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SurTec 609 Zetacoat

Właściwości

SurTec 609 Zetacoat, jest nową technologią do obróbki 

i pasywacji, przed malowaniem.

SurTec 609 Zetacoat, jest stosowany w natrysku

    i w zanurzeniu.

SurTec 609 Zetacoat, jest używany do pasywacji wszystkich 

metali. 

SurTec 609 Zetacoat, zapewnia wysoką odporność 

korozyjną.

SurTec 609 Zetacoat, charakteryzuje się doskonałą 

adhezją.

SurTec 609 Zetacoat, nakłada WIDOCZNE warstwy.

SurTec 609 Zetacoat, NIE wytwarza szlamu.

SurTec 609 Zetacoat, proces jest bezpieczny dla 

środowiska.

SurTec 609 Zetacoat, nie zawiera Zn, Ni, Mn, fosforanów, 

azotynów itp.

SurTec 609 Zetacoat, nie zawiera HAS i HA.

SurTec 609 Zetacoat, jest prosty w prowadzeniu.

SurTec 609 Zetacoat, bazuje na technologii TCP®.

SurTec 609 Zetacoat, spełnia wymogi RoHS, WEEE i ELV.



Przebieg procesu

SurTec 609 Zetacoat jest stosowany w urządzeniach 
tunelowych i konwencjonalnych liniach zanurzeniowych.

Minimalne wymagania to stanowisko mycia i pasywacji rozdzielone 
płukaniem.

1. Odtłuszczanie
SurTec 138 1-3 % obj.
SurTec 086 0,1-0,5 % obj. (natrysk)
SurTec 089 0,1-0,5 % obj. (do zanurzenia)
Czas 1-3 min
Temperatura 40-60°C 
Ciśnienie (natrysk) 1-1,5 bar

2. Płukanie
Woda przemysłowa.

3. Płukanie
Woda przemysłowa / woda demi, max. 350 μS/cm.

4. Pasywacja
SurTec 609 Zetacoat 3-5 % obj.
(sporządzona na wodzie demi)
pH 4-5
Czas 1-3 min
Temperatura 20-35°C 
Ciśnienie (natrysk) 0,8-1,2 bar

5. Płukanie
Woda demineralizowana (max. 50 μS/cm).



Porady eksploatacyjne

Odtłuszczanie
Przy doborze odtłuszczania należy zwrócić uwagę na rodzaj materiału (aluminium i jego 
stopy, ocynk elektrolityczny, ocynk ogniowy) trzeba użyć środka lekko alkalicznego np.  
SurTec 132 lub SurTec 136 by nie dopuścić do nadtrawienia materiału.

Zależnie od ilości oleju wprowadzanego w procesie odtłuszczania należy odpowiednio  
modyfikować proporcję pomiędzy środkiem bazowym (SurTec 138/136/132) a  
detergentem (SurTec 085/086/089).  

Zalecane temperatury 45- 60°C – niższa temperatura może powodować pienienie w 
liniach natryskowych i problemy z jakością odtłuszczania.

Płukanie
Proces płukania musi być  wystarczająco skuteczny, aby nie dopuścić do wniesienia  
alkaliów do kąpieli Zetacoat. Trwałość kąpieli znacząco spada, jeżeli woda z ostatniej  
płuczki przed pasywacją ma więcej niż 350 μS/cm.

W ostatniej płuczce przed suszeniem zawsze używamy wody demi lub z odwróconej  
osmozy o przewodności poniżej 50 μS/cm, albowiem jakość ostatniego płukania ma 
bezpośredni wpływ na stopień odporności korozyjnej.

Pasywacja SurTec 609 Zetacoat
Czas pasywacji SurTec 609 Zetacoat jest bardzo krótki - do 20 s, niepotrzebne jest  
ogrzewanie jeśli temperatura wynosi ok. 20°C .

pH powinno zawierać się w przedziale 4-5, zalecana automatyczna kontrola i dozowanie.

SurTec 609 Zetacoat nie wymaga filtracji, bardzo małe ilości szlamu powstające w 
procesie usuwane są przy okazji wymiennych kąpieli.

Po pewnym czasie użytkowania zarówno kąpiel jak i kolor warstwy zmienia się z 
zielonkawego na czerwono-brązowy. Pojawiające się cząstki żelaza mogą mieć 
zabarwienie od srebrnego do ciemno-złotego w zależności od rodzaju metalu i  
parametrów procesu(pH, temperatura, czas, stężenie).

Różnice w kolorze nałożonej warstwy nie ma wpływu na odporność korozyjną.  



Zetacoat – multi metal

Stal
Warstwa jest łatwo rozpoznawalna.

Aluminium
Wyjątkową zaletą i właściwością procesu SurTec 609 Zetacoat jest to, że nakłada również na 
aluminium i jego stopach widoczne warstwy.



Blachy walcowane na gorąco

Ocynk ogniowy



Stal

Ocynk elektrolityczny



Odporność korozyjna

SurTec 609 Zetacoat zapewnia znakomitą odporność korozyjną i adhezję na 
żelazie, aluminium, ocynku ogniowym, ocynku elektrolitycznym, itp.

Zgodnie z normami:
DIN SS 50021 / ISO 9227 / ASTM – B117 jak również  EN ISO 2409 : 1994

Części zostały pobrane do testów bezpośrednio z linii produkcyjnej (natrysk) 
w 4 miesiącu produkcji.

Komora solna – rezultat po 600 godz. zgodnie z normą 
DIN SS 50021 (EN ISO 9227):

Test w  laboratorium 
SurTec 

korozja podpowłokowa 
(mm)

Test w niezależnym 
laboratorium

korozja podpowłokowa 
(mm)

CRS 1 0-1
HDG 0-1 0
EG 3-5 4
Al 0 0

CRS = stal zimno walcowana

HDG = ocynk ogniowy

EG = ocynk galwaniczny

Al = aluminium



Ocynk ogniowy Ocynk galwaniczny

Aluminium Blacha walcowana na zimno



SurTec 609 Zetacoat – zalety:

pracuje w temperaturze pokojowej

krótki czas obróbki

nie zawiera Zn, Ni, Mn, PO4, NO3, NO2, HAS i HA.

nie wytwarza szlamu

niskie koszty utrzymania i konserwacji

wysoka sprawność w porównaniu do fosforanowania Zn

spełnia wymogi norm RoHS, WEEE i ELV

multi metal system

niskie koszty eksploatacji.

2. IDENTYFIKACJA ZAGRO EŻ Ń
Preparat nie jest sklasyfikowany jako niebezpieczny.
ZAGRO ENIA DLA ZDROWIA CZ OWIEKAŻ Ł
Preparat we właściwym stosowaniu nie stwarza zagrożenia dla zdrowia i 
życia ludzi..
ZAGRO ENIA DLA RODOWISKAŻ Ś
Preparat nie zawiera składników sklasyfikowanych jako niebezpieczne dla 
środowiska.
ZAGRO ENIA FIZYCZNE/CHEMICZNEŻ
Preparat nie stwarza dodatkowych zagrożeń fizycznych i chemicznych.

12. INFORMACJE EKOLOGICZNE
Szczegółowe badania nad działaniem preparatu na środowisko nie były 
prowadzone. Preparat nie zawiera składników
sklasyfikowanych jako niebezpieczne dla środowiska. Nie należy 
dopuszczać do przedostania się do wód gruntowych,
kanalizacji i cieków wodnych.



O  bjaśnienie skrótów  

TCP = pasywacja oparta na chromie(III)

EZ / EG = ocynk galwaniczny

HDG = ocynk ogniowy

HAS = siarczan(IV) hydroksyloaminy, (NH2OH)2•H2SO4

HA = hydrokyloamina, NH2OH


