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WPROWADZENIE

Protech Oxyplast chetnie stuzy swojg wiedzg, aby pomdc Ci w znalezieniu optymalnego
systemu powtokowego do realizacji twoich projektow. Niniejsza broszura dotyczy naszych
roznorodnych termoutwardzalnych powtok proszkowych zabezpieczajgcych podtoza
metalowe przed korozja.

Broszura powstata, bo rozumiemy, ze mozesz mieC pytania dotyczgce wyboru najodpow-
iedniejszego systemu powtok, ktory idealnie pasuje do twojego projektu lub procesu pro-
dukcyjnego. Wybor jest zawsze ztozony ze wzgledu na roznorodnos¢ wtasciwosci powtok
proszkowych.

Powtoki proszkowe sg wyjgtkowo trwate, wyjgtkowo odporne na korozje i potrafig wytr-
zymac ekspozycje na ostre promieniowanie UV. W przypadku niektérych projektow wy-
magany jest dwuwarstwowy system ochrony konieczny do osiggniecia optymalnej wytr-
zymatosci i spetnienia okreslonych wymagan dotyczgcych wygladu. Obie warstwy tgczg
cele: podktad (warstwa bazowa) zapewnia optymalng odpornos$é¢ na korozje, natomiast
warstwa nawierzchniowa dodaje estetycznego wygladu i/lub zapewnia dodatkowg funk-
cjonalnose.

Podczas wyboru najbardziej odpowiedniego rozwigzania w zakresie powlekania proszko-
wego, nalezy wzig¢ pod uwage szereg kryteridw, takich jak: oczekiwana zywotnos¢ detali,
klasa odpornosci korozyjnej (C1-CX), ochrona produktu, zmiany koloru i potysku w czasie,
metoda aplikacji farby proszkowej i wiele innych

Poniewaz potrzeby rynku sg bardzo zroznicowane, a uniwersalny podktad proszkowy ,All-
in-One” nie moze spetni¢ wszystkich swoich obietnic w kazdej sytuacji, Protech-Oxyplast
przygotowat szeroki wybor systemoéw podktadowych w zaleznosci od potrzeb klienta. Ofe-
rowane przez nas rozwigzania sg wynikiem wieloletniego doswiadczenia, badan i rozwoju
zorientowanych na potrzeby naszego klienta.

Jesli po przeczytaniu tejze broszury bedziesz mie¢ wiecej pytan, nie krepuj sie skontak-
towa¢ z naszym przedstawicielem regionalnym lub naszym zespotem obstugi klienta.

Pozdrawiamy serdecznie,

Protech Oxyplast Poland
Grupa Protech



KRYTERIA WYBORU

PODLOZE

Aluminium, stal czarna, stal ocyn-
kowana, metalizacja, itp.? Obrob-
ka mechaniczna czy chemiczna?
Czy  potrzebujesz  zabezpiec-
zy¢ ostre krawedzie? Charakter
metalu, ksztatt i jego grubosec¢
wptyng  na wybdér podktadu.

ZINC / ZINC FREE

Cynk zapewnia dodatkows, kat-
odowg ochrone antykorozyjng stalii
moze by¢ wbudowany w podktad.
Niektére projekty wymagajg zas-
tosowania podktadu cynkowego,
podczas gdy inne wolg rozwigza-
nia bezcynkowe ,zinc free".

POWLOKA NAWIERZCHNIOWA

Wiekszos¢ powtok nawierzchnio-
wych pasuje do wiekszosci pod-
ktadow. Rekomendujemy jednak
aby podktad niskotemperaturowy
tgczony byt z farba nawierzchnio-
wa réwniez niskotemperaturowa.
Zalecamy takze stosowac ciemng
farbe podktadowg do ciemnych
farb nawierzchniowych i Jasng
farbe podktadowsg do jasnych farb
nawierzchniowych.

KLASA KOROZYINA

Wtasciwe potgczenie (mechan-
icznej i / lub chemicznej) obrob-
ki wstepnej + podktadu + lakieru
nawierzchniowego pozwoli Ci
0siggnag¢ wymagany poziom klasy
korozyjnosci i oczekiwang zywot-
no$¢ projektu.

PROCES POWLEKANIA

Warunki utwardzania (elektryczny,
bezposredni lub posredni piec
gazowy, indukcja, ..) muszg by¢
dopasowane do reaktywno$ci i
sktadu chemicznego podktadu.
Czy podktad bedzie catkowicie lub
czesciowo utwardzany (“GREEN
CURE")?

KONCOWE ZASTOSOWANIE

A\l

&

W jakim $rodowisku zostanie um-
ieszczony powlekany obiekt (w
pomieszczeniu czy na zewnatrz, w
Srodowisku o narazeniach chemic-
znych, obszarze o wysokiej wil-
gotnosci, ...)? Czy powtoka bedzie
miata cel funkcjonalny czy estety-
czny? Wtasciwosci naszych sys-
temow podktadowych oparte sg na
specyfikacji klienta.

OCZEKIWANA ZYWOTNOSC

Powtoki  proszkowe  zachowu-
ja wykonczenie i funkcjonalno$é
przez wiele lat. Najtrwalsze syste-
my rodzg sie z prawidtowej kom-
binacji preparatow do obrébki
wstepnej i wtasciwych systemow
malowania proszkowego*.

*Nasza matryca korozyjna (na stronie 6) zawiera prze-
glad klas korozyjnych oraz systeméw powtokowych.

CERTYFIKATY

Wydajnosci podktadu proszkowe-
go i/lub systemu powlekania moze
by¢ oceniana zgodnie z pewnymi
standardami i metodami tes-
towymi oraz certyfikowana przez
miedzynarodowe stowarzyszenia
potwierdzajgce ich jakos¢.

KOSZT

Nie zawsze konieczne jest
osiggniecie najwyzszego poziomu
odpornosci na korozje. W mnigj
wymagajgcych srodowiskach Iub
czesci projektu sensowne jest
wybranie bardziej ekonomiczne-
go systemu powlekania. Gdy st-
awka jest wysoka, drozsze, ale
niezwykle skuteczne farby pod-
ktadowe i systemy powlekajgce
okazujg sie najlepszym i na-
jtanszym rozwigzaniem w czasie.



JAKOSC

CERTYFIKATY

Protech-Oxyplast dgzy do ciggtej optymalizacji. Regularnie rejestrujemy nasze produkty w celu uzyska-
nia zewnetrznych, obiektywnych kwaliFikacji i cieszymy sie, ze mozemy zaoferowac Ci szereg certyfi-
kowanych produktow. W naszej ofercie systemow podktadowych dostepne sg nastepujgce certyfikaty:

- EF36:
QSC HD2 PE-0043
QSC MS2  PE-0058
GSB 914b

- EFR17: QSC ST2 PE-0153

Podktady te mozna tgczy¢ z certyfikowanymi powtokami nawierzchniowymi, takimi jak: PE40, PE5S0 itp.

ISO

Witasciwe standardy i procedury jakosciowe sg w Protech-Oxyplast najwazniejsze. Aby utrzymac¢ odpow-
iednie funkcjonowanie procesu, postepujemy zgodnie z regutami ISO. Nasz certyfikat ISO jest dostepny
na zyczenie i jest on zgodny z normg ISO 9001:2015. Norma ta jest standardem dla systemow zarzgdza-
nia jakoscig i ma kluczowe znaczenie dla doskonatosci operacyjnej.

W roku 2024 dgzymy do uzyskania certyfikatu ISO 14001. Niniejsze rozporzgdzenie stanowi wytyczne dla
organizacji w zakresie zarzgdzania efektywnoscig srodowiskowsg i wdrazania zrownowazonych praktyk.

CZESCIOWE UTWARDZANIE

Dla wielu podktadéw sugerowanych przez Protech-Oxyplast mozliwe jest ekonomiczne, zielone ut-
wardzanie (GREEN CURE). Oznacza to, ze czeSciowe (w 50%) wstepne utwardzenie podktadu jest
wystarczajgce. To wstepne utwardzanie nie ma negatywnego wptywu na odpornos¢ na korozje sys-
temu powlekania proszkowego, poniewaz sieciowanie jest kontynuowane podczas utwardzania
powtoki nawierzchniowej. Zalecamy tego typu wstepne utwardzanie, jako ze zwieksza przyczepnosé
miedzy warstwowg i zmniejsza ryzyko przegrzania farby podktadowe].

Nalezy pamietac ze:

- w przypadku, gdy wtasciwosci odgazowujgce podktadu i warstwy nawierzchniowej sg kluczowe,
odradza sie wstepne utwardzanie.

- wybierajgc wstepne utwardzanie, na podktad musi zosta¢ naniesiona warstwa nawierzchniowa
natychmiast po czesciowym utwardzeniu podktadu.



PRZEPISY PRAWNE

ISO

Klasa
korozyjnosci

WEWNETRZNE
Ogrzewane budynki z czystg atmosferg (np.:

C1
biura, sklepy, szkoty, hotele itp.).

Przyktady typowych srodowisk (wytgcznie informacyjnie)

ZEWNETRZNE

Nieogrzewane budynki, w ktérych moze wystgpié
kondensacja (np.: magazyny, hale sportowe itp.).

Atmosfera o niskim stopniu zanieczyszczen, gtdwnie
obszary wiejskie

Pomieszczenia produkeyjne o duzej wilgotnosci
i zanieczyszczeniu powietrza (np.: przetworstwo
zywnosci, zaktady produkcyjne, pralnie, browary,
mleczarnie itp.).

Atmosfera miejska i przemystowa, umiarkowane
zanieczyszczenie dwutlenkiem siarki, obszary
przybrzezne o niskim poziomie zasolenie.

Zaktady chemiczne, baseny, zegluga przybrzezna,
stocznie

Tereny przemystowe i obszary przybrzezne z
umiarkowanym zasoleniem.

Budynki lub obszary o permanentnej kondensacji i
duzym zanieczyszczeniu Srodowiska

Tereny przemystowe o0 duzej wilgotnosci i
agresywnej atmosferze oraz obszary przybrzezne o
wysokim zasoleniu

Obszary przemystowe o ekstremalnej wilgotnosci
i agresywnej atmosferze.

Obszary przybrzezne o duzym zasoleniu i
przemystowe obszary o ekstremalnej wilgotnoéci
i agresywnej atmosferze, takze subtropikalnej i
tropikalnej

ISO 12944-2:2018

Qualisteelcoat: certyfikaty dla systeméw powtok proszkowych

Przygotowanie
powierzchni

System
Bazowe podtoze 4

powlekania

Klasa korozyjnosci
C1 Cc2 C3

C4 C5

< <|I<| << << <
< < << <] << X
< < <|<|<| << X

Mechgmczne i/lub STo
chemiczne
ST3
HD1
Stal cynkowana ogniowo Mechaniczne i/lub HD2
(cynkowanie wsadowe) chemiczne
HD3
MS1
Stal Powlekana natryskiem na MS2
termicznym
MS3

<N << <[ <|I<I<I<I<
<| <| X| <| <| X| X|X]| X

<
<
<

Specyfikacja techniczna QUALISTEELCOAT - wersja 4.3, strony 8 - 9

V: mozliwe do zatwierdzenia
X brak mozliwosci zatwierdzenia



MATRYCA OCZEKIWANE] TRWALOSCI

Ponizsza tabela korozji jest zgodna ze standardami Qualicoat i Qualisteelcoat. Przewidziang klase korozyjng mozna uzyskaé tylko

wtedy, gdy obrébka wstepna podtoza oraz czyszczenie i konserwacja powlekanego detalu sg zgodne z przepisami dotyczgcymi powto
) KLASY KOROZYINE
Quali(seel)coat.
. L. . taczna
Podioze | Podioze bazowe | & 2ygotowanie Podktad Clulees ) A grubosé
powierzchni podktadu (um) niowa
powtok (pm)
Chemiczne* Zalecany podkitad, Odporna na 80
ALU / aby poprawi¢ kry- / UV zew. naw-
Preanoda* cie krawedzi ierzchniowa 80
Chemiczne Iub ] ] i
emiczne lu
Stal (ST) Mechaniczne**
EF-SERIES™ > 60 140
Stal (ST) Mechaniczne** MULTIPRIM 2x > 60 200
- - 80
Metalizacja /
natryskowa (MS) Odporna na
STAL EF-SERIES™ > 60 UV zew. naw- 140
ierzchniowa
o - - 80
Cynkowanlle (?lagle Chemiczne
(Sendzimir)
EF-SERIES™ > 60 140
; - - 80
Cynkowgnle Chemiczne i/lub
zanurzeniowe . -
Oani ) Mechaniczne
(Ogniowe EF-SERIES™ > 60 140
*Zalecane trawienie 2 g/m? Bardzo wysoki: + 25 lat Zgodnie z norma ISO 12944-6 wynik ,wysoki” jest rowny wynikowi ,$redniemu” w wyzszej klasie.
**Srutowanie Sa 2,5 zgodnie z ISO 8501 Wysoki: 15 - 25 lat Na przyktad: C4H réwna sie C5M.
***Na podstawie danych wewnetrznych Sredni: 7- 15 lat Wynik ,wysoki" jest rowniez rowny wynikowi ,bardzo wysokiemu” we wszystkich ponizszych klasach.

Na przyktad: C4H réwna sie C3VH.
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WYKONANE TESTY

Nastepujgce testy zostaty przeprowadzone w celu dokonania oceny réznych systemow powtok podktad-

owych:

PRZYCZEPNOSC - SIATKA NACIEC (I1SO 2409)

Test oceniajgcy przyczepnosc¢ powtoki proszkowej do podtoza metalowego, wykonywany
przez wyciecie wzoru siatki w powleczonej powtoce az do podtoza. Nastepnie kawatek
tasmy naktada sie na naciety uprzednio, testowy obszar i szybko usuwa, po czym panel
testowy jest sprawdzany pod kgtem przyczepnosci i potwierdzenia czy powtoka unosi sie
I odrywa od podtoza.

PRZYCZEPNOSC NA MOKRO - WRZACA WODA (QUALICOAT SPEC.)

Ta metoda ustanawia standardowg procedure oceny odpornosci systemu powtokowego
na przyspieszone starzenie przez gotowanie we wrzgcej wodzie.

TEST KOMORY SOLNEJ (2000 godz.) (ISO 9227 / ASTM B-117)

Test mgty solnegj jest przyspieszonym testem odpornosci na korozje w celu oceny efekty-
wnosci systemu pokrytego powtokg detalu w Srodowisku o wysokim zasoleniu i jego przy-
datnosjcaiko wykonczenia ochronnego. Badanie wykonuje sie poprzez narysowanie linii
lub litery ,X" na powierzchni gotowego pomalowanego proszkowo panelu, po czym panel
umieszcza sie w komorze solnej, w ktorej nanosi sie korozyjng mgietke solng. Panel jest
wyjmowany z komory w ustalonych odstepach czasu w celu zmierzenia i opisania ,ptynie-

cia” powtoki wokoét naciecia.

TEST WILGOTNOSCI (ISO 6270-2)

Badanie wilgotnoscjeist przyspieszonym testem korozji stosowanym do oceny wydajnosci powleka-

nego detalu przy ciggtej kondensacji.

CYKLICZNA KOROZJA (ISO 12944-6 / 1ISO 20340)

Cykliczne testy korozyjne to sposOb na przyspieszenie rzeczywistych uszkodzen
spowodowanych korozjg w warunkach kontrolowanych laboratoryjnie. Test obejmuje
rozne warunki klimatyczne testowane cyklicznie. Wszystkie testowane probki podlegajg
temu samemu zmieniajgcemu sie Srodowisku, jakie mozna spotka¢ w naturalnym Swiecie
przyrody.

PRZYGOTOWANIA PODLOZE

Dobrze przemyslany i wtasciwie wykonany proces wstepnej obrébki chemicznej ma ogromne znaczenie,
poniewaz jest to podstawowa bariera ochronna podtoza i wymaga petnej przyczepnosci do podktadu.
Warstwa wstepnej obrébki w znacznym stopniu przyczynia sie do optymalnej ochrony antykorozyjnej |
dlatego zawsze musi by¢ brana pod uwage w praktyce powlekania, zarbwno podczas procesu mechan-
icznegoja,k i chemicznego.

W zaleznosci od jakosci | rodzaju podtoza metalowego dostepne sg rozne produkty czyszczgce oraz
przygotowujgce witasciwie podtoze pod lakier proszkowy. Caty proces (czyszczenia, obrébki wstepnej,
powlekania) musi by¢ wzajemnie skoordynowany, przestrzegany i dostosowany do ostatecznie
pozgdanych witasciwosci systemu powtok. Nalezy zaangazowac¢ swojego dostawce wstepnej obrobki
chemicznej oraz producenta farb proszkowych w czasie realizacji projektu. 8



OXYPRIM - STANDARDOWY - EF33 WARSTWOWY

CHARAKTERYSTYKA

Oxyprim jest standardowym modyfikowanym podktadem epoksydowym Protech-
Oxyplast, ktory bardzo tatwo aplikuje sie na detal i uzyskuje swoje petne wtasciwosci ba-
zujgc na standardowej temperaturze utwardzania 10 minut w 180 °C.

Podktad EF33 Oxyprim zapewnia doskonatg, gtadkg i estetyczng rozlewnos¢ oraz duzg
tatwos¢ w uzyskaniu niezbednej grubosci powtoki podktadowej w zaleznosci od potrzeb.
Dodatkowo charakteryzuje sie silng przyczepnosc¢ do farby nawierzchniowe).

Oxyprim jest réwniez szczegoblnie zalecany do aplikacji na porowate podtoza, takie jak ze-
liwo, stal ocynkowana ogniowo czy metalizacje cynkows, ze wzgledu na jego wtasciwosci
odgazowujgce. W systemie dwuwarstwowym zapewnia najwyzszg ochrone antykorozyjng
w zastosowaniach architektonicznych jak i w sSrodowisku przemystowym. EF33 Oxyprim to
produkt przyjazny dla budzetu, o bardzo dobrym stosunku jakosci do ceny.

EF33-S jest szczegdlnie zalecany do zastosowan na felgach samochodowych OEM, gdzie
wymagany jest wysoki poziom gtadkosci.

GLOWNE CECHY

Standardowe utwardzanie
tatwa aplikacja
Najwyzsza estetyka
Doskonata ochrona przed
korozja

Witasciwosci odgazowujgce

Dobry stosunek jakosci do ceny
Do podtozy aluminiowych,
stalowych lub porowatych




OXYPRIM - STANDARDOWY - EF33

KOD PRODUKTU

EF33 PODKtAD JASNO SZARY (dla jasnych farb nawierzchniowych)
ES312A8004

EF33 PODKtAD CIEMNO SZARY (dla ciemnych farb nawierzchniowych)
ES312A8001

REFERENCIJE

KORZYSCI Z ,WOLNIEJSZEGO"” SYSTEMU
Dla niektérych proceséw produkeyjnych wybieramy EF33
Oxyprim, bazujgc na jego duzej wydajnosci oraz szybkosci
utwardzania. Bardzo czuty piec z duzym przeptywem pow-
ietrza moze czasami zbyt szybko nagrzewac¢ czes$¢ detali.
W tych przypadkach EF33 Oxyprim jest idealnym systemem
proszkowym do zastosowania, poniewaz Jestsystemem
wolniejszym”, umozliwiajgc ulatnianie sie gazu z podtoza
zanim powtoka uszczelni detale.

- anonimowy klient lakierujacy ciezkie detale -

WARUNKI UTWARDZANIA

Podtoze | Aluminiowe lub stalowe

Warunki utwardzania EF33 | 10 minut w 180°C (temp. detalu)

Grubos¢ powtoki EF33 160 um

Warunki utwardzania nawierzchniowa ' Sprawdz TDS farby nawierzchniowej

Grubos¢ powtoki nawierzchniowa | 80 um

10



SYSTEM 2-

GREENPRIM LB - NISKOTEMPERATUROWY - EF36 WARSTWOWY

CHARAKTERYSTYKA

EF36 Greenprim LB jest modyfikowanym, energooszczednym i odgazowujgcym pod-
ktadem epoksydowym, dzieki czemu wpisuje sie w charakterystyke naszych ekologicznych
rozwigzan ,GREEN PRIM",

EF36 Greenprim LB zostat opracowany jako baza dwuwarstwowego systemu niskotem-
peraturowego. Jednakze sam podktad moze byC utwardzany zarowno szybko jak i wolno
w zaleznosci od potrzeb uzytkownika. EF36 Greenprim LB zapewnia wysokg odpornosc
na przegrzanie (az do 30 minut w 180 ° C) i duzg odpornos¢ na rozwarstwienia miedzy-
powtokowe. Podktad daje mozliwos¢ zbudowania wiekszej grubosci filmu bez utraty jej
witasciwosci.

GLOWNE CECHY

R =

Podktad odgazowujacy, do
niskotemperaturowych systemow

ViWW Gwviw

TN

powtokowych

TEE N\ nwm
2 — "

Energooszczedny

Silna odporno$é na przegrzanie i

rozwarstwienia miedzypowtokowe
Doskonata ochrona krawedzi
Oszczedny kosztowo

Certyfikat Qualisteelcoat

Do porowatych podtozy, stali i
zastosowan przemystowych

11




GREENPRIM LB - NISKOTEMPERATUROWY - EF36
KOD PRODUKTU

EF36 PODKtAD JASNO SZARY (dla jasnych farb nawierzchniowych)
ES322A8201

EF36 PODKtAD CIEMNO SZARY (dla ciemnych farb nawierzchniowych)
ES322A8006

WARUNKI UTWARDZANIA

Aluminiowe lub stalowe (nie zalecany

Podtoze | 4 celow architektonicznych)

Warunki utwardzania EF36|10'w 160°C (temp. detalu)
Grubos¢ powtoki EF36 1 60 um
Warunki utwardzania nawierzchniowa | sprawdz TDS farby nawierzchniowe;

Grubos¢ powtoki nawierzchniowa | 80 um

Curing schedule Tmin (°C)
=@ Tmax (°C)

210

. . ) 200 ~—
Wiaéciwosci podktadu EF36 Greenprim o e

zapewniajg odporno$¢ na przegrzanie, S \
ale rébwniez pozwalajg na krétsze cykle Sm

. e ©
utwardzania (mozliwe harmonogramy g

utwardzania: 10 minut w 160°C lub b
minut w 180° C).

]
£ 160

[}
F 150

140

0 5 10 15 20 25
Time (min.)

CERTYFIKATY

Zgodnie z certyfikatem Qualisteelcoat EF36 jest zaaprobowany w kategorii C5. Certy-
fikaty nr:

~ PE-0043 (HD2) quali
~ PE-0058 (MS2) steel
coat

12



SYSTEM 2-

ULTRAPRIM - WYSOKIE] WYDAJNOSCI -EF17 WARSTWOWY

CHARAKTERYSTYKA

ULTRAPRIM, stgd nazwa, jest naszym najlepszym produktem podktadowym. Ultraprim jest
pozbawiong cynku (ZINC-FREE), czystg epoksydowg powtokg podktadowsg, ktéra zapewnia
doskonatg ochrone przed korozja. Jest to zatem najlepszy produkt do stosowania na wszel-
kiego rodzaju podtozach metalowych, w najbardziej wymagajgcych srodowiskach.

Ultraprim jest rowniez mistrzem w ochronie krawedzi, a takze jest niezwykle przydatny
przy powlekaniu elementéw perforaciji, detali cietych laserem, ostrych krawedzi.

Ten produkt charakteryzuje sie szerokim oknem utwardzania, co zapewnia doskonatg sta-
bilnoS¢ i odpornosc na przegrzanie powtoki oraz idealng przyczepnos¢ miedzywarstwowg
we wszystkich rodzajach piecy i linii lakierniczych.

Ultraprim posiada certyfikat Qualisteelcoat i spetnia wymagania kategorii C5 (ST2), numer
certyfikatu P-0153.

GLOWNE CECHY

Znakomita ochrona krawedzi
Doskonata odpornos$é na
przegrzania oraz przyczepnos¢
miedzywarstwowa

Najwyzsza ochrona przed korozjg

Matowy wyglad
Do wszelkiego rodzaju podtozy

metalowych
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ULTRAPRIM - WYSOKIE] WYDAJNOSCI - EF17

KOD PRODUKTU

EF17 PODKEAD JASNO SZARY (MAT) (dla jasnych farb nawierzchniowych)
ES512A8530

EF17 PODKEAD CIEMNO SZARY (MAT) (dla ciemnych farb nawierzchniowych)
ES512A8029

WARUNKI UTWARDZANIA

Podtoze | Aluminiowe lub stalowe
Warunki utwardzania EF17 10" w 180°C (temp. detalu)

Grubos$¢ powtoki EF17 160 um
Warunki utwardzania nawierzchniowa | sprawdz TDS farby nawierzchniowe;

Grubos¢ powtoki nawierzchniowa | 80 um

RAPORT Z BADAN

Ultraprim EF17 spetnia bardzo wysokie wymagania dla klasy C5 - VERY HIGH. (>25 lata).

Cyklicznego badania korozji

Ochrona krawedzi: Ultraprim zostat przetestowany przez niezalezne
laboratorium Metal.ogic i dowiodt doskonatg
ochrone krawedzi w ostrych naroznikach, cieciach
laserowych, perforacjach itp.

Cyklicznego badania korozji: Wyniki po 16 cyklach (2688h) cyklicznego badania
korozji zgodnie z ISO 12944-6

PODLOZE STAL WYPIASKOWANA | STAL FOSFORANOWANA CYNKOWO

SPECHERZENIE 0(S)0 0(S)0
RDZEWIENIE RiO Ri O
INFILTRACJA <3 mm <1mm
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SYSTEM 2-

DRYPRIM - PROSZEK NA PROSZEK - EF26 CECETRTEER

1 UTWARDZANIE

CHARAKTERYSTYKA

EF26 Dryprim to podktad, ktéry wyrdznia sie prostotg. Dzieki technologii ,proszek w pro-
szku" Dryprim zapewnia zalety dwuwarstwowego systemu malowania proszkowego, ale
potrzebuje tylko jednego cyklu utwardzania, aby uzyska¢ petny potencjat. Po natozeniu
2 warstw suchego proszku jedna po drugiej obie warstwy sg utwardzane w tym samym
czasie, co eliminuje etap posredniego utwardzania. Ponadto, aby zastosowac ten wydajny
system podktadowy, wystarczy standardowe wyposazenie lakiernicze.

Dryprim zapewnia doskonatg przyczepno$¢ miedzywarstwowg, wysokg odpornosc¢ na-
korozje i ochrone krawedzi. Produkt wpisuje sie idealnie w charakterystyke naszych en-
ergooszczednych systemow GREENPRIM. System dziata najlepiej z powtokg nawierzch-
niowg niskotemperaturowg PE40. Niemnigj jednak inne powtoki nawierzchniowe moga
byC zatwierdzone przez Protech-Oxyplast dla wtasciwej efektywnosci systemu na zgdanie
klienta.

Uwaga: proces produkcyjny z EF26 Dryprim jest tatwy, ale prawidtowe zapoczgtkowan-
ie procesu ma zasadnicze znaczenie dla wtasciwego funkcjonowania systemu. Dlatego
knoieczne jest, aby Protech-Oxyplast pomdgt ci ustawi¢parametry procesu od samego
poczagtku.

GLOWNE CECHY

Podktad 2-w-1: 2 warstwy, tylko 1
utwardzenie (DRY-ON-DRY)
Energooszczedny

Przyspieszony proces
produkcyjny

Doskonata przyczepnos$é

miedzywarstwowa

Doskonaty w swojej prostocie
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DRYPRIM - PROSZEK NA PROSZEK - EF26

KOD PRODUKTU

EF26 PODKtAD JASNO SZARY (dla jasnych farb nawierzchniowych)
ES222A8030

EF26 PODKtAD CIEMNO SZARY (dla ciemnych farb nawierzchniowych)
ES222A8025

WARUNKI UTWARDZANIA

Podtoze | Aluminiowe lub stalowe

Warunki utwardzania EF26 1 < 50 um
Grubosc¢ powtoki EF26 | tgcznie z powtokg nawierzchniowg
Warunki utwardzania nawierzchniowa 80 um

Grubos¢ powtoki | Sprawdz TDS farby nawierzchniowej

STUDIUM PRZYPADKU

Nasz dziat badawczo-rozwojowy R&D przeprowadzit 3 testy w komorze solnej NSS zgodnie z
ASTM B117-07. Badania wykonano na stali czarnej, z obrébkg wstepng jako fosforanowanie
zelazowe i nastepnie pasywacja:

1. Podktad EF26 i farba nawierzchniowa PE40-FE o tgcznej grubosci warstwy 70 = 90 um.
2. Podktad EF26 i farba nawierzchniowa PE40-FE o tgcznej grubosci warstwy 90 — 110 um.
3. Tylko i wytgcznie farba nawierzchniowa PE40-FE o grubosci 80 um.

Nasz system ,Dry on Dry” czyli ,Proszek na Proszek”
Mmoze znaczgco pomaoc zapobiec problemom i popraw-
IC przyczepnos$¢ powtoki do podtoza. Nasze badania
pokazujg, ze ogolna grubosc¢ powtoki rowniez odgry-
wa znaczgcg role w ochronie podtoza przed korozjg
I powstawaniu pecherzy. Co wiecej, uzycie podktadu
ma korzystny wptyw na ochrone szczegdlnie ostrych
krawedzi detalu.

Przeczytaj cate studium przypadku na naszej stronie internetowej:
www.theprotechgroup.com/pl/dry-on-dry-technique/
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SYSTEM 2-

ZINCOPRIM - CYNKOWY ZINCRICH WARSTWOWY

CHARAKTERYSTYKA

Zincoprim to bogaty w cynk podktad epoksydowy, ktory doskonale sprawdza sie do sto-
sowania na srutowanej czy piaskowanej stali. Podktad cynkowy Zincoprim jest wytwarza-
ny zarowno w wersji 0 standardowym utwardzaniu, jak i w wersji niskotemperaturowej o
zwiekszonej reaktywnosci (Zincoprim low-bake).

Przetworzona w powtoce duza zawarto$¢ cynku pozwala podtozu na dodatkowg chrone
przed korozjg. Oprécz ochrony katodowej jakg oferuje cynk, ma on réwniez wyjgtkowg
zdolnosc¢ do tworzenia bardzo gestej powtoki, ktora stuzy jako bariera ochronna na powier-
zchniach metalowych. Wysoko nieprzepuszczalna warstwa pomaga powstrzymac wilgoc¢
na zewnagtrz detalu przyczyniajgc sie do spowolnienia procesu korozji. Dodatkowa warst-
wa ochronna cynku jest zatem przydatna nie tylko w warunkach zewnetrznych, ale takze
w wielu agresywnych i wewnetrznych srodowiskach przemystowych.

GLOWNE CECHY

Podktad bogaty w cynk
Zalecany do $rutowanej /
piaskowanej stali
Doskonata ochrona przed

korozjg
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ZINCOPRIM - CYNKOWY ZINCRICH

KOD PRODUKTU

ZINCOPRIM NEW (wysoka zawarto$¢ cynku)
ES112A8203

ZINCOPRIM ($rednia zawartos¢ cynku)
ES312A162

ZINCOPRIM LOWBAKE (formuta niskotemperaturowa)
ES212A8503

WARUNKI UTWARDZANIA

Podtoze | Stalowe
Warunki utwardzania Zincoprim | 10 min. w 180°C (160°C nisko temp.)
Grubos¢ powtoki Zincoprim | 60 - 80 um
Warunki utwardzania nawierzchniowa | Sprawdz TDS farby nawierzchniowej

Grubos¢ powtoki nawierzchniowa ' 80 um

RAPORT Z BADAN
KOMORA SOLNA (ASTM B-117) KOMORA WILGOTNOSCIOWA (DIN 50017)
Wyniki po 1440h w komorze NSS Stal Srutowana

zgodnie z ASTM B-117/ISO 9227 Po 500 godzinach: brak pecherzy
Odwarstwienie od naciecia: 0 mm

PODLOZE | STAL WYPIASKOWANA
SPLECHERZENIE 0(S)0
RDZEWIENIE Ri O
INFILTRACJA <3 mm

Rezultaty Sq bezposrednio powigzane z wlasciwym przygotowaniem
powierzchni i dlatego nie mogq byl rygorystycznie gwarantowane.
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SYSTEM 3-

MULTIPRIM - SYSTEM WIELOPOWLOKOWY WARSTWOWY

CHARAKTERYSTYKA

Multiprim to wielowarstwowy system, ktory tgczy w sobie podktad cynkowy ZINCOPRIM
Protech-Oxyplast z EF17 Ultraprim, idealne potgczenie zapewniajgce najlepszg ochrone
przed korozjg stali Srutowane.

Wysoka skutecznos¢ antykorozyjna systemu polega na potgczeniu ze sobg silnych cech
obu produktdw, takich jak nieprzepuszczalnosc¢, ochrona katodowa, doskonata wzajemna
przyczepnos$c¢ warstw podktadowych i wysoka grubosc filmu. W przypadkach, w ktorych
wymagana jest bardzo silna ochrona, podtoze skorzysta z dodatkowej chemicznej obrdb-
ki wstepne;.

Korzystajgc z naszego systemu podktadowego Multiprim, Protech-Oxyplast zdecydowa-

nie zaleca postepowanie zgodnie z procesem ,greencure” i skrocenie cykli utwardzania

dla poszczegolnych warstw. W sumie podtoze przejdzie 3 cykle utwardzania, co oznacza,
ze sieciowanie pierwszych warstw bedzie przebiegac takze podczas utwardzania warst-
wy nawierzchniowej. *

* Protech-Oxyplast zaleca stosowanie Z Series Superdurable jako powtok nawierzchniowych.

GLOWNE CECHY

Wysoka grubos¢é warstwy
(system 3- warstwowy)

Zalecany do projektéw
przybrzeznych i morskich
Doskonata odporno$é na korozje
Dosrutowanej stali

Bardzo wysoka ochrona krawedzi

19



MULTIPRIM - SYSTEM WIELOPOWLOKOWY

KOD PRODUKTU
EF17 ULTRAPRIM (ES512A8530 or ES512A8029)

ZINCOPRIM (ES112A8203 or ES212A8503) NAWIERZCHNIOWA
| ZINCOPRIM

NAWIERZCHNIOWA PODEOZESTAL l

(zalecana Z-SERIES) SRUTOVQ \ I

2

 —

WARUNKI UTWARDZANIA

Podtoze ' Stalowe

Warunki utwardzania EF17 | Utwardzanie ,GREEN CURE"
Grubos¢ powtoki EF17 160 um
Warunki utwardzania Zincoprim | Utwardzanie ,GREEN CURE"
Grubos¢ powtoki Zincoprim | 60 um
Warunki utwardzania nawierzchniowa | Sprawdz TDS farby nawierzchniowej

Grubos$¢ powtoki nawierzchniowa | 80 um

*Informacje na temat czesciowego utwardzania (GREEN CURE) znajdziesz na stronie 4.

RAPORT Z CYKLICZNEGO BADANIA KORCZJI

Multiprim spetnia wymagania min. dla klasy C5 Bardzo wysoka™.
Rezultaty po 16 cyklach (2688h) cyklicznego badania korozji zgodnie z ISO 12944-6:

PODLOZE  STAL WYPIASKOWANA
SPECHERZENIE 0(S)0
RDZEWIENIE Ri O
INFILTRACJA <3 mm

*Dalsze testy w symulowanych $rodowiskach CX (25 cykli, ISO 12944-9) okazaty sie bardzo obiecujgce.
W celu uzyskania wynikéw testu nalezy skontaktowac sie z Protech-Oxyplast.
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CHARAKTERYSTYKA | POROWNANIE

. TEORETYCZNE UTWARDZANIE
KOD (KOLOR) PODLOZE POLYSK * temperatura detalu

** odchylenia sg mozliwe w zalezo$ci od procesu produkcyjnego

OXYPRIM -

ES312A8004 (+ RAL 7035)

PODKtAD Fe / Alu Satyna 10 min. - 180°C

STANDARDOWY ES312A8001 (+ RAL7016)

GREENPRIM -

PODKEAD NISKO AT T Satyna | 10 min.-160°C

TEMPERATUROWY -

ULTRAPRIM -

PODKtAD WYSOKIE) EF17 ES512A8530 (+ RAL 7035 mat) | Fe / Alu Mat 10 min.-180°C

WYDAJNOSCI

IF?ORBPKE/IA\I\IIDI -PROSZEK ES222A8030 (+ RAL 7035) Fe /Al Satyna N.A.: Tylko jedno utwardzanie po aplikacji na sucho

ES222A8025 (+ RAL 7016) podktadu + nawierzchniowej

NA PROSZEK

ZINCOPRIM - ZINCOPRIM NEW ES112A8203 10 min. - 180°C
PODKtAD ZINCOPRIM ES312A162 Fe Sa 2,5* Satyna 10 min.-180°C
CYNKOWY ZINCOPRIM LB ES212A8503 10 min.- 160°C

MULTIPRIM - EF17 + ES512A8530 (+ RAL 7035 mat) 10 min.- 180°C
SYSTEM 74|\ [ef0) 21|\ FNTSNES + ES112A8203 ($redni szary) Fe Sa 2,5* Satyna 10 min. - 180°C
WIELOPOWEOKOWY | NAWIERZCHNIOWA RIS v4Aeiz NI Zgodnie z kartg tech. farby nawierzchniowe;j

* gritblasted Fe
min. Ra: 6-7 um

NISKO ODPORNY NA CHRONIACY KLASA

LA G TEMPERATUROWY PRZEGRZANIE KRAWEDZIE KOROZYJINA

OXYPRIM
OB/ F\D)
STANDARDOWY

GREENPRIM LB
PODKtAD NISKO
TEMPERATUROWY

ULTRAPRIM
PODKEAD WYSOKIE!
WYDAJNOSCI

C5VH -CX

DRYPRIM
PODKtAD PROSZEK
NA PROSZEK

CBVH

ZINCOPRIM

PODKEAD CYNKOWY CsH

MULTIPRIM
SYSTEM
WIELOPOWEOKOWY

CbVH -CX

O0010| 0| ®
00 e e e
@ 00000

*Podktad Zincoprim jest dostepny w réznych wersjach o specyficznych wtaéciwosciach, takich jak formuta niskotemperaturowa, czy o zwigkszonej odpornoéci na przegrzanie itp.
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CHARAKTERYSTYKA | POROWNANIE
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De Steltloper, the Netherlands
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GWARANTOWANA EFEKTYWNOSC

"Dlaczego warto stosowaé niskotemperaturowe systemy farb proszkowych?"

Nasze produkty niskotemperaturowe zapewniajg lepszg wydajnos$¢ powlekania, oszczednos¢ kosztow
produkciji i energii oraz mniejszy $lad weglowy. Ponizej znajdujg sie wyniki testéw przeprowadzonych z
produktami niskotemperaturowymi (LB) i normalnymi (NB). Twoj proces produkcyjny zyska na skréce-
niu czasu utwardzania (przyspieszona formuta) i/lub zmniejszonym poborze energii (nizsze temperatury

utwardzania). Mniejsze zuzycie energii spowoduje réwniez skrocenie czasu nagrzewania i wiekszg pro-
duktywnosc¢.

Nizsze zuzycie energii

LB e NB

200

180

160
~ 140
120
100 /
80
60 -
40 -
20 A

Temperature (°C

0 10 20 30 40 50 60
Time (min.)

Wyzsza wydajnosé

LB e NB

200

180

160
~ 140
120
100
80 -
60
40 -
20 -

Temperature (°C

0 10 20 30 40 50 60
Time (min.)
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REFERENCJE

Hard Rock Hotl, Las Vegas, USA

Shinjyuku Private housing, Ghent, Belgium
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CZESTO ZADAWANE PYTANIA

Dlaczego podktad moze by¢ przydatny?

Warstwy nawierzchniowe, gtéwnie na bazie poliestru, sg mniej lub bardziej przepuszczalne. Deszcz, wilgotne otoczenie lub
stojgca woda wptywajg negatywnie na powtoke i utlenienie metali. W konsekwencji na stali powstanie ,,czerwona” rdza, na
cynkowych podtozach uformuje sie tzw. ,biata rdza". Ten proces utleniania zaatakuje metal, powodujgc utrate przyczepno$-
ci powtoki do metalu i skréci oczekiwang zywotnos¢ obiektu. Podktad proszkowy o wysokim wspétczynniku zywicy epoksy-
dowej jest nieprzepuszczalny. Bedzie dziata¢ jako bariera i blokowac¢ przenikanie wody, zapobiegajgc kontaktowi z metalem.

Kolejng bardzo wazng zaletg stosowania warstwy podktadowej jest ochrona krawedzi. Zwtaszcza specjalnie zaprojektowane
podktady do ochrony krawedzi sg niezwykle przydatne w pokrywaniu ostrych krawedzi. Dodatkowa warstwa podktadowa,
dzieki swojej specyficznej reologii, nie tylko zbuduje grubszg warstwe na krawedzi niz wiekszo$¢ powtok nawierzchniowych,
ale takze pozwoli drugiej warstwie lepiej osadzi¢ sie na krawedzi. Praktyczna zasada mowi, iz na krawedziach wymagane jest
30% nominalnej grubos$ci warstwy.

Czy potrzebuje chemicznego lub mechanicznego przygotowania powierzchni przed natozeniem podktadu?

W wielu branzach wydtuzenie zywotnoéci niezbednych dla projektu czeéci jest niezwykle wazne. Logicznie rzecz biorge, ma-
lowanie proszkowe jest wydajnym czasowo oraz kosztowo sposobem na osiggniecie tego celu. Oczywiscie proces ten musi
by¢ przeprowadzony wtasciwie aby byt optacalny, dlatego przygotowanie mechaniczne i / lub chemiczne jest kluczowym ele-
mentem kazdej polityki konserwacji. Malowanie proszkowe jest jednym z najpewniejszych sposobdw konserwacji podtozy, ale
mozna je przeprowadzi¢ tylko na czystej powierzchni. Oprécz odpowiedniego przygotowania zaleca sie wytworzenie warstwy
konwersyjnej, ktora wydtuza zdecydowanie czas zycia detali. Rodzaj obrébki wstepnej zalezy od rodzaju metalu i wymaganego
poziomu odpornosci na korozje.

Czy mozna przedstawi¢ wyniki testéw w komorze solnej podktadéw do malowania proszkowego?

Tak i nie. Odpornos¢ na korozje zalezy nie tylko od podktadu, ale od catego systemu powtok. Oznacza to, ze kaz procesu
powlekania bedzie miat wptyw na wynik testu i odporno$¢ na korozje. Innymi stowy, jesli chcesz okresli¢ odporno$¢ na koroz-
je podktadu, musisz przetestowac¢ go na poréwnywalnej kombinacji podtoza / czyszczenia / przygotowania powierzchni /
podktadu z powtokg nawierzchniowa. Warstwa podktadowjeast tylko jednym aspektem do rozwazenia, cho¢ bardzo waznym.

Czy grubos$¢ warstwy podktadu jest wazna?

Absolutnie! Im wyzsza grubos$¢ warstwy, tym lepiej detale bedg chronione przed korozjg. Jednakze gdy warstwa podktadowa
jest zbyt gruba, trudniej bedzie natozy¢ drugg warstwe, a wytrzymato$é mechaniczna moze spasé. Generalnie zalecamy oko-
to. 60 um podktadu i 60 - 80 um farby nawierzchniowej. W systemach wielowarstwowych pamietaj, aby nie przegrza¢ pierwszej
warstwy, poniewaz kilkukrotnie przechodzi ona przez piec podczas catego procesu powlekania. W takich przypadkach zdecy-
dowanie zalecamy przestrzeganie czasu i temperatury utwardzania ,greencure”.

Czy podktady sg dostepne wj akimkolwiek kolorze?

Wszystkie kolory mogg by¢ szyte na miare. Jednak Protech-Oxyplast oferujeju z dwa podstawowe kolory, ktére sg natychmiast
dostepne: neutralny jasnoszary podktad, ktéry dziata najlepiej z wiekszoscig jasnych koloréw, i podktad RAL 7016 do ciemnie-
jszych kolorow. Nieznaczne roznice koloréw w farbie nawierzchniowej pozwalajg tatwo ustali¢, czy warstwa nawierzchniowa
(druga warstwa) jest natozona wystarczajgco gruba.

Jak zapobiegaé utracie przyczepnosci miedzywarstwowej?

Znaczna liczba reklamacji i roszczen jest spowodowana utratg przyczepno$ci miedzy powtokg nawierzchniows, a podktadem.
Przegrzanie detali oraz osadzanie sie substancji w bezposrednich piecach gazowych sg czestg przyczyng, dla ktorej gérna
warstwa nie przylega do podktadu. W przesztosci podktady byty w 100% oparte na zywicach epoksydowych. Te czyste pod-
ktady epoksydowe stajg sie bardzo twarde po utwardzeniu ich w zbyt wysokiej temperaturze lub zbyt dtugim czasie, w potgcze-
niu z uwalnianym w piecu gazem. Ciggty rozwdj i optymalizacja doprowadzity do modyfikacji tych podktadéw epoksydowych.
Dzieki naszym badaniom, Protech-Oxyplast dysponuje obecnie bardzo wysokiej klasy czystym podktadem epoksydowym,
ktory jest bezpieczny w uzyciu w kazdych warunkach i oferuje najwyzszg ochrone przed korozja.
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CZESTO ZADAWANE PYTANIA

Czy mozna stosowa¢ malowanie proszkowe w projektach CX / offshore?
KlasasrodowiskowaCXodnosisiedoekstremalnychwarunkoéw,zktorychjednymjestsrodowiskomorskieobjetenormglSO12944-9.

Ogolnie uznano, ze istnieje 6 kategorii korozyjnosci atmosfery:

- C1 bardzo niska
- C2 niska

- C3 érednia

- C4 wysoka

- Cb bardzo wysoka
- CX ekstremalna

Ponadto trwato$¢ mozna wyrazi¢ jako przedziaty czasowe:

- Niska (L) <7 lat
-~  Srednia (M) 7-15lat
- Wysoka (H) 15-25 lat

- Bardzo Wysoka (VH) > 25 lat

Nasz dziat badan i rozwoju prowadzi ciggte badania w celu ustalenia najlepszego systemu dla $rodowiska CX.
Skontaktuj sie ze swojg osobg kontaktowg w Protech-Oxyplast, aby uzyska¢ dalszg pomoc.

Jak wybraé najbardziej odpowiedni system do okreslonego celu i procesu produkcyjnego?

Protech-Oxyplast zaleca sporzadzenie listy wszystkich wymagan, ktére musi spetni¢ system malowania proszkowego, ta-
kich jak wymagania eksploatacyjne (przyczepno$é, wyglad, wtasciwosci mechaniczne i wytrzymatosciowe), warunki w jakich
powtoka ma pracowac, oczekiwang zywotno$c¢*, sprzet uzywany do powlekania, czas utwardzania w procesie, kolor, poziom
potysku itd. Pozwdl, aby ta broszura i jej lektura byty pomocne, lub po prostu skontaktuj sie z nami. Twoj regionalny sprzedaw-
ca, a takze caty nasz zespo6t sg do Twojej dyspozyciji.

* Prosze zapoznac sie z naszg matrycg korozyjng na stronie 6.

Czy ogélnie podktad / farba proszkowa jest w stanie wypetni¢ niedoskonatosci?

Nie. Lakierowanie proszkowe moze pokry¢ tylko bardzo drobne rysy i bardzo mate niedoskonatosci. Gtadkie btyszczgce
powtoki sg najbardziej wymagajgcymi, a matowe lub teksturowane proszki najbardziej wybaczajg niedoskonatosci przy-
gotowania powierzchni. Jednak, jak w przypadku kazdej powtoki, efekt koncowy jest tak dobry, jak powierzchnia, na ktérg
zostata natozona. Na rynku dostepne sg wypetniacze do malowania w celu wygtadzenia lub kamuflazu niedoskonatosci
Jakie wtasciwosci moze dodaé¢ malowanie proszkowe do powlekanego podtoza?

Decydujgc sie na zastosowanie powtok proszkowych, mozna wybra¢ okreslone wtasciwosci: statyczne i dynamiczne wtasci-

wosci mechaniczne, elastycznos¢, wytrzymato$e, przyczepnos$é, twardose, odpornose na Scieranie, odpornos¢ chemiczng,
estetyczny wyglad itp.
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