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ViC NEZ BARVY

SOLDECOL PUR HG

rozpoustédlové barvy
vysoce leskla polyuretanova dvouslozkova barva na kov

Pouziti: dvouslozkovy polyuretanovy email pro venkovni i
vnitini natéry Zeleznych a nezeleznych kovl (pozink, méd,
hlinik apod.). V pfipadé ocelovych a litinovych povrchd se
kombinuje s vhodnou protikorozni barvou. Email je uréen
zejména k natérim zemédélské, manipulacni, dopravni a
skladové techniky, obrabécich klempitskych prvkd, stozard,
stfeSnich plechd, prepravnich a skladovych kontejnerd,
ocelovych konstrukci apod. Natér, jako soucast natérového
systému, je ur€en do prostfedi s charakterem chemického
(Cistici a chemické prostredky) a mechanického namahani.
Aplikuje se zpravidla na vhodné zakladni nebo podkladové
barvy, u zinkovanych a hlinikovych povrchd se nanasi
pfimo na povrch (s vhodnou predupravou).

Odstiny: bily (1000) a baze B a C tdénovatelné na
ténovacich strojich kolorovacim systémem HET MULTIMIX
¢i PROHET. Pfi pozadavcich na velmi vysokou
stalobarevnost na UV zafenim extrémné zatéZovanych
plochach, napf. na stfechach, se doporucuje vybér odstinl
ze vzorkovnice HET STRECHA.

Redidlo: U 6002 (pfipadné po odzkou$eni jina Fedidla
uréena do 2K PUR barev napf. U6051, U 6003).

Tuzidlo: SOLDECOL PUR HARDENER (pomér miseni
barvy k tuzidlu 4 : 1 objemové; 4,5 : 1 hmotnostné)

Nanaseni: pneumatickym stfikanim véetné HVLP (tryska
1,4 — 2,2 mm, tlak 3 az 5 bar). Je vhodné prfedem provést
zkousky na konkrétnim zafizeni. V pfipadé natérd mensich
ploch, pasovych natérli rohl, hran apod. nebo k opravnym
natéram Ize pouzit $tétec. Pri natéru stétcem nelze zarucit
vysledny vzhled filmu jako u stfikani. U vétSich ploch Ize
email nanaSet také valeckovanim, opét vSak neni
dosazeno stejné estetické Urovné jako v pfipadé aplikace
stiikanim.

Doporuéené hmotnostni fedéni:

5az 12 % hm. natirani Stétcem

5az15 % hm. valeCkovani

10 az 25 % hm. vzduchové stfikani

Doporucené objemové redéni:

6 az 16 % obj. natirani Stétcem

6 az 20 % obj. valeckovani

13 az 30 % ob;j. vzduchové stfikani

Vydatnost: 11,0 m? z 1 litru smési v jedné vrstvé (50 um
DFT, beze ztrat)

Spotieba: 0,09 litru smési na 1 m? v jedné vrstvé (50 pm
DFT, beze ztrat)

Podklad: soudrzny, suchy, bez mechanickych necistot,
okuji a koroze, odmastény. Zelezné kovy obrousit
draténym kartaCem nebo brusnym papirem, pfipadné
otryskat (min. na st. 2, lépe 2,5) a opatfit protikoroznim
polyuretanovym natérem SOLDECOL PUR PRIMER nebo
epoxidovym natérem ¢&i samozakladujici antikorozni
polyuretanovou barvou SOLDECOL PUR SG. U
nezeleznych kovd (pozink, méd, hlinik apod.) odstranit
korozni produkty (bila rez, médénka atd.) brusnym papirem
nebo lehkym otryskanim nezZeleznym abrazivem. U
zinkovaného povrchu nesmi dojit k poruseni vrstvy zinku.
Vice viz oddil aplika¢ni postupy.

Aplikacni teplota: teplota hmoty, prostfedi a podkladu se
musi pfi aplikaci a do 24 hodin po aplikaci pohybovat
vrozmezi +5 az +25°C (nejlépe +18 az +22 °C; vzdy
minimalné 3 °C nad teplotou rosného bodu), do 75%
relativni vihkosti vzduchu.

Priprava emailu pfed pouzitim: bily nebo naténovany
email fadné promichat. Nasledné do néj pomalu vmichat
tuzidlo SOLDECOL PUR HARDENER v objemovém
poméru 1 dil tuzidla na 4 dily emailu. Objemy obal(l obou
vyrobkU jsou jiz pro tento pomér tuzeni pfipraveny. Pozor,
baleni tuzidla otevirat opatrné, nadoba muze byt pod
mirnym tlakem. V pfipadé nutnosti natuzenou smés dofedit
fedidlem. (Nejprve se barva misi s tuzidlem, dikladné se
promicha a poté se dle nutnosti pfifedi na potfebnou
viskozitu. Nikdy ne naopak.) Dlkladné promichat - bez
zbyte€ného napénéni. Po otevieni obalu jednotlivé
komponenty co nejdfive zpracovat. Upozornéni:
natuzenou smés v prubéhu zpracovani a po ukonceni
prace hermeticky neuzavirat z ddvodu mozné tvorby plynu
zplsobené chemickou reakci jednotlivych komponent
barvy. Zpracovatelnost aplikaéni smési je min. 3 hodiny
(pfi teploté 23 °C, v zavislosti na konkrétnim odstinu a
dodate¢ném naredéni). Pozor, pfi vysSich teplotach se
zpracovatelnost zkracuje. Pfi ponechani natuzené smési
na pfimém slunci mGze dojit ke zkraceni i pod 1 hod a
hrozi mimo znehodnoceni barvy téz znehodnoceni
aplikaéniho zafizeni.

Je nutné vzdy dodrzet pomér tuzeni emailu k tuzidlu
4:1o0bj. Projevem podtuzeni je predevS§im zhorSeni
mechanické a chemické odolnosti (tzn. snizena odolnost
vuci Cisticim a rozpoustédlum, plasticita filmu, mékkost).
Projevem pfetuzeni je zvySena kfehkost aZz praskani
natérového filmu, vyrazné dlouha doba dolepovani filmu.

Aplikacni postupy:

Natéry Zeleznych kovi

Podklad se odmasti a obrousi draténym karta€em nebo
brusnym papirem, pfipadné se otryska (min. na st. 2, lépe
2,5), nasledné se zbavi prachu. V pfipadé potfeby se
provede tmeleni a nasledné prebrouseni a ocisténi.
Zakladni natér (nastfik) se provede v zavislosti na
konkrétnim koroznim prostfedi bud zakladni barvou
SOLDECOL PUR PRIMER (dle navodu k pouziti, ve 2
nebo vice vrstvach, celkem min. 80 um DFT) nebo barvou
SOLDECOL PUR SG (dle navodu k pouziti, ve 2 nebo vice
vrstvach, celkem min. 60 pym DFT), a to bud technikou
,mokry do mokrého®, po ¢&aste€ném odt€kani vétSiny
rozpou$tédel z pfedchazejici vrstvy, tj. za cca 10 minut,
nebo po zaschnuti, tj. za cca 10 a vice hod. po aplikaci.
(Plati pfi 23°C a maximalni rovnomérné tloustce
zaschlého filmu do 50 uym. VysSi tloustka filmu nebo nizsi
teplota pfi aplikaci a v prdbéhu schnuti tento interval
prodluzuiji.)

Nasleduje vrchni natér (nastfik) natuzenym emailem
SOLDECOL PUR HG ve 2 vrstvach (celkem min. 60 pm
DFT). Pokud to dovoli zpGsob nanaseni, Ize email aplikovat
metodou ,mokry do mokrého“. Email se vSak nesmi
nanaset najednou v tloustkach vysSich nez 50 ym DFT,
mohlo by dojit k tvorbé vzhledovych defektd. Standardni
interval mezi nanaSenim jednotlivych vrstev je 12 az 24
hodin. Vyssi tloustka filmu nebo nizsi teplota pfi aplikaci a
v pribéhu schnuti prodluzuji intervaly zasychani.

Natéry nezeleznych kovu

PFi natérech starych pozinkovanych povrchili, metalizované
oceli, médénych a hlinikovych prvkd povrch predem
ddkladné odmastit odmastovadlem. V pfipadé pouziti
vodou-feditelnych odmastovadel dukladné oplachnout
¢istou vodou. Po dikladném zaschnuti provést odstranéni
pfipadnych koroznich produktG (rez, bila rez, médénka
atd.) brusnym papirem nebo lehkym otryskanim
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nezeleznym abrazivem. Povrch zbavit prachu ofukem
Cistym tlakovym vzduchem. Podle potfeby provést tmeleni
a prebrouseni.

PFi natérech novych pozinkovanych povrchd musi byt pfed
aplikaci natérové hmoty povrch zbaven necistot, mastnoty
a koroznich produkt, pfip. produktt ze zinkovaci 1azné.
Vedle mechanickych zpusobl ocisténi, jako napf.
okartdCovani ¢i lehké abrazivni ometeni nezeleznymi
prostfedky, se doporucuje omyti povrchu ¢pavkovou vodou
s pfidavkem saponatu. (Cpavkova voda je b&zné dostupna
chemikalie, zpravidla 25% koncentrace. Nafedénim vodou
se pfipravi 3 az 5% roztok. Pro lepsi odmastovaci ucinek
se pfidd malé mnozstvi cca 0,05 % saponatu, ktery
neobsahuje silikonova aditiva, lestidla apod. — nejsou
vhodné prostiedky pouzivané bézné v domécnosti jako
napf. JAR, PUR atd.) Zinkovany povrch se timto roztokem
omyva za pomoci kartaCe Ci vétSiho Stétce za vytvoreni
pény. Jakmile péna za¢ne Sednout, necha se nékolik minut
pusobit a poté se celd plocha velmi dukladné oplachne
Cistou vodou. Povrch se necha oschnout. Povrch lesklého
zinku timto zplsobem oSetfeni zmatni, soucasné je
zbaven mastnoty. Nutné je takto oSetfit nové lesklé plechy,
dosdhne se tak lehkého naruSeni povrchové vrstvy a
vzhledu mirného zoxidovani.

Z daivodu velkého mnozstvi typa pozinkovanych materiald
a typG slitin hliniku dodavanych na trh je nutné provést
zkuSebni natér na konkrétni povrch. Pozor, nékteré typy
pozinkovanych materiald nejsou uréeny pro povrchovou
Upravu organickymi povlaky (barvami).

Vlastni aplikaéni postup natérového systému vcetné
zakladniho natéru je obdobny jako u natérd na Zelezné
kovy.

Pretirani starych nétéru

Aplikace na neidentifikovatelné natéry se nedoporucuje, a
je vhodnéjsi jejich odstranéni. Pfi aplikaci na staré
neidentifikovatelné natéry, zejména Castecné poskozené
nebo na nevyzralé alkydové typy pfip. na olejové tmely,
kde muze dojit ke zvrasnéni podkladové vrstvy, je nutné
zkuSebnim natérem ovéfit kompatibilitu. Pokud nedojde
k poskozeni podkladové vrstvy do cca 15 min., vada se
vétSinou jiz neprojevi. Miru projevu této vady ,zvedani
podkladu® také ovliviiuje mira nafedéni a tloustka nové
vrstvy. Na nekfidujici neporuSené polyuretanové a
epoxidové typy natérovych hmot Ize zpravidla aplikovat
vrchni barvu bez omezeni.

Vlastni aplikacni postup pfi pretirani starych natér( je
obdobny jako v pfipadé natéra zeleznych kova.

Obecné - problematicka mista (hrany, rohy, svary, spoje)
se oSetfi nejdfive pasovym natérem Stétcem. Teprve po
zavadnuti tohoto natéru se provadi nastfik celé plochy
véetneé jiz natfenych problematickych mist. Natérova hmota
se nanasi kfizovym nastfikem nebo v rovnomérnych
pasech, aby bylo dosazeno rovnomérné vrstvy. VSechny
pomucky je nutné pfi pracovnich prestavkach chranit proti
zaschnuti a po praci omyt pfislusnym Fedidlem.

Skladovani: v suchu, pfi +5 az +25 °C. Nesmi zmrznout,
chranit pred pfimym sluneénim zafenim. Vyrobek si
v pdvodnim neotevieném baleni uchovava své uzitné
vlastnosti minimalné do data uvedeného na obalu (EXP.),
tj. 36 mésicl od data vyroby, tuzidlo 24 mésicu.

Baleni: podle aktualni nabidky — viz cenik

Vlastnosti natérové hmoty:

Vytokova doba poharkem

(CSN EN ISO 2431, FC 4; 90-160s
20 °C, bez fedéni)
kategorie: A
VOC kategorizace subkategorie: j
druh: RNH
Maximalni prahova hodnota
VOC 500 g/l
:))rtl)psr:\r\]/;(gﬁ \I/(ep\gyurgitt)ik(uZO‘Vo (nggg%'k o)
hm. fedidla) =040 kgikg

TOC (= obsah tékavého
organického uhliku)

<295 g/l
(=0,260 kg/kg)

cca 1,2 g/cm®bily, baze B
cca 1,15 g/cm®baze C
cca 1,07 gicm®tuzidlo

Hustota (CSN EN 1SO 2811-1)

proti .
Zasychani (23 °C, prachu 30 min.
rel. vihkost vzduchu saschnuto 10 - 12 hod.
60 % obj., 40 pm (max. 15 hod.)
DFT) prelako-
vatelné 4 hod.
Zivotnost aplika&ni smési 3 hod
(CSN EN ISO 9514) )
Parametry zaschlého natéru:
PFilnavost (ocel, Mfizkova stuperi O
zkouska, CSN EN ISO 2409) (velmi vysoka)
Tvrdost celkova za 24 h >25 0
(CSNENISO —
1522) za5tydntd | 240 %

Lesk (po 24 h, geometrie 60°,
dle CSN ISO 2813)

min. 90 jednotek

Stuperi lesku (klasifikace dle
CSN EN 927-1)

vysoky lesk
(High gloss, HG)

v emailu
min. 62 % hmotnostnich

Obsah netékavych latek - ! !
min. 52 % objemovych

susina (primérné hodnoty,

CSN EN ISO 787-2) V natuzené smési

cca 56 % objemovych

Kone¢nych mechanickych parametri v¢. pfilnavosti
natérovy film pfi spravném natuzeni a teploté 23 °C
dosahuje pfiblizné po 7 az 10 dnech. Do této doby je
rovnéz snizena chemicka odolnost a tvrdost natéru.
VétSinu mechanickych parametri vSak natérovy film ziska
béhem prvnich 3 dnud od aplikace.

Zivotnosti zaschlého natéru v systému
SOLDECOL PUR PRIMER/SOLDECOL PUR SG +
SOLDECOL PUR HG (dle CSN EN ISO 12944-5):

TI. natérového | C2 C3 Cc4

systému (DFT)

80 um stfedni nizka -

120 ym stfedni az nizka az -
vysoka stfedni

160 ym vysoka stfedni nizka

240 pm vysoka vysoka stredni

Teplotni odolnost zaschlého natéru:

do 120 °C bez omezeni, pfi delSi dobé zatizeni se zvySuje
postupné tvrdost filmu a klesa pruznost. Pfi 120 °C az
150 °C muze dochazet k vizualnim zménam, postupnému
zvySovani tvrdosti a poklesu pruznosti, ostatni mechanické
parametry zGstavaji pfijatelné. Teploty od 150 °C do 180 °C
natér vydrzi pouze kratkodobé, kiehne a ztraci své
mechanické parametry.

Bezpecnost pfi praci, prvni pomoc, likvidace odpadl a obsah VOC
jsou uvedeny na obalu a v bezpe¢nostnim listu tohoto vyrobku.
Uvedené udaje vtomto technickém listu jsou udaji orientaénimi.
Doporu¢ujeme odzkou$et vyrobek pro konkrétni aplikaci a
podminky. Za spravné pouziti vyrobku nese odpovédnost
spotfebitel. Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu udajl
v technickych a propagac¢nich materidlech bez pfedchoziho
upozornéni. Aktualizované verze technickych listi jsou na vyzadani
k dispozici u vyrobce.
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