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Vopsire cu pulberi in camp electrostatic

Procesul tehnologic cuprinde:

X/
o

Pretratarea suprafetelor metalice prin pulverizare utilizand materiale
produse de firma HENKEL cu operatii de: degresare, spalare, fosfatare,
spalare, spalare cu apa demineralizata, uscare cu aer cald la temperatura
max. 120 °C;

Vopsire cu pulberi la cabinad dubla de vopsire Th camp electrostatic cu pistoale
de pulverizare electrostatica OPTIFLEX — GEMA,;

Vopsire cu pulberi la cabina dubla de vopsire in camp electrostatic cu pistoale
de pulverizare electrostatica SURE COAT NORDSON;

Vopsire cu pulberi in camp electrostatic la cabina de vopsire in camp
electrostatic cu 1 post, prevazuta cu 1 pistol de aplicare in camp electrostatic
NORDSON;

Polimerizare vopsele pulberi in cuptor de polimerizare tip tunel (2 buc.) la
temperatura de 180 — 200 °C sau in cuptor tip camera

Caracteristici tehnice:

Materialul de acoperit: otel, otel inox, otel zincat termic sau otel zincat
electrochimic, aluminiu;

Tipuri de vopsele pulberi utilizate: epoxy-poliesterice, poliesterice, netede sau
texturate, in diferite culori RAL conform solicitarilor clientilor;

Dimensiuni maxime de gabarit pentru repere: 1.850 x 1250x 650 mm (L x h x
latime;

Masa maxima a piesei de vopsit: 50 Kg;

Grosimea stratului de vopsea: 60-120 um;

Aderenta peliculei de vopsea: excelents;

Rezistenta la ceata salina: min. 750 h pentru otel zincat termic Z275;
Productivitate linie 330.000 m’/an (3 schimburi/zi).




