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Thường sẽ gọi là Sách trắng -  nhưng trong
trường hợp này là Sách ĐỎ - của
MontiPower®. Có rất nhiều điều thú vị để biết -
và cần biết - sự thật về việc chuẩn bị bề mặt tối
ưu nhất kể từ năm 1987. Giống như phương
châm của Dr Prepper: lớp phủ tốt nhất trên
thế giới xứng đáng được chuẩn bị tốt nhất trên
thế giới.

Dr Prepper mời các chuyên gia, những vị
khách đặc biệt trong ngành chuẩn bị bề mặt
cho chất làm kín và lớp phủ để nói về việc
chuẩn bị bề mặt.

HỌC VIỆN Dr Prepper
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= tối đa trung bình
khoảng cách từ đỉnh đến
đáy cho năm (5) chiều dài
lấy mẫu trong chiều dài
đo l.

Độ nhám bề mặt còn được gọi là biên dạng bề mặt hoặc biên
dạng neo trong ngành sơn phủ. Cần có bề mặt đủ để đảm
bảo độ bám dính tốt của mọi hệ thống lớp phủ và chất kết
dính. Mặc dù một số lớp phủ và chất bịt kín liên kết cơ học
hoặc hóa học bám dính trên các bề mặt nhẵn, nhưng bề mặt
được định hình sẽ cung cấp độ bám dính và rào cản chống rỉ
sét tốt hơn. Nhiều báo cáo từ các chuyên gia về sơn phủ đã
xác nhận điều này.
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Sampling lenght L.

= Chiều cao đỉnh profin cao nhất 
và              là chiều sâu của điểm thấp nhất
của một  trong năm độ dài lấy mẫu của
chiều dài đo l.
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Điều này có thể được thực hiện với Băng
dán đo độ nhám Testex, Máy đo bút cảm
ứng di động, Bộ so sánh ISO, Bộ so sánh
KTA và công nghệ Laser không tiếp xúc
SEM/3D.
Cách phổ biến nhất để kiểm tra độ nhám
bề mặt tại hiện trường là sử dụng Băng
keo đo độ nhám Testex. Băng có nhiều
loại, trong đó Course (38-64micron) và X-
Course (38-115micron) chủ yếu được sử
dụng trong ngành sơn phủ. Băng keo dán
tuân thủ a.o.

Máy đo dùng bút cảm ứng cầm tay (ao
ASTM D4417, ASTM D7127, ISO 3279 và ISO
4287) là phương pháp mà chúng tôi
không thấy thường xuyên tại hiện trường
do độ nhạy của thiết bị.
Thiết bị này được sử dụng nhiều hơn
trong phòng thí nghiệm, mặc dù các nhà
sản xuất thép phủ đang sử dụng thiết bị
này thường xuyên. Với phương pháp này,
bạn sẽ hiểu rõ hơn về bản thân cấu hình,
chẳng hạn như số lượng đỉnh (Rpc), mặc
dù nó vẫn ở dạng 2D.

CÁCH CHÚNG TA ĐO LƯỜNG
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Các phương pháp được mô tả khác không
chỉ được sử dụng để xác định độ nhám bề
mặt mà còn được sử dụng để xác định độ
sạch của bề mặt. Cả Bộ so sánh ISO và Bộ so
sánh KTA (ASTM D4417-C, ISO 8503-2 và
SSPC-PA17) đều được sử dụng tại hiện trường
và chỉ có thể được sử dụng cho thép đã
chuẩn bị Sa2½ và Sa3. Cả hai đều có sẵn
bằng thép  đã bắn hạt mài thép (grit) và thép
cho phiên bản đã bắn bi thép. Nhược điểm
thực tế là độ sạch của bộ so sánh sẽ thay đổi
theo thời gian. Đặc biệt khi chạm vào bằng
tay và tiếp xúc với các yếu tố. Chúng tôi sẽ
giới hạn ở phiên bản grit vì phiên bản này
phù hợp hơn với cấu hình MontiPower® được
tạo bằng phương pháp Bristle Blaster®.

 ISO    
COMPARATOR HAS

FOUR
MIẾNG 1:

23-28
MICRON 

MIẾNG 2:

35-45
MICRON 

MIẾNG 3:

60-80
MICRON 

MIẾNG 4:

85-115
MICRON 

BỘ SO SÁNH ISO
CÓ 4 MIẾNG MẪU



Năm  miếng ( mẫu) so sánh
tất cả đều có các độ nhám sau:

1.5mills (37.5micron)
2.0mills (50.0micron)
3.0mills (75.0 micron)
4.5mils (112.5micron)
5.5mills (137.5micron) 

Cấp tinh (fine): độ nhám bằng miếng
thép mẫu 1 và gần đến, nhưng không qua
mẫu 2.

Cấp trung bình (medium): độ nhám bằng
miếng mẫu 2 trở lên, nhưng không bao
gồm miếng mẫu 3.

Lớp thô (coarse): độ nhám bằng miếng
mẫu  3, lên cao hơn, nhưng không đạt
đến mẫu 4.

Nếu bất kỳ độ nhám nào
được đánh giá trên giới hạn
trên Cấp Thô, thì cấp độ đó
là Thô hơn.

Nếu bất kỳ độ nhám nào được
đánh giá giới hạn dưới cấp
tinh, thì điểm đó là cấp tinh
hơn (finer than fine)

Bộ so sánh KTA thân
thiện hơn khi sử dụng và
được sử dụng tiêu chuẩn
với Độ phóng đại 5X.

Phương pháp sử dụng là so sánh
chất nền đã chuẩn bị với các
miếng mẫu (segments) trên bộ
so sánh. Độ phóng đại lên tới tối
đa. 7X được cho phép. Ghi lại tất
cả các điểm như sau:

FIVE
SEGMENTS

5 mẫu 
so sánh



Mặc dù cấu hình bề mặt đầy đủ là quan trọng nhưng
số lượng đỉnh (Rpc) trên một đơn vị diện tích cũng là
một yếu tố quan trọng để cải thiện hiệu suất lớp phủ
lâu dài. Đặc tính số lượng đỉnh cao của biên dạng bề
mặt sẽ làm tăng khả năng chống ăn mòn khi cắt
một hệ thống lớp phủ sẽ bị hư hỏng. Hơn nữa, nó còn
mang lại độ bám dính tốt hơn cho hệ thống sơn. 
Điều tương tự cũng xảy ra khi có mật độ đỉnh (Rpd)
cao hơn.

Phương pháp này được sử dụng để cung cấp dữ liệu chính xác hơn về độ nhám bề
mặt và độ sạch bề mặt và chỉ dành cho mục đích sử dụng trong phòng thí nghiệm và
R&D. Có thể nghiên cứu không chỉ profile bề mặt và số lượng  (Rpc) mà còn cả mật độ
đỉnh (Rpd).

CÔNG NGHỆ LASER

SEM/3D KHÔNG TIẾP XÚC
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Các công việc tiếp theo phải được thực hiện về
chủ đề này, nhưng theo quy tắc kinh nghiệm
trong ngành sơn phủ, các thông số sau có thể
được sử dụng làm quy tắc kinh nghiệm để
mang lại hiệu suất tốt nhất cho nhiều loại lớp
phủ:

Số lượng đỉnh và mật độ đỉnh nhiều hơn mang lại profile dốc hơn.
Mặt khác, số lượng đỉnh và mật độ đỉnh quá cao cũng sẽ có ảnh
hưởng tiêu cực đến hiệu suất của lớp phủ vì có nguy cơ không làm
ướt hoàn toàn lớp nền bằng chất phủ. Điều này tạo ra các khoảng
trống trên mặt phân cách hệ thống chất nền/lớp phủ, điều này là
không hề mong muốn vì rất nhiều lý do.

MontiPower Vietnam
3N Tech Co.,ltd
Room 1901, Floor 19, 37 Ton Duc Thang street 
Dist 1, Ho Chi Minh city
Vietnam.
M: 0917 726 192
www.montipowervietnam.com

Bằng cách chuẩn bị các bề mặt tối ưu, chúng tôi làm
cho lớp phủ hoạt động tốt hơn. MontiPower® đã và
đang đổi mới máy móc chuẩn bị bề mặt nguyên bản.
Sản xuất chất lượng tại Đức từ năm 1987.

CHÚNG TÔI TIN VÀO SỨC
MẠNH CỦA SỰ SÁNG TẠO 
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50-75 
MICRON (RZ)

SỐ LƯỢNG ĐỈNH:

 40-60
PEAKS/CM

MẬT ĐỘ ĐỈNH:

04-08
PEAKS/MM2


