TEHNICKI LIST PODATAKA

ISO 90 SATIN

Series 0413
Satenska zavrsna obrada, poliuretanski emaijl

. TEHNICKE KARAKTERISTIKE

I‘ﬁ“.::“j Dvokomponentni mat emajl zasnovan na hidroksilnim poliesterskim smolama i izocijanatima,

P karakterisan visokim zapunjavajuéim efektom, mehani¢kom i viemenskom otpornoséu, kao i

lako¢om nanosenja. Proizvod takode poseduje visoku povrSinsku tvrdocu.

PODRUCJE PRIMENE

Proizvod je idealan kao satenski izgled poliuretanski zavrsni sloj za ¢itav Ace sektor (npr.
poljoprivredne masine, gradevinske masine, opremu za rukovanje i podizanje tereta), specijalne
nadgradnje za industrijska vozila, laki i teski ¢elicni elementi, industrijske masine gde su potrebni
visok sjaj i dobra razlivnost.

OPSTE INFORMACIJE

Sistem: Dvokomponentni - 2K Palete boja i kolor karte
Priroda: Na bazi rastvaraca RAL 841GL, RAL Design, NCS 1950, ColoradoMix 1040,
Pakovanja: 4 kg - 20 kg Colorado Box 2.0

Servis nijansiranja: Nijansiranje pomocu rastvorljivih pigmenata, serija 0615

PRIPREMA PODLOGE

Posto je ovo zavrsni premaz, u sluéaju spoljasnje primene ili kada je potrebna antikorozivna zastita, neophodno je prvo naneti odgovarajuci
prajmer. Priprema podloge mora se obaviti u skladu sa smernicama navedenim u tehni¢kom listu odgovarajuceg prajmera.

Za analizu i odabir idealnog sistema premazivanja, preporucuje se konsultacija sa tehni¢kom podrskom ili komercijalnim timom kako bi se dobila
tacna preporuka odgovarajucih prajmera u zavisnosti od vrste proizvoda i povrSine koja se farba. Na kraju, neophodno je poStovati preporucene
vremenske intervale za nano$enje slojeva preko prajmera.

APLIKACIJA

Uslovi nanosenja

Nano$enje premaza zavisi od razli¢itih faktora, ukljucujuci uslove okoline (kao $to su temperatura, vlaznost i ventilacija), geometriju i sloZzenost
predmeta koji se farbaju, profile povrsina i debljinu slojeva koji se nanose.

Posebnu vaznost ima sistem nanos$enja, jer u zavisnosti od tipa sistema mogu varirati razli¢iti parametri, ukljucujuci efikasnost prenosa premaza,
kolicinu raspr§enog materijala (overspray), estetski izgled zavr$nog sloja, stabilnost proizvoda protiv curenja i lakocu ili sloZzenost nanosenja.

Iz ovih razloga, pre nano$enja na sisteme i linije vec¢eg obima, preporucuje se kontaktiranje tehni¢ke podrske kako bi se izvrSila inspekcija i
sprovela potrebna ispitivanja za stru¢ne konsultacije o metodama nanos$enja i definisanju specifi¢nih tehnickih detalja za odredeni proces.

OPREMA VISKOZNOST DIZNE PRITISAK NAPOMENA
PISTOLJ ZA PRSKANJE 20" -30" Ford Cup 4 1,4-1,7 mm 3,5 -4bar
AIRMIX Zavisi od parametara 11-13 60 - 100 bar

nanos$enja

Katalizacija na 25% sa HS Plus
420 Hardener Series 1392.

VALJAK 1 CETKA - - - Razredivanje do maksimalno 5%
sa PUR Thinner Series 0988.

. ; Kontaktirati tehnicku podr§ku
ELEKTROSTATICKO NANOSENJE - - - za odabir odgovarajuceg
antistatickog aditiva.
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SERIJA UCVRSCIVAC KATALIZACIJA NAMENA VREME UPOTREBE NA 20°C PAKOVANJE
0929 Y2 1IVIspkt %i<fi2- ;1< 83% F0 Do]fi] (100 + 500IIDeDa)d 66 UFoLlelnlw wFoyiDaw 4 sata 0,5kg-2kg-5kg
0941 12wq I»pkt %2 %<i2- ;1< 50% 6 [Dojii] 4 (100 + 50)11176¢ wiwyieUnlw Foyidaw 4 sata 0,5kg-2kg-5kg
Y2 qD- Ir* 12w I»pk?y o o el ol ) )
0935 IV Inpk %<2 ;1< 50% 6 [Dojii] (100 + 50)11116é WitiyieUniw | UFoLleUnlw WFoyidaw 4 sata 0,5kg-2kg-5kg
1383 STANDARD HS HARDENER 50% 6 UDoji] (100 + 50)1II0Fa) HDoviDa)i 66 UFouelw iFoyiDaw 4 sata 0,51-11-5kg
1392 HS PLUS 420 HARDENER 25% po tezini (l(?q +25) za kafali;acijl{ po ze?pvremini iza 4 sata 11-2,51
or 4:1 po zapremini nanos$enje valjkom i €etkom
USLOVI RADNOG OKRUZENJA
© © o
0 . R bl
I H ‘] o
TEMPERATURA TEMPERATURA RELATIVNA ROK TRAJANJA
OKRUZENJA PODLOGE VLAZNOST
5°C - 35°C 5°C - 35°C 60 % Cuvati 2 godine u originalnom

TEHNICKI PODACI

TEORIJSKA
PROSECNA NANOSENJE RAZREDIVANJE
POKRIVNOST
8,6 m7_/kg Prska?je, valjak, 5-10% sa PUR
po sloju Zetka AN
pri debljini suvog razredivac serije
filma od 40 pt 0988

SUSENJE

o o 5 (<}
=
— Iﬁ
VREME IZMEDU SUSENJE NA SUSENJE BEZ
SLOJEVA VAZDUHU PRASINE
4 -96 hours 20°C 20 - 30 minuta

(NAKON CEGA
JE POTREBNO
BRUSENJE)

FRANCHISZKIM

SJA)

50 - 60 sjaja

%G

SUVO NA DODIR

1 -2 sata

Datum revizije

Revizija N°

zatvorenom
pakovanju na +5/+35°C.

A=

DEBLJINA MOKROG DEBLJINA SUVOG o (O
FILMA PO SLOJU FILMA PO SLOJU 0JsLOJ
88y 40p 1ili 2 sloja za

postizanje ukupne
Zeljene debljine

UKUPNA DEBLJINA TEORISKA
SUVOG FILMA PROSECNA
POTRO3NJA
70p 117 g/m?

Pe

EIE I

POTPUNO ISPARAVANJE
FENAIOEITE OCVRSCAVANJE RASTVARACA
24 - 36 sati 14 dana 5 - 10 minuta na
20°C
01,/07/2024
N°03.01 Str 2/ 4
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PECENO OTPORNOST NA
SUSENJE TEMPERATURU
30 minuta na 80°C
0°C S 40°C KRATAK
TEMPERATUR
NI SKOK NA

100°C-120°C
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UPOZORENJA | PREPORUKE

Posto je re¢ o zavr$nom proizvodu, on nema antikorozivna svojstva. Zbog toga je, u slucaju spoljasnje primene ili kada je potrebna antikorozivna zastita, neophodno prethodno naneti
odgovarajuci antikorozivni prajmer.

Podudarnost boje procenjuje se nakon nano$enja i susenja proizvoda. Preporucuje se izvodenje prakticnih testova, kao Sto je razmazivanje ili nano$enje obojenog proizvoda na male
povrsine od odgovarajuceg materijala, pre nego $to se pristupi bojenju.

Nakon bojenja proizvoda odgovarajucim kolorantima, potrebno ga je izmesati u Sto kracem roku.

Da bi se izbegle finansijske kazne, nakon toniranja proizvoda pomo¢u masine za nijansiranje, potrebno je dostaviti MSDS i primeniti odgovarajuce pravne oznake koje se mogu Stampati
koriséenjem Databook P&C softvera za nijansiranje.

Za blago matirane boje (Zuta, narandZasta, crvena), preporucuje se upotreba odgovarajuceg belog prajmera.

Upotreba nitro razredivaca kod nanosenja poliuretanskih premaza moZe izazvati pojavu rupica na povrsini osusenog filma. Takode, prisustvo delimi¢no reaktivnih rastvaraca moze
izazvati nezeljene reakcije koje umanjuju estetske i mehanicke osobine sistema. Upotreba neodgovarajucih regenerisanih razrediva¢a moZe dovesti do promene boje, sedimentacije
proizvoda i smanjene efikasnosti pri razredivanju viskoznosti.

Proizvod je ograniceno otporan na rastvarace, i to samo pri kratkotrajnim i privcemenim kontaktima.

Stepen sjaja moze zavisiti od odabrane boje i nanesene debljine sloja. Za razliku od sjajnog zavr$nog sloja, otpornost na grebanje i poliranje je niza.

Da bi se postigao ujednacen satenski/mat efekat, proizvod treba nanositi u tankim slojevima, uz odrZavanje ravnomerne debljine.

Rok trajanja komponente B (u¢vrscivaca koriscenog uz komponentu A) je 12 meseci.

Upotreba Pur Aliphatic uévrséivaca serije 0929 kod proizvoda za spoljasnju upotrebu obezbeduje bolju postojanost boje i sjaja.
Za unutra$nju upotrebu i kada je potrebna hemijska otpornost, preporucuje se Aromatic Pur u¢vrséivac serije 0941.

Za unutrasnju i spoljasnju upotrebu mozZe se koristiti mesani aromatsko/alifatski Pur uévrséivac serije 0935 sa odnosom mesanja po tezini 50% (100 + 50). Bele nijanse i tonovi izvedeni iz
bele boje mogu tokom vremena poZuteti ako su izloZeni spoljasnjim uslovima. Proizvod katalizovan sa 0935 postaje suv na dodir nakon 2-3 sata.

Za velike povrsine preporucuje se Standard HS uévrscivac serije 1383 sa odnosom mesanja po teZini 50% (100 + 50).
Za nanosenje valjkom (kratka dlaka) preporucuje se HS Plus 420 ucvrscivac serije 1392 sa odnosom mesanja po tezZini 25% (100 + 25).

Proizvod se moZe nanositi valjkom i ¢etkom isklju¢ivo na manjim povrsinama i delovima proizvoda koji se farba, u svrhu odrZavanja i u slu¢aju umerenih zahteva i o¢ekivanja u vezi sa
zavr$nim estetskim izgledom.

TEHNICKI PODACI O ISPORUCI

PARAMETAR PODACI TEST METODA
Sastav: Hidroksi poliester Viskoznost 6000 - 7000 mPa.s (20°C) ISCOL 1
. Rod 4 brzina 20
Referentna boja: Bela
o . e . . Sini: 72 + 299
OA sadrfaj. tfvrst{h mater{J.a po teZini: 7? * 2%% Specifiéna tezina 1,2-1,65 g/ml 1SCOL 2
% sadrZaj évrstih materija po tzapremini 52 + 2%
VOC: 422+ 2g/I
VOS: 28,2+ 2% Sjaj 50 - 60 sjaj 60° ISCOL 6
ODNOS MESANJA A+B
METODA 0929 0941 0935 1383 1392
Specifi¢na teZina nakon katalizacije (A+B): 1.2 + 0.05 g/ml A+B PO TEZINI 100 + 50 100 + 50 100 + 50 100 + 50 100 + 25
% sadrzaj ¢vrstih materija po teZini (A+B): 60 £ 2%
% sadrzaj cvrstih materija po zapremini (A+B): 45+ 2%VOC A+B PO ZAPREMINI 100 +70 100 +70 100+ 70 100+ 70 41

(A+B): 526,5 + 2 g/I
VOS (A+B): 40 + 2%
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TONIRANJE

BAZA BAZA PAKOVANJE COLORED PAKOVANJE % ODNOS MESANJA
0,65 kg 1 kg
BINDER 2,6 kg 4kg 65-35
13 kg 20kg
NAPOMENA
CISCENJE ALATA

Na kraju aplikacije, paZljivo operite pistolje za prskanje, sisteme za bojenje i posude odgovarajuéim razredivacem i skladistite alate suve kako biste
izbegli stvaranje naslaga.

OZNAKE ZA BEZBEDNOST | ZDRAVLIE
Proizvod rukovati sa paznjom. Pogledajte MSDS i pridrzavajte se vazecih nacionalnih i lokalnih propisa u vezi sa lichnom i ekoloSkom bezbednoséu.

DODATNE NAPOMENE

Podaci navedeni u ovom tehni¢kom listu dobijeni su koris¢enjem iskljucivo Franchi & Kim materijala (premaza, ucvrséivaca, razredivaca) nanesenih u
skladu sa opisanom specifikacijom.

Nepravilna upotreba razredivaca i/ili uévrscivaca koji nisu preporuéeni ili nisu proizvedeni od strane Franchi & Kim moze ugroziti karakteristike
nanosenja, performanse i konacno oévrs¢avanje proizvoda.

U slucaju mesovitih sistema bojenja sa proizvodima Franchi & Kim i drugih proizvodaca, ne moze se garantovati uskladenost rezultata sa parametrima
navedenim u tehni¢kom listu.

Vremena vezana za radni vek smese i intervale susenja odnose se na standardnu temperaturu od 20°C, osim kada je drugacije naznaceno.

Oznaceni i testirani sjaj moZe varirati tokom nanosenja jer na njega uticu slededi faktori: odabrana boja, debljina sloja, broj slojeva, uslovi okoline,
koriséeni razredivac i uévrséivac ako su drugaciji od onih navedenih u tehni¢kom listu.

Podaci koji se odnose na odnos mesanja A+B treba posmatrati samo u kontekstu prvog preporucenog katalizatora.

Teorijske vrednosti pokrivnosti su okvirne i odnose se na jedan sloj, ali mogu biti pod uticajem boje i sistema nanosenja. Preporucuje se prakti¢no
testiranje pre nanosenja.

Vreme radne upotrebljivosti (Pot Life) definisano je na temperaturi od 20°C, tako da vise ili nize temperature, razli¢iti ucvrscivaci, uslovi okoline i
vlaZznost mogu uticati na skracenje ili produZenje radne upotrebljivosti proizvoda.

The information contained in this technical document is correct and accurate to the best of our knowledge, and should therefore be considered reliable. In any case, they cannot imply a guarantee on our
part, as certain factors such as the preparation of the product and the substrate, the conditions of use, application, drying and overcoating, as well as the state of conservation of the products, are outside our
strict control. It is responsibility of the user to verify the suitability of the products for the specific use, as well as the correct and precise execution of the work in accordance with the content of the technical
data sheet, the recommended coating system and preparation of the support. For further information regarding the method of application and conditions of use, it is recommended to contact our technical
support service. It should be noted that the packaging image could have a placeholder purpose and could therefore be an indicative reference. The packages indicated may vary according to the additions or
changes of the annual price lists. This document replaces all previous versions. In any case, it is advisable to refer to the annexes with the explanatory notes to better understand and deepen the parameters of
the technical data sheet. The updated edition, available on the website www.franchi-kim.com in the section technical data sheets of the download area is to be considered the only ones to consult as reference.

ESTALIA pPerformance Coatings Spa
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