S STEEL-IT

Instrukcja aplikacji

STEEL-IT Poliuretan
Nawierzchniowy

System

¢2 warstwy STEEL-IT Polyurethane Topcoat o grubosci suchej powtoki (DFT) 3
mils (0,003"; 75 mikrondow) na warstwe, co daje tacznie 6 mils (0,006"; 150
mikronéw) DFT.

*W trudnych warunkach zaleca sie natozenie 3. warstwy, co daje tgcznie 9 mils
(0,009"; 225 mikrondéw) DFT.

*Pojedyncza warstwa ma grubos¢ mokrej powtoki (WFT) 10 mils (0,010"; 255 mikrondw) i
po wyschnieciu daje 3 mils (0,003"; 75 mikronéw) DFT.

Przygotowanie
powierzchni

Powtoki STEEL-IT przylegajg do powierzchni metalowych poprzez
przyczepnos$é mechaniczng i wymagajg szorstkiego profilu na czystym metalu
najlepiej uzyskanego poprzez Srutowanie/piaskowanie lub szlifowanie
mechaniczne. Prawidtowo przygotowana powierzchnia powinna w dotyku
przypominac draske na pudetku zapatek.
ePowierzchnie powinny by¢ czyste i wolne od rdzy, farby, smardw, woskdw,
soli, brudu itp. Dla uzyskania najlepszych rezultatéw nalezy wykonaé obrdbke
strumieniowo-scierng do stopnia SSPC SP-6 (czyszczenie komercyjne).
*Profil chropowatosci (wzor kotwigcy) powinien by¢ ostrokrawedziowy i mie¢
gtebokosc¢ 1,5 - 2,0 mils (0,0015" - 0,0020"; 38-50 mikrondw).
eSzlifowanie mechaniczne szlifierkg oscylacyjng z uzyciem papieru Sciernego o
ziarnistosci #36 pozwoli uzyskaé podobne rezultaty na stali. Po obrébce
strumieniowo-$ciernej przedmuchaé powierzchnie z pozostatosci scierniwa
i/lub odttusci¢ acetonem lub alkoholem.
eUnikac¢ stosowania produktéw pozostawiajacych ttusty osad (takich jak benzyna
lakowa/spirytus mineralny).

Warunki
otoczenia

eStosowac, gdy temperatura otoczenia i podtoza wynosi 50°F-120°F (10°C—

49°C). Wilgotnos¢ wzgledna ponizej 85%.

eTemperatura powierzchni podtoza i powtoki musi by¢ co najmniej o 5°F

(2,75°C) wyzsza od punktu rosy.
eWarunki klimatyczne (np. wysoka wilgotnos¢ lub wysoka suchos$¢) majg wptyw na czas
schniecia/utwardzania powtoki. Dtuzszy czas utwardzania moze by¢ konieczny w wyzszej
wilgotnosci lub chtodniejszym klimacie.

Mieszanie

*Miesza¢ puszke mechanicznie przez 5 minut za pomoca wytrzasarki do farb.
*Mozna to rowniez osiggnaé za pomocag mieszadta mechanicznego zamontowanego np. na
wiertarce
*Reczne mieszanie za pomocg drewnianego patyczka nie zapewni wystarczajgcego
wymieszania.

Rozcienczanie

*Prawidtowo wymieszane powtoki STEEL-IT nie powinny wymagaé

rozcieiczania rozpuszczalnikami przed uzyciem. Dodawanie rozcieficzalnika

jest wysoce odradzane.
*Bardzo ograniczong ilo$¢ benzyny lakowej (mineral spirits) mozna dodac tylko wtedy, gdy
rozcieniczenie jest bezwzglednie konieczne — nie rozciencza¢ powtoki o wiecej niz 5%.

Metoda aplikacji
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eNatryskiwac z odlegtosci 12-16" (30—40 cm), wykonujac wielokrotne przejscia, aby
uzyskaé odpowiednig grubosé mokrej powtoki.
¢ Naktada¢ na zaktadke 50%.
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¢ Predkos¢ natryskiwania powinna by¢ wieksza w cieplejszym i
bardziej suchym klimacie.

10 mils (0.010”; 255 microns)
ILOSC DO NALOZENIA : Grubosé¢ mokrej warstwy
(WFT)

1 Powtoka

Czas schniecia po

4 - 24 godzi
aplikacji: godziny

10 mils (0.010”; 255 microns)
2 Powtoka ILOSC DO NALOZENIA: Grubosé mokrej warstwy
(WFT)

Czas Scf-lnIQf:'la po 5.7 dni
aplikacji : 1

Dodatkowe

powtoki W przypadku nakfadania dodatkowych warstw
« Nalezy pozostawi¢ 2 warstwe do utwardzenia na 4-24 godziny.

« Natozy¢ 3 warstwe jak powyze;j.
« Utwardza¢ na powietrzu po ostatniej warstwie przez 5-7 dni.

Grubos$¢ warstwy Kazda warstwe nalezy naktada¢ w grubosci mokrej powtoki (WFT) wynoszgcej 10 mils
mokrej / suchej (0.010”; 255 mikrondéw) aby uzyskaé grubosé suchej powtoki (DFT) wynoszgcg 3 mils
(0.003”; 75 mikronéw) na warstwe
« Podczas naktadania, gdy powtoka jest jeszcze mokra, nalezy uzywaé miernika grubosci
mokrej powtoki, aby mierzy¢ grubosé warstwy na kazdg warstwe.
« Aby zapewnié¢ wiasciwe dziatanie, koricowa catkowita grubosé¢ powtoki STEEL-IT powinna
wynosi¢ 6 mils (0.006”; 150 microns) DFT.
« W przypadku czesci narazonych na trudniejsze warunki zalecamy osiggniecie catkowitej
grubosci powtoki DFT wynoszacej 9 mils (0.009”; 225 microns).
« Nie zalecamy uzywania miernika elektronicznego do pomiaru grubosci suchej powtoki
(DFT). Wyjasnienie mozna znalez¢ w sekcji FAQ na stronie STEEL-IT.com lub 2steel.pl

Zalecany W tej sekcji przedstawiamy zalecenia dotyczace ustawien powszechnie stosowanych typow
Sprzet pistoletédw natryskowych do stosowania z poliuretanowymi powtokami STEEL-IT

Natryskowy *  Rzeczywiste ustawienia moga sie rézni¢ w zaleznosci od producenta sprzetu, wysokosci
nad poziomem morza lub warunkéw pogodowych. W niektérych przypadkach konieczne
moze by¢ uzycie nieco wezszej dyszy lub koncéwki. Nalezy odpowiednio dostosowac
natrysk, aby uzuska¢ wtasciwg grubos¢ mokrej powtoki i rownomierne nakfadanie.

*  NIEZALECANE: konwencjonalne pistolety natryskowe z zasilaniem syfonowym: pistolety
HVLP ; lub podgrzewane pistolety HVLP
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Tradycyjne
Pistolety
natryskowe
z zasilaniem
grawitacyjnym

Wydajnos¢
yaal Dysza: Cisnienie powietrza
szacunkowa
25% 2.2-2.7 mm 60 psi

Uwagi testeréw
pistoletéw
natryskowych z
zasilaniem
grawitacyjnym

Reczny pistolet natryskowy Fpro G typu Gravity, uzywany z
konwencjonalng nasadka powietrzng i dysza o $rednicy 2,2 mm, z
usunietym filtrem kubkowym. Dysza do cieczy oraz brak ograniczenia
spowodowanego filtrem zapewnity wystarczajgcy przeptyw cieczy przy
aktualnej lepkosci, aby uzyska¢ strumien o szerokosci 3 -3,5 cala przy
cisnieniu powietrza rozpylajgcego wynoszgcym 60 psi (dynamiczne). Nie
jest to najbardziej wydajny pistolet natryskowy; zapewnia wyglad, ale
wymaga wielu przejsé, aby uzyskaé odpowiednig grubos¢ powtoki.

Tradycyjne
pistolety
natryskowe z
zasilaniem
ci$nieniowym.
Pistolety
natryskowe z
zasilaniem
pneumatycznym

Wydajnos¢
yaal Dysza Cisnienie powietrza
szacunkowa
30% 1.8 mm 60 psi

Uwagi testeréw
pistoletow
natryskowych

Reczny pistolet natryskowy Fpro P Airspray uzywany z konwencjonalng
nasadka powietrzng i dyszg o $rednicy 1,8 mm. Cisnienie ptynu
wynoszgce 60 psi (dynamiczne) z pompy membranowej Prima 1:1
pozwolito na uzyskanie maksymalnego przeptywu przy aktualnej
lepkosci; przeptyw wynosit 177 cm¥m. Przy ci$nieniu powietrza
atomizujgcego wynoszgcym 35 psi (dynamiczne) uzyskano strumien o
szerokosci 4-5 cali. Stosujac wieksze dysze do cieczy o Srednicy 2,3 mm
lub 2,7 mm oraz przy ci$nieniu powietrza rozpylajacego ustawionym na
wyzszym poziomie niz standardowy, mozna uzyskac szerszy strumien
przy tym samym cis$nieniu cieczy. Uzyskasz wyzsze natezenie przeptywu
i dtuzszy ciagty strumien stosujgc pistolet Fpro P w konfiguracji
konwenconalnej zamiast pistoletu Gravity Airspray.
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Airmix ( ,,AAA” lub
»Air Assisted
Airless” hybryda
malowania
bezpowietrznego
(airless) oraz
niskocisnieniowego
(HVLP)

Wydajnos¢ Dvera Cisnienie | Ciénienie powietrza
szacunkowa Y ptynu po uruchomieniu
0.015”i 1000 psi
24VX d i
(dynamic) 12,5 psi
80% nasadka :
: (dynamiczne)
powietrzna
HVLP

Uwagi testerow

Reczny pistolet lakierniczy Airmix Xcite+ z dyszg 12-094 (0,015”),
nasadka powietrzng 24VX HVLP oraz filtrem w pistolecie o gestosci
100 mesh. Cisnienie ptynu 1000 psi ( dynamiczne ) z pompy
ttokowej 30c25 3:1 zapewniajgce] przeptyw ptynu 450cc/m. Przy
cisnieniu powietrza rozpylajacego wynoszacym 12,5 psi
(dynamiczne) uzyskano natrysk o szerokosci 8-9 cali, przy

pistoletéw zachowaniu zgodnosci z normg HLVP na nasadce powietrzne;j.
natryskowych Model Xcite+ zapewnia szerszy zakres uzytecznych wzoréw natrysku
przy wykorzystaniu dysz o podobnej srednicy otworu, ale o réznych
dostepnych katach natrysku. Testowane rozmiary dysz i parametry
cisnienia sprawdzity sie dobrze w srodowiskowym zakresie ci$nien
ptynu w systemie Airmix, zapewniajgc elastycznosé podczas
aplikacji.

.Ogrzewai\ny. Wygajnosé Ci¢nienie Clﬁsmeme
pistolet Airmix szacunkowa Dysza powietrza przy
(“Heated AAA”, lub plynu nacisnieciu spustu

“Heated Air 1000 psi
Assisted Airless”) 80% 0.015" (dynamti)zne) 10psi

Uwagi testerow
pistoletéw
natryskowych

Xcite+ uzywany z dyszg 12-094 (0.015”) nasadkg powietrzng 24VX
oraz filtrem pistoletowym o gestosci 100 mesh. Cisnienie ptynu
1000 psi (dynamiczne) z pompy ttokowej 30c25 3:1 zapewniajace;j
przeptyw ptynu 510 cm3/min. Przy ci$nieniu powietrza rozpylajgcego
wynoszgcym 10 psi (dynamiczne) uzyskano strumien o szerokosci 9-
9,5 cala, przy zachowaniu zgodnosci z norma HLVP na nasadce
powietrznej. Urzadzenie Xcite+ w pofaczeniu z podgrzewanym
materiatem o nizszej lepkosci (35 sekund w tescie EZ Zahn #4)
zapewnia jeszcze wiekszg elastycznos¢ podczas nakfadania.
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Pistolety Wydajnos¢ Dvsza Cisnienie ptynu przy nacisnieciu
natryskowe szacunkowa y spustu
bezpowietrzne 50% 0,015” z 2000 psi (dynamiczne)
odwracalnag
koricowka

Bezpowietrzny rozpylacz farby SFlow uzywany z odwracalng dysza Tip
Top 12-13 (0,015”) i filtrem pistoletowym o gestosci 100 mesh.
Cisnienie ptynu 2000 psi (dynamiczne) z pompy ttokowej 40¢100 40:1
zapewniajacej przeptyw ptynu 700cc/m. Przy uzyciu dyszy 12-13
szeroko$¢ strumienia wynosita 10-11,5 cala. Wielko$¢ strumienia mozna
tatwo zmieniaé, stosujagc dysze o wiekszych lub mniejszych otworach,

Uwagi testerow
pistoletow

natryskowych
4 Y oraz o roznych katach natrysku. SFlow jest dobrym wyborem ze

wzgledu na tatwos¢ obstugi, dostepne natezenia przeptywu oraz tatwg
do czyszczenia dysze odwracalng ( przy mniejszej wydajnosci transferu
w poréwnaniu z technologig Airmix).

Czas schniecia i
odstepy miedzy
kolejnymi
warstwami

Suchy w dotyku: 2 godziny
Bez lepkosci przy dotyku: 4 godziny
Okres do natozenia kolejnej warstwy: 4-24 godziny

Jesli miedzy warstwami uptynie wiecej niz 24 godziny, przed natozeniem kolejnej
warstwy konieczne jest lekkie przeszlifowanie papierem Sciernym o ziarnistosci #400-
600

Utwardzanie

Petne utwardzenie nastepuje w ciggu 5-7 dni po natozeniu ostatniej warstwy.

Zalecany czas utwardzenia moze sie réznic w zaleznosci od temperatury otoczenia i
wilgotnosci.

Utwardzenie na powietrzu przy temperaturze otoczenia i powierzchni podtoza w zakresie 50
°F-120 °F (10 °C - 49 °C)

Nie zaleca sie stosowania ogrzewania w celu przyspieszenia utwardzania, moze to zaktdcié
prawidtowy przebieg procesu.

Czas utwardzania wymagany przed zapakowaniem lub oddaniem elementu do uzytku zalezy
od sposobu jego wykorzystania. Szczegétowe informacje mozna znalezé w sekcji FAQ na
stronie STEEL-IT.com lub 2steel.pl

Twardnienie i odpornos¢ na korozje ulegajg poczatkowemu przyspieszeniu, a nastepnie
beda sie poprawiaé przez okres 4-6 tygodni.

Spawanie

Przed spawaniem nalezy odczekaé petne 7 dni na utwardzenie
Spawanie metoda TIG lub MIG

Bezszywkowe retuszowanie za pomocg aerozolu poliuretanowego STEEL-IT

Bezpieczenstwo

Nalezy nosi¢ maske oddechowg zatwierdzong przez NIOSH z wktadem pochtaniajgcym
opary organiczne.

Nalezy uzywac rekawic nitrylowych.

Naktadaj STEEL-IT w dobrze wentylowanym pomieszczeniu.

Czyszczenie

Do czyszczenia uzywaj benzyny lakowej.
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Karty charakterystyki (SDS) i karty techniczne (TDS)

Witasciwosci STEEL-IT 1002 dostepne online na:
STEEL-IT.com
Kolor Steel Gray — stalowo szary lub 2steel ol
matowy ub Zsteel.pl
Waga (obliczona 9.8 Ibs £ 0.3 Ibs/gal
ga ) (4.2 Ke/eal) /e Prosimy o kontakt w celu omdwienia konkretnych potrzebzwigzanych z
s zastosowaniem: contactus@steel-it.com
Pokrycie 3 mil fo@2steel.ol
" ) @ .p
(0.003”; 75 microns) DFT* 141 m?/3,78I infofesstee

Wszyscy uzytkownicy sa odpowiedzialni za przeprowadzenie testéw w celu ustalenia, czy powtoki

Wartosci zaktadaja20% straty marki STEEL-IT s3 odpowiednie do konkretnych wymagar ich zastosowan..

spowodowanej nadmiernym natry

STEEL-IT® jest zastrzezonym znakiem towarowym firmy Stainless Steel Coatings, Inc.
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