S DC

Hl\TENTNIJlBER{II_J

604 DUALCURE ISOPRIMER

Dwusktadnikowa,

antykorozyjna farba podktadowa pigmentowana aluminium,

opracowana wg innowacyjnej technologii podwdjnego utwardzania chemicznego
DCC. Produkt wykazuje bardzo dobrg przyczepnosé do stali piaskowanej oczyszczonej
do poziomu Sa2':, stali ocynkowanej ogniowo, aluminium oraz konstrukcji ze stali
nierdzewnej w srodowisku przybrzeznym i nadmorskim.

CECHY CHARAKTERYSTYCZNE
opatentowana technologia NL1034986, USA 8389798,
zgloszenie patentowe oczekuje na rejestracje w UE/Kanadzie;
technologia cienkiej powtoki;
utwardzanie bez zastosowania ciepta;
redukdja kosztéw do 40% (aplikacja i montaz w jeden dzien);
trwatos¢ >30 lat w pofgczeniu z powtokg nawierzchniowg DCGC;
doskonata elastycznos¢ w potaczeniu ze Swietng odpornoscia
na $cieranie; wiasciwosci ufatwiajgce montaz;
odpornos¢ na dziatanie wody morskiej i Sciekdw;
mozliwos¢ wykonczenia réznorodnymi powtokami (DCC)
w celu zagwarantowania wytrzymatego systemu powfok
ochronnych;

PRZYGOTOWANIE DO APLIKAC]I

Mieszanina: 604 DualCure Isoprimer Baza - 1 czes¢
objetosciowa
Utwardzacz 915 - 1 cze$¢ objetosciowa
Instrukdja Baze oraz utwardzacz intensywnie wymieszac,
mieszania: najlepiej za pomoca mieszadfa mechanicznego.

Podczas  procesu  aplikadi  temperatura
wymieszanego produktu powinna wynosi¢ co
najmniej 5°C.

Farba moze by¢ stosowana bez rozcierczania
przy wykorzystaniu urzadzenia do natrysku
hydrodynamicznego. Moze wystgpic
konieczno$¢ dodania rekomendowane] ilosci
rozcienczalnika PUS801, ktdra zalezy od sprzetu,
sposobu aplikacji i temperatury wymieszanego

Rozcienczanie:

produktu.
Zywotnos¢ 8 godzin w temperaturze 20°C (po
mieszaniny: wymieszaniu).
Warunki Temperatura podtoza powinna by¢ co najmniej
podczas 3°C wyzsza od punktu rosy. W celu unikniecia
aplikadji: koncentracji substandji lotnych podczas aplikacji

pomieszczenie, w ktérym stosowana jest
substandja, powinno by¢ dobrze wentylowane.
Jest to niezbedne do zapewnienia odpowiednich
warunkéw  schniecia  oraz  zachowania
bezpieczenstwa oséb pracujgcych z substandja.

Metody aplikacji: ~ Zaleca sie aplikacje za pomocg urzadzenia do

natrysku hydrodynamicznego airless lub airmix.

Zrownowazone rozwigzania w zakresie powtok

DANE PODSTAWOWE | WLASCIWOSCI

Estetyczne wiasciwosci produktu:
Potysk: Matowy

Kolor: Zielonkawe aluminium

Wiasciwosci produktu:

Objetosciowa zawartos¢
czesdi statych:

+ 48% (wymieszany produkt)

ZLZ0O (VOQO)*: <485 g/l

Gestosc: 1,30 kg/l w temp 20°C (wymieszany
produkt)

GPS*: Standardowo: 50-100 pm (w zaleznosci

od metody aplikacji)

Wydajnosc teoretyczna:  Sucha warstwa o grubosci 50 pm 9,6

m?/I

Wydajnos¢ praktyczna: Wydajnos¢ w praktyce zalezy od wielu
czynnikéw. Aplikadja urzadzeniami
hydrodynamicznymi:

elementy o duzych wymiarach - 70%
wydajnosci teoretycznej,

elementy o matych wymiarach - 50%
wydajnosci teoretycznej.

Czas schniecia: Przy 55% wilgotnosci wzglednej oraz standardowej
grubosci warstwy wynoszacej 50 um. (metoda: urzgdzenie
pomiarowe BYK)

20°C
Pytosuchos¢: 20 minut

Przemalowanie: 2 godziny (maksymalna 7 dni)

W przypadku powtok o wiekszej grubosci czas schniecia moze ulec
wydtuzeniu. Podczas suszenia i utwardzania wilgotnos$¢ wzgledna
powinna wynosi¢ 55-90%. Wyzsza wilgotnos¢ spowoduje szybszy
proces utwardzenia.

Karta Techniczna Produktu
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ZALECENIA APLIKACY)NE

Natrysk Metoda airmix
hydrodynamiczny
Rozcienczalnik: PU5801 PU5801
Zalecana ilos¢: 0-10% obj. 0-10% obj.
Rozmiar dyszy: 0,022 cala min. 0,022 cala
Cisnienie robocze: ~ min. 150 bar min 80 bar
GPS*: 50-100 pm 50-100 pm

Natrysk powietrzny

Rozcienczalnik: PU5801
Zalecana ilos¢: 10-20% obj.
Rozmiar dyszy: 1,8 mm
Cisnienie robocze: min. 3,5 bar
GPS*: 50-100 pm

Czyszczenie narzedzi: Niezwtocznie po aplikacji zwykorzystaniem
rozcienczalnika PU5801.

OPAKOWANIE | PRZECHOWYWANIE

Opakowania: 10-litrowe puszki
Rozcienczalnik: 25-litrowe puszki i 200-litrowe
beczki

Okres 12 miesiecy w oryginalnym szczelnie

przechowywania: zamknietym opakowaniu w temperaturze od
5°Cdo40°C.

DANE TESTOWE

i

Przyspieszone starzenie w
warunkach atmosferycznych:
ISO 11507 / ASTM G154

Test w komorze solnej:
ISO 9227-NSS / ASTM B 117
Przyczepnos¢ powtoki (przed/po

> 2160 godzin

tescie w komorze solnej): 7,0/5,0 MPa
ISO 4624 / ASTM D4541

Elastycznosc:

test na cylindrycznej ksztattce: 19 mm

ISO 1519/ ASTM D522

Rc 2,7%109°, n=0,95 (21 dni)
System 80 pm 604 + 100 pm
176i2

Odpornos¢ na korozje:
Spektroskopia Impedancyjna (EIS)

Odpornos¢ na odwarstwienie 13 mm po 4200 godzinach

katodowe: System: 80 pm 604 + 240 ym
ISO 15711 16933

Proba odrywania do oceny

przyczepnosci: 7,0 MPa

ISO 4624 / ASTM D4541
stal piaskowana Sa 2%
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604 DUALCURE ISOPRIMER

SRODOWISKO NATURALNE | ZDROWIE

Oznakowanie: Zgodnie z wytycznymi dyrektywy UE 67/548/WE
dotyczacej materiatéw niebezpiecznych.
Substancja niebezpieczna i podrazniajagca w
przypadku kontaktu ze skorg, oczami oraz
podczas wdychania. W przypadku kontaktu
substancjiz oczami nalezy natychmiast przemy¢
je duza iloscig wody oraz skontaktowac sie z
lekarzem. Nie nalezy spozywa¢ pokarmdéw,
napojow ani pali¢ tytoniu w miejscu aplikacji ani
podczas aplikacji substancji.

UN: 1263
Kod Aware: 42-1
KODOWANIE AWARE

Kod AWARE (Adeguate Warning and Air Requirement - wymagania
dotyczace odpowiedniego ostrzezenia i zapewnienia jakosci
powietrza)  to system kodowania produktdw zawierajgcych
lotne zwigzki organiczne (LZO) stanowigcy narzedzie wsparcia
producentéw wspomagajace ocene ryzyka i innowacyjnosci
produktu. System ten dodatkowo moze by¢ wykorzystywany do
informowania uzytkownikéw koricowych o potencjalnie mozliwym
ryzyku zagrozenia zdrowia wynikajgcym z uzytkowania produktu.
System zostat opracowany na podstawie norweskiego systemu
OAR (Occupational Air Requirement — wymagania dotyczace jakosci
powietrza w miejscu pracy) oraz dunskiego systemu kodowania
MAL. Kod AWARE skiada sie z dwdch cyfr oddzielonych kreska.
Obie cyfry odnosza sie do fizyko-chemicznych uwarunkowan i sg
zgodne z wytycznymi europejskiej dyrektywy dotyczacej preparatow
niebezpiecznych. Pierwsza cyfra (arabska) oznacza ilos¢ m3
Swiezego powietrza w miejscu pracy, w ktérym ulegng rozrzedzeniu
emitowane opary z jednego litra produktu; ilos¢ oparéw nie
moze przekroczy¢ poziomu wartosci narazenia zawodowego
(OEL - Occupational Exposure Limit). Cyfra ta jest ustalana na
podstawie danych dotyczacych skfadu produktu, cisnienia pary,
rozpuszczalnosci i toksycznosci. Druga cyfra (rzymska) odnosi sie
do zwrotéw R przypisanych do substandji zawartych w produkcie.
W ten sposdb kod AWARE jest narzedziem, ktére moze byc
wykorzystywane do okreslenia ryzyka zwigzanego z produktem, jak i
poszczegolinymi skfadnikami produktu. Wyzszy kod AWARE oznacza
wyzsze ryzyko. Jest to idealne narzedzie, wpierajgce zastepowanie
substandji niebezpiecznych.

OBROBKA WSTEPNA

Stal czarna:

Powierzchnie nalezy — wstepnie przygotowa¢ zgodnie z norma
1SO12944, cze$¢ 4, § 6.2.3. Uzywajac odpowiedniego $rodka
czyszczacego (np. ENVICLEAN PR - szczegdty zastosowania w karcie
charakterystyki produktu) i wysokocisnieniowego pistoletu nalezy
usuna¢ smar, olej oraz inne zanieczyszczenia. Oczyszcza¢ metoda
strumieniowo-Scierng do poziomu Sa 2%, zgodnie z normg 1SO
8501-1. Po oczyszczeniu pyt z catej powierzchni usuna¢ za pomocg
sprezonego powietrza. W ciggu 6 godzin natozy¢ pierwsza powtoke.
Jesli ostatnia powtoka naktadana jest na placu budowy, nalezy
zastosowac¢ dodatkowe $rodki ostroznosci.

Stal ocynkowana ogniowo:

Powierzchnie nalezy wstepnie przygotowal zgodnie z norma
1SO12944, cze$¢ 4, 86.23.4.1 (piaskowanie piaskiem obojetnym).
Patrz takze norma NEN5254 dla systeméw Duplex. Uzywajac
odpowiedniego $rodka czyszczacego (np. ENVICLEAN PR -
szczeglty zastosowania w karcie charakterystyki produktu) nalezy
usuna¢ smar, olej oraz inne zanieczyszczenia. Calg powierzchnie
cynkowang lekko piaskowac obojetnym $rodkiem do piaskowania
(wielkos¢ ziarna: 0,3 - 0,5 mm, ci$nienie piaskowania: 2,0 - 2,5 bar,
Srednica dyszy: minimum 6 mm). Po piaskowaniu powierzchnia
musi by¢ jednorodna i pfaska. W zalezno$ci od grubosc powierzchni
cynkowej mozna usung¢ maks. 5 - 10 pm cynku, zgodnie z norma
NENS5254. Po oczyszczeniu pyt-z catej powierzchni- usuna¢ za
pPOMOCy SpPrezonego powwetrza Pierwszg powtoke natozy¢ w ciggu
2 godzin.
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POWLOKI OCHRONNE

Nasze powtoki ochronne wyrdzniajg sie  trwatoscia,
elastycznoscig, przyczepnoscia, tatwa aplikacja, zabezpieczeniem
antykorozyjnym oraz odpornoscig chemiczng i mechaniczna.
Jest to rezultatem bardzo dobrej znajomosci dziedziny
chemii materiatdw powtokowych w potgczeniu z doskonatym
wyczuciem wymagan i potrzeb klientéw. Nasze systemy powtok
spetniajg zatozenia normy ISO 12944 oraz z miedzynarodowych
wytycznych dotyczacych lotnych zwigzkéw organicznych (LZO).

SYSTEMY MALARSKIE

Ponizej znajduja sie przyktadowe systemy malarskie na bazie
produktu 604 DualCure Isoprimer.

W celu uzyskania szczegdtowych informacji dotyczacych réznych
systeméw malarskich prosimy o kontakt z firmg Baril Coatings lub
lokalnym przedstawicielem handlowym.

System 1 Kategoria korozyjnosci srodowiska C2/C3
Pierwsza powtoka 50 pm;
604 DualCure Isoprimer

Powtoka nawierzchniowa 60 um
176i2 DualCure HS

System 2 Kategoria korozyjnosci srodowiska C4
Pierwsza powtoka 80 pm
604 DualCure Isoprimer

Powtoka nawierzchniowa 80 um
176i2 DualCure HS

System 3 Kategoria korozyjnosci srodowiska C4

na stal ocynkowang

Pierwsza powtoka 60 um
604 DualCure Isoprimer

Powtoka nawierzchniowa 60 um

176i2 DualCure HS

System 4 Kategoria korozyjnosci srodowiska Im 1,2,3

Pierwsza powtoka 60 um
604 DualCure Isoprimer

Druga powtoka 120 pm
16933 UniBar TR

Powtoka nawierzchniowa 120 um
16933 UniBar TR

GWARANCJA | WYLACZENIA

604 DUALCURE ISOPRIMER

UZUPELNIENIE NIEDOMALOWAN | USZKODZEN
Uzupetnienie niepokrytych czesci konstrukgji lub ubytkéw na
placu budowy. Uzywajac odpowiedniego srodka czyszczacego (np.
ENVICLEAN PR - szczeg6ty zastosowania w karcie charakterystyki
produktu) nalezy usuna¢ smar, olej oraz inne zanieczyszczenia,
takze rdze, powstafg w wyniku uszkodzert mechanicznych podczas
transportu, montazu, spawania, uzycia szczotek stalowych, tarcz
piaskujgcych lub szorstkiego papieru $ciernego do poziomu St3,
zgodnie z norma 1SO 8501-1.

Za pomocg piaskowania lub skrobania wyréwnac czyszczong
powierzchnie do powierzchni pomalowanych elementéw.

Powstaly po piaskowaniu pyt nalezy usunac z czyszczonej
powierzchni sprezonym powietrzem. Nastepnie nalezy pokry¢
element petnym systemem malarskim, jak opisano w czesci
dotyczacej farb.

Niewielkie ubytki nalezy uzupetiac tylko produktami z linii powfok
nawierzchniowych, jak opisano w czesci dotyczacej farb.

KONSERWACJA

Zaleca sie regularne czyszczenie powierzchni oraz coroczng
weryfikacje. Wszystkie defekty nalezy naprawia¢ za pomoca
oryginalnego systemu malarskiego.

WSPARCIE TECHNICZNE

Firma Baril Coatings B.V. oferuje znacznie wiecej, niz
tylko produkty. Spetniajac oczekiwania klientéw zapewnia
peing oferte i wsparcie w zakresie kompletnych rozwigzan
systemowych dla gtéwnych wykonawcdw, architektéw i
wykonawcow roboét malarskich.

W celu zagwarantowania wymaganych osiggdw naszych
produktéw firma Baril Coatings oferuje petne wsparcie
techniczne oraz nadzér podczas implementacji i zakonczenia
procesu aplikacji, zgonie z wytycznymi normy ISO 12944,

Nadzdr i wsparcie zagwarantowane przez firme Baril Coatings
nie zwalnia wykonawcy robét malarskich od odpowiedzialnosci
za wykonywang przez niego prace. Wykonawca robot
malarskich jest zobowigzany do doktadnego zapoznania sie z
aktualnymi kartami charakterystyki produktéw oraz ogélnymi
warunkami dotyczacymi powtok antykorozyjnych firmy Baril
Coatings. Firma Baril Coatings nie ponosi odpowiedzialnosci
za nieprawidtowe zastosowanie i warunki aplikacji produktow.
Na ostateczng trwato$¢ produktdw ma wptyw wiele czynnikdw,
takze tych niezaleznych od producenta.

UWAGI: *GPS - Grubos$¢ Powtoki na Sucho
*ZL.Z0 (VOC) - Zawartos¢ Lotnych Zwigzkéw Organicznych
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