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AXALTA

Alesta® ZeroZinc
Podktad Antykorozyjny ZF ZeroZinc
ZF40027355821 UNIPRIME + RAL 7032

Podktad Alesta® ZeroZinc UNIPRIME to antykorozyjny, bezcynkowy podktad proszkowy wykorzystujacy technologie High Density
Crosslinking Technology HDC ktéra to zwieksza efekt ochrony barierowej. Produkt zostat stworzony w oparciu o najwyzszej jakosci
zywice epoksydowe, charakteryzuje sie wysoka odpornoscia na wptyw Srodkéw chemicznych i wilgoci. Alesta® ZeroZinc UNIPRIME
cechuje sie specjalnymi wiasciwosciami przyczepnosci/lepkosci do podtoza izolujgc tym samym elementy metalowe od wpltywéw
srodowiska zewnetrznego. Gwarantuje on doskonatg ochrone antykorozyjng nawet w najbardziej niekorzystnych warunkach (C5)
zgodnie z norma ISO 12944,

' Charakterystyka Zastosowanie
O ® (tadki Pétmat ® QOchrona antykorozyjna
_ ® Jednolity ® Zbiorniki na substancje gazowe lub ciekfe, rurociagi,
® Tribo/Corona konstrukcje stalowe, samochody ciezarowe, przyczepy i
e 7 odgazowywaczem czesci samochodowe, mata architektura miejska..
Aprobaty quali
. steel
Qualisteelcoat: Approved coat

International Quality Label for Coated Steel

® Farby spetniaja Europejska Dyrektywe ,Redukcji stosowania substancji niebezpiecznych” 2011/65/€EU oraz
2015/863/€EU (RoHS)

Przedstawione wfasciwosci produktu uzyskano w opisanych ponizej warunkach oraz w warunkach laboratoryjnych.
Rzeczywiste wiasciwosci produktu, takie jak potysk, kolor oraz wykonczenie moga sie rézni¢ w zaleznosci od warunkéw
aplikacji.

Warunki
o ® (zas utwardzania 10 min @ 170°C

(temperatura detalu)
® Substrat 0,8 mm Zelazne fosforanowane i pasywowane panel stalowy

® Grubos¢ powtoki 70+ 10 pum
ENISO 2360

Wiasciwosci fizyczne
® Gestosc 1,58 g/cm?

kalkulacja
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@ Charakterystyka produktu / Wkasciwosci powloki

Potysk przy kacie @ 60° 35+10

EN SO 2813

Przyczepnos¢ GTO

ENISO 2409

Odpornos¢ na uderzenia 1kg/50cm

EN IS0 6272

Odpornos¢ na uderzenia 1lkg/50cm

EN IS0 6272 Dla systemdéw 2-warstwowych: Primer 60 pm + Alesta® AP Gloss 70 pm

Witasciwosci antykorozyjne (tabele przedstawiono w celach pogladowych - por. dokument PIB)
Podtoze: Stal cynkowana ogniowo (Zn 70 pm minimum)

Proces cynkowania musi by¢ zgodny z normg ISO 1461 and NF A 35-503

e  Grubos$¢ powtoki ZF40027355821: 60-80 pm & Alesta® AP: 60-80 pm

e Szacowana trwatos$¢ wedtug kategorii korozyjnych przewidzianych w normie ISO 12944

c2 c3 c4 c5

Fosforanowanie zelazowe + pasywacja

- Wysoka trwatos¢

Podfoze: Stal cynkowana galwanizacyjnie
Proces cynkowania musi by¢ zgodny z normg ISO 2063

e  Grubos¢ powifoki ZF40027355821: 60-80 pm & Alesta® AP: 60-80 pm
e Szacowana trwato$¢ wedtug kategorii korozyjnych przewidzianych w normie ISO 12944

c2 c3 c4 c5

Thermal spraying 60 pm minimum

- Wysoka trwatos¢

Podtoze: Stal walcowana na zimno 20/10

e  Grubos¢ powtoki ZF40027355821: 60-80 pm & Alesta® AP: 60-80 pm
e Szacowana trwatos¢ wedtug kategorii korozyjnych przewidzianych w normie ISO 12944

c2 c3 c4 c5

Fosforanowanie zelazowe + pasywacja

Fosforanowanie cynkowe + pasywacja

Obrobka strumieniowo-scierna lub piaskowanie
Sa 22 minimum / Rz=50/80 pym - Ra=7/12
* prosimy o kontakt

- Wysoka trwatosé I:I Niska trwatos¢

Ochrona i spodziewane wiasciwosci réznia sie w zaleznosci od konstrukcji malowanego elementu, jakosci

wstepnej obrébki powierzchni, zastosowania i grubosci systemu powtoki, a takze konserwacji pomalowanej
powierzchni.
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Czas utwardzania (temperatura detalu)

e Polimeryzacja przy uzyciu réznych metod, np. piec na podczerwien, piec konwekcyjny, piece kombi. Unika¢

gwalttownego wzrostu temperatury. W bezposrednich piecach gazowych, spalanie produktéw ubocznych moze
powodowacé znaczace zmiany koloru (w celu uzyskania doktadnych informacji, prosimy o kontakt).

e Pefne utwardzenie powtoki zapewnia najlepsze wtasciwosci odgazowujgce. Utwardzanie powtoki

nawierzchniowej w jej minimalnych parametrach sprzyja redukcji efektu gazownia. Produkt zostat stworzony
tak aby zapewni¢ najlepsza miedzypowtokowa przyczepnosc.

e Dla optymalnej przyczepnosci miedzypowtokowej zaleca sie czesciowe utwardzanie podktadu przed

zastosowaniem warstwy wierzchniej. Nastepnie przeprowadzi¢ petne utwardzenie systemu pofaczonych
powtok; wzglednie, podkfad mozna poddac catkowitemu utwardzeniu przed natozeniem warstwy zewnetrznej -
sposaéb ten jest preferowany w przypadku pdzZniejszego stosowania farby ciekfej, jako warstwy zewnetrzne;j.

e Produkt opracowano w sposéb zapewniajacy optymalng przyczepnos¢ miedzypowtokowa w warunkach

utwardzania przemystowego, w okreslonych ramach przedstawionych na wykresie*

¢ W celu walidacji procesu zalecamy przeprowadzenie testu przed petna produkcja.

55
50 - Dozwolone utwardzenie
45 |:| Pelne utwardzenie
40 - |:| Czesciowe utwardzenie
—_— (dla niegozujgeych podiozy zelaznych)
£ 35 1
E i
= 30 Temperatura obiektu
2 25 ,
= Czesciowe utwardzenie:
= 20 7 -15 min @ 160°C
15 7-10min@ 170°C
10 Petne utwardzenie:
5 15- 25 min @ 160°C
10- 20 min @ 170°C
0 7 -15min @ 180°C

150 160 170 180 190 200 210
Temperature (°C)

* We wszystkich innych warunkach, a szczegélnie w przypadku piecéw z ogrzewaniem gazowym
bezpo rednim, zaleca si przeprowadzenie testow

W niniejszej tabeli przedstawiono temperature utwardzania detalu i niezbedny czas utwardzania. Wartos¢ czasu
uzalezniona bedzie od grubosci elementu metalowego, a takze ustawienia temperatury i cyrkulacji powietrza w piecu.

Warunki sktadowania

12 miesiecy/35°C
Okres przydatnosci dotyczy materiatéw przechowywanych w szczelnie zamknietych workach plastikowych w suchym i
chtodnym otoczeniu.

Przygotowanie powierzchni

® Wstepna obrdbka chemiczna i mechaniczna jest odpowiednia dla podktadu Alesta® ZeroZinc UNIPRIME. Wstepna

® obrébka powierzchni musi zostac okreslona w zaleznosci od typu podioza i pozadanej ochrony.

o Podtoze nalezy dokfadnie przygotowac i osuszy¢ przed zastosowaniem podkfadu ZF40027355821. Powierzchnia musi
by¢ wolna od jakichkolwiek zanieczyszczen takich, jak rdza, zandra, olej, smar, stara powtoka farby itp.

e Poprawe efektu koncowego moze réwniez zapewni¢ wygrzanie detalu przed malowaniem w temperaturze okoto
20*C wyzszej niz temperatura przysztej polimeryzacji farby nawierzchniowe;j.
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Aplikacja

* Nie miesza¢ produktu z innymi farbami proszkowymi.

e Aplikacja za pomoca pistoletdw manualnych jak i automatycznych.

o Podkiad Alesta® ZeroZinc UNIPRIME jest tatwy do zastosowania i charakteryzuje sie wysoka wydajnoscia.

o ‘Ustawienia aplikacji zaleza od ksztattu pokrywanego obiektu, a takze wymaganej grubosci warstwy. Operator

odpowiedzialny jest za wykonanie odpowiednich ustawien *. Optymalne zastosowanie powtoki uzyskuje sie przy
grubosci 60-100 pm.
* patrz dokument “Najlepsze praktyki zastosowania 2-powtokowych systeméw ZEROZINC"

® Latwos¢ natozenia warstwy nawierzchniowej w postaci wspecyfikowanych farb proszkowych Alesta® |ub farb

ciektych bez koniecznosci dodatkowego przygotowania powierzchni* (w ciggu 12 godzin).
* oczyszczenie jest niezbedne w przypadku zabrudzenia powierzchni z podkfadem (kurz, olej itp.)

® W przypadku innych warunkéw przed zastosowaniem nalezy przeprowadzi¢ badanie stopnia przyczepnosci.
® Proszek z odzysku: odzysk proszku pod kontrolg jest zwykle mozliwy do 30%.

S

Komentarz

® Niektére Srodki chemiczne lub srodki czystosci moga powodowaé wady na powtoce. Prosimy przeprowadzenie testu na
niewielkiej powierzchni detalu dla oceny oddziatywania srodka.

® W przypadkach gdy warstwa lakieru proszkowego przewidziana jest do dalszej obrébki takiej jak nadruk, etykietowanie,
ksztattowanie, klejenie, nakfadanie szczeliw, etc. nalezy wykona¢ stosowny test aby potwierdzi¢ przystosowanie
warstwy lakieru do danego procesu. Elementy testowe powinny by¢ przygotowane tak jak wyroby seryjne aby mogty
by¢ traktowane jako reprezentatywny przykfad przed rozpoczeciem produkciji.

® Pomalowane proszkowo elementy powinny by¢ pakowane po catkowitym schtodzeniu do temperatury otoczenia w
odpowiednie materiaty wolne od plastyfikatoréw. Zapakowane elementy powinny by¢ sktadowane pod przykryciem aby
unika¢ kondensacji pary wodnej (np. pod tworzywowa tasma zabezpieczajacg) co moze skutkowac trwatymi Sladami na
lakierowanej powierzchni.

Bezpieczenstwo
Zapoznaj sie z Kartg Charakterystyki Produktu Chemicznego.

Dane zawarte w karcie technicznej opieraja sie na naszej dotychas zebranej wiedzy o produkcie. Informacje moga ulec
poszerzeniu wraz z pozyskaniem nowych danych na temat produktu. Wyniki badan odnosza sie do standardowego
zakresu witasciwosci produktu przy aplikacji na wybrane grupy materiatéw; moga one by¢ nieprawidiowe kiedy
standardowe materiaty beda faczone z innymi lub kiedy do procesu beda wtaczane inne niestandardowe dodatki.
Zaprezentowane wyniki badan nie powinny by¢ brane pod uwage przy wyznaczaniu limitéw specyfikacji technicznej oraz
nie nalezy ich brac jako podstawy dla tworzenia projektéw technicznych. Podanie parametréw technicznych nie miato na
celu zastapienia wiasciwych testéw, ktére moga by¢ konieczne dla zidentyfikowania przydatnosci produktu dla danego
zastosowania. Poniewaz Axalta nie moze zasymulowac wszystkich mozliwosci koncowego zastosowania produktu, tym
samym firma Axalta nie daje gwarancji oraz nie poczuwa sie do odpowiedzialnosci prawnej w zwigzku z podanymi
informacjami technicznymi. Zaden z fragmentéw karty technicznej nie moze by¢ rozpatrywany jako licencja
technologiczna, w oparciu o ktéra mozna by rekomendowa¢ podwazenie jakichkolwiek praw patentowych.

Copyright 2022, Axalta Coating Systems, LLC i wszystkie firmy powigzane. Logo Axalta™, Axalta Coating Systems™ oraz
wszystkie produkty oznaczone ™ lub ® sg znakami towarowymi lub zarejestrowanymi znakami towarowymi nalezacymi do
Axalta Coating Systems, LLC i jej firm powigzanych. Znaki towarowe Axalta nie moga by¢ stosowane w potaczeniu z
zadnymi produktami ani ustugami, ktére nie naleza do firmy Axalta.
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