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PROCESSO DI TRATTAMENTO CERTIFICATO

[l processo attualmente in uso & cosi schematizzabile:

I- Fosfodecapaggio.

2- Risciacquo con acqua di rete a parziale rinnovo.

3- Risciacquo con acqua demi a parziale rinnovo (A=30 mS/em max).
3- Passivazione nanotecnologica con DOLLCOAT SA

4- Asciugatura in forno ventilato.

Questo processo pud essere utilizzato su ferro e materiale zineato. Il suo uso su alluminio & possibile,
a patto che il primo stadio di fosfodecapaggio non sia fortemente inquinato da fosfato di ferroe
dunque che non abbia trattato una grande quantita di lamiera ferrosa.

11 motivo di questa controindicazione & data dal fatto che il ferro & uno degli elementi che, se presenti
in lega o in supercificie, possono incrementare la velocita di corrosione dell' alluminio.

In sintesi, se si intende trattare alluminio, 13 soluzione di fosfodecapante dovra contenere la minor

quantita possibile di ferro al fine di minimizzare i suoi effetti negativi sulla superficie di alluminio.
(Lavoriamo al 99% sup manufatti zincati).

DOLLCOAT SA

11 DOLLCOAT SA & un trattamento a base di nanotecnologie destinato a ferro, alluminio e zinecato.
Il suo utilizzo ha due scopi principali:

1. incrementare la resistenza alla corrosione;

2. favorire I'adesione della vernice grazie alla reattivitd delle funzioni organiche inserite sulle
nanoparticelle.

'eventuale applicazione di u ' eccellente interazione con il
pretrattamento nanotecnologico, incrementando sensibilmepte I' adesiope dello stesso.

Gli spessori di copertura ottenuti tramite I' uso del DOLLCOAT SA sono di norma inferiori ai 100
nm (0,1 pm) e le dimensioni delle nanoparticelle sono di circa 40-50 nm.

E' impossibile indicare a priori la durata di una determinata lega in ncbbia salina, visto che le
veriabili di pretrattamento e verniciatura sono moltissime.

Rammentiamo inoltre che non vi é alcuna correlazione tra durata in nebbia salina e resistenza in
ambiante esterno solo su manufatti trattati solo con la fase di prelavaggio e passivazione
nanotecnologica.

Nel caso in cui si desiderasse utilizzare una passivazione finale con nanotecnologie su zinco che pon

verry verniciato e sara esposto in ambiente esterno la durata sard minima, nonh avrebbe efficacia ¢
sara annullata in poche ore.




PLASCOAT PPA 571 ES

Polvere da Rivestimento in Lega di Polimero ad Alte Prestazioni

DESCRIZIONE GENERALE

plascoat PPA 571 ES € stato appositamente studiato per

djare un rivestimento resistente per applicazioni in esterni

icclalo dolce. acclalo zincato & alluminlio. 51 Dasa su
lega di policlefine modificate da gqruppi acidi. Ef

privo di Alogent. le esalazioni @i fumi sono
ste,con un livellodi tossicitdmolto basso.
coat PRPA O ET1 ES registe alle sollecitazioni di roctura.
stmosferiche sfavorevoli, al detergenti, alla
nebbia salina e agli agenti inguinanti tipici presenti
e .' I ol
rivestimento @ caratterizzato da un’ottima adesione al
Il allo. senza biso o a polvere vanta
=51 | ! L] -\.-I-.:-'..-.q
Me a5 rare la polvere K71 ES
spruzzata in eccesso {oversprav). € consigliabile
i ¢ larne una percentuale massima del 25% con un
75% dipolvare nuova

IMPIEGHI TIPICI
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RIEPILOGO DEL REQUISITI ESSENZIALI

NELL'OPERAZIONE DI RIVESTIMENTO

1. Prima di procedere al rivestimento, il manufatto
metallico deve essere sabbiato o pre-trattato
chimicamente.*

2. Per pistole elettrostatiche Corona, impostare il
voltaggio a  30-50kV, oppure utilizzare
I'impostazione overspray, o un amperaggio che
consenta di ottenere un voltaggio di 30-50 kV,

3. | parametri di cottura sono gli stessi del
poliestere (v. sotto). Assicurarsi che la
temperatura del metallo sia superiore ai 150°C.*

4. Lo spessore deve essere di almeno 170 micron.
(Vedi nota 2 sopra, voltaggio). Potrebbe essere
necessario un tempo di applicazione maggiore o
un flusso maggiore di polvere. Si consiglia di
controllare lo spessore periodicamente,

5. Verificare lo stato dell’adesione a intervalli
regolari®.

*\Vedi “Guida al rivestimento con PPA 571"

GUIDA ALL’APPLICAZIONE

Pre-trattamento consigliato :

Ilmetallodeve essere sqrassato, eliminando ogni traccia

di corrocsione & calamina.

Lfacciaic dolece dovrd essere sgrassato con solventi per
pol essere sabbiato secondo lostandard svedese SA 2 W

+ 3 oppure fosfatato. L'acciaio zincato., se necessario,
dovra essere sgrassato con solventi.Quindi dovra essere
sabbiato a 0.3 MPa (40 psi)utilizzando un abrasive fine
(0.2 + 0.5 mm) oppure dovrd essere opportunamente
trattato con fosfatazione. Per ottenera un’adesiocne pil
duratura. Plascoat raccomanda di applicare una
fosfatzione ai sali di zinco su entrambi i tipidi acciaio.
zincate e non. Se si sceglie di trattare la superficle
chimicamente, @& importante che wvengano asportati
eventualli  pretrattamenti a base di resina
precedentemente applicati.Chiedere ilparere del proprio
fornitore di tale pretrattamento.

L'alluminio dovrd essere sgrassato al fine di rimuovere
lubrificanti e saponi di lavorazione. In linea di massima
non & necessaric alcun altro trattamento. Tuttavia. per
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una massima resistenza anticorrrosiva a lungo termine. si =
consiglialacromatazione.

Condizioni di rivestimento : R
guando lapelvere viene spruzzata utilizzando una pist.ol._n-_. aES
s corona sirichiede una polaritd negativa. Si consigliaun
voltagglo di 30-50 KV.
5lascoat PPA 571 ES pud essere applicato anche con
pistole Tribo. I parametri di cottura dovranno essere
compresi tral160°C e 220°C per

un tempo da 5 a 40 minuti,a seconda dello spessore del
:-'{.'1;311-; Per ottenere ilmassimo grado di adesione. la
temperatura del metallo durante il processo deve
superare i 150 °C. Essendo Plascoat PPA £71 ES un
r.e::mmlaaticu. non c'& polimerizzazione. Pertanto. una
'-'Dlt_-i.::h& la polvere si & fusza creande una superficie
liscia, ilprocesso di cottura si considera terminato.

Un eccessive riscaldamento potrebbe provocare dei
crateri nel rivestimento o causare lo scolorimento del
rivestimento stesso durante lo stoccaggic o in opera.
Spessorial di fuoridel range di valoriconsigliato possono
inficiare le proprietd del rivestimento.

Non cuoccere polveri termoindurenti insieme al PPA 871
ES, poiché i fumi sprigionati da tali polveri possono
compromettere le superficirivestitecon PPA 571 ES.

PROPRIETA’ TIPICHE DELLA POLVERE
Resa (100% diefficienza) 5.2m*/kga 200 micron B
Granulometria 95% < 150 micron e
Densitda dellamassa {ariposol* 0.40 g/cm? "'
Imballaggio Scatole incartone da 20 Kg vo

PROPRIETA’ TIPICHE DEL MATERIALE S "fi
Densitd® (peso specifico) 0.96 gfcm? r‘
Carico di rottura allatrazione IS0 527 14 MPa
Allungamento a rottura 150 527 800% '.'3'-'.
Temperatura di fragilitd ASTM D-746 -78°¢C : 3;{':‘5

Durezza Shore A 95
Shore D L P
Punto di rammollimento Vicat ISO 306 70SCL ] e
Punto di fusione 105%¢C
Resistenza allostrappo ASTM D1938 22 N.mm
Criccatura da sollecitazione - B
ambientale ASTM D1693 >1000 h
Indice di tossicitd NES 7 BBl
Infiammabilitd UL 94 -3.2mm formatura
non rilevato R b
{vedi anche Proprietd del ri )

Resistenza dielettrica IEC 243 47.8 KV/m
VDE0303 v e bR
Resistivitasul volume IEC 93 3%107

Resistivitdsullasuperficie IEC 93

* pud variare a seconda del colore

STOCCAGGIO A
Se conservata in un ambiente pulito e :
temperatura di 10-25°C e al riparo dalla lu
subira alcun dntiﬂﬂnﬂh&‘nﬂ:ﬁ:‘. :_\;1.':_ Eorla
stoccaggio. si consigliadi ructal e le
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per lamanipolazione di polveriorganiche fini: ﬂccnrﬁa r::lnl"! 7 ,1']_"‘ X
evitare la produzione di guantitd eccessive di polverie b
evitare di inalarle. Nella zona di lavoro, in particolare  $i cor
durante il rivestimento di pezzi difficili, si dovrd potere
disperre dimezzi per 1'eliminazione dellepolveriineccesso.
Come avviene per tutte le polveri di polimero. la polwere
pud infiammarsi se viene a contatto con una fonte di alta

PLASCOAT PPA 571 ES

Polvere da Rivestimento in Lega di Polimero ad Alte Prestazioni

Plascoat.

PROPRIETA’ TIPICHE DEL RIVESTIMENTO

iati sotto riportatisi riferiscono ad un rivestimento di 200 p applicato secondo condizioni standard su una 7
r:ci-;m o di alluminio di 3 mm di spessore. La superficieva trattata sottoponendola a sgrassaggio seguito da sa
salvo indicazioni specifiche.
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- 150 2813

Gardner (caduta dipeso) ISO 6272
Diretto32°C (piastradi3mm)
Indiretto0°C (piastradi 3mm)
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Resistenza all'impatto

Diretto32°C (piastradiO./mm}) - 2? Jﬂﬁﬁ?‘fﬁ-:.
Tndiretto0°C (piastradi0.7mm) > 27 Jo ‘EFE_;
Abrasione Taber ASTM D40560/84 perditadipeso 60 mﬁ j-;_'_:.

H18, carico 500 g. 1000 cicli L
Nebbia salina 1SO 7253 Risultatidopo ‘-lﬂ'ﬂ“"'ﬁl‘ﬂ“ B
Acciaio - tracciato Perdita di aderenza < 10 mm dauﬁ.
- non tracciato Corrosione sotto lapel]in:nlaﬂ 3 f
Alluminio - tracciato mma- _, =

:‘_I £

Nessuna perditadiaderenza :
Nessuna perditadiaderenza 5
Nessuna perditadi adﬁranza* : 1 !

huana

- non tracciato

-acididiluitie0®C
- alcalidiluitis0® C
- sali(eccettoperossidi)60®C

Resistenza chimica¥*

- solventi2a®C

Aderenza PSL. TM 19 .
Recistenza agliagentiatmosferici QUV ASTM G53-77 2000 ore
Florida 45°C esposizione a

Sud 0 perditadibri]ianmgza”?ﬁ En
3 anni -nessun cambiamento signiﬁaat'.i._'_;_" g =
o perditadib
Caratteristiche di combustione :
Accensione BS476: Pts: 1979 P -Non facilmente infiamma

Rivestimento a 500 p
BS476: Pt7: 1979
Rivestimento a 500 p

Propagazione delle fiamme insuperficie

Velocita di propagazione BS476: Pr6: 1989
Rivestimento a 500 p
Infiammabilitd UL 94 . {sivedano anche l'E_'ErbEmﬁ

Temperatura massima (incontinueo nell’aria)

QUALITA?

Plascoat produce e fornisce un’ampia gamma di polverida
rivestimento termoplastico, avvalendosi di una straordinaria
esperienza di quasi 40 anni nell’applicazione di tali
rivestimenti. Nell’ambito di una politica finalizzata al
costante miglioramento dei suoi prodotti,Plascoat si riserva

il diritto di modificare o migliorare le caratteristiche delle
polveri.Ad ogni fase del processo qualitd certificatada BSI,

in conformitd con le norme 1ISO 9001:2000, vengono :
~applicate procedure di controllomolto ﬁﬁﬁﬂ- ' P
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