Nazov vyrobku:
Zaradenie vyrobku:
Strucny popis vyrobku:

Pouzitie: dvojzlozkova polyuretdnovad farba na vonkajsie aj vnutorné
natery zeleznych a nezeleznych kovov (pozink, med, hlinik a pod.).
Je urcend najma na natery ocelovych konstrukcii, polnohospodarske;j,
manipulacnej, dopravnej a skladovej techniky, klampiarskych prvkov,
kovanych  dekoracnych  vyrobkov, stoziarov, stresnych plechov,
prepravnych a skladovych kontajnerov a pod. Nater je urceny
pre prostredie s charakterom chemického (Cistiace a chem. prostriedky)
a mechanického naméhania a pre aplikécie s poZiadavkou na velmi rychle
zasychanie a vytvrdzovanie. Prednostou je tiez moznost aplikacie
vo velkych hribkach jednym nastrekom (cca 100 pm suchého filmu airless
zariadenim). Vykonavaju sa priame nétery kovov (tzv. 3 v 1 - zéklad,
medzivrstva, vrchny email) pripadne je po odskusani mozna kombinacia
s polyuretdnovym ¢i epoxidovym zakladnym néaterom. Béza D (Kovacska
béza) je vyrazne nanasavd (HB - high build), tixotropna, vhodna
na silnovrstvové natery (nastreky).

Odtiene: biely (1000) a bazy B a C ténovatelné na tonovacich strojoch
kolorovacim systémom HET MULTIMIX. Pri poziadavkach na vyssiu
stalofarebnost’ na plochadch extrémne zataZovanych UV Ziarenim,
napr. na strechach, sa odporuca vyber odtiefiov zo vzorkovnice HET
STRECHA. Baza D s obsahom Zzelezitej sludy a metalickych pigmentov
(Kovadska béaza) pre ténovanie metalickych odtiefiov podla vzorkovnice
HET KOVACSKA FARBA (HK 9005 ¢ierna, HK 9007 str. $ed4, HK 0913 $eda
hlinik, HK 0914 sv. Sedd, HK 0921 str. hnedd, HK 0922 tm. hned4, HK 0930
zlata, HK 0935 medena, HK 0944 modra, HK 0951 sv. zelena, HK 0952
tm. zelend, HK 0990 tmavo seda, HK 0985 bordd).

Tuzidlo: SOLDECOL PUR HARDENER

Pomer miesania farby k tuzidlu objemovy: 8,5 : 1 (biely 1000, bazy B a C),
7 :1 (baza D, t. j. Kovacska baza)

Pomer mie$ania farby k tuzidlu hmotnostny: 10 : 1 (plati pre vietky bazy).

Riedidlo: SOLDECOL U 6002 (pripadne THINNER PUR - S 0710, THINNER
PUR - S 0720 alebo po odskusani iné riedidla uréené do 2K PUR farieb
napr. U 6002, U 6051, U 6003).

Odporiucané hmotnostné riedenie:

0az8 % hm. natieranie Stetcom

0az 10 % hm. nanasanie valcekom
0az5%hm. striekanie AIRLESS, AIRMIX
5az15 % hm. vzduchové striekanie

Odporiucané objemové riedenie:

0az 13 % obj. natieranie Stetcom

0az 16 % obj. nanasanie valcekom

0 az 8 % obj. striekanie AIRLESS, AIRMIX
8 az 24 % obj. vzduchové striekanie

Nanasanie: strickanim vratane AIRLESS (160 - 200 bar, tryska
s minimalnym uhlom 30 °) a AIRMIX (100 - 120 bar, pridavny vzduch 1 bar,
tryska s minimalnym uhlom 30 °). 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 nemozno zarucit’ vysledny vzhlad filmu ako
pri striekani. Pri vacsich plochach je mozné email nanasat’ aj valcekom,
opat’ vsak nebude dosiahnutd rovnaka esteticka Uroven ako v pripade
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SOLDECOL PUR SG

polyuretanové farby na kov
samozakladajuca polyuretanova 2K vysoko
nanasava antikordzna pololeskla farba na kov

aplikacie striekanim. Bazu D (Kovacéska baza) nie je vdaka hrubsej
pigmentacii vhodné nanasat” AIRLESS a AIRMIX striekanim.

Vydatnost: 10,5 m? z 1 litra zmesi v jednej vrstve (50 um DFT, bez strat)

Podklad: sudrzny, suchy, bez mechanickych necistdt, okovin a korodzie,
odmasteny. Zelezné kovy obrisit drétenou kefou alebo brisnym
papierom, pripadne opieskovat’ (min. na st. 2, najlepsie 2,5). Pri
nezeleznych kovoch (pozink, med, hlinik a pod.) odstranit" kordzne
produkty (biela hrdza, medenka atd’) brusnym papierom alebo lahkym
opieskovanim nezeleznym abrazivom. Pri zinkovanom povrchu nesmie
dojst k poruseniu vrstvy zinku. Viac vid oddiel aplikacné postupy.

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

Priprava farby pred pouzitim: bielu alebo naténovanu farbu poriadne
premiesat. Nasledne do nej pomaly vmiesat' tuzidlo SOLDECOL PUR
HARDENER v predpisanom pomere, vid  odstavec Tuzidlo. (Objemy obalov
oboch vyrobkov su uz pre tento pomer tuzenia pripravené. Pozor, balenie
tuzidla otvarat opatrne, nadoba moze byt pod miernym tlakom.)
Po dokladnom zapracovani tuzidla sa vzniknutd zmes zriedi a opat
poriadne premieSa. Mieru riedenia je potrebné prispdsobit charakteru
aplikacie a okolitym podmienkam. Takto pripravenu aplikacnG zmes
je vhodné nechat’ 5 — 10 minut ,upokojit”. Potom sa aplika¢na zmes lahko
zhomogenizuje a mdze nasledovat samotnd aplikacia. Tymto krokom
sa eliminuje pena vzniknutd v predchadzajicich operaciach a riziko
povrchovych defektov. Po otvoreni obalu jednotlivé komponenty
¢o najskor spracovat. Upozornenie: stuzend zmes v priebehu spracovania
a po ukonceni prace hermeticky neuzatvarat z dévodu moznej tvorby
plynu sposobenej chemickou reakciou jednotlivych komponentov farby.
Spracovatelnost’ aplikacnej zmesi st 3 hodiny (pri teplote 23 °C,
v zavislosti od konkrétneho odtiena a dodato¢ného zriedenia). Pozor, pri
vysSich teplotach sa spracovatelnost” skracuje. Pri ponechani stuZenej
zmesi na priamom sinku méze dojst’ k skrateniu aj pod 1 hod. a okrem
znehodnotenia farby hrozi tiez znehodnotenie aplikacného zariadenia.
Je nutné vzdy dodrzat pomer tuzenia farby k tuzidlu 85 : 1 obj.
(70 : 1 pri Kovadlskej baze D). Prejavom prili§ malého tuZenia je
predovsetkym zhorsenie mechanickej a chemickej odolnosti (tzn. znizena
odolnost vodi Cisticom a rozpustadlam, plastickost” filmu, makkost).
Prejavom prili§ velkého tuzenia je zvySend krehkost az praskanie
naterového filmu, zvyseny lesk, dlha doba dolepovania filmu.

APLIKACNE POSTUPY:

o Natery zeleznych kovov

Podklad sa odmasti a obrusi drétenou kefou alebo brisnym papierom,
prip. sa opieskuje (min. na st. 2, lepsie 2,5), nasledne sa zbavi prachu.
V pripade potreby sa vytmeli, nasledne prebrusi a ocisti. Ako zakladny
nater (nastrek) sa v zavislosti na konkrétnom kor6znom prostredi aplikuje
bud’ zékladna farba SOLDECOL PUR PRIMER (podla navodu na pouzitie,
v 2 alebo viacerych vrstvach, celkom min. 80 pm DFT) alebo samotna farba
SOLDECOL PUR SG (v 1 - 2 vrstvach, celkom min. 60 pm DFT), a to bud’
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technikou ,mokré do mokrého” (po ciasto¢nom vyprchani vacsiny
rozpUstadiel z predchadzajicej vrstvy, t. j. za cca 10 minat) alebo
po zaschnuti (t. j. za cca 10 a viac hod. po aplikacii). (Plati pri 23 °C
a maximalnej rovnomernej hribke zaschnutého filmu do 50 pm. Vyssia
hrdbka filmu alebo nizsia teplota pri aplikacii a v priebehu schnutia tento
interval predlzujd.) Nasleduje vrchny nater (nastrek) stuzenou farbou
SOLDECOL PUR SG v 2 a viacerych vrstvach (celkom min. 60 pm DFT).
Pokial to dovoli spdsob nanasania, je mozné email aplikovat opat
metéddou ,mokré do mokrého”. Email sa vSak nesmie nanasat naraz
v hribkach vyssich ako 100 um DFT, mohlo by dojst’ k tvorbe vzhladovych
defektov. Standardny interval medzi nanasanim jednotlivych vrstiev je
12 az 24 hodin. Vyssia hrabka filmu alebo nizsia teplota pri aplikacii
a v priebehu schnutia predlzujd intervaly zasychania. Celkova hrabka
naterového systému musi byt min. 100 az 120 um DFT. Vrchny nater
(nastrek) tonovanou bazou D (Kovadska baza) sa odporiéa naniest najprv
ako suvisly a celistvy film, pri poslednej vrstve je mozné vytvérat
dekoracné efekty. Vhodnymi technikami su napr. tzv. tupovanie Stetcom
alebo vSesmerové roztieranie kratkymi tahmi Stetca hrubou vrstvou farby.
Konkrétny vzhlad poslednej vrstvy sa odporica najskor odskusat. Interval
medzi natermi je min. 2 hod. (pri 23 °C a max. hr. zaschnutého filmu
do 40 pm).

¢ Natery nezeleznych kovov

Pri nateroch starych pozinkovanych povrchov, metalizovanej ocele,
medenych a hlinikovych prvkov je nutné povrch vopred dokladne
odmastit’ odmastovacom. V pripade pouzita vodou rieditelnych
odmastovacov dokladne oplachnut’ distou vodou. Po dbékladnom
zaschnuti odstrénit’ pripadné kordézne produkty (hrdza, biela hrdza,
medenka atd.) brdasnym papierom alebo [lahkym opieskovanim
nezeleznym abrazivom. Povrch zbavit' prachu cistym tlakovym vzduchom.
Podla potreby vytmelit a prebrusit. Pri nateroch novych pozinkovanych
povrchov musi byt pred aplikdciou naterovej hmoty povrch zbaveny
necistdt, mastnoty a kordznych  produktov, prip. produktov
zo zinkovacieho kupela. Odporucanou alternativou k mechanickym
sposobom (istenia (oCistenie kefou ¢&i [ahké abrazivne ometenie)
je aplikacia 3pecidlneho adhézneho mostika SOLDECOL RODEXOL.
Na mastnoty zbaveny pozinkovany povrch sa nandsa v 1 az 2 vrstvach
najlepsie valcekom alebo Stetcom a nechd sa vzdy min. 24 hodin
preschnut. Viac informécii o tomto 3pecidlnom adhéznom mostiku
najdete v prislusnom technickom liste. Po dokonalom preschnuti povrchu
sa aplikuje bud’ zékladna naterovéd hmota SOLDECOL PUR PRIMER alebo
priamo farba SOLDECOL PUR SG podobne ako pri nateroch Zeleznych
kovov. Nasleduje aplikacia vrchného nateru SOLDECOL PUR SG, ktora
je tiez rovnaka ako pri nateroch na zelezné kovy. Pre ostatné podklady
na baze zliatin hlinika a iné typy pozinkovanych materidlov plati
véeobecné pravidlo zhotovenia skiSobného nateru. Je to odporicané
s ohladom na Siroku $kalu tychto povrchov, ¢asto s Upravou vyluéujicou
kombinaciu s organickym povlakom (farbou). Ako dalsie vhodné natery
pre zakladnd vrstvu moézu byt pouzité aj epoxidové zakladné farby -
kompatibilitu tychto systémov je vsak nutné vopred preverit.

o Pretieranie starych naterov

Aplikacia na neidentifikovatelné natery sa neodporicda a je vhodnejsie ich
odstranenie. Pri aplikacii na staré neidentifikovatelné natery, najma
CiastoCne poskodené alebo na nevyzreté alkydové typy prip. na olejové
tmely, kde moze dojst k zvrasneniu podkladovej vrstvy, je nutné
skiSobnym  naterom  overit  kompatibilitu.  Pokial  neddjde
k poskodeniu podkladovej vrstvy do cca 15 min., vada sa vacsinou
uz neprejavi. Mieru prejavu tejto vady nazvanej ,zdvihanie podkladu” tiez
ovplyviluje miera nariedenia a hrdbka novej vrstvy. Na nekriedujice
neporusené polyuretanové a epoxidové typy naterovych hmoét, je mozné
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spravidla aplikovat” vrchni farbu bez obmedzenia. Samotny aplikacny
postup pri pretierani starych naterov je rovnaky ako v pripade naterov
Zeleznych kovov.

¢ Vieobecne

Problematické miesta (hrany, rohy, zvary, spoje) sa oSetria najskor
pasovym naterom Stetcom. Az po zavddnuti tohto nateru sa robi nastrek
celej plochy vratane uz natretych problematickych miest. Naterova hmota
sa nanasa krizovym nastrekom alebo v rovnomernych péasoch, aby bola
dosiahnutd rovnomerna vrstva. Vsetky pomdcky je nutné pri pracovnych
prestavkach chranit pred zaschnutim a po praci umyt prislusSnym
riedidlom.

Skladovanie: v suchu, pri +5 az +25°C. Nesmie zmrznut, chranit’ pred
priamym slnecnym Zziarenim. Vyrobok si v povodnom neotvorenom baleni
uchovava svoje Uzitkové vlastnosti minimalne do datumu uvedeného
na obale (EXP.), t. j. 36 mesiacov od datumu vyroby, tuzidlo 24 mesiacov.

Balenie: podla aktualnej ponuky - vid cennik

Vlastnosti naterovej hmoty:

Obsah neprchavych latok -

>65 % hmotnostnych vo farbe

susina (priemerné hodnoty,
STN EN ISO 787-2)

>51 % objemovych vo farbe
(cca 53,5 % obj. v stuzenej zmesi)

TOC (= obsah prchavého <340 g/l

organického uhlika) (20,24 kg/kg)
kategoria: A

VOC kategorizacia subkategéria: j
druh: RNH

Max. prahové hodnota VOC 500 g/I

Obsah VOC vo vyrobku <490 g/1

pripravenom na pouzitie (15
% hm. riedidla)

(0,36 kg/kg)

Hustota (STN EN ISO 2811-1)

cca 1,4 g/cm? biely a baza B
cca 1,35 g/cm?® baza C

cca 1,5 g/cm® baza D

cca 1,07 g/cm? tuzidlo

Zivotnost aplika¢nej zmesi
(STN EN ISO 9514)

Zasychanie (23 °C, rel. vihkost’

vzduchu 60 % obj., 40 um DFT)

3 hod.

proti prachu 20 min.
zaschnuté 6-10h.
prelakovatelné 2 h.

Spotreba (v jednej vrstve, 50 pm
DFT, bez strat)

0,095 | zmesi/m?

Parametre zaschnutého nateru:

Prilnavost’ (ocel, mriezkova
skuska, STN EN ISO 2409)

stupen 0
(velmi vysoka)

Lesk (po 24 h, geometria 60°,
podla STN ISO 2813)

40 - 65 jednotiek
<10 jednotiek u baze D

Stupen lesku (podla STN EN
927-1)

pololesk (Semi gloss, SG),
mat (Matt, M) u baze D

Konecné mechanické parametre vratane prilnavosti dosahuje naterovy
film pri spravnom tuzeni a teplote 23 °C priblizne po 7 az 10 dnoch.
Do tejto doby je taktiez znizend chemickd odolnost’ a tvrdost nateru.
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Vacsinu mechanickych parametrov vsak ziska pocas prvych 3 dni
od aplikacie.

Teplotna odolnost' zaschnutého nateru: do 120 ° C bez obmedzenia,
pri dlhSej dobe zataZenia sa postupne zvysuje tvrdost filmu a klesa
pruznost. Pri 120 °C az 150 °C méze dochadzat k vizudlnym zmenam,
postupnému zvySovaniu tvrdosti a poklesu pruznosti, ostatné mechanické
parametre zostavaju prijatelné. Teploty od 150 °C do 180 °C nater vydrzi
iba kratkodobo, krehne a straca svoje mechanické parametre.

Zivotnosti zaschnutého nateru:

SOLDECOL PUR SG
alebo systém SOLDECOL PUR PRIMER + SOLDECOL PUR SG
podla STN EN ISO 12944-5

DFT/trieda | C2 c3 c4

80 um stredna nizka -

120 ym stredna az vysoka | nizka az stredna -

160 um vysoka stredna nizka
240 uym vysoka vysoka stredna
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Bezpecnost' pri praci, prvda pomoc, likvidacia odpadov, obsah VOC:
uvedené na obale a v karte bezpecnostnych Udajov tohto vyrobku.
Uvedené Udaje v tomto technickom liste s Udajmi orientacnymi.
Odporucame vyskusat” vyrobok pre konkrétnu aplikaciu a podmienky.
Za spravne pouzitie vyrobku nesie zodpovednost spotrebitel. Vyrobca
si vyhradzuje pravo na zmenu uUdajov v technickych av propagacnych
materidloch bez predchédzajuceho upozornenia. Aktualizované verzie
technickych listov su k dispozicii na vyziadanie u vyrobcu.
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