13500 KANEPOX COAT FLOW

TANIM

Epoksi recine esasli, iki bilesenli, poliamin sertlestirici ile
kiirlenen, dsiik sicakliklarda (0°C’ye kadar) da
uygulanabilen, antikorozif pigment olarak ¢inko fosfat ve
mikamsi demiroksit (MIOX) iceren, diisiik organik ugucu
madde icerigine sahip (VOC), yiizey toleransl, yiiksek
yapili, kendinden astarl mastik kaplamadir. Yiiksek film
kalinliklarinda uygulanabilir, uygulandigi yiizeye ¢ok iyi
yapisir,esnek bir film verir. Uygulama hattinda akitma
yontemine uygundur.

KULLANIM YERI

Transformator boyalari sektériinde radyatorlerin, dalga
duvar / gli¢ kazanlarin ve cesitli aksesuarlari, DKP sag,
celik yiizey ve ginko galvaniz kapl yiizeylere akitma
ve/veya sprey yontemiyle boyanmasinda tercih edilir.
Ginko icerikli epoksi astarlarin {izerine uygulanabilir. ISO
12944-5 Standardina gére C2’den C5’e kadar ayrica CX
korozyon kategorileri talep edilen boya sistemlerinde astar
ve/veya arakat olarak kullanilabilir.

TEKNIK OZELLIKLER

GOrtniim: Yogunluk (gr/ml)

Yari Mat 1.58+0,10

Renk: Teorik Yayilma (m2/kg)

Gri ~ 4.43 (100 mikron KFK)

inceltici: Alevlenme Noktasi

Kanat Thinner 0620 43°C

Kanat Thinner 0621

Kanat Thinner 0625 VOC (Ucucu Organik Madde)
269 gr/lt

Karisim Orani (Agirlikca)
28 birim A komp. + 4 birim B komp.  Uygulama Yontemleri
Akitma, Havall/ Havasiz Sprey

Karisimda;

Karigim Omrii (20°C)
Hacimce Kati Madde (%) 4-5 saat
70+2
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KURUMA SURESI

(100 mikron kuru film kalinhginda)

Finn kuruma

80°C 40-50 dk

Tam kiirlenme: 7 giin/ 20°C

*Kuruma siireleri kuru film kalinhigina ve sicakliga bagh degisir.
Not: Firin prosesi uygulanmadigi takdirde, kuruma reaksiyonu
gerceklesemez.

AMBALAJ BILGILERI

Bir takim 13500 KANEPOX COAT FLOW 32 kg'dr.

Bir kova iginde net 28 kg 13500 KANEPOX COAT FLOW A
komponent,

Bir galon iginde net 4 kg KANEPOX HARDENER 0383 B
komponent bulunmaktadir.

DEPOLAMA BILGILERI

Malzeme serin ve kuru yerde saklanmalidir. Acilmamis
ambalajinda malzemenin émrii A ve B komponent igin 1 yildir.

SAGLIK / GUVENLIK BILGILERI

Uriin ile ilgili AB direktiflerine uygun diizenlenmis Giivenlik
Bilgi Formu’na (GBF) uyunuz.
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13500 KANEPOX COAT FLOW

YUZEY HAZIRLAMA BILGILERI

Boyanacak tiim yiizeyler temiz, kuru ve tiim Kirliliklerden
arindinimig olmaldir.

Yeni metal yiizeyler: Metal ylizeydeki yag ve gres, solvent,
deterjan veya buhar yardimiyla temizlenmeli, tuz ve diger
kirlilikler yiiksek basincli tath su ile giderilmelidir. IS012944-5
gereksinimlerini karsilamasi i¢in temizlik sonrasi, ISO
8501-1 standardina gére Sa 2¥2 seviyesinde raspalama
yapilmalidir. Raspalanan yiizeyler, ortam kosullarina bagl
olarak, en fazla 5 saat igerisinde 13500 KANEPOX COAT
FLOW ile astarlanmalidir. Onerilen yiizey hazirligi Rz: 40-70.
Uygulama sartlarina bagh olarak minimum 1SO 8501-1
standardina gore St2 - St3 seviyesinde temizlik yapilabilir.
Raspa ve mekanik temizlik yapilamayan yeni yiizeyler:
yag, toz, pas veya herhangi bir kontaminasyondan
temizlenmesi ve piriizlendiriimesi i¢in kimyasal islem
(fosfatlama ve benzeri) yapilmalidir. Bu islemin ardindan
yiizeyin kimyasallardan arindiriimasi igin durulama yapiimali
ve sonrasinda yiizeyin tam kurumus oldugundan emin

olunmalidir. Kurumus yiizeyde pas olusmamalidir.
Astarlanmig/Arakat uygulanmis yiizeyler: Astar veya

arakat icin verilmis sonkat atim zamanlarina uyulmaldr.
Uyulamadigi durumlarda sonkat boya uygulamasindan énce
yiizey mutlaka piiriizlendirilmelidir.

Gelik disi yiizeyler: Galvaniz parcalarin gaz ¢ikisini
saglanmasi icin boyama yapilmadan 6nce 160°C 2 saat
finnlanmalidir. ISO 12944-5 gereksinimlerini karsilamasi igin
minarel asindiricilari ile raspa yapiimaldir. Raspa
yapilamayan yiizeylerde kabarmis ve dokiilmis kaplamalar,
capaklar ve beyaz pas goriilen bolgeler el aletleri ile
duzeltilmelidir. Daha sonra kimyasal islem ile yiizeyler
temizlenmeli, matlastiriimali ve piriizlendirilmelidir. Bu
islemden sonra ylizeydeki kimyasallarin temizlenmesi icin
durulama yapilmasi ve sonrasinda yiizeyin tamamen
kurumus olmasi gerekmektedir. Kurumus yiizeyde pas
olusmamaldir.

Rétus yapimi: Rétus yapilacak yiizeyin temiz, kuru ve tim
kirliliklerden arindinimis olmasina dikkat edilmeli, ISO
8501-2 standardina gore PSt 3 seviyesinde mekanik olarak
temizlenmelidir. Kumlama islemi PSa 2%2 seviyesinde
yapilmasi onerilir.
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UYGULAMA BILGILERI

iki bilesenli bir boya olup karisim dmrii goz 6niine alinarak
tiiketilecek miktar kadar, belirtilen karigim oraninda
hazirlanmalidir.

KARISIM ORANI (Agirlikga)

Boya: 13500 Sertlestirici: 0383
Adirlikga: 28 : 4

ORTAM KOSULLARI

En iyi sonug icin;

Uygulama ve/veya kiirlenme sirasinda 0°C’den biiyiik,
Yiizey Sicakhg: ciglenme noktasinin (dew-point)

en az 3°C iizerinde,

Bagil nem: maksimum %85 olmalidir.

Uygulama sirasinda iyi havalandirma gerekir

KARISIMIN HAZIRLANMASI

Homojen bir karisimin elde edilmesi igin boya sicakliginin
15°C’den az olmamasina dikkat edilmelidir. Sertlestirici,
karisim oranina dikkat edilerek boyaya ilave edilmelidir.
Mekanik karistirici kullanilarak homojen bir karisim
hazirlanmali ve gerekirse tiner ilave edilerek uygulama
viskozitesine getirilmelidir. Hazirlanan karigim, 4-5 saat
(20°C) icerisinde kullaniimahdir.

BOYANIN YUZEYE TATBIKi

Boya uygulamasina baslamadan énce, kaynak dikisleri,
keskin kdse ve kenarlarda kestirme uygulamasi
yapiimalidir. Uygulamaya hazir hale getirilen boya karisimi
istenilen kuru film kalinhgi elde edilecek sekilde
uygulanmalidir. Akitma uygulamalari igin havuz igerisinde
kalan tiner miktari dikkate alinmalidir.

EKiPMANLARIN TEMIZLIGi

KANAT THINNER 0606, KANAT THINNER 0620,
KANAT THINNER 0621, KANAT THINNER 0625
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13500 KANEPOX COAT FLOW

UYGULAMA ONERILERI

(Degerler 20°C icin tavsiye niteligindedir)

Uygulama Akitma Havali Rulo
Ekipmani (20-45") Sprey

inceltme orani maksimum %17 %25 %10
Basing minimum (bar) _ 2,5 _
Nozzle (inch) _ 1416  _
UYARILAR

Katlar arasi boya uygulamasinda maksimum siire gegilirse
yiizey piriizlendirilmeli, ylizey uzun siire kirli ortamda
birakilmis ise, yiksek basingli tath su ile yikanarak kurumasi
beklenmelidir.

13500 KANEPOX COAT FLOW'un yeterli 6n reaksiyon
zamani beklenmeden diisik sicakliklarda uygulanmasi veya
uygulanmis boyanin kurumasi sirasinda yagmur veya
ciglenmeye maruz kalmasi durumunda tim epoksi
sistemlerde gortilebilecedi gibi beyazlasma, benek gibi
olusumlara yol acan sertlestirici sizmasi (exudation)
meydana gelebilir.

Yiiksek sicakliklarda epoksi boyalarin dogal yapisindan
dolay mekanik darbelere ve kimyasal maddelere
dayaniminin azalmasi beklenmelidir. Ayrica UV iinlarina
stirekli maruz kaldiklarinda tebesirlenmeye ve renk
degistirmeye meyillidirler.

Firin prosesi uygulanmadigi takdirde, kurumu reaksiyonu
gerceklesmez.

Yasal Uyar:: Bu iriin yalnizca profesyonel kullanicilar igindir. Uriiniin uygulamasina iliskin, isbu belge ve diger ek belgelerde belirtilen talimatlara veya
kosullara uyulmamasi halinde Kanat Boya performans diistikliigii dahil higbir zarardan dolayr sorumluluk kabul etmemektedir. Kanat Boya, bu belgede
adi gegen tiim marka, patent ve lisanslarin sahibidir. Belirtilen tim degerler ve oranlar belgede yer alan diger deger ve oranlara uygun olarak verilmistir.
Uriine iliskin tiim bilgilendirmeler Kanat Boya tarafindan yiiriitiilen calismalara gére dogru ve uygundur ancak dis etkenler basta olmak iizere iiretim
siirecinden kaynaklanmayan ve uygulamay veya kullanimi etkileyebilecek olan unsurlar Kanat Boya'nin kontrolii disindadir. Uriinii kullanmadan énce
isbu belgenin gecerliligini kontrol etmek kullanicinin sorumlulugundadir. Kanat Boya tarafindan yayimlanan teknik veriler ve talimatlar énceden bildirim
yapiimaksizin degistirilebilir. Giincel versiyon veya ek teknik veriler ve talimatlar icin Kanat Boya ile iletisime geginiz.
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