° Gamme Fortia
|xel en nuances de Gris

LE PRODUIT Optimise le pouvoir couvrant des teintes.
Application spot : favorise le couvrant sur toutes les teintes.
Indispensable pour les teintes peu couvrantes.
Limite le risque de surépaisseur de base.
Economie conséquente de base.
Meilleure rentabilité.
Préparation aisée des nuances de gris (ratio 50:50).
Gamme polyvalente : les appréts C1 a C5 s'utilisent avec une gamme compléte
d’additifs permettant tous types de réparation.
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Désignation Conditionnement Référence

Fortia C1 35L 77 11 425 956

Fortia (3 35L 77 11 228 650

Fortia C5 35L 77 11 425 957
]
CARACTERISTIQUES Fortia C1 Fortia C3 Fortia C5
TECHNIQUES Couleur Gris clair Gris moyen Gris foncé

Densité 1,56 1,53 1,54

Stockage 24 mois 24 mois 24 mois




UTILISATION

PREPARATION 1/ Choix de la nuance de gris

Le choix de la nuance de gris est fonction de la teinte 3 appliquer.

{voir cercle chromatique en annexe)

2/ Préparation de la sous-couche

Les 2 nuances de gris C2 et C4 sont obtenues respectivement par mélange de C1 et C3

d'une part puis C3 et C5 d'autre part :

50% 50% 5& A.

RECOMMANDATIONS

Agiter chaque nouveau pot de sous-couche manuellement jusqu'a obtention d'un produit
homogéne. Mettre ensuite le pot sur le systéme 2 teinter pour un cycle complet d'agitation afin
de garantir la stabilisation des charges et pigments.

Le concept de dégradé de gris peut servir de guide en contraste de pongage afin de vérifier
I'absence de défauts d'aspect (creux et bosses). Prenons I'exemple d'une teinte qui doit &tre
appliquée sur du C1. Appliguer 2 couches de C1, puis une couche de C5 gui servira

de contraste et donc de guide lors du poncage. L'objectif étant de faire disparaitre totalement
la couche de 5.



@
ixel cece Chromatique




Gamme Fortia
Version Standard
Durcisseur Fortia

LE PRODUIT Grande facilité de poncage a I'eau et 4 sec.
Trés facile a appliquer.
Excellent garnissant par couche.
Parfait pour les réparations "“spot” (brouillard fin).
Préparation du mélange simple en 5:1.
Trés bonne tenue a la coulure (permet de monter dans les épaisseurs requises).
Thinner
Diluant
Verdiinner
Diluyente
Dituente
Verdunner
Rasaiencaatnik
Tiner
Diluant
Désignation Conditionnement Référence
Durcisseur Fortia 1L 77 11 228 668
Diluant Fortia 5L 7711419417
Additif spécifique Wet/Wet 1L 77 11228 655
Réglette Fortia 1 unité 77 11 228 808
Réglette Fortia Wet/Wet 1 unité 77 11 228 809
CARACTERISTIQU ES X Fortia D Fortia Additif Wet/Wet
Couleur Transparent Transparent Transparent
Densité 1,016 0,85 0,91
Stockage 36 mois 60 mois 48 mois
HYGIENE \
e =20 G0 EE

CARACTERISTIQUES cov

DU PRODUIT PAE

< 540 g/l
Rendement (m2/L)* 5,7-5,8
*Epaisseur de sec appliquée 80 um

Apprét Fortia : La valeur limite européenne de COV dans le produit (catégorie 1IB.c)
prét a I'emploi est de 540 g/l maximum. La teneur en COV de ce produit, prét a I'emploi,

est de maximum 535 g/l.




UTILISATION

SECHAGE Surfaceur 2 couches Garnissant 3 couches
Impression* Impression
Finitions d'origine lagque ou vernis Finitions d"origine lague ou vernis
Apprét 2K Apprét 2K
Cataphorése Cataphorése
Plastiques (Noryl et Xénay)
Petit surfacage de mastic polyester Mastic polyester
PREPARATION

DES SUPPORTS

Solvanté ou H;0

Pongage du mastic PE0 2
Pongage de I'élément polyester P150 {4)
FIanil Affinage pourtour de P240
la réparation
P 280 Affinage pourtour de P240
la réparation
.‘ P 320 :
P220 sauf cataphorése ot mastic polyaster
sauf cataphorése
Intérieurs ou endroits difficiles
Tampon rouge ou gris
Eponge S.B.A: P 240
* Ne jamais poncer une impression.
PREPARATION
DU MELANGE ; Volume 5/1 'ﬁ Poids Produit
o
Proportion de mélange 1004 : 200 1005 - 120 *Apprét Fortia
garnissant ®Durc. Fortia
Proportion de mélanga 1007 208 10° 1007 130 5
en surfaceur
Autres dilutions “Diluant Fortia
(wisc, T*C hors plage...) Si besoin + 5% 259
Garnissant ou surfagant
\}‘5 i Dwurée de vie du mélange a 20°C 120 - 180 90 -120 min
ol
x| Viscosité d'application & 20°C Surfaceur Garnissant
S| (casamm) 28-32" 45 55"
APPLICATION Technologie Haute pression Basse pression Moyenne prassion
Type de pulvérisation
vP P Gravité Gravité
(gravita/aspiration)
}Ik Diaméatre de buse (mm) 1,5-19 1,9-21
Pression de pistolage 2 la crosse 3-4 2 2-25
Pression 3 la buse 25 0,7 1,5
Temps flash Matage
Version surfaceur 2 couches B0-120p
Vearsion garnissante 3 couches 160-250p




UTILISATION

SUPPORTS Air libre 2 20°C Hors poussiére (mn) 1w
Version surfaceur Poncable 2h30 - 2h30 (80-120u)
Hﬁ;ﬁ Version garnissanta Poncable 5h - 10h (160-2500)
Accéléré en cabine Désalvatation (min) 5-10 (2)
Températura cabine (*C) 63 /68 (1)
Température support (*C) &0
Version surfaceur
2 couches Temps de cuisson {min) 20 min
Version gamissante
3 couches Temps de cuisson {min) 20 min
Pongage aprés cuisson 15 min aprés refroidissement
IR ondes courtes Désolvatation (min) 5 {2)
Distance de I'IR B0 cm*
Température support ("C) 80 -85 (3)
Temps de cuisson surfaceur B-10=*
Temps de cuisson charge 12 -15'**
Pongage aprés cuisson 15 min aprés refreidissement

*La distance de I'infrarouge varie selon les marques, leurs modéles et leur wétusté : contrdler la températura
support en fonction de la températura demandée (température 3 atteindre 75°C aprés 5 minutes de cuisson
a plein régime). Ne jamais dépasser 85°C en cycle complet.

** La temps de séchage indigué ne comprend pas le temps de montée en température.

PDN‘;AG E Base mate Lague 2K Excentricite de la ponceuse
P 500 - P &00 P 400 @5 mm
PS00 P 400
II. P 1000 P 800
COMMENTAIRES = Si tole mise & nue, appliquer du Primaire Réactif i-Alpha

* Une fois |a réaction commencée, ne pas surdiluer le produit pour rallonger sa durée de vie.

= Fermer hermétiguement le bidon contenant le durcisseur aprés chaque utilisation car
sensible a I'humidite.

= Appliquer le guide de pongage (77 11 237 821) avant pongage.

= En spot, application en pyramide : de la plus grande superficie 4 la plus petite _

= Possibilité de flexibiliser la sous-couche Levia (voir FT flexibilisateur) pour application sur
plastiques.

d’une réglette. Une simple agitation avec le couvercle agitateur ne suffira pas pour
une bonne homogénéité.
Les meilleurs résultats sont obtenus lorsque le produit est appligué immédiatement aprés
préparation et lorsque le produit est 3 minimum 18°C lors de I"application.
(1) Controler la cabine en fonction de la température support demandée. Le séchage en étuve
3 60°C ne comprend pas le temps de montée en température, ced £tant fonction des cabines.

(2) Si étuve séparée ou infrarouge.
(3) T® maximum avec un mastic polyester en dessous.
(4) Selon prescription de la fiche technigue du mastic utilisé.

j Avant de mettre le couvercle agitateur, remettre en suspension le produit 4 I'aide




UTILISATION FORTIA en Wet/Wet

SECHAGE Impression®
Finitions dorigine lagque ou vernis
Apprét 2K
Cataphorése
Petit surfacage de mastic polyester
PREPARATION

DES SUPPORTS

Solvanté ou HzO

Pongage de I'élément P 260/ P 400 (1)

Orbitale excentricité

@5 mm

P 400

P&00 / 80D sauf cataphorése

Intérieurs ou endroits difficiles
Tampon rouge
Eponge S.B.A.: P 240

* Ne jamais poncer une imprassion.

PREPARATION
DU MELANGE ! Volume 3/112 uﬁ Poids Produit
!
Proportion de mélange 100° - 33" : BG° 1007 : 227 40F 2 Apprét Fortia
v Dwrc. Fortia
= Additif WA
Autres dilutions 5i besoin + 5% 259 Diluant Fortia
{ visc, T°C hors plage...)
Ny L]
o Durée de vie du mélange & 20°C 120 min
=¥ \iscosité d’application 4 20°C 16-17"
5| (casmm)
APPLICATION Technologie Haute pression Basse pression | Moyenne prassion
Type de pulvérisation s s o
) o Gravite Gravité
{gravit&/aspiration)
}]* Diamétre de buse (mm) 132-14 13-14
Pression de pistolage a la crosse 3-4 2 2-25
Pression a la buse 25 0.7 1.5

Nombre de passes

Temps flash en base solvantée

minimum 20° maximum 8 heures (2}

Temps flash en base hydrodiluable

minimum 30" maximum 8 heures {2}

Epaisseur film sec

30/ 40p




UTILISATION FORTIA en Wet/Wet

COMMENTAIRES = Si tole mise & nue, appliquer du Primaire Réactif i-Alpha
* Une fois |a réaction commencée, ne pas surdiluer le produit pour rallonger sa durée de vie.

= Les meilleurs résultats sont obtenus lorsque le produit est appliqué immeédiatement aprés
préparation et lorsque le produit est 3 minimum 18°C lors de I"application.

= Fermer hermétiqguement le bidon contenant le durcisseur aprés chaque utilisation car sensible
a I'humidite.

(1) Ne jamais poncer une impression i-alpha.
(2) Possiblité de casser les grains au PS00 aprés 1h. A recouvrir avant 8 heures sinon effectuer
un dépolissage au PS00 machine ou éponge 5 B A PS00.
+ Possibilité de flexibiliser la sous-couche Fortia version Wet/\Wet (voir FT flexibilisateur)
pour application sur plastiques.

FINITION Teintes de bases solvantees mates et laque LS. (pour les pays non soumis & la directive 2004/42/CE).
Teintes de bases mates hydrodiluables et lague H.5.
Laque 2K Oxelia
Aérosols Ixell (zones stylisées).
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Gamme Fortia
Version Standard
Durcisseur HS2 Fast

LE PRODUIT Grande facilité de poncage a I'eau et 3 sec.
Trés facile a appliquer.
Bon pouvoir garnissant.
Trés bonne tenue & la coulure.
Thinner
Diluant
Verdinner
Diluyente
Diluente
Verdunner
Diluente
Rozcienczalnik
Tiner
Diluant
Désignation Conditionnement Référence
X HS2 Fast 1L 77 11 425 959
Diluant Fortia 5L 77 11 419 417
CARACTERISTIQUES X HS2 Fast Diluant Fortia
TECHNIQUES Couleur Transparent Transparent
Densité 1,06 0,85
Stockage 24 mois 60 mois
HYGIENE &
o\
ET SECURITE 2 T & El
CARACTERISTIQUES COVd sy <540 g/l
Rendement (m2/L)* 5,6-5,7
DU PRODUIT PAE *Epaisseur de sec appliquée 80 um

Gamme Fortia version standard : la valeur limite européenne de COV (catégorie IIB.c)
prét a I'emploi est de 540 g/l maximum. La teneur en COV de ce produit, prét a ['emploi,
est de maximum 535 g/l.



UTILISATION

SUPPORTS

PREPARATION
DES SUPPORTS

Finitions d'origine laque ou vernis :
Impression (1)

Cataphorése (2)

Plastiques (3) (4)

Version surfacante : Mastic et mastic polyester pistolable présentant une finition optimale. (5)
Version garnissante : Mastic et/ou mastic polyester pistolable présentant de |égers défauts d'aspect.

)

Version surfacante

Version garnissante

1/ Dégraissagea H;0 (6)

Pongage du support P220/P240

P80 a P150 (7)
F240

- Dressage du mastic polyester :

- Finition du pourtour de la réparation :

P320

F320

- Finition du pourtour de la réparation :

ou éponge SBA P320

Intérieurs ou endroits difficles d'accés : tampon de dépolissage rouge (8)

Possible au P320.
Attention : si tle mise a nue,
risque de corrosion

Possible au P320.

risque de corrosion

Attention : si tdle mise a nue,

Cataphorasa
Mastic polyaster

Cataphorése
Mastic polyester

Appliguer une impression sur tdle mise a nue afin de garantir I'adhérence de la gamme

et de garantir la protection anticorrosion.

PREPARATION
DU MELANGE Lﬁl Poids (9) Produit
a: Souscouche
Proportion de mélange 1}3‘?3 2 10b: 6,;: b : X Fortia +
oir annexe ¢ - D Fortia
Autres dilutions (>30°C) 5% haute T°C D fortia
—~{| Durée de vie ;
. du mélange 3 20°C 60 - 90 min
2
| Viscosité d'application
s|| azoecicas 35-42 sec
APPLICATION (10)
Technologis Pression réduita
20 a 25°C )
Diamétre de buse 2,0 mm
;-:IV* Pression de pistolage 4 la crosse 2 bar
a
Pression a la busa 1,5 bar
Version surfacante 2 couches Epaisseur : 120 ym maxi
Version garnissante 2 couches Epaisseur : 200 ym maxi
il
T Temps flash Matage
R,
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UTILISATION

SECHAGE
(10)

(1

RECOMMANDATIONS

AIR LIBRE : Version surfagante Version garnissante
"
ac | 20°C (minimum) 6aih
Tadh
CABINE : Version surfagante Version garnissante
Désphratation Matage Matage
T cabine ("C) 63 /68" 63/ 6B*
T support ("C) ] &0

Temps de cuisson (min)

25 min et 30 min
de refroidissement

35 min et 20 min
de refroidissement

Le séchage en étuve 3 60°C ne comprend pas le temps de montée en température, ceci étant en

fonction des cabines.

*Contraler la cabine en fonction de la température demandée.

IR (ondes courtes)

Version surfacante

Version garnissante

Désohvatation (min)

5 min a demi-puissance™
(~ 40 3 45°C)

5 min a demi-puissance*
{~ 40 3 45°C)

Désoheatation {min)

12** ot 15 min
de refroidissement
(BD a 85°C support)

15** at 15 min
de refroidissement
(80 a B5 *C support)

*Il est préférable d'effectuer une désolvatation & demi-puissance, ce qui permet de minimiser

le temps de séchage & plein régime.

Si la désolvatation est & I'air libre, attendre le matage complet et augmenter le temps de cuisson
de 4 3 5 minutes pour un séchage 3 coeur.

**Le temps de séchage indiqué ne comprend pas le temps de montée en température.
La distance de I'infrarouge varie selon les marques, leurs modgales et leur vétusté :

Contréler la température support en fonction de la température demandée (température
3 afteindre : 75°C aprés 5 minutes de cuisson 3 plein régime). Ne pas dépasser 85°C en cycle complet.

(1) Ne jamais poncer une impression.
(2) 5i la tole est mise 3 nue, appliquer une impression avant mise en apprét.

(3) Certains plastiques nécessitent I"application d'un promoteur d*adhérence (adhéra spray
ou primara noir) avant I'application de la sous-couche 2K (voir FT des promoteurs d'adhérence).

(4) La sous-couche 2K doit &tre flexibilisée sur tous les plastigues sauf le Noryl.

- Ratio pondéral : 100: 15 : 20 : 15/ Sous-couche : durcisseur : flexibilisateur : diluant.
- 2 couches.

- Temps de séchage cabine 65 & 70 min 2 60°C support.

(5) Une finition optimale d'un mastic ou d'un apprét polyester s'effectue au P240 avec un guide
de pongage.

(6) Le premier dégraissage d'une réparation s'effectue au nettoyant de surface solvanté
pour &liminer les traces de goudron.
Les étapes suivantes de dégraissage s'effectuent au diluant de nettoyage H20.

(7) Selon prescription de la fiche technique du mastic utilisé.
(8) Le tampon gris est moins abrasif que le rouge. Poncer au tampon gris ne permet
pas une adhérence mécanique suffisante au risque d'entrainer le décollement de la

gamme peinture.

(9) Ixell préconise une préparation au poids et non au volume. Une préparation au
volume ne donne pas une précision suffisante pour une bonne qualité de produit fini.

(10) Si température comprise entre 15 et 20°C, utiliser le durcisseur spécifique 3:1 basse
température voir FT.

(11) Pour toute cabine n'étant pas programmée avec un cycle de désolvatation (5 3 7 min),
laisser mater la sous-couche avant étuvage.




® Gamme Fortia
|xel Version Wet/Wet

LE PRODUIT Trés facile a appliquer.
Productivité accrue : suppression de |'opération de poncage.

Thinner
Diluant

Verdiinner
Diluyente

Diluente
Verdunner
Diluente
Rozcienczalnik
Tiner
Diluant

Désignation Conditionnement Référence
X HS2 Fast TE 77 11 425 959
Diluant Fortia 5L 77 11419 417
Additif spécifique Wet/Wet 1L 77 11 228 655
CARACTERISTIQUES X HS2 Fast Diluant Fortia Additif Wet/Wet
TECHNIQUES Couleur Transparent Transparent Transparent
Densité 1,06 0,85 0,91
Stockage 24 mois 60 mois 48 mois
HYGIENE =" "; ™
ET SECURITE ﬁ \9 L
CARACTERISTIQUES COVd T <5409/l
Rendement (m2/L)* 10-11
DU PRODUIT PAE *Epaisseur de sec appliquée 30 pm

Gamme Fortia version Wet/\Wet : la valeur limite européenne de COV (catégorie II1B.c)
prét a I'emploi est de 540 g/l maximum. La teneur en COV de ce produit, prét a 'emploi,
est de maximum 535 g/l.




UTILISATION

SUPPORTS Finitions d'origine lague ou vernis :
Impression (1)
Cataphorése (2)
Plastiques (3)
Mastic polyester de finition (surface maximale 4 cm2).

=

PREPARATION
DES SUPPORTS

1/ Dégraissage H;0 (5)

Pongage du support PA00

P00

Intérieurs ou endroits difficiles d'accés : tampon de dépolissage rouge (6)
ou éponge SEA PADD

Possible au PG00 / PROO
Attention : si tdle mise a nue,
risque de corrosion

Cataphorése
Mastic polyester

Appliguer une impression sur tale mise 4 nue afin de garantir I'adhérence de la gamme
et de garantir la protection anticorrosion.

PREPARATION
DU MELANGE Lﬁ Poids (7) Produit
R . a: Sous-couche
Proportion de mélange lm_a 2 18b:44c b : X Fortia +
Voir annexe 2 c : Additif Wet/\Wet
Autres dilutions si T >25°C) 1002 : 18b : 44c; 2 5d D Fortia
\} + | Durée devie .
ﬁ du mélange 2 20°C 90 -120 min
2
=N wiscosite d'a pelication
]s 420°C (CA 4) 16-17s
APPLICATION , ] ]
Technologia Pression réduite
Diamétre de buse 1,2 0u 1,2 mm
}:I& Pression de pistolage a la crosse 2 bar
a
Pression a la buse 1,5 bar
% Nombre de passes 1
Epaisseur 30 3 40 pm




UTILISATION

DESOLVATATION
A 20°C AVANT
APPLICATION
DE LA FINITION

¢ Temps flash en base . . i
Hﬁt hydrodiluable Minimum 20 minutes / Maximum 8 heures (8) (9)

RT?‘ e Temps flash en base

solvantéa Minimum 20 minutes / Maximum 8 heures (8) (9)

ot LRl o
AR

RECOMMANDATIONS

(1) Ne jamais poncer une impression.
(2) Si tole mise & nue, appliquer une impression avant mise en apprét.
(3) Ne pas flexibiliser la sous-couche 2K en version Wet/AWet. L'additif substitue le flexibilisateur.

(4) Une finition optimale d'un mastic ou d'un apprét polyester s'effectue au P240 avec un guide
de poncage.

(5) Le premier dégraissage d'une réparation s'effectue au nettoyant de surface solvanté
pour éliminer les traces de goudron.
Les &étapes suivantes de dégraissage s'effectuent au diluant de nettoyage H20.

(6) Le tampon gris est moins abrasif que le rouge. Poncer au tampon gris ne permet pas une
adhérence mécanique suffisante au risque d'entrainer le décollement de la gamme peinture.

(7) Ixell préconise une préparation au poids et non au volume. Une préparation au volume
ne donne pas une précision suffisante pour une bonne qualité de produit fini.

(B) Possibilité de casser les grains au P800 SBA aprés Theure 3 20°C.

(9) A recouvrir avant 8 heures, sinon effectuer un dépolissage au PS00 machine ou éponge SBA P800
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LE PRODUIT

Annexe 1:
Ratio de préparation
version Wet/Wet

Les quantités d'accélérateur indiquées correspondent aux quantités nécessaires
pour un séchage optimal. Augmenter la quantité d"accélérateur ne réduira pas
plus le temps de séchage. Cela risque, a contrario de détériorer les résultats obtenus.

Préparation du mélange en NON CUMULE (valeurs pondérales).
Les ratios sont les mémes pour la version standard et pour la version accélérée.

Apprét (g) Durcisseur (g) Additif Wet/Wet (g) Si T° = 25°C D Fortia (g)
50 ] 22 13
100 18 44 2,5
150 27 66 3,8
200 36 88 50
250 45 110 6,3
300 54 132 7.5
350 b3 154 838
400 72 176 10,0
450 81 198 11,3
500 a0 220 12,5
550 99 242 13,8
600 108 264 15,0
650 117 286 16,3
700 126 308 17,5
750 135 330 18,8
800 144 352 20,0
850 153 374 21,3
900 162 396 225
950 171 418 23,8

1000 180 440 25,0

Préparation du mélange en CUMULE (valeurs pondérales).

Vernis (g) Durcisseur (g) Additif Wet/Wet (g) Si T° = 25°C D Fortia (g)
50 59 81 82,3
100 118 162 164,5
150 177 243 2468
200 236 324 3290
250 295 405 411,3
300 354 486 493 5
350 a3 567 5758
400 472 648 58,0
450 531 729 740,3
500 590 B10 8225
550 649 891 904.8
600 708 972 987.,0
650 767 1053 10693
700 826 1134 1151,5
750 885 1215 12338
800 944 1296 1316,0
850 1003 1377 13983
900 1062 1458 14805
950 121 1539 15628

1000 1180 1620 1645,0




Gamme Fortia
Version Productive

LE PRODUIT Séchage rapide : productivité accrue.
Grande facilité de poncage a I'eau et a sec.
Facile a appliquer.
Bon pouvoir garnissant.
Trés bonne tenue a la coulure.
ast Harter
or HS 2F%
Accelerator
Accélérateur
Beschleuniger
Acelerador
Désignation Conditionnement Référence
X HS2 Fast 1L 77 11 425 959
AC 10 Evolution 1L 77 11430073
CARACTERISTIQUES X HS2 Fast AC 10 Evolution
TECHNIQUES Couleur Transparent Transparent
Densité 1,06 0,88
Stockage 24 mois 60 mois
HYGIENE
4 A o9
ET SECURITE 5. \‘ ¥4
CARACTERISTIQUES COVd — <540 g/l
Rendement (m2/L)* 5,7-5,8
DU PRODUIT PAE *Epaisseur de sec appliquée 80 um

Gamme Fortia version productive : la valeur limite européenne de COV (catégorie 1IB.c)
prét a I'emploi est de 540 g/l maximum. La teneur en COV de ce produit, prét a 'emploi,

est de maximum 535 g/l.
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UTILISATION

SUPPORTS

Finitions d'origine lague ouvernis :
Impression (1)

Cataphorése (2)

Plastiques (3) (4)

Version surfacante : Mastic et mastic polyester pistolable présentant une finition optimale. (5)
Version garnissante : Mastic et/ou mastic polyester pistolable présentant de |égers défauts d’aspect.

G| |G

De
(6)

PREPARATION
DES SUPPORTS

Version surfaganta Version garnissante

1/ Dégraissage H;0 (6)

- Dressage du mastic polyestar :
P20 2 P150(7)

- Finition du pourtour de la réparation :
P240

Pongage du support P220/P240

- Finition du pourtour de la réparation :
P320 P120

Imtérieurs ou endroits difficiles d'accés : tampon de dépolissage rouge (8)
ou éponge SBA P320

Possible au P320.
Attention : si tle mise a nue,
risque de corrosion.

Possible au P320.
Attention : si tdle mise 3 nue,
risque de corrosion.

Cataphorésa
Mastic polyester

Cataphorése
Mastic polyester

Appliguer une impression sur tale mise 3 nue afin de garantir I'adhérence de la gamme

PREPARATION
DU MELANGE

et |a protection anticorrosion.
Lﬁr} Poids (10) Produit

a: Sous-couche
b: X Fortia +
c: AC 10 Evolution

100a : 10b : 6c

Proportion de mélange Voir annexe 1
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APPLICATION (10)
15 & 25°C

Autres dilutions (>30"C) 5% haute T°C D Fortia
\} + | Durée devie )
ﬁ' du mélange A 20°C 45 - 60 min
&
| Viscosita d'application
s|| a20°cicag 35- 45 sac

£ 4

Technologia Pression réduite
Diamétre de buse 2,0 mm
Ik Pression de pistolage a la crosse 2 bar
Pression a la buse 1,5 bar
Version surfagante 2 couches Epaisseur : 130 pm maxi
% Version garnissante 3 couches Epaisseur : 200 pm maxi

T ? Temps flash

Matage




UTILISATION

SECHAGE
(11)

(12)

AIR LIBRE : Version surfacante Version garnissante
pt
e | 20°C (minirmum) 2a4h 4a5h
CABINE : Version surfagante Varsion garnissamte
Désolvatation (min) Matage Matage
T cabine ("C) 63/ 68* 63 /68"
T support ("C) 60 &0

Temps de cuisson (min)

13 min &t 30 min
de refroidissement

15 min et 30 min
de refroidissement

Le séchage en &tuve 3 60°C ne comprend pas le temps de montée en température, ceci étant en

fonction des cabines.

*Contréler |z cabine en fonction de la température demandée.

IR (ondes courtes)

Version surfacante

Vearsion garnissamte

Désolvatation (min)

5 min & demi-puissance™
(~40 4 45°C)

5 min a demi-puissance®
(~-40 a 45°C)

Désolvatation (min)

7** 2t 15 min
de refroidissement
(80 3 85"C support)

10** et 15 min
de refroidissemeant
(80 & 85°C support)

*|| est préférable d'effectuer une désolvatation & demi-puissance, ce qui permet de minimiser
le temps de séchage & plein régime.

Si la désolvatation est & Iair libre, attendre le matage complet et augmenter le temps de cuisson
de 4 3 & minutes pour un séchage a coeur.

**Le temps de séchage indigqué ne comprend pas le temps de montée en température.

La distance de I'infrarouge varie selon les marques, leurs modéles et leur vétusté :

Contréler la température support en fonction de la température demandée (température

3 atteindre : 75°C aprés 5 minutes de cuisson & plein régime). Ne pas dépasser 85°C en cycle complet.

RECOMMANDATIONS

(1) Ne jamais poncer une Impression.
(2) 5i tole mise & nue, appliquer une impression avant mise en apprét.

(3) Certains plastiques nécessitent I'application d'un promotteur d'adhérence (adhera spray
ou primara noir) avant |"application de la sous-couche 2K (voir FT des promoteurs d"adhérence).

(4) La sous-couche 2K doit étre flexibilisée sur tous les plastigues sauf le Noryl.

- Ratio pondéral : 100 : 15 : 20 : 15/ Sous-couche : durcisseur : flexibilisateur : diluant.
- 2 couches.

- Temps de séchage cabine 65 4 70 min 4 60°C support.

(5) Une finition optimale d'un mastic ou d'un apprét polyester s'effectue au P240 avec un guide
de pongage.

(6) Aucun intérét d'un point de vue productivité au-dela d'un latéral ou d'un bloc avant.
Dans ce cas, utiliser la version standard.

(7) Le premier dégraissage d'une réparation s'effectue au nettoyant de surface sclvanté
pour éliminer les traces de goudron.

Les &tapes suivantes de dégraissage s'effectuent au diluant de nettoyage H20.

(8) Selon prescription de la fiche technigue du mastic utilisé.

(9) Le tampen gris est moins abrasif que le rouge. Poncer au tampoen gris ne permet pas
une adhérence mécanique suffisante au risque d'entrainer le décollement de la gamme peinture.

(10) Ixell préconise une préparation au poids et non au volume. Une préparation au volume
ne donne pas une précision suffisante pour une bonne qualité de produit fini.

(11) i la température est comprise entre 15 et 20°C, utiliser le durcisseur spécifique 3:1 basse
température voir FT.

(12) Pour toute cabine n‘étant pas programmeée avec un cycle de désolvatation (5 a 7 min),
laisser mater la sous-couche avant &tuvage.
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LE PRODUIT

Annexe 2:

Ratio de préparation
Versions standard et productive

Les quantités de diluant AC 10 Evolution indiquées correspondent aux quantités
nécessaires pour un séchage optimal. Augmenter la quantité de diluant AC 10 Evolution
ne réduira pas plus le temps de séchage. Cela risque, a contrario de détériorer

les résultats obtenus.

Préparation du mélange en NON CUMULE (valeurs pondérales).
Les ratios sont les mé&mes pour la version standard et pour la version accélérée.

Apprét (g) Durcisseur (g) Diluant (g) (D Fortia ou AC 10 Evolution)
50 5 3
100 10 [
150 15 ]
200 20 12
250 25 15
300 30 18
350 35 21
400 40 24
450 45 27
500 50 30
550 55 33
&00 &0 36
650 b5 39
700 70 42
750 75 45
800 80 48
850 85 51
Q00 a0 54
a50 a5 57
1000 100 B0

Préparation du mélange en CUMULE (valeurs pondérales).

Vernis (g) Durcisseur (g) Diluant (g) (D Fortia ou AC 10 Evolution)
50 55 58
100 110 116
150 165 174
200 220 232
250 275 290
300 330 348
350 385 406
400 440 464
450 495 522
500 550 580
550 605 638
600 bR0 696
650 715 754
700 770 812
750 825 870
800 B8O 928
850 935 986
Q00 940 1044
950 1045 1102

1000 1100 1160

Pour tout renseignement complémentaire, appelez le: tel. 0 820 56 57 58
fax 0 820 56 66 66

: 5200 410 002 - 11/2010
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