Flat low-carbon steel products

CONTINUOUSLY PRE-PAINTED

On a substrate of cold-rolled or
continuously hot-dip galvanized steel

TRATTAMENTO CHIMICO
CHEACAL TAFATRMEMNT
PRIMER

FiinaCH

VERMICE A FINIRE

TOF COAT LAYERA

FILM PROTETTIVO
PROTECTIVE FLAA

PRE-PAINTED ON A COLD-ROLLED STEEL SUBSTRATE

NORM: UNI EN 10130 (March 2007 ed.) requirements and quality characteristics
NORM: UNI EN 10131 (November 2006 ed.) dimensional and shape tolerances

PRE-PAINTED ON CONTINUOUSLY HOT-DIP
GALVANIZED STEEL SUBSTRATE

NORM: UNI EN 10346 (2009 edition) requirements and quality characteristics
NORM: UNI EN 10143 (December 2006 edition) dimensional and shape tolerances

METALLO DI BASE
BASE METAL

TRATTAMENTO CHIMICO

CHERMICAL TREATRENT

A RICHIESTA PRIMER O BACKCOAT
FRINER OF RACEC QAT O DEMMAND



COATING UNI ENV 10169-2

Ciclo di verniciatura Poliestere per esterni:

composto da uno strato di primer
e un top coat colorato

Massa del rivestimento (standard)

1 faccia: lato A vernice a finire 25 microns (toll. -4/5)  lato B black coat 5 microns
2 facce: lato A vernice a finire 25 microns (toll. -4/5)  lato B vernice a finire 17microns
BRIGHTNESS
Gamma valori Gamma lucentezza Tolleranze
<=10 matta +-3
>10<=20 bassa lucentezza +-4
>20 <= 40 satinata +/- 6
>40 <= 60 semi-lucente +/-8
ADHESION AFTER PADDING

Per i rivestimenti liquidi aventi uno spess. fino a 60 microns non deve esserci perdita di aderenza, con una profondita di
imbutitura di 4 mm, dopo I'applicazione e lo strappo del nastro adesivo (vedi EN 1SO 1520 e EN 1SO 2409) max 1,5 T.

FLEXIBILITY

Categoria di flessibilita F5

CRACKING

T-Bend max 1,5

ABRASION

min. F




