SteelKote

designed to endure

807 STEELKOTE PC HS

Wysokiej jakosci dwusktadnikowa, antykorozyjna farba poliuretanowa o wysokiej
zawartosci czesci statych, wzmocniona poliestrem. Nawierzchnia w systemach epoksydowo-

poliuretano

ch, gdzie stawiane sa wysokie wymagania w kwestii zachowania koloru

I wytrzymatosci mechaniczneg’. Produkt przeznaczony gtéwnie do stosowania w zaktadach
off-s

chemicznych, platformach

hore, rafineriach a takze do ochrony konstrukcji w réznych

warunkach atmosferycznych i przemysowych (wigcznie z C5). Moze by¢ stosowany jako
powitoka DTM.

CECHY CHARAKTERYSTYCZNE

+ zgodnos¢ z europejska dyrektywg 2004/42/EC kat. B, podkat.d
farby nawierzchniowe;

- aplikacja metoda “mokro na mokro”;

+ wygodna proporcja mieszania;

- doskonata trwatos¢ koloru i wytrzymato$¢ mechaniczna.

PRZYGOTOWANIE DO APLIKAC]I

Mieszanina:

Instrukcja
mieszania:

Rozcienczanie:

Czas
Zywotnosci
mieszaniny:
Warunki
podczas
aplikagji:

Metody
aplikagji:

1SO
Fg, 9001

N\

807 SteelKote PC HS Baza - 4 czesci objetosciowe
Utwardzanie standardowe:

Utwardzacz 924V - 1 cze$¢ objetosciowa
Utwardzanie przyspieszone:

Utwardzacz 975V, 1 czes¢ objetosciowa

Oddzielnie wymiesza¢ baze oraz utwardzacz.
Nastepnie catg mieszanine intensywnie wymieszac,
najlepiej za pomocg mieszadta mechanicznego.
Podczas procesu aplikadji temperatura
wymieszanego produktu powinna wynosi¢ co
najmniej 10°C.

Farba moze by¢ aplikowana przy wykorzystaniu
réznych urzadzen natryskowych. W zaleznosci od
uzytego sprzetu, metody aplikacji i temperatury
wymieszanego produktu, moze wystapi¢ koniecznos¢
dodania rekomendowanej ilosci rozcienczalnika
PU5801.

2 godziny w temperaturze 20°C (po wymieszaniu).

W celu zapewnienia optymalnych warunkdw,
temperatura podtoza powinna by¢ co najmniej
3°C wyzsza od punktu rosy. W celu ograniczenia
koncentracji rozpuszczalnika podczas aplikacji,
pomieszczenie, w ktérym stosowana jest substancja,
powinno by¢ dobrze wentylowane. Jest to niezbedne,
do zapewnienia odpowiednich warunkéw schniecia
oraz zachowania bezpieczeristwa 0séb pracujacych z
substandja.

Zaleca sie aplikacje za pomocg urzadzenia do natrysku
hydrodynamicznego airless lub airmix. Aplikaga
pedzlem moze doprowadzi¢ do nieréwnomierngj
grubosci powtoki i pogorszy¢ rozlewnosc.
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WYDAJNOSC | WELASCIWOSCI

Wiasciwosci estetyczne produktu:
Potysk: Potysk
Kolor: Standardowe kolory (np. RAL, NCS)

Witasciwosci produktu:

Zawartos¢ czesci statych: +63% objetosciowo

(wymieszany produkt)
LZO (VOO)*: <360 g/l
Gestosce: +1,40 kg/l w temp. 20°C
(wymieszany produkt)

Grubosc powtoki na Standardowo: 60-120 pm
sucho: (w zaleznosci od metody aplikacji)

Wydajnos$¢ teoretyczna: Sucha powtoka o grubosci 80 um -
7,9 m¥/I

Wydajnos¢ praktyczna:  Wydajnos¢ w praktyce zalezy od wielu
czynnikéw. Aplikacja urzadzeniami
hydrodynamicznymi:
elementy o duzych wymiarach - 70%
wydajnosci teoretycznej,
elementy 0 matych wymiarach - 50%
wydajnosci teoretycznej.

Odpornos¢ Maksymalnie 120°C (w warunkach
temperaturowa: suchych)
Krycie: Aby uzyskac najlepsze krycie

powtoki wierzchniej, niektdre kolory
wymagajg zastosowania specjalnego
odcienia podktadu. W celu uzyskania
szczegdtowych informacji nalezy
skonsultowac sie z naszym dziatem
technicznym.

Czas schniecia: Przy standardowej grubosci warstwy wynoszacej 80
pm i wilgotnosci wzglednej 55%, utwardzacz 924 (rejestrator BYK):

10°C 20°C
Pytosuchos¢: 4 godziny 2 godziny
Sucho$¢ 16 godzin 8 godzin
manipulacyjna:
Przemalowanie: 10 godziny 5 godzin

Maksymalny czas na przemalowanie jest nieograniczony, pod
warunkiem, ze powierzchnia jest czysta i sucha, wolna od oleju
i luszczu. W przypadku powtok o wiekszej grubosci czas schniecia
moze ulec wydtuzeniu. Podczas suszenia i utwardzania wilgotnos¢
wzgledna powinna pozostawa¢ w przedziale 55-90%. Im wyzsza

wilgotno$¢, tym szybsze utwardzanie.
) BARIL

Zywotnos¢ i czasy schniecia sg orientacyjne. Mogg sie one rézni¢ w zaleznosci od zastosowania, warunkdw i odstepow konserwacyjnych



ZALECENIA APLIKACYJNE

Natrysk Metoda airmix

hydrodynamiczny
Rozcienczalnik: PU5801 PU5801
Zalecana ilos¢: 0-5% obj. 0-5% obj.
Rozmiar dyszy: 0,013-0,015 cala 0,013- 0,015 cala
Cisnienie robocze: 140 -200 bar 70-100 bar
GPS*: 60-120 ym 60-120 ym

Pedzel-watek Natrysk

powietrzny

Rozcienczalnik: S5102 PU5801
Zalecana ilos¢: 0-5% obj. 5-10% obj.
Rozmiar dyszy: min. 2,0-2,5 mm
Ci$nienie robocze: min. 3-4 bar
GPS*: 80 um 60-120 pm

Czyszczenie narzedzi: Niezwtocznie po aplikacji z wykorzystaniem
rozcienczalnika PU5801.

OPAKOWANIE | PRZECHOWYWANIE

Opakowania: 20-litrowe puszki i 200-litrowe beczki.
Rozcienczalnik: 25-litrowe puszki i
200-litrowe beczki

Okres 12 miesiecy w oryginalnym szczelnie

przechowywania: zamknietym opakowaniu, w temperaturze
od 5°C do 40°C.
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807 STEELKOTE PC HS

SRODOWISKO NATURALNE | ZDROWIE

Oznakowanie: Zgodnie z wytycznymi dyrektywy UE 67/548/EWG
dotyczacej materiatéw niebezpiecznych.
Substancja niebezpieczna i podrazniajgca w
przypadku kontaktu ze skérg, oczami oraz podczas
wdychania. W przypadku kontaktu substandji z
oczami nalezy natychmiast przemyc je duzg iloscig
wody oraz skontaktowac sie z lekarzem. Nie nalezy
spozywac¢ pokarmoéw, napojéw ani pali¢ tytoniu w
miejscu aplikacji ani podczas aplikacji substandji.

UN: 1263
Kod aware: 39-IV
KODOWANIE AWARE

Kod AWARE (Adequate Warning and Air Requirement - wymagania
dotyczace odpowiedniego ostrzezenia i zapewnienia jakosci
powietrza)  to system kodowania produktéw zawierajacych
lotne zwigzki organiczne (LZO) stanowigcy narzedzie wsparcia
producentéw wspomagajece ocene ryzyka i innowacyjnosci produktu.
System ten dodatkowo moze by¢ wykorzystywany do informowania
uzytkownikéw koncowych 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 skfada
sie z dwdch cyfr oddzielonych kreska. Obie cyfry odnosza sie do fizyko-
chemicznych uwarunkowan i sg zgodne z wytycznymi europejskiej
dyrektywy dotyczacej preparatéw niebezpiecznych. Pierwsza cyfra
(arabska) oznacza ilos¢ m3 Swiezego powietrza w miejscu pracy,
w ktérym ulegng rozrzedzeniu emitowane opary z jednego litra
produkty; ilos¢ oparéw nie moze przekroczy¢ poziomu wartosci
narazenia zawodowego (OEL - Occupational Exposure Limit). Cyfra
ta jest ustalana na podstawie danych dotyczacych sktadu produktu,
ci$nienia pary, rozpuszczalnosci i toksycznosci. Druga cyfra (rzymska)
odnosi sie do zwrotéw R przypisanych do substancji zawartych w
produkcie. W ten sposéb kod AWARE jest narzedziem, ktére moze by¢
wykorzystywane do okreslenia ryzyka zwigzanego z produktem, jak i
poszczegdlnymi skiadnikami produktu. Wyzszy kod AWARE oznacza
wyzsze ryzyko. Jest to idealne narzedzie, wpierajace zastepowanie
substangji niebezpiecznych.

OBROBKA WSTEPNA

Stal czarna:

Powierzchnie nalezy — wstepnie przygotowa¢ zgodnie z norma
ISO12944, cze$¢ 4, § 6.2.3. Uzywajac odpowiedniego $rodka
czyszczacego (np. ENVICLEAN PR - szczegdly zastosowania w karcie
charakterystyki produktu) i wysokocisnieniowego pistoletu nalezy
usuna¢ smar, olej oraz inne zanieczyszczenia. Oczyszcza¢ metoda
strumieniowo-$cierng do poziomu Sa 2%, zgodnie z norma ISO
8501-1. Po oczyszczeniu, pyt z catej powierzchni usungc za pomoca
sprezonego powietrza. Pierwszg powtoke natozy¢ w ciggu 6 godzin.
Jesli ostatnia powtoka nakfadana jest na placu budowy, nalezy
zastosowac dodatkowe $rodki ostroznosci.

Stal ocynkowana ogniowo:

Powierzchnie nalezy wstepnie przygotowa¢ zgodnie z norma
ISO12944, czes¢ 4, §6.2.3.4.1 (piaskowanie scierniwem obojetnym).
Patrz takze norma NEN5254 dla systeméw Duplex. Uzywajac
odpowiedniego srodka czyszczacego (np. ENVICLEAN PR -
szczegbly zastosowania w karcie charakterystyki produktu) nalezy
usuna¢ smar, olej oraz inne zanieczyszczenia. Calg powierzchnie
cynkowang lekko piaskowa¢ obojetnym srodkiem do piaskowania
(wielkos¢ ziarna: 0,3 - 0,5 mm, ciSnienie piaskowania: 2,0 - 2,5 bar,
Srednica dyszy: minimum 6 mm). Po piaskowaniu powierzchnia
musi by¢ jednorodna i pfaska. W zaleznosci od grubosci powierzchni
cynkowej mozna usung¢ maks. 5 - 10 pm cynku, zgodnie z norma
NEN5254. Po oczyszczeniu pyt z catej powierzchni usuna¢ za pomoca
sprezonego powietrza. Pierwszg powtoke natozy¢ w ciggu 2 godzin.

GLLY



807 STEELKOTE PC HS

POWLOKI OCHRONNE

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

GWARANCJA | WYLACZENIA
Niniejsza karta charakterystyki produktu zastepuje poprzedr
niniejszej karcie charakterystyki produktt
Ich dokfadnos¢, kompletnosc lub trafnosc
i/lub Uzytkownika.Dc ane produkty

c

o ile nie zostanie p
szelkich roszczen wobec Producenta/Sprzeda
j zaniedban, obrazen, bezposrednich lub posrednich s
JEDNOLITYCH WARUNKACH.Karty charaktery
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UZUPELNIENIE NIEDOMALOWAN | USZKODZEN
Uzupetnienie niepokrytych czesci konstrukgji lub ubytkéw na
placu budowy. Uzywajac odpowiedniego srodka czyszczacego (np.
ENVICLEAN PR - szczegdty zastosowania w karcie charakterystyki
produktu) nalezy usuna¢ smar, olej oraz inne zanieczyszczenia,
takze rdze, powstafg w wyniku uszkodzert mechanicznych podczas
transportu, montazu, spawania, przu uzyciu szczotek stalowych,
tarcz piaskujacych lub szorstkiego papieru sciernego do poziomu
St3, zgodnie z norma 1SO 8501-1.

Za pomoca piaskowania wyréwnac przejscie miedzy czyszczonymi
elementami a powierzchnig pomalowanych elementéw.

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

Niewielkie ubytki nalezy uzupetnia¢ wylacznie produktami z linii
powtok 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
doradztwo techniczne. Spefniajagc  oczekiwania klientéw

zapewnia petng oferte i wsparcie w zakresie kompletnych
rozwigzan  systemowych dla  gtéwnych  wykonawcdow,
architektéw i wykonawcéw robdt malarskich.

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

Nadzor i wsparcie zagwarantowane przez firme Baril Coatings
nie zwalnia wykonawcy robét malarskich od odpowiedzialnosci
za wykonywang przez niego prace. Wykonawca robdt
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 nieprawidfowe zastosowanie i warunki aplikacji produktéw.
Na ostateczng trwato$¢ produktéw ma wptyw wiele czynnikdw,
takze tych niezaleznych od producenta.

UWAGI:
*LZ0O (VOCQ) - Lotne Zwigzki Organiczne
*GPS - Grubos$¢ Powtoki na Sucho

] uzyskane w vanych i $cisle okreslonych warunkach.
ejszego produktu musi by¢ okreslona wytacznie przez Kupujgcego
/ARUNKOM SPRZEDAZY | DOSTAWY FARB, FARB DRUKARSKICH
ent | Sprzeda nie ponoszg odpowiedzialnosci, a Kupujacy/
otyczacych jakiejkol

g 0SC tym, lecz nie wytgcznie,
o uzytkowania produktéw, o ile nie postanowiono
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