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FISA TEHNICA DE PRODUS
Corro-Zinc 97

Corro-Zinc 97 este o acoperire pulbere epoxidica imbogatitd cu zinc desemnata
pentru a fi utilizata drept strat de grunduire pe structuri si obiecte din otel sablate
sau fosfatate. Corro-Zinc 97 confera rezistentd excelenta la coroziune, proprietati
mecanice si aderenta intre straturi excelente, proprietati de degazificare foarte
bune, acoperire foarte buna a muchiilor si fluiditate foarte buna. Produse
corespunzatoare pentru acoperire finala sunt Corro-Coat MX pentru aplicatii la
interior si Corro-Coat PE sau Corro-Coat PE-F pentru aplicari la exterior.

Zonele tipice de aplicare sunt structurile de otel, masini agricole, garduri de otel,
mobilier pentru zone publice la exterior, butelii de gaz si acoperiri pentru aplicare
n mediu marin.

Calitatea generala a sistemului de acoperire depinde in mare parte de tipul si
calitatea tratamentului pregatitor si a stratului final. Tipurile recomandate de
tratament pregatitor depind de necesitatea rezistentei la coroziune.

Rezistenta medie Curatare cu fosfat de fier sau prin sablare (SA
(Clasa de coroziune C3%) 2.5 cu un profil de 40-80 microni)

Rezistenta ridicata Curatare cu fosfat de fier sau prin sablare (SA
(Clasa de coroziune C4*) 2.5 cu un profil de 40-80 microni), alternativ Tn

combinatie cu fosfat de fier (C4 ridicat*)

Rezistenta foarte ridicata Curatare prin sablare (SA 2.5 cu un profil de
(Clasa de coroziune C5-M/I*) 40-80 microni) in combinatie cu fosfat de fier
(C5-M ridicat, C5-I ridicat*)

* Referinta la 1SO12944-2 (clasificarea mediilor)

10 minute la 180 C° temperatura obiectului
6 minute la 200 C° temperatura obiectului

Se recomanda sa se usuce partial acoperirea Corro-Zinc 97, nainte de aplicarea
stratului final (3-5 minute la 180 °C sau 2-3 minute la 200 °C temperatura
obiectului sunt indicatii privind o astfel de uscare partiala). Apoi sistemul este
uscat, urmand specificatiile grundului si ale stratului final; in functie de care e mai
stringenta. Testele au aratat ca un strat final aplicat peste stratul uscat de Corro-
Zinc 97 poate conferi rezultate excelente.

Proprietatile de aderenta intre straturi si sucarea completa a sistemului trebuie
verificate Tntotdeauna. Aplicarea unui strat final trebuie sa aiba loc nu mai tarziu
de 12 ore dupa aplicarea stratului de Corro-Zinc 97. Se recomanda cel mai scurt
interval posibil.

Corro-Zinc 97 este disponibil intr-o nuanta gri mediu semilucioasa, cu un nivel de
luciu de 60 £ 10 (unghi de 60° masurat conform EN ISO 2813).

Corro-Zinc 97este potrivit pentru dispozitiv de alimentare Corona sau Tribo

3.1+ 0.1 kg/dm?3

A se pastra intr-un perimetru rece si uscat. Temperatura maxima 25°C. Umiditate
relativa maxima 60%.



Proprietati tehnice

Datele tehnice prezentate mai jos sunt tipice pentru Corro-Zinc 97 aplicat pe placute de otel fosfatate cu

zinc, de 0,8 mm (grosime a peliculei de 60-80 microni):

Descriere Norma

Corro-Zinc 97

Aderenta EN 1SO 2409 (2mm)

Evaluare a taieturii incrucisate Gt0 (aderenta 100%)

Rezistenta la impact ASTM D 2794 (5/8" bila)

> 60 inci-livre fara fisurarea peliculei

Incercare prin ambutisare | EN ISO 1520

Trece de 5 mm fara fisurarea peliculei

Rezultatele testelor

Rezultatele testelor combinatiilor dintre Corro-Zinc 97 si Corr-Coat PE/PE-F (neted lucios) ca strat final.
Nota: rezultatele testelor sunt furnizate ca indice al performantei si nu constituie specificatii.

Testat pe placute de otel fosfatate cu zinc, de 0,8 mm si respectiv placute de otel fosfatat cu zinc si sablat
cu alice. Grosime totala a peliculei 160 microni (80 microni + 80 microni).

Testare la taiere
incrucisata

EN 1SO 2409 (2mm)

Evaluare GtO

Rezistenta la ceata salind | 1ISO 7253

Dupa 1440 de ore: max. 1.0 mm subtaiere

Rezistenta la condensarea| 1SO 6270

apei

Dupa 1440 de ore: fara basicare, corodare, fisurare s
exfoliere.

+ 100 microni).

Testat pe placute de otel sablat cu alice (Sa 2.5) SS 52. Grosime totala a peliculei 200 microni (100 microni

Rezistenta la ceata salina | ISO 7253 Dupa 1440 de ore: taietura Tncrucisatda Gt0, 1 mm
subtaiere, fara basicare, corodare, fisurare sau
exfoliere.

Rezistenta la condensarea| ISO 6270 Dupa 720 de ore: taietura incrucisata Gt0, fara basicg

apei corodare, fisurare sau exfoliere.

Atmosfera umeda cu ISO 3231 Dupa 30 cicluri: taietura incrucisata Gt0, mai putin de

continut de bioxid de sulf 0.5 mm subtaiere, fara basicare, corodare, fisurare
sau exfoliere.

Testat pe placute de otel fosfatate cu zinc, de 0,8 mm.
80 microni).

Grosime totala a peliculei 155 microni (75 microni +

Testare la coroziune ISO 11997-1

ciclica

Dupa 2000 de ore: 2.4 mm subtaiere.

Teste realizate de terti la Institute fur Korrosionsschutz Dresden GmbH, au concluzionat ca un sistem
compus din Corro-Zinc 97 si Corro-Coat PE-F 2197 este ,calificat ca <ridicat> pentru categoriile de
corozivitate C5-l, C5-M si C4 conform DIN EN ISO 12944 partea 6(Metode de testare a performantei in

laborator)”.

Nota: Informatiile incluse in aceasta fisa tehnica se bazeaza pe teste de laborator si experienta practica. Insa, deoarece
produsul este utilizat adesea in conditii ce nu tin de producator, se poate garanta doar calitatea produsului. Jotun Powder
Coatings isi rezerva dreptul de a modifica sau schimba fisa prezenta fara instiintare.

Jotun Powder Coatings. Mai 2005.

ACEASTA FISA TEHNICA LE INLOCUIESTE PE CELE EMISE ANTERIOR

JPC-PDS-GIS-1117EN-0505

Traducator autorizat,
Rusei Luisa-Mihaela



DATE TEHNICE

Corro-Zinc 97 System

Procedura si cerinte privind siguranta procesului recomandate pentru acoperirea
suprafetelor de otel cu sistemul Corro-Zinc 97.
Se va utiliza in cadrul unei activitati garantate cu produsul Corro-Zinc 97 System

1.
1.1.

1.2.

2.2.

2.2.1.
2.2.2.
2.2.3.
2.2.4.
2.2.5.
2.2.6.
2.2.7.

3.1
3.1.1.

3.2.
3.2.1.

3.2.2.

SUPORT DE OTEL

Suportul de otel trebuie sa fie potrivit pentru procesele de tratare si acoperire
si sa confere proprietatile de acoperire in conformitate cu proprietatile tehnice
din figa tehnica a produsului Corro-Zinc 97 si proprietatile specificate pentru
Corro-Zinc 97 System.

Inainte de acoperire, toate muchiile ascutite trebuie rotunjite pentru a permite
o acoperire completa a intregului obiect, conferind o grosime adecvata a
peliculei, fara a lasa goluri.

ECHIPAMENT DE LABORATOR

Echipament necesar pentru testarea produselor chimice de tratare initiala, a
apei de clatire si a rezultatului final, conform indicatiilor furnizorilor de
produse chimice.

Echipament pentru testarea proprietatilor acoperirii, inclusiv tratarea initiala
Dispozitiv de masurare a grosimii peliculei

Tester pentru taiere incrucisata, DIN EN ISO 2409- spatiu de 2 mm

Dispozitiv de testare la impact, ASTM D 2794 (5/8 inci diametrul bilei)

Dispozitiv de masurare a luciului, DIN 67530, 1ISO 2813 cu cap de 60°

Echipament pentru testarea cu apa in clocot, inclusiv apa distilata si demineralizata
Dispozitiv de Tnregistrare a temperaturii cuptorului

Set MEK pentru testarea intaririi

PROCEDURA PENTRU TRATAREA SUPRAFETEI

Tratare initiala

Este necesara curatarea prin sablare la SA 2.5 cu un profil de 40-80 microni urmata
de fosfat de zinc. Materialul de sablare utilizat trebuie sa fie ascutit si colturos, de
preferat alice de otel pentru a obtine forma unghiulard de fixare. Pentru o
performanta imbunatatita va sfatuim ca procesul de fosfatare sa dispuna de clatire
finalda cu apa deionizata. Ultima apa trebuie testatad la 20°C. Rezultatele obtinute
trebuie masurate sub 30uS/cm.

Aplicarea pulberii si intarirea

Piesa tratata anterior va fi transferata imediat catre procesul de acoperire, uscata si
curata, inainte de deteriorarea integritatii procesului de tratare initiala.

Pentru primul strat de grund este necesara o grosime a peliculei de 75 microni pana
la maximum 120 microni pentru Corro-Zinc 97. Pentru acoperirea finala este
necesara o grosime a peliculei de 60 microni. Se va tine cont de faptul ca pentru
anumite straturi finale va fi nevoie de mai mult de 60 de microni in functie de culoare,
pentru a obtine o putere de acoperire suficienta. Grosimea totala a peliculei (grund +
strat final) va fi de minim 160 microni.
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3.2.3.

3.2.4.

4.1

4.1.1.
4.1.2.

4.1.3.

4.1.4.

4.1.5.

4.2

4.2.1.

4.3

4.3.1.

4.3.2.

5.1.1.

Stratul final trebuie aplicat imediat dupa grunduire pentru a evita oxidarea sau
contaminarea care ar putea reduce aderenta dintre cele doua straturi. Timpul maxim
fnainte de aplicare este de 12 ore. Vezi fisa tehnica a produsului Corro-Zinc 97

Se recomanda ca grundul sa fie topit si partial intarit inainte de aplicarea stratului
final. Sistemul complet va fi apoi uscat in conformitate cu specificatile pentru grund
sau strat final (in functie de care e mai stringenta). Datele recomandate privind
intarirea Corro-Zinc 97 Tnaintea aplicarii stratului final sunt 3-5 minute la 180°C sau
2-3 minute la 200°C — temperatura obiectului. Vezi fisa tehnica a produsului Corro-
Zinc 97 si fisa de securitate a straturilor finale utilizate.

PROCEDURA DE TESTARE

Manevrare si materii prime

nainte de a demara productia si dupa repunerea in functiune dupa pauza, placutele
de testare trebuie incalzite anterior, acoperite si intarite, pentru a controla
echipamentul si materialele.

Testele se vor efectua doar pe Corro-Zinc 97 ( 5.1) si pe Corro-Zinc 97 System ( 5.2)
Testarea produselor chimice pentru tratare initiala si etapele de clatire trebuie
efectuate Tn conformitate cu instructiunile scrise provenite de la furnizorul de produse
chimice.

Etapa finala de tratare anterioara se va efectua cu apa demineralizata. Ultima apa
trebuie testatd la 20°C. Rezultatele obtinute trebuie masurate sub 30 microni
Siemens / cm. Testarea si inregistrarea se vor realiza cel putin o data pe schimb,
culoare sau operatiune (daca este necesar mai putin de un schimb), iar
conductivitatea apei de clatire va fi adaptata daca este necesar.

Uscarea obiectului nu trebuie sa depaseasca temperatura maxima de uscare
declarata in scris de catre furnizorul de produse chimice. Monitorizarea si
inregistrarea conditiilor cuptorului de uscare sunt necesare cel putin o data pe
schimb, culoare sau operatiune (daca este necesar mai putin de un schimb).
Temperatura trebuie reglata corespunzator.

Controlul cuptorului

Cand cuptorul este incarcat la capacitate maxima, se vor inregistra temperatura
aerului din cuptor si temperatura obiectului. Nota: Temperatura obiectului se va
masura pe piesele de metal cu cea mai mare grosime. Suplimentar la pornire,
conditiile cuptorului vor fi masurate si inregistrate cel putin o data pe schimb sau
spre sfarsgitul operatiunii de acoperire (cuptorul incarcat la capacitate maxima), daca
operatiunea presupune mai putin de un schimb.

Materialul acoperit

Cel putin o data pe schimb, culoare sau operatiune (daca este necesar mai putin de
un schimb) se vor realiza testari conform punctului 5.3.

In cazul pieselor cu grosime si formé variabila, testele se vor realiza in conformitate
cu punctul 5.3 pe o selectie reprezentativa.

PERFORMANTA TESTARII
Testarea produsului Corro-Zinc 97.
Placutele de testare: placute de otel tratate cu fosfat de zinc, de 0.8 mm. Grosimea
peliculei 60 — 80 microni.
NB: Corro-Zinc 97 TREBUIE SA FIE INTARIT COMPLET pentru aceste trei teste.
Vezi conditiile de intarire din figsa tehnica a produsului Corro-Zinc 97
Masurarea luciului ISO 2813 (utilizand un unghi de incidenta de 60°).
Specificatie: 60+10.
20f3
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5.1.2.
51.3.
5.1.4.

5.2.

5.2.1.

5.2.2.
5.2.3.

5.2.4.

5.2.5.

5.2.6.

5.3

5.3.1.
5.3.2.

5.3.3.
5.3.4.

5.3.5.

Aderenta, testare la taiere incrucigata, ISO 2409 — 2 mm. Specificatie: GtO

Impact la caderea greutatii, ASTM D 2794 5/8” bila. Specificatie: >60 toli-livre
Culoarea trebuie controlata vizual prin comparatie cu placuta de referintd Corro-Zinc
97.

Testarea Corro-Zinc 97 System

Placutele de testare: placute sablate cu alice, din otel tratate cu fosfat de zinc de 3
mm. Placutele de testare vor fi pregatite (preparate anterior si acoperite) in conditii
normale de fabrica si intarite in conditii normale in cuptor. Grosime totala a peliculei
160 microni (80 microni + 80 microni).

Masurarea luciului: 1ISO 2813 (utilizdnd un unghi de incidenta de 60°.) Specificatie:
cum s-a indicat pentru stratul final utilizat.

Aderenta la suport: testare la taierea incrucigata, 1ISO 2409-2 mm. Specificatie: GtO
Aderenta intre straturi: testare la taierea incrucigata + testarea cu banda adeziva,
ISO 2409-2 mm. Specificatie: GtO

Testarea cu apa in fierbere: imersiune pentru 2 ore in apa in fierbere, distilata sau
demineralizata.

Specificatie: Fara basicare sau pierderea aderentei (GtO céand testarea se face
conform 5.2.2.)

Testarea intaririi: prin rezistenta la MEK. Specificatie: Nu se inregistreaza inmuiere
sau decolorare dupa 30 de frecari duble conform procedurilor Jotun Powder
Coatings.

Culoarea trebuie controlatd vizual prin comparatie cu placuta cu strat final de
referinta.

Testarea si verificarea produselor finite.

Acoperirea finala trebuie sa fie continua, fara defecte, sa aiba culoare si luciu
uniform. Verificata vizual.

Aspectul decorativ va fi evaluat vizual de la o distanta de 5 metri (15 picioare) pentru
produsul cu utilizare la exterior si 3 metri (9 picioare) pentru utilizare la interior.
Grosimea peliculei: Specificatie: grosime totald de minim 160 microni.

Aderenta la suport si aderenta intre straturi: taiere incrucigata. Testare si specificare
conform punctelor 5.2.2 si 5.2.3

Testarea intaririi: prin rezistenta la MEK. Testare si specificare conform punctului
5.2.5.

INREGISTRARE S| DOCUMENTARE

Identificarea, datele complete privind prelucrarea si placutele de testare vor fi
pastrate pe toata perioada garantiei.

TERMENI SI CONDITI

Atentie la incarcarea si descarcarea produselor acoperite si la transport,
manipulare si montare pe pozitie. Fiecare produs acoperit trebuie ambalat
individual si separat de celelalte produse in hartie panzata, folie de plastic sau
material de protectie din spuma pentru a preveni degradarea in timpul
transportului sau depozitarii.
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