SteelKote

designed to endure

604 DUALCURE ISO PRIMER

Dvouslozkovy, antikorozni hlinikem posileny zakladni natér na bézi technologie dvojiho vytvrzovéni Dual Cure
Chemistry - DCC. Produkt vykazuje velmi dobrou pfilnavost na otryskany ocelovy povrch na Sa2'4, pozinkovanou ocel,
hlinik nerezové konstrukce pro témér véechna korozni prostredi véetné pfimoiského.

CHARAKTERISTIKA

. patentovana technologie NL1034986, USA 8889798,
EP 2238210, CA 2713534;

. technologie tenkého filmu;

. studené vytvrzovani;

. rychlost realizace (aplikace a montaz béhem jednoho dne),
az 40 % snizeni nakladu);

. >30 let Zivotnost v kombinaci s DCC dokoncovacimi produky;

. vysoka elasticita a extrémni odolnost proti otéru;

. vlastnosti usnadriujici rychlou montaz,

. rychlé vytvrzovénii pfi nizkych teplotach;

. odolnost vici morské vodeé a splaskim;

. moznost povrchové tpravy riiznymi natéry (DCC) pro zaruceni odolnych
a ochrannych natérovych systéma.

PRIPRAVA PRO APLIKACI

Tuzeni: 604 DualCure Iso Primer baze - 1 objemovy dil

Tuzidlo 915 - 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.

Rozciericzanie: Barvulze nandsetnefedénoupomocihydrodynamického
stiikaciho zafizeni. V zavislosti na pouzitém zafizeni,
zplUsobu aplikace a teploté michaného produktu. V
pfipadé potreby Ize pfidat doporucené mnozstvi fedidla

PU5801

Zpracovatel-
nost smési:

8 hodin pfi teploté 20°C (po natuZeni).

Podminky pro
aplikaci:

Pro optimalni podminky by teplota podkladu méla byt
alespori 3°C nad rosnym bodem. Aby se béhem aplikace
snizila koncentrace rozpoustédla, méla by byt mistnost,
kde se latka pouziva, dobfe vétrana. To je nezbytné pro
zajisténi spravnych podminek suseni a pro zachovani
bezpecnosti osob pracujicich s latkou.

Metody

h Doporucena aplikace pomoci airless nebo airmix stfikaci
aplikace:

techniky.
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TECHNICKE VLASTNOSTI PRODUKTU

Estetické vlastnosti produktu:

Lesk:
Odstin:

Vlastnosti produktu:
Obsah susiny:

VOC:

Hustota:

Tloustka suchého filmu:

Teoreticka vydatnost:

Prakticka vydatnost:

Mat

Zeleno Sedy

+48% objemové
(smés produktu)

<4854/l

+1,30 kg/l pfi teploté 20°C
(smés produktu)

Standardné: 50-100 um
(v zavislosti na metodé aplikace)

Suchy film 50 pm - 9,60 m?/I

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

elementy s malymi rozméry - 50%
teoretické vydatnosti.

Doba schnuti: pfi vzdusné vihkosti 55 % a standardni tloustce
suchého filmu 50 um (méici pfistroj BYK):

20°C
Odolny prachu: 20 minut
Prelakovatelny: 40 minut (maximalni prodleva 7 dni)
V  pfipadé silngjSich natérd se mlze doba  schnuti
prodlouzit. Relativni vlhkost béhem schnuti a vytvrzovani

by méla zlstat na Grovni 55-90 %. Cim vy33i vihkost, tim rychlejsi

vytvrzeni.




DOPORUCENA APLIKACE

Metoda Airless Metoda airmix
Redidlo: PU5801 PU5801
Doporucené 0-10% obj. 0-10% obj.
mnozstvi:
Tryska: min. 0,022 palce min. 0,022 palce
Pracovni tlak: min. 150 bar min. 80 bar
Tloustka suchého  50-100 um 50-100 um
filmu:

Sttikaci pistole

konven¢ni
Redidlo: PU5801
Doporuc¢ené 10-20% obj.
mnozstvi:
Tryska: 1,8 mm
Pracovni tlak: min. 3,5 bar
Tloustka suchého  50-100 um
filmu:

Cisténi naradi: ihned po aplikaci fedidlem PU5801.

BALEN[ A SKLADOVAN(

Balent: 10-litrowe plechovky.
Redidlo: 5 nebo 20 litrové plechovky

Skladovatelnost: 12 mésicl v originalnim uzavieném obalu,

skladovano pfi teploté od 5°C do 40°C.

HODNOTY TESTU

Zrychlené starnuti v
atmosférickych podminkach: na.
I1SO 11507 / ASTM G154

Test v solné komore: > 2160 hodin
1SO 9227-NSS/ASTM B 117
Prilnavost natéru (pfed/po zkousce

solnou mlhou): 7,0/5,0 MPa

1SO 4624 / ASTM D4541

Odolnost proti korozi: Rc 2,7#10°, n=0,95 (21 dni)
Impedan¢ni spektroskopie (EIS) Sy EDm E-<- 10 m 17852
Odolnost proti katodické 13 mm po 4200 hodinach
delaminaci: System: 80 pm 604 + 240 pm 16933
1SO 15711

Flexibilita:

test na vélcovém trnu: 19 mm

1SO 1519/ ASTM D522

pftilnavost: 7,0 MPa

(test odlupovani na povrchu
vycisténém na Sa2'%)

1SO 4624 / ASTM D4541
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OCHRANA ZDRAVI A ZIVOTNI PROSTREDI

Znaceni: Vsouladu sEU67/548/EEGav souladu s nafizenimi
o nebezpetnych latkach. Skodlivy a drazdivy pfi
kontaktu s pokozkou, o¢ima a pfi vdechnuti. V
pripadé zasazeni oci, okamzité omyjte velkym
mnozstvim vody a vyhledejte lékare. Pri aplikaci
nejist, nepit, nekoufit.

UN: 1263

Kod aware: 42-

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
CIiSLIC 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 1SO12944, ¢ast 4, § 6.2.3. Pomoci
vhodného cisticiho prostredku (napt. ENVICLEAN) a vysokotlaké pistole,
odstranit mastnotu, olej a jiné necistoty. Povrch ocistéte otryskanim na Sa
2Y»,vsouladu s I1SO 8501-1. Po otryskani cely povrch ocistéte od prachu
pomoci stla¢eného 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 prosttedku (napt. ENVICLEAN), odstranit
mastnotu, olej a jiné necistoty. Cely pozinkovany povrch lehce
opiskujte (zrnitost 3-5mm, tlak: 2,0 - 2,5 bar, primér trysky: minimum
6 mm). Po opiskovani musi byt povrch jednotny a rovny. V zavislosti
na tloustce povrchu zinku se mize odebrat max. 5 - 10 um zinku,
podle NEN5254. Po opiskovani cely povrch ocistéte od prachu
pomoci stlateného vzduchu. Prvni natér se nanasi v priibéhu 2 hodin.




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 potfeby nasich zdkaznik(. V3echny natérové
systémy jsou v souladu s normou EN CSN ISO 12944 a v
souladu s mezinarodnimi smérnicemi VOC.

NATEROVY SYSTEM

Nize naleznete natérové systémy zalozené na produktu 604 ISO PRIMER
. Pro poradenstvi v oblasti natérovych systémi kontaktujte zastupce
firmy Baril.

Systém 1- korozni prostredi C2/C3
Zakladni natér 50 um 604 DualCure Isoprimer
Vrchni natér 60 um 176i2 DualCure HS

Systém 2 - korozni prostredi C4
Zakladni natér 80 um 604 DualCure Isoprimer
Vrchni natér 80 um 176i2 DualCure HS

Systém 3 - korozni prostiedi C4 pozinkovana ocel
Zakladni natér 60 um 604 DualCure Isoprimer
Vrchni natér 60 pum 176i2 DualCure HS

Systém 4 - korozni prostiedi C4 pozinkovana ocel
Zakladni natér 60 um 604 DualCure Isoprimer

Mezivrstva 120 um 16933 UniBar TR
Vrchni natér 120 um 16933 UniBar TR
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OPRAVY NATERU

Nize uvedny postup se tykd oprav, poskozenych mist a
neosetfenych mist na konstrukci. Odstrante $pinu, mastnotu a
oleje pomoci vhodného ¢isticiho prostiedku napi. ENVICLEAN.
Odstrante korozi ze vSech mist poskozenych pfi dopravé nebo
montdzi, neosetiena mista po svafovani a bodovém svarovani
a mista poskozena brousenim (stopy po brusném kotouci a
kartaci, brusném papiru) na stupen St3 dle ISO 8501-1. Vytvorte
hladké prechody mezi plvodnim 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 cisténi povrchu a pravidelnou
ro¢ni 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 pozadavk( nasich zakaznik(, poskytuje
v plném rozsahu podporu pro kompletni systémova reseni
generalnich dodavateld, architekt a malifskych firem.

Aby bylo mozné zarucit pozadovanou vykonnost nasich
vyrobk, spole¢nost Baril Coatings nabizi plnou 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, Ze byl seznamen s
aktualnimi bezpecnostnimi listy vyrobk( a obecnymi
podminkami tykajici se antikoroznich natér( spolec¢nosti
Baril Coatings. Firma Baril neni zodpovédna za podminky a
nespravnou aplikaci.
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