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DECSA POWLOKA MALARSKA

Malowanie proszkowe DecsaCoating zapewnia wyso-
ki poziom ochrony blachy ocynkowansg], co prowadzi
do oszZzczednosci przy Zakupie w porownaniu do wiezy
chiodnicze] Ze stali nierdzewns].

DecsaCoating powioka, gladka b gofrowana, Zapew-
nia nastepujgce korzysci:
* EKONOMICZNE | SRODOWISKOWE

- Konkurencyjna cena w pordwnaniu do wiezy chiod-
niczej wykonane] ze stali nierdzewns] AlS| 304

- Zmnigjszenie zuiycia wody dZieki mozliwoscl stoso-
wania wyzszych stezen niz przy wylkonaniu w HDGS
2725 a co za tym idzie mniejsze negatywne oddzia-
bywianie na srodowisko,

- Ograniczone stosowanie chemikaliow do uzdatniania
wiody, CO Zmnigjsza zanieczyszezenie Srodowiska.

* BEZPIECZENSTWO

- Ograniczone stosowanie chemikaliow.

- Ograniczenie powstawania biofilmu.

* WYDAJNOSC

- Wieksza ochrona wewnetzna i zewnstrzna wobec
agresywnego  odzZiabywania wiody  technologiczneg) |
CZynnikow atmosferycznych

- wydluzony czas eksploatac]i.

- Wyysoki stopien odpormosci na scierne dziatanie ciat
statych zawartych w wodzZie procesowsj.

Paowitolka DecsaCoating jest zgodna z normami:

- PMEN 150 12844-5 2008 Farby i lakiery - Ochrona
przed  korozjg  konstrukc) stalowych  za  pomoca
ochronnych systemdw malarskich —

- CZesdé 50 Ochronne systemy malarskie

- UNIEN IS0 12944-6 2001 Farby i lakiery - Ochrona
przed  korozjg  konstrukcji stalowwych  za  pomocg
ochronnych systemdw malarskich

- Czesc 6 Laboratoryjne metody badan wiasciwosc

- ASTM B 117-09: test w komorze solngj, Obecnosc
bialego nalotu soli <5% po 200 godzinach ekspozyveji.

Aby zapewni¢ odpowiednig trwatos¢ urzgdzenia, zale-
camy przestrzeganie skladu wody ponize:

Fomiar Jakosci YWody HDGS 7-725] A5 304 CecsaCoating
PH 7-92 55-95 65-95
Twardosé calkowita (CaC03) 50-650 ma/l 0-500 mg/ S50-800 mafl

Alkalicznosé /zasadowoses catkowita (CaCO3)

550 ma/l maks.

650 ma/l maks.

650 ma/l maks.

Catkowita zawartosd substancii rozpuszczonveh (TDS)

1600 ma/l maks.

2100 ma/l maks.

2100 ma/l maks.

Catkowita Zawartosé zawiesin (TSS)

25 ma/l maks.

30 madl maks.

30 madl maks.

Chlarki 250 ma/l maks. 300 mall maks. 350 mall maks.
Slarczany 250 ma/l maks. 350 mall maks. 350 mall maks.
Frzewodnose 2400 pSfom maks. 3300 uSficm maks 3300 uSicm maks

Chlorowanie {w przeliczeniu na wolny chlor): cigate

1.2 ma/l maks.

1.8 ma/l maks.

1.8 ma/l max

Chlorowanie Dw przeliczeniu na wolny chlor):
dozowanie okresowe w cell czvszozenia | dezvnfekci

5 -15 mg/l maks.
na maks. B qgodzin

5-15 mgfl maks.

5-15 mgfl maks.

na maks. 6 godzin na maks. 6 godzin

1HDGS Z-725— wykonanie standardowe z blachy stalowe] ooynkowane] 2-725,
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DecsaCOATING Painting Process

A) Washingand Pre-Treatment

1. Pre-degreasing operation 2 minutes 45°/60°C
in special diluted solution.

2. Degreasing operation 2,5 minutes 45°f60°C in

special diluted solution.

3. Rinse with ambient temperature water - 1
minute.

4. Rinse with demineralized water at the

ambient temperature for 1 minute.

5. One more rinsing process with

nanotech nology systems.

6. Rinse with demineralized water at the

ambient temperature

B} Drying in oven 100° /130" for
10/15 minutes

C) Electrostatic Powders application in protected

ambient

D) Final oven polymerization 180°/190° C for
20/30 minutes.

Finished products ambient cooling .
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DecsaCOATING Proces nakiadania powtoki
malarskiej

A) Mycie i obrobka wstepna

1. Wstepnie odtluszczanie przez 2 minuty w

specjalnym roztworze o stezeniu 45° /60 °C

2. Odtluszczanie zasadnicze przez 2,5 minuty w

specjalnym roztworze o steieniu 45 ° /60 °C

3. Plukanie wodg o temperaturze otoczenia

przez - 1 minute.

4. Mycie woda zdemineralizowang w
temperaturze otoczenia, przez 1 minute.

5. Powtorne plukanie w systemie

nanotechnologii.

6. Mycie wodq zdemineralizowang w
temperaturze otoczenia

B) suszenie w suszarce w temp. 100 ° / 130 *Cw
czasie 10 do 15 minut.

C) Elektrostatyczne powlekanie proszkowe w

przestrzeni zamknietej.

D) Finalne wygrzewanie w piecu do polimeryzacji
farb proszkowych 180 °C /190 *Cw 20/30 minut.

Gotowe produkty chfodzone w temp. otoczenia.

REA Pavia 174870
P.l. 08325380152




