Technicky list

Nazov vyrobku:

Zaradenie vyrobku:
Stru€ny popis vyrobku:

farba na kov

Pouzitie: dvojzlozkovy polyuretanovy email na
vonkajSie aj vnutorné natery Zeleznych a
nezZeleznych kovov (pozink, med, hlinik a pod.). V
pripade ocelovych a liatinovych povrchov sa
kombinuje s vhodnou protikoréznu farbou. Email je
uréeny najmd na natery polnohospodarskej,
manipulaénej, dopravnej a skladovej techniky,
obrabacich klampiarskych prvkov, stoziarov,
streSnych plechov, prepravnych a skladovych
kontajnerov, ocelovych konstrukcii a pod. Nater, ako
sucast naterového systému, je uréeny do prostredia s
charakterom chemického (Cistiace a chemické
prostriedky) a mechanického namahania. Aplikuje sa
spravidla na vhodné zakladné alebo podkladové
farby, pri zinkovanych a hlinikovych povrchoch sa
nanasa priamo na povrch (s vhodnou predpripravou).

Odtiene: biely (1000) a bazy B a C ténovatelné na
ténovacich strojoch ténovacim systémom HET
MULTIMIX alebo PROHET. Pri poziadavkach na
velmi vysoku stalofarebnost na UV Ziarenim
extrémne zatazovanych plochach, napr. na
strechach, sa odporu¢a vyber odtiefiov zo
vzorkovnice HET STRECHA.

Riedidlo: U 6002 (pripadne po odskusani iné riedidla
urcené do 2K PUR farieb napr. U6051, U 6003).

Tuzidlo: SOLDECOL PUR HARDENER (pomer
mieSania farby k tuzidlu 4: 1 objemovo; 4,5: 1
hmotnostne)

Nanasanie: pneumatickym striekanim vratane HVLP
(tryska 1,4 - 2,2 mm, tlak 3 az 5 bar). Je vhodné
vopred vykonat skusky na konkrétnom zariadeni. V
pripade naterov menSich ploch, pasovych naterov
rohov, hrdn a pod., alebo na opravné natery je
mozné pouzit Stetec. Pri natere Stetcom sa neda
zarucit' taky vysledny vzhlad filmu ako pri striekani.
Na vacSie plochy mdzeme email nanalat gaj
valéekom, opat vSak nie je dosiahnutda rovnaka
esteticka uroven ako v pripade aplikacie strieckanim.

Odporucané hmotnostné riedenie:
5az12 % hm. natieranie Stetcom
5az15 % hm. valéekovanie

10 az 25 % hm. vzduchové striekanie

Odporucané objemové riedenie:

6 az 16 % obj.  natieranie Stetcom

6 az 20 % obj.  valekovanie

13 az 30 % obj. vzduchové striekanie

Vydatnost: 11,0 m? z 1 litra zmesi v jednej vrstve
(50 uym DFT, bez strat)

Spotreba: 0,09 litra zmesi na 1 m? v jednej vrstve
(50 um DFT, bez strat)
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SOLDECOL PUR HG

rozpustadlové farby
vysoko leskla polyuretanova dvojzlozkova (2K)

Podklad: sudrzny, suchy, bez mechanickych
nedistot, okuji a kordzie, odmasteny. Zelezné kovy
obrusit drétenou kefou alebo brisnym papierom,
pripadne otryskat (min. na st. 2, lepSie 2,5) a opatrit
protikor6znym polyuretanovym naterom SOLDECOL
PUR PRIMER alebo epoxidovym naterom alebo
samozakladujucou  antikoréznou  polyuretanovou
farbou SOLDECOL PUR SG. Pri nezeleznych kovoch
(pozink, med, hlinik a pod.) odstranit kordzne
produkty (biela hrdza, medenky atd.) brdasnym
papierom alebo [lahkym oftryskanim nezeleznym
abrazivom. V pripade zinkovaného povrchu nesmie
dojst k poruSeniu vrstvy zinku. Viac informacii
najdete v oddiele aplikacné postupy.

Aplikacna teplota: teplota hmoty, prostredia a
podkladu sa musi pri aplikacii a do 24 hodin po
aplikacii pohybovat v rozmedzi +5 az +25 ° C
(najlepsSie +18 az +22 ° C; vzdy minimalne 3 ° C nad
teplotou rosného bodu), do 75% relativnej vihkosti
vzduchu.

Priprava emailu pred pouzitim: biely alebo
natonovany email dékladne premieSat. Nasledne do
neho pomaly vmieSat tuzidlo SOLDECOL PUR
HARDENER v objemovom pomere 1 diel tuzidla k 4
dielom emailu. Objemy obalov oboch vyrobkov st uz
pre tento pomer tuzenia pripravené. Pozor, balenie
tuzidla otvarat opatrne, nadoba mdbze byt pod
miernym tlakom. Ak je to nevyhnutné, natuzenu zmes
doriedit riedidlom. (Najprv sa farba miesa s tuzidlom,
dokladne sa premieSa, a potom sa podla potreby
pririedi na potrebnl viskozitu. Nikdy nie naopak.)
Dékladne premiedajte - bez zbyto€ného napenenia.
Po otvoreni obalu jednotlivé komponenty €o najskér
spracovat. Upozornenie: natuzenud zmes v priebehu
spracovania a po ukoneni prace hermeticky
neuzatvarat z dobévodu moznej tvorby plynu
sposobend  chemickou reakciou  jednotlivych
komponentov farby. Spracovatelnost’ aplikacnej
zmesi je min. 3 hodiny (pri teplote 23 ° C, v zavislosti
od konkrétneho odtieia a dodato&ného zriedenia).
Pozor, pri vysSich teplotach sa spracovatelnost
skracuje. Pri ponechani natuzenej zmesi na priamom
sinku méze déjst’ k skrateniu aj pod 1 hod. a okrem
znehodnotenia farby hrozi aj znehodnotenie
aplikacného zariadenia. Vzdy je nutné dodrzat
pomer tuzenia emailu a tuzidla 4 : 1 obj. Prejavom
podtuzenia je predovSetkym zhorSenie mechanickej a
chemickej odolnosti (tzn. zniZzena odolnost vo i
CistiCom a rozpustadlam, plasticita filmu, makkost).
Prejavom pretuzenia je zvySena krehkost az
praskanie naterového filmu, vyrazne dlha doba
dolepovania filmu.

Aplikaéné postupy:

Natery zeleznych kovov
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Podklad sa odmasti a obrusi drétenou kefou alebo
brusnym papierom, pripadne sa otryska (min. na st.
2, lepsSie 2,5), nasledne sa zbavi prachu. V pripade
potreby sa vykona tmelenie a nasledné prebrusenie a
oCistenie. Zakladny nater (nastrek) sa vykona v
zavislosti od konkrétneho korézneho prostredia bud
zakladnou farbou SOLDECOL PUR PRIMER (podla
navodu na pouzitie, v 2 alebo viacerych vrstvach,
celkom min.80 ym DFT) alebo farbou SOLDECOL
PUR SG (podfa navodu na pouzitie, v 2 alebo
viacerych vrstvach, celkom min. 60 ym DFT), a to
bud technikou ,mokry do mokrého®, po Ciastoénom
odtekani vacsiny rozpustadiel z predchadzajucej
vrstvy, tj. za cca 10 minut, alebo po zaschnuti, tj. za
cca 10 a viac hod. po aplikacii. (plati pri 23 ° C a
maximalnej rovnomernej hrubke zaschnutého filmu
do 50 pym. VySSia hrubka filmu alebo nizSia teplota pri
aplikacii a v priebehu schnutia tento interval
predizuja.)

Nasleduje vrchny nater (nastrek) natuzenym mailom
SOLDECOL PUR HG vo 2 vrstvach (celkom min. 60
um DFT). Ak to dovoli spbdsob nanasania, je mozné
email aplikovat metddou "mokry do mokrého". Email
sa v8ak nesmie nanasSat naraz v hrubkach vysSich
ako 50 yum DFT, mohlo by ddjst k tvorbe vzhladovych
defektov. Standardny interval medzi nanasanim
jednotlivych vrstiev je 12 aZz 24 hodin. Vys8ia hrubka
filmu alebo nizSia teplota pri aplikacii a v priebehu
schnutia predIZuju intervaly schnutia.

Natery Zeleznych kovov

Pri  nateroch starych pozinkovanych povrchov,
metalizovanej ocele, medenych a hlinikovych prvkov
povrch vopred dokladne odmastit odmastovadiom. V
pripade pouzitia vodou rieditelnych odmastovadiel
dokladne oplachnut c&istou vodou. Po dékladnom
zaschnuti vykonat odstranenie pripadnych kor6znych
produktov (hrdza, biela hrdza, medenky atd.)
brusnym papierom alebo fahkym otryskanim
nezeleznym abrazivom. Povrch zbavit prachu Cistym
tlakovym vzduchom. Podla potreby vykonat’ tmelenie
a prebrusenie.

Pri nateroch novych pozinkovanych povrchov musi
byt pred aplikaciou naterovej hmoty povrch zbaveny
necistdt, mastnoty a koréznych produktov, prip.
produktov zo zinkovania.

Popri mechanickych spdsoboch ocistenia, ako napr.
okefovanie €i lahké abrazivne ometenie nezeleznymi
prostriedkami, sa odporu¢a umytie povrchu
¢pavkovou vodou s pridavkom saponatu. (Epavkova
voda je bezZne dostupna chemikalia, spravidla 25%
koncentracie. Zriedenim vodou sa pripravi 3 az 5%
roztok. Pre lepSi odmastovaci ucinok sa prida malé
mnozstvo cca 0,05% saponatu, ktory neobsahuje
silikonové aditiva, lestidla a pod. - nie su vhodné
prostriedky pouzivané bezne

v doméacnosti ako napr. JAR, PUR atd.) Zinkovany
povrch sa tymto roztokom umyva pomocou kefy
alebo vacSieho Stetca vytvarajuc penu. Ako nahle
pena zacne Sednut, necha sa niekolko minut posobit
a potom sa cela plocha velmi dbkladne oplachne
Cistou vodou. Povrch sa necha vyschnut. Povrch
lesklého zinku tymto spésobom oSetrenia zmatnie,
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suCasne je zbaveny mastnoty. Takto treba oSetrit
nové lesklé plechy, aby sa dosiahlo lahké naruSenie
povrchovej vrstvy a vzhlad mierneho zoxidovania.

Z dovodu velkého mnoZstva typov pozinkovanych
materialov a typov zliatin hlinika dodavanych na trh je
nutné vykonat skuSobny nater na konkrétny povrch.
Pozor, niektoré typy pozinkovanych materialov nie su
ur¢ené na povrchovu Upravu organickymi povlakmi
(farbami).

Vlastny aplikaény postup naterového systému
vratane z&kladného néateru je podobny ako pri
nateroch na Zelezné kovy.

Pretieranie starych naterov

Aplikdcia na  neidentifikovatelné natery sa
neodporu¢a, a je vhodnejSie ich odstranenie. Pri
aplikacii na staré neidentifikovatelné natery, najma
Ciastotne podkodené alebo na nevyzreté alkydové
typy prip. na olejové tmely, kde méze déjst ku
zvrasneniu podkladovej vrstvy, je nutné skuSobnym
naterom overit kompatibilitu. Pokial nedéjde k
poskodeniu podkladovej vrstvy do cca 15 min., vada
sa vacsinou uz neprejavi. Mieru prejavu tejto vady
"zdvihanie  podkladu" tiez ovplyviuje miera
nariedenia a hrubka novej vrstvy. Na nekriedujuce
neporusené polyuretanové a epoxidové typy
naterovych hmét je mozné spravidla aplikovat vrchnu
farbu bez obmedzenia.

Vlastny aplikaény postup pri pretierani starych
naterov je podobny ako v pripade naterov zeleznych
kovov.

VSeobecne - problematické miesta (hrany, rohy,
zvary, spoje) sa najskor oSetria pasovym naterom
Stetcom. AZ po zavadnuti tohto nateru sa vykona
nastrek celej plochy vratane uZz natretych
problematickych miest. Naterova hmota sa nanasa
krizovym nastrekom alebo v rovnomernych pasoch,
aby sa dosiahla rovhomerna vrstva.

VSetky pomécky je nutné pri pracovnych prestavkach
chranit proti zaschnutiu a po praci umyt’ prislusnym
riedidlom.

Skladovatelnost’ v suchu, pri +5 az +25 ° C.
Nesmie zmrznut, chranit pred priamym sine€nym
Ziarenim. Vyrobok si v pdvodnom neotvorenom
baleni uchovava svoje uzitkové vlastnosti minimalne
do datumu uvedeného na obale (EXP.), tj. 60
mesiacov od datumu vyroby.

Balenie: podla aktualnej ponuky - pozri cennik
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Zivotnost' zaschnutého nateru v systéme

Vlastnosti naterovej hmoty: SOLDECOL PUR PRIMER/SOLDECOL PUR SG +
v emaile SOLDECOL PUR HG (podfa STN EN ISO 12944-5):
min. 62 % hmot. _ _ _

Obsah neprchavych latok - | min. 52 % Hrabka nateroveh | C2 C3 C4
sudina (priemerné hodnoty, | objemovych o systému (DFT) _ 1
STN EN ISO 787-2) 80 um stredna | nizka -
v natuzenej zmesi 120 pm stredna | nizkaa | -
cca 56 % objemovych az y Zt dn
Vytokova doba poharikom vysoxa | stredna -
(STN EN 1SO 2431, FC 4; 90-160s 160 ym vysoka | stredna | nizka
20 ° C, bez riedenia'l) ' 240 uym vysoka | vysoka | stredna
kategéria: A

. A Teplotna odolnost’ zaschnutého nateru:
VOC kategorizacia subkategoria: | do 120 ° C bez obmedzenia, pri dlhdej dobe
druh: RNH g - . X
zatazenia sa postupne zvysSuje tvrdost filmu a klesa

Maximalna prahova < o X e . ;
pruznost. Pri 120 ° C az 150 ° C méze dochadzat k
hodnota VOC 5004/ vizualnym zmenam, postupnému zvySovaniu tvrdosti
- a poklesu pruznosti, ostatné mechanické parametre
Obsah VOC vo Vyr°'i’.';.” <480 g/l z0stavajd prijatelné. Teploty od 150 ° C do 180 ° C
pripravenom na pouzitie (=0,430 kg/kg) nater vydrzi iba kratkodobo, krehne a straca svoje

(20% hm. riedidla)
TOC (= obsah prchavého <295 g/l

mechanické parametre.

organického uhlika) (20,260 kg/kg)

cca 1,2 g/cm?® biely, Bezpednost pri praci, prva pomoc, likvidacia odpadov
Hustota (STN EN ISO baza B ] a obsah VOC si uvedené na obale a v
2811-1) ccal,15 glcm®baza C | bezpe&nostnom liste tohto vyrobku. Udaje uvedené v
cca 1,07 g/cm3tuZidlo tomto technickom liste su orientadné. Vyrobok
: proti 30 min odporu€ame vyskuSat pre konkrétnu aplikaciu a
OZ%S):%Ta\rl]llfk(ozs? prachu i podmienky. Za spravne pouzitie vyrobku nesie
C .| 10 -12 hod. zodpovednost spotrebitel. Vyrobca si vyhradzuje

vzduchu zaschnuté 15 hod . I o
60 % obj. (max. od.) pravo na zmenu udajov v technickych a
40 ym DF’T) prelako- 4 hod propagacénych materidloch bez predchadzajuceho
vatelné ) upozornenia. Aktualizované verzie technickych listov

Zivotnost aplikadnej zmesi sU na vyziadanie k dispozicii u vyrobcu.

(STN EN ISO 9514) 3 hod.

Parametre zaschnutého nateru:
Prifnavost (ocel, Mfizkova | stupen O
skuska, STN EN ISO 2409) | (velmi vysoka)

Celkova za 24 h 225 %

tvrdost

(STNENISO |02 >40 %
1522) tyzdnov

Lesk (po 24 h, geometria min. 90 jednotiek
60°, podla STN ISO 2813)

Stupen lesku (klasifikacia vysoky lesk
podla STN EN 927-1) (High gloss, HG)

Kone€né mechanické parametre vr. prilnavosti
naterovy film pri spravnom natuzeni a teplote 23 ° C
dosiahne po priblizne 7 az 10 dnioch. Do tejto doby je
znizena aj chemicka odolnost a tvrdost nateru.
Vacésinu mechanickych parametrov vSak naterovy film
ziska pocas prvych 3 dni od aplikacie.
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