SteelKote

designed to endure

817 STEELKOTE PU PRIMER SURFACER HS

Matny vysokosusinovy dvouslozkovy polyuretanovy zaklad / konecny natér

CHARAKTERISTIKA
Rychleschnouci zéklad na pfipravené kovové i nekovové povchy.
Specialné vyvinuty pro aplikace s naslednym rychlym schnutim a

moznosti manipulace. Velmi dobra antikorozni a chemicka odolnost.

Odolava zvysené vlhkosti, olejim, ropnym latkam, alkoholu, tukiim a
Cisticim prostredkim. Idedlni feseni pro riizna pramyslova prostredi,
dopravni prostredky, uzitkova vozidla, slévéarenstvi atd. Vhodny pro

kombinaci s fadou vyrobkd PoluRan.

PRIPRAVA PRO APLIKACI

Tuzeni: 817 SteelKote PU Primer Surfacer HS, baze - 3 objemové
dily
Standardni tuzeni:

Tuzidlo 903 - 1 objemovy dil
Zrychlené tuzeni:
Tuzidlo 973 - 1 objemovy dil

Pokyny pro Oddélené promichejte bazi a tuzidlo. Nasledné natuzte

michani: a celou smés intenzivné promichejte, nejlépe pomoci
mechanického zafizeni. Po dobu aplikace nesmi teplota
smési klesnout pod 5°C.

Redéni: Barva muize byt aplikovana bez fedéniv pripadé aplikace
airless technikou (18-23°C). V zavislosti na pouzité
technice, metodé aplikace, okolni teploté a teploté
smési mize byt pouzito fedidlo PU 5801.

Zpracovatel- 3 hodiny pri teploté 20°C (po natuzeni).

nost smési:

Podminky pro

Teplota podkladu by méla byt 3 °C nad bodem kondenzace.

aplikaci: Pri aplikaci a schnuti prostory dobie vétrejte, aby bylo
dosazeno dobrych podminek schnuti.

Metody Doporucend aplikace pomoci airless nebo airmix stfikaci

aplikace: techniky. Aplikace stétcem muze zpUsobit nerovnomérnou

tloustku suchého filmu.
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TECHNICKE VLASTNOSTI PRODUKTU

Estetické vlastnosti produktu:
Stupen lesku: mat
Odstin: standardni odstiny jako RAL, NCS

Vlastnosti produktu:

Obsah susiny: +50% objemové
(smés produktu)

VOC: <457 g/l

Hustota: +1,50 kg/l pii.20°C

(smés produktu)

Tloustka suchého filmu:  Standardné 60 um

(v zavislosti na metodé aplikace)

Teoretickd vydatnost: Suchy film 60 pm - 8,3 m%/I

Prakticka vydatnost: Prakticka vydatnost je zavisld na mnoha
okolnostech, zejména na porovitosti a
nerovnosti podkladu a dale na ztratach
pfi aplikaci. Aplikace zafizenim airless:
elementy s velkymi rozméry - 70%
teoretické vydatnosti,

elementy s malymi rozméry - 50%

teoretické vydatnosti.
Teplotni odolnost: Max. 150°C (v suchém prostiedi)

Doba schnuti: pfi standardni tloustce suchého filmu
100 pm (metoda méfici pristroj BYK):

20°C
Polosuchy: 30 minut
K manipulaci: 2 hodiny
Pretiratelny: Po 2

hodinach

(max. 7 dnti)

Maximalni doba pro prelakovéni neni omezena, pokud je povrch cisty
a bez mastnot. V pfipadé aplikace v silnéjsich vrstvach se mize doba
schnuti prodlouzit. BEhem doby nanaseni a schnuti natéru by méla byt
relativni vihkost pod 80% . Béhem této doby by nemélo dojit ke styku s
vodou (mUZe to mit za nasledek vznik bilych skvrn). V pfipadé prisouseni
je max. povolend tepolota 80°C. Pfisouseni provadéjte pri této teploté
po dobu 30 minut. Poté je povrch Gplné vytvrzeny.




DOPORUCENA APLIKACE

Redidlo:
Doporucené mn
Rozmeér trysky:
Pracovni tlak:

Tloustka suchého

filmu:

Redidlo:
Doporucené mn
Rozmeér trysky:
Pracovni tlak:

Tloustka suchého

filmu:

Metoda airles

P 5801
ozstvi: 0-5% obj.
0,013 palce
140 bar
60-80 pm

Stétec-valecek
PU 5801

ozstvi: 0-5% obj.

60 um

Metoda airmix
PU 5801
5-10% obj.
0,013 palce
70 bar

60-80 pm

Stiikaci pistole
konv.

PU 5801
5-10% obj.
2,0 mm
3-4 bar
60-80 pm

Cisténi naradi: ihned po aplikaci fedidlem EP5801.

BALEN[ A SKLADOVANI

Baleni:

Skladovatelnost:
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5l a 20l sady.
Redidlo 1la 5l kanystr

12 mésicli v origindlnim uzavieném obalu,
skladovano pfi teploté od 5°C do 40°C.
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OCHRANA ZDRAVI A ZIVOTNI PROSTREDI

VsouladusEU67/548/EEGav souladu s nafizenimi
o nebezpecnych latkach. Skodlivy a drazdivy pfi
kontaktu s pokozkou, oc¢ima a pii vdechnuti. V
pripadé zasazeni oci, okamzité omyjte velkym
mnozstvim vody a vyhledejte Iékare. Pfi aplikaci
nejist, nepit, nekourit.

Znaceni:

UN: 1263
Kod aware: 42-1IV

KODOVANI AWARE

AWARE (ZKRATKA PROADEKVATNiVAROVANI A AIRPOZADAVKY),
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 pfipravte v souladu s normou ISO12944, ¢ast 4, § 6.2.3.
Pomoci vhodného ¢isticiho prostiedku (napr. ENVICLEAN) a
vysokotlaké pistole, odstranit mastnotu, olej a jiné necistoty.
Povrch ocistéte otryskanim na Sa 2%z, v souladu s ISO 8501-1.
Po otryskani cely povrch ocistéte od prachu pomoci stlaceného
vzduchu. Do Sesti hodin naneste prvni vrstvu.

Ocel (Zarové zinkovana):

Povrch pfipravte v souladu s normou 1SO12944, &ast 4,
§6.2.3.4.1 (inertni piskovani). Viz také NEN5254 standardni
duplexni systémy.

Pomoci vhodného Cisticiho prostiedku (napt. ENVICLEAN),
odstranit mastnotu, olej a jiné necistoty. Cely pozinkovany
povrch lehce opiskujte (zrnitost 3-5mm, tlak: 2,0 - 2,5 bar,
pramér trysky: minimum 6 mm). Po opiskovani musi byt
povrch jednotny a rovny. V zavislosti na tloustce povrchu
zinku se muiZze odebrat max. 5 - 10 um zinku, podle NEN5254.
Po opiskovani cely povrch ocistéte od prachu pomoci
stlaceného vzduchu. Prvni natér se nanasi v prdbéhu 2 hodin.
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OCHRANNE NATERY

Ochranné natéry Baril vynikaji diky své trvanlivosti, flexibilité
a prilnavosti, snadné aplikaci, antikorozni, chemické a
mechanické odolnosti. Je to vysledek dlouhodobého
vyzkumu v oblasti chemie v kombinaci s ohledem na
pozadavky a potieby nasich zdkaznik(.. Vsechny nétérové
systémy jsou v souladu s normou EN CSN ISO 12944 a v
souladu s mezindrodnimi smérnicemi VOC.
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OPRAVY NATERU

Nize uvedny postup se tykd oprav, poskozenych mist a
neosetfenych mist na konstrukci. Odstrarte $pinu, mastnotu a
oleje pomoci vhodného Cisticiho prostfedku napt. ENVICLEAN.
Odstranite korozi ze vSech mist poskozenych pfi dopravé nebo
montdzi, neosetiena mista po svarovani a bodovém svarovani
a mista poskozend brousenim (stopy po brusném kotouci a
kartaci, brusném papiru) na stupen St3 dle ISO 8501-1. Vytvorte
hladké prechody mezi plivodnim natérem a poskozenymi misty
prebrousenim. Odstrarite stlacenym vzduchem veskery prach
po brouseni. Opravte opravované misto patficnym systémem
dle kapitoly “Natérové systémy-varianty”.

UDRZBA

Doporucujeme pravidelné c¢isténi povrchu a pravidelnou
rocni kontrolu. VSechny defekty na povrchu doporucujeme
opravit pomoci origindlniho natérového systému.
TECHNICKA PODPORA

Spolec¢nost Baril Coatings BV nabizi mnohem vice nez jen
vyrobky. Pro splnéni pozadavkl nasich zakaznikd, poskytuje
v plném rozsahu podporu pro kompletni systémova feseni
generdlnich dodavatell, architektd a malifskych firem.

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

Dohled a podpora zaruc¢ena Baril Coatings nezbavuje
zhotovitele odpovédnosti za kone¢ny natérovy systém.
Zhotovitel je zodpovédny za to, ze byl sezndmen s
aktudlnimi bezpecénostnimi listy vyrobkl a obecnymi
podminkami tykajici se antikoroznich natérl spole¢nosti
Baril Coatings. Firma Baril neni zodpovédna za podminky a
nespravnou aplikaci.
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