525 HYBRID DURAFAST

Dvouslozkova barva s antikoroznimi vlastnostmi a s vysokym obsahem susiny vyrobena na zdkladé inovativni
technologie dvojiho vytvrzovani DCC. Aplikuje se jako vrchni barva v hybridnich systémech, kde jsou kladeny
vysoké naroky na stalost odstinl a mechanickou odolnost. Tento vyrobek je vhodny pro pouziti chemickych
provozech, na ropnych plosinach, rafineriich, pfi vyrobé cisteren, kontejnerl a kovovych konstrukci v rliznych
primyslovych a povétrnostnich podminkach ( vsechny korozni tfidy C1 - C5). Pro urychleni schnuti pouzijte
akcelerator 19602 PU X.

VLASTNOSTI

. patentovand technologie NL1034986, US 8889798, ocekdvana
patentova registrace v EU/Kanadé;

. vyrobek shodny s legislativou 2004/42/EC;

. aplikace metodou “mokré na mokré”

. snadny pomér pro natuzeni;

. extrémni barevd stalost a mechanicka odolnost.

PRIPRAVA PRO APLIKACI

Tuzeni:

Pokyny pro
michani:

Akcelerator:

Redéni:

Zpracovatelnost
smési:
Zpracovatelnost
smésis
akceleratorem:

Podminky
aplikace:

Metody aplikace:

525 Hybrid DuraFast Baze - 4 objemové dily
Tuzidlo 924- 1objemovy dil

Béazi a tuzidlo intenzivné promichat, nejlépe pomoci
mechanického michadla. Po dobu aplikace nesmi
teplota smési klesnout pod 10°C.

V zajmu urxchleni schnuti mdzeme pfidat akcelerator
19602 PU X. Akcelerdtor pridejte do baze v poméru
max. 2,5% objemové. Pro aplikaci doporucujeme
pouzit 2K zafizeni.

Smés muze byt aplikovdna bez fedéni pii teploté
20 °C pomoci airless nebo airmix zafizeni. V piipadé
potifeby mizete pridat v zavislosti na metodé
aplikace, okolniteploté a teploté smésifedidlo X510.

2 hodiny pfi 20°C (smés produktu).

45 minut pfi teploté 20°C (smés produktu)

Teplota podkladu musi byt nejméné 3°C nad
bodem kondenzace. Aby se predeslo koncentraci
tékavych latek béhem aplikace, musi byt prostory
dobie vétrany. To je nezbytné nutné pro zajisténi
adekvatnich podminek pro schnuti.

Doporucend aplikace pomoci airmix nebo airless.
Aplikace pomoci stétce mize vést k nerovhomérné
tloustce suchého filmu.

Trvala feSeni v natérovych systémech

TECHNICKE VLASTNOSTI PRODUKTU

Estetické vlastnosti:
Stupen lesku:

Odstiny:

Vlastnosti vyrobku:
Obsah susiny:
VOoC:

Hustota:

Tloustka suchého filmu:

Teoreticka vydatnost:

Prakticka vydatnost:

Tepelna odolnost :

Kryci schopnost:

lesk 75-80%
RAL, NCS a dalsi dle objednavky.

+57% (smés produktu)
<400 gr/l
+ 1,40 kg/I pfi 20°C (smés produktu)

Standardné: 60-100 um (v zavislosti na
metodé aplikace)

7,1 m?/| pro tloustku suchého filmu 80
pm.

Prakticka vydatnost zavisi na riznych
okolnostech. Pro airless stfikani:.

- velké plochy: 70% teoretické vydatnosti.
- malé plochy: 50% teoretické vydatnosti.

Max. 120°C (v suchém prostredi).

Pro dokonalé kryti vyzaduji nékteré barvy
specidlni odstin podkladu. Konzultujte
nebo kontaktujte technickou podporu.

Doba schnuti: pfi 55% relativni vlhkosti a standardni tloustce 80 pm.
(metoda: méfici pristroj BYK):

5°C
Odolny prachu: 4 hodiny
Suchy k 18 hodin
manipulaci:
Prelakovatelny: 12 hodin

10°C 20°C 30°C
3hodiny 1hodina 40 min

6 hodin 3hodiny 2 hodiny
8 hodin 4 hodiny 3 hodiny

V ptipadé pouziti akcelerdtoru 19602 PU X (2,5% obj.) se ¢as schnuti

zkracuje 0 50%.

Maximalni doba pro prelakovéni: bez omezeni, pokud je povrch cisty

a bez mastnot. V piipadé aplikace v silnéjsich vrstvach se muze doba
schnuti prodlouzit. Behem doby nanaseni a schnuti natéru by méla byt
relativni vihkost 55-90% Vys3si vihkost zplisobuje rychlejsi schnuti.



DOPORUCENA APLIKACE

Redidlo:
Doporucené
mnozstvi:
Pramér trysky:
Pracovni tlak:

Tloustka suchého
filmu:

Redidlo:
Doporucené
mnozstvi:
Prameér trysky:
Pracovni tlak:

Tloustka suchého
filmu:

Airless
X5100
0-5 obj.%

0,013-0,015 palce
140-200 bar
60-100 pm

Stétec-valecek
S$5102
0-5 0bj.%

60 pm

Airmix
X5100
0-5 0bj.%

0,013-0,015 palce
70-100 bar
60-100 pm

Strikaci pistole
x5100
0-10 0bj.%

min 2,0-2,5 mm
min 3-4 bar
60-80 um

Cisténi nafadi: ihned po aplikaci pomoci fedidla X5100.

BALENI A SKLADOVANI

Baleni:

Skladovatelnost:
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20-litrové plechovky nebo 200 sudy.
Redidlo: 5 nebo 20 litrové plechovky

12 mésicl v originalnich uzavienych
obalech pfi teploté od 5°C do 40°C

QualityMasters

V souladu s EU 67/548 / EEG a v souladu s nafizenimi o
nebezpecnych latkach. Skodlivy a drazdivy pi kontaktu
s pokozkou, oc¢ima a pfi vdechnuti. V pfipadé zasazeni
oci, okamzité omyjte velkym mnozstvim vody a
vyhledejte lékare. Pfi aplikaci nejist, nepit, nekourit.

UN: 1263

kod AWARE:  39-IV

Znaceni:

KODOVANI AWARE

AWARE (ZKRATKA PRO ADEKVATNI VAROVANI A AIR POZADAVKY),

JE SYSTEM KODOVANI PRO VYROBKY, KTERE OBSAHUJI TEKAVE
ORGANICKE LATKY (VOC), NASTROJ PRO VYROBCE PRODUKTU PRO
PODPORU POSOUZENI RIZIK A INOVACI PRODUKTU. DALE MUZE

BYT POUZIT PRO KOMUNIKACI NEBEZPECNOSTI S KONCOVYMI
UZIVATELI, ABY JE INFORMOVAL O MOZNYCH ZDRAVOTNICH RIZICICH
NEBEZPECNYCH VYROBKU. SYSTEM JE ZALOZEN NA NORSKEM
KONCEPTU OAR (OCCUPATIONAL AIR REQUIREMENT) A DANSKEM
KONCEPTU MAL KODOVY SYSTEM. AWARE KOD SE SKLADA ZE DVOU
CISLIC ODDELENYCH POMLCKOU. OBE CISLICE JSOU ZPRACOVANY
NA ZAKLADE FYZIKALNE-CHEMICKYCH PODKLADU A PRIZPUSOBENY
EVROPSKYM SMERNICIM O NEBEZPECNYCH PRIPRAVCICH.

PREDPOVRCHOVA UPRAVA

Ocel:

Povrch pripravte v souladu s normou ISO12944, &ast 4, § 6.2.3. Pomoci
vhodného cisticiho prostfedku (napf. ENVICLEAN) a vysokotlaké pistole,
odstranit mastnotu, olej a jiné necistoty. Povrch ocistéte otryskanim na Sa 2'2
,vsouladu s 1SO 8501-1. Po otryskani cely povrch ocistéte od prachu pomoci
stlaceného vzduchu. Do Sesti hodin naneste prvni vrstvu.

Ocel (Zérové zinkovana):

Povrch pfipravte v souladu s normouu ISO12944, ¢ast 4, §6.2.3.4.1 (inertni
piskovéni). Viz také NEN5254 standardni duplexni systémy.

Pomoci vhodného C(isticitho prostfedku (napf. ENVICLEAN), odstranit
mastnotu, olej a jiné necistoty. Cely pozinkovany povrch lehce opiskujte
(zrnitost 3-5mm, tlak: 2,0 - 2,5 bar, primeér trysky: minimum 6 mm). Po
opiskovani musi byt povrch jednotny a rovny. V zavislosti na tloustce
povrchu zinku miize odebrat max. 5 - 10 mikrond zinku, podle NEN5254.
Po opiskovéni cely povrch ocistéte od prachu pomoci stlateného
vzduchu. Prvni natér se nanasi v pribéhu dvou hodin.




OCHRANNE NATERY

Ochranné néatéry Baril vynikaji diky své trvanlivosti, flexibilité a
pfilnavosti, snadné aplikaci, antikorozni, chemické a mechanické
odolnosti. Je to vysledek dlouhodobého vyzkumu v oblasti chemie
v kombinaci s pohledem na pozadavky a potfeby nasich zakaznikd.
Viechny nétérové systémy jsou v souladu s normou EN CSN 1SO
12944 a v souladu s mezindrodnimi smérnicemi VOC.

NATEROVE SYSTEMY - VARIANTY

Nize naleznete nékolik natérovych systémti pro vyrobek 525 Hybrid DuraFast.
V pfipadé detainich pozadavk( na navrh natérového systému
kontaktujte nasi firmu nebo obchodni zastupce.

Systém 1 Kategorie korozniho prostredi C2

Systém jednovrstvy 80 um;
525 Hybrid DuraFast

Systém 2 Kategorie korozniho prostredi C3

Prvni vrstava 60 um;
509 Hybrid FastCure Primer

Druhd vrstva 60 pm;
525 Hybrid DuraFast

Systém 3 Kategorie korozniho prostredi C4

Prvni vrstva 80 um;
504 Hybrid Isoprimer

Druhd vrstva 80 pm;
525 Hybrid DuraFast
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OPRAVY NATERU

NiZe uvedny postup se tyka oprav, poskoenych mist a neosetfenych
mist na konstrukci. Odstrante $pinu, mastnotu a oleje pomoci vhodného
Cisticiho prostredku napi. ENVICLEAN. Odstrate korozi ze vsech mist
poskozenych pfi dopravé nebo montéZi, neosetiena mista po svarovani
a bodovém svarovani a mista poskozena brousenim (stopy po brusném
kotoudi a kartaci, brusném papiru) na stupen St3 dle ISO 8501-1.
Vytvvorte hladké prechody mezi pdvodnim natérem a poskozenymi
misty prebrousenim. Odstrarite stlacenym vzduchem vedkery prach po
brouseni. Opravte opravované misto patfi¢nym systémem dle kapitoly
“Nétérové systémy-varianty”.

UDRZBA

Doporucujeme pravidelné ¢isténi povrchu a pravidelnou ro¢ni
kontrolu. Vsechny defekty na povrchu doporucujeme opravit pomoci
originalniho natérového systému.

TECHNICKA PODPORA

Spole¢nost Baril Coatings BV nabizi mnohem vice nez jen vyrobky.
Pro splnéni poZadavki nasich zdkaznikd, poskytuje v plném rozsahu
podporu pro kompletni systémova feseni generalnich dodavateld,
architekt a malifskych firem.

Aby bylo mozné zarucit pozadovanou vykonnost nasich vyrobkd,
spolec¢nost Baril Coatings nabizi pInou technickou podporu a dozor
pfi realizaci a dokonceni procesu aplikace dle 1SO 12944.

Dohled a podpora zarucena Baril Coatings nezbavuje zhotovitele
odpovédnosti za konecny natérovy systém.  Zhotovitel je

zodpovédny za to, Zze byl sezndmen s aktualnimi bezpecnostnimi
listy vyrobkd a obecnymi podminkami tykajici se antikoroznich
natérd spolecnosti Baril Coatings. Firma Baril neni zodpovédna za
podminky a nespravnou aplikaci.




