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STEEL-IT STEEL GREY 1002

1.PRZYGOTOWANIE

Prawidtowe przygotowanie powierzchni przed zastosowaniem dowolnego preparatu do powlekania
z rodziny STEEL-IT jest kluczem do osiggniecia sukcesu. Przyjmuje sie czesto, iz okotfo
85% nieprawidtowosci podczas malowania powstaje wtasnie na skutek niewtasciwego badz
niewystarczajgcego przygotowania powierzchni przed wykonaniem wtasciwych prac malarskich.

Powtoki STEEL-IT przywierajg do metalowych powierzchni na zasadzie adhezji mechanicznej, co
w praktyce oznacza, ze powtoka trzyma sie powierzchni, na ktérg jg natozono, tylko dzieki wnikaniu
w niewygtadzony profil odstonietego metalu, co mozna najlepiej osiggna¢ przy zastosowaniu jednej
z dwéch metod oczyszczania strumieniowociernego: piaskowania lub Srutowania.

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI

Metalowe powierzchnie powinny by¢ catkowicie czyste, wolne od rdzy, pozbawione resztek starej
farby, smaréw, woskdéw, soli itp. zabrudzen.

Najlepiej bytoby powierzchnie, na ktére ma byé natozony preparat STEEL-IT, podda¢ odpowiedniemu
piaskowaniu do osiggniecia wartosci 1.5-2.0 mils (co odpowiada od 38 do 50 mikrondw) ostrym
profilem katowym spetniajagcym norme SSPC SP-6. Powtoki STEEL-IT zdecydowanie wymagaijg tego
typu ,nierdwnej” powierzchni, by moc prawidtowo do niej przylegac.

Jedli, z réznych powoddw, piaskowanie specjalistyczne nie w chodzi w gre, pozostaje zastosowanie
szlifierki/polerki mechanicznej (typu dual-action). Nalezy przy tym zastosowac papier Scierny gr 36,
co powinno da¢ podobne rezultaty, co piaskowanie specjalistyczne (dotyczy powierzchni stalowych).
Prawidtowo obrobiona powierzchnia powinna pod palcami dawacé efekt podobny do przecierania traski
z pudetka zapatek.

Po przeprowadzeniu piaskowania nalezy powierzchnie oczysci¢ za pomocg sprezonego powietrza i/lub
rozcienczalnika z zawartoscig acetonu, alkoholu lub ksylenu. Od tej pory nalezy unika¢ zetkniecia
malowanej powierzchni z produktami moggcymi pozostawi¢ na niej jakgkolwiek ttustg powtoke
(spirytusy mineralne, terpentyna).

Kolejng, ewentualng opcjg przygotowania powierzchni pod zastosowanie produktu STEEL IT
Polyurethane Topcoat jest zastosowanie narzedzia Monti Bristle Blaster, ktory réwniez daje wszystkie
pozadane parametry. Dla zainteresowanych podajemy adres internetowy, pod ktérym znalezé mozna
wszystkie szczegdtowe informacje: http://www.monti.de/en/products/bristle-blaster.



http://www.monti.de/en/products/bristle-blaster

STEEL-IT STEEL GREY 1002

POZOSTALE WYMAGANE PARAMETRY

Podczas stosowania preparatu STEEL_IT 1002 pamietaj takze, aby:

e temperatura pokrywanej powierzchni jak réwniez temperatura otoczenia znajdowaty sie
w przedziale od 10 do 38 stopni Celsjusza;

e wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie przekraczata wartosci 85%;

e temperatura pokrywanej powierzchni jak i temperatura samej nanoszonej powtoki byty min.
2.75 stopnia Celsjusza wyzsze niz punkt rosy.

PRZEPISY BHP

Prace malarskie nalezy wykonywac tylko w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

Podczas pracy nalezy uzywac wytacznie atestowanych maseczek z odpowiednig wktadka oraz rekawic
nitrylowych.

INTENSYWNE MIESZANIE ZAMIAST UZYCIA ROZCIENCZALNIKOW

Przed zastosowaniem preparatu STEEL-IT absolutnie niezbedne jest dopilnowanie, aby jego sktadniki
zostaty prawidiowo rozmieszane przez czas 5 minut. Aby to osiggna¢, nalezy zastosowac albo
mechaniczne mieszadto do farb, albo przynajmniej metalowg koncéwke podtaczang np. do wiertarki.
Reczne mieszanie przy uzyciu jakichkolwiek drewnianych tyzek, szpatutek lub mieszadet nie jest w
stanie zapewni¢ dostatecznego poziomu zmieszania sktadnikoéw preparatu, ktéry w tej sytuacji nie
bedzie nadawat sie do zastosowania.

Powdd takiej sytuacji jest nastepujacy: w odrdznieniu od wiekszosci innych farb i powtok, dla ktérych
mieszanie oznacza w zasadzie tylko osiggniecie jednolitej struktury preparatu w puszce, w przypadku
produktu STEEL-IT intensywne mieszanie odgrywa kluczowg role — dostarcza bowiem energii
wymaganej do ponownego rozerwania wigzan, ktére powstaty automatycznie po przelaniu zawartosci
produktu do puszek w fabryce. Dostarczenie dodatkowej energii w procesie intensywnego mieszania
czyni produkt mniej lepkim, eliminujgc przy okazji potrzebe stosowania dodatkowych
rozcienczalnikéw.

Podkreslamy, iz prawidtowo rozmieszany produkt STTEL-IT nie wymaga przed uzyciem zastosowania
jakichkolwiek rozcienczalnikéw. Stanowczo odradzamy ich uzycie, gdyz zwigzane jest ono ze znacznym
ryzykiem tzw. ,uwiezienia” czgstek rozcienczalnika w substracie, a co za tym idzie znacznego
pogorszenia parametrow schniecia i utwardzania powtoki. W przypadkach, kiedy jest to absolutnie
niezbedne, ilo$¢ dodanego reducenta nie moze przekracza¢ wartosci 5%. Dodanie wiekszej ilosci
rozcienczalnika spowoduje zaburzenie proceséw chemicznych zachodzacych w wysychajacej powtoce.
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2. NAKLADANIE

GRUBOSC WARSTWY

Dla typowych zastosowan zaleca sie natozenie dwdch warstw o grubosci (jednorazowo) 75 mikronow
DFT (grubosci warstwy suchej).

Trzecia warstwa i identycznej grubosci 75 mikronéw moze by¢ natozona w przypadku, gdy mamy do
czynienia ze szczegdlnie trudnymi warunkami pracy, w ktérych ma zastosowanie malowana
powierzchnia: przyktadowo: oddziatywania chemiczne, abrazja lub podatnosé na uderzenia.

Aby osiggngé wymagang jednorazowa grubos¢ warstwy suchej, wynoszgcg 75 mikronéw dla produktu
STEEL_IT GREY (szary) nalezy natozy¢ warstwe mokrg (WTF) o grubosci 255 mikrondw

NUMBER OF MILS (MICRONS) o STEEL-IT 1002 Steel Gray
TO APPLY WET TO GET 3 MILS Polyurethane Topcoat

(na sucho) (na mokro)

75 microns 255 microns

PRZEPROWADZANIE POMIAROW GRUBOSCI WARSTWY

Uwaga: pomiar grubosci natozonej na mokro warstwy powinien by¢ przeprowadzany na mokro przy
uzyciu odpowiedniego narzedzia. Prosty i instruktazowy pokaz, jak tego dokonaé, mozna znalezé na
Youtube pod adresem: http://www.youtube.com/watch?v=DtmEBBzIWQc.

Nalezy takze wzigé pod uwage istotny fakt, iz wiele elektronicznych miernikow grubosci farby suchej
moze daé w wypadku stosowania produktéw z serii STEEL-IT wyraznie niewiarygodne rezultaty. Dzieje
sie tak dlatego, ze wiekszos¢ miernikdw dziata na zasadzie lokowania warstwy substratu, odmierzajac
nastepnie odlegto$¢ narzedzia od tej warstwy i zaktadajgc, ze uzyskany w ten sposdb rezultat jest
wiasnie poprawng jej gruboscia. Jednakze w przypadku produktéw STEEL-IT bardzo wysoka zawartosc
stali nierdzewnej w powtoce oraz fakt, ze stal ta formuje dodatkowg warstwe w poblizu powierzchni
powtoki powodujg, iz wiekszosé urzadzen elektronicznych do pomiaru grubosci farby suchej
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nieprawidtowo interpretuje te warstwe jako substrat i dlatego pojawia sie informacja o zanizonej
grubosci warstwy.

Mierniki elektroniczne prawidtowo podajace wartosci DFT (grubos¢ warstwy suchej)
dla produktéw serii STEEL-IT

Po wykonaniu szeregu testow przy uzyciu powtok STEEL-IT dwie wiodgce firmy produkujace
mierniki grubosci warstwy farby suchej: Defelsko Instruments oraz Imaginant/PELT ustality
liste modeli, ktérych pomiary mogg byé bezpiecznie uznane za wiarygodne. Sg to (nazwy
podajemy w oryginale):

Defelsko Instruments

e PosiTector 6000 F1

e PosiTest FM mechanical (magnetic principle) coating thickness
gauge

e PosiTest DFT ferrous (magnetic principle) electronic instrument

Imaginant/PELT

e uPts3H Pelt ultrasonic film thickness gauge, (sprzezony z)
e PELT-XER-M100 transducer and FC-U1STU40

Obaj producenci sprzetu zalecajg, by w przypadku niepewnosci lub trudnosci z odczytem
prawidtowych wartosci kontaktowa¢ sie z nimi bezposrednio w celu otrzymania
szczegbtowych wskazowek, co do dalszego postepowania.

CZASY SCHNIECIA

e Powierzchnia sucha w dotyku — 2 godziny

e Gotowe do przenoszenia w inne miejsce — 2 godziny

e (Czas do ponownego natozenia kolejnej warstwy — od 6 do 24 godzin

e Pierwsze uzytkowanie — po 36 godzinach ; najlepiej jednak odczeka¢ 5 do 7 dni zanim
powierzchnia malowana bedzie sie nadawata do pracy w petnym obcigzeniu
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e Po natozeniu kolejnej warstwy wymagany czas schniecia — 24 godziny. Uwaga: jesli druga lub
kolejna warstwa nie zostanie natozona w ciggu wymaganych 24 godzin, konieczne bedzie
lekkie przetarcie reczne papierem Sciernym gr 200

e Twardnienie naniesionej powtoki odbywa sie poczatkowo bardzo szybko, potem proces ten
zwalnia, osiggajac wartosci optymalne po okresie okoto dwéch tygodni

POKRYCIE WARSTWY
Typ powtoki: Pokrycie farby suche;j:
STEEL-IT 1002 STEEL GREY 11,9 m kw. powierzchni na 1 galon pojemnosci

Uwaga: powyzsze wartosci uwzgledniajg 20% strat produktu podczas procesu malowania.

3. ROZCIENCZANIE | CZYSZCZENIE

ROZCIENCZANIE

Przypominamy, ze prawidtowo rozmieszany produkt STTEL-IT nie wymaga przed uzyciem zastosowania
jakichkolwiek rozcierficzalnikéw, gdyz w przypadku produktu STEEL-IT intensywne mieszanie odgrywa
kluczowa role — dostarcza bowiem energii wymaganej do ponownego rozerwania wigzan, ktoére
powstaty automatycznie po przelaniu zawartosci produktu do puszek w fabryce. Dostarczenie
dodatkowej energii w procesie intensywnego mieszania czyni produkt mniej lepkim, eliminujgc przy
okazji potrzebe stosowania dodatkowych rozcienczalnikow.

Jednakze w przypadkach, kiedy jest to absolutnie niezbedne, ilos¢ dodanego rozcienczalnika nie moze
przekracza¢ wartosci 5% (dodanie wiekszej ilosci ptynu spowoduje zaburzenie proceséw chemicznych
zachodzacych w wysychajacej powtoce!). W takiej sytuacji zalecamy WYLACZNIE spirytusy mineralne
(terpentyne).

CZYSZCZENIE
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W celu prawidtowego oczyszczenia narzedzi zastosowanych w procesie naktadania powtok STEEL-IT
zalezy zastosowac dowolny produkt z kategorii spirytusy mineralne.

4. ZALECANE TYPY SPRZETU | TYPOWE USTAWIENIA

W tej czesci instrukcji podajemy zalecane typy sprzetu do uzytkowania
podczas pracy z produktami STEEL-IT 1002 Polyurethane Topcoat.

SPRZET DOPUSZCZONY DO ZASTOSOWANIA

1. Konwencjonalne pistolety natryskowe (grawitacyjne)

2. Konwencjonalne pistolety natryskowe (sprezone powietrze)
3. Pistolety lakiernicze typu HVLP

4. Pistolety lakiernicze typu HVLP (podgrzewane)

5. Reczne pistolety natryskowe typu Airmix

6. Reczne pistolety natryskowe typu Airmix (podgrzewane)

7. Bezpowietrzne pistolety natryskowe

8. Pistolety natryskowe zasilane syfonem*

*Ad p.8 Jako producent nie zalecamy uzycia konwencjonalnych pistoletéw natryskowych zasilanych
syfonem do uzycia z powtokami typu STEEL-IT
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Ustawienia podane na kolejnych stronach mogg sie nieco rézni¢ w zaleznosci od warunkow
pogodowych i konkretnego modelu pistoletu — w niniejszej instrukcji podajemy parametry typowe.

TYPOWE USTAWIENIA

1. Konwencjonalne pistolety natryskowe (grawitacyjne)

e wydajnos¢ (ok.) 25%
e promien dyszy: 2.2-2.7 mm

* przeptyw:

e bez rozpylania: 3 uncje (90g)/min.
e zrozpylaniem: 6 uncji (180g)/min.
e cisnienie: 60 psi ( ok. 4 atm)

2. Konwencjonalne pistolety natryskowe (sprezone powietrze)

o wydajnosc (ok.) 30%
e promien dyszy: 1.8 mm

* przeptyw:

e bez rozpylania: 3 uncje (90g)/min.
e zrozpylaniem: 6 uncji (180g)/min.
e cisnienie: 40 psi ( ok. 2,7 atm)

4. Pistolety lakiernicze typu HVLP (podgrzewane)

o wydajnosc¢ (ok.) 60%
e promien dyszy: 1.8 mm

* przeptyw:

e 8 uncji (240g)/min.
e cisnienie: 40 psi ( ok. 2,7 atm)
e temperatura: ok.43 stopnie Celsjusza

5. Reczne pistolety natryskowe typu Airmix

o wydajnosc (ok.) 80%
e koncowka: 0,15
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* przeptyw:

e 14 uncji (410g)/min.
e cisnienie ptynu: 1000 psi ( ok. 68 atm)
e cisnienie powietrza: ok.10 psi

6. Reczne pistolety natryskowe typu Airmix (podgrzewane)

e wydajnosc¢ (ok.) 80%
e koncowka: 0,15

* przeptyw:

e 16 uncji (470g)/min.

e cisnienie ptynu: 1000 psi ( ok. 68 atm)
e cisnienie powietrza: ok.10 psi

e temperatura: 43 stopnie Celsjusza

7. Bezpowietrzne pistolety natryskowe

o wydajnosc (ok.) 50%
e koncowka: 0,16 bezpowietrzna

® przeptyw:

e 18 uncji 520g)/min.
e cisnienie ptynu: 1000 psi ( ok. 68 atm)

UWAGA: TYCH ROZWIAZAN NIE REKOMENDUJEMY

3. Pistolety lakiernicze typu HVLP

o Bez wzgledu na przekrdj dyszy (zaréwno 1,8 jak i 2,2 mm) produkt ma zbyt duzg lepkosé
(chyba ze zostanie dostarczone bardzo wysokie cisnienie).

8. Pistolety natryskowe zasilane syfonem

Przy rekomendowanym przez EPA cisnieniu na zatyczce wielkosci 10 psi stopien rozpylania jest
catkowicie nieakceptowalny, gdyz jego wartosc spada ponizej 4 uncji (110g) na minute.
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