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2K-PUR-HIGH-SOLID-STRUKTURNI BARVA

Artikel-Nr. 260-odstin
Odstin
Stupen lesku

Vlastnosti .

RAL a zvlastni odstiny

hedvabné leskly

Dobra povétrnostni odolnost, velmi dobra prilnavost, a antikorozni vlastnosti

¢ Podle nastaveni viskozity a hodnot zpracovani produkt tvofi jemnou nebo stredni strukturu,
hladké lakovani s jistotou vysoké nestékavosti je také mozné

o Teplotni odolnost pfi suché teploté do max. 60°C, kratkodobé do +140°C, zde mUze nastat
zména lesku a odstinu pfi delSim zatizeni

Uéel pouziti

nasazeni jeden z Berni zakladd.

Jednovrstvé lakovani kontejnerd, strojl a zafizeni. Ke zlepSeni odolnosti se doporucuje

Priprava podkladu

Lakované nebo zakladnim lakem natirané plochy musi byt suché, bez zamasténi, pevnych a volnych okuji, rezu a ostatnich
volnych povrchovych produktl, které mlzZou negativné ovlivnit pfilnavost.
Vhodna opatfeni pro preduprava je piskovani podle EN ISO 12 944 / Cast 4, na normu stupné Cistoty SA 2175, kovové Cisty.
Zde je dilezité, - obzvlasté pri skladovani zakladovanych dild venku - pfi stanoveni suché tloustky dat pozor na hloubku

hrubosti.

Zrovna tak je dllezity chemicky postup jako alkalické odmasténi pripadné. Zelezné- nebo zinkové fosfatovani.
Pro podklady z nezelezitych kovl, oceli- a umélych hmot se doporuCuje kontaktovat vyrobce, pfipadné volit vhodné

predlipravni metody a prostiedky.

Staré natéry bez prilnavosti se musi odstranit, natéry s prilnavosti se musi pred lakovanim rozbrousit. Doporucuje se pro
prezkouseni prilnavosti udélat zkusebni plochu.

Vhodné podklady

+ = velmi dobra pfilnavost

o = prilnavost prezkouset

- = zadna prilnavost

Tuzidlo pro vnéjsi pouziti
250-H-075 15:1 vahové nebo
250-H-090 18:1 vahové

Tuzidlo pro vnitini pouZiti
315-H-070 13:1 vahové

Hlinik o o
Ocel + +
Pozinkované podklady + +

Dodaci hodnoty hlavni slozky (zavislé na odstinu)

Susina
Susina objemové

Dodaci viskozita

hlavni slozky tixotropni

Velikost obalu
hlavni slozky

Velikost obalu

tuzidla Skladovani o

69 +/- 1 vah.-%

350 +/- 10 cm3/kg

Standard — velikost obalu 10 kg netto

Standard — velikost obalu 0,67 kg netto

hlavni slozka 12 mésicl v uzavieném originalnim obalu

e slozka tuzidla 6 mésicd v uzavieném originalnim obalu




Technické udaje

Hodnoty odpovidaji namichané hlavni slozky s tuZidlem 250-H-075.

Susina

Susina objemové
Hustota

VOC-obsah (bez
pridavku fedidla) ve
smési

Dilezité pokyny:

Doporucena
minimalni tloust'ka

Teoreticka vydatnost
Prakticka vydatnost

Redidlo/
éisténi

Smésovaci pomér

69 +/- 1 vah.-% (zavislé na odstinu)
370 +/- 10 cm3/kg ~52 +/- 1 obj.-% (zavislé na odstinu)

1,40 +/- 0,05 g/cm3 (zavislé na odstinu)

425 +/- 5 g/ltr. (zavislé na odstinu)

EU-nafizeni 2004/42/EG (Decopaint-Richtlinie) kategorie produktu IIA / j, typ Lb.
max. obsah VOC hotovy ke zpracovani < 500 g/Itr.

80 um sucha tloustka odpovida = 155 pm mokré vrstve.

4,6 - 4,8 m2 / kg pfi 80 um suché vrstvy
zavislé na postupu aplikace popf. faktoru ztraty

PUR-Verdiinnung, 250-V-01 dlouhé nebo
PUR-Verdlinnung, 250-V-02 kratké (rychlé)

tuzidlo vahové objemové doba zpracovatelnosti
250-H-075 15:1 11:1 ca. 8 hod. pfi 20°C
315-H-0701 13:1 10:1 ca. 4 hod. pri 20°C
250-H-090 18:1 14:1 ca. 8 hod. pri 20°C
315-H-045 9:1 6:1 ca. 8 hod. pfi 20°C

PFeruseni prace

l'Jdaje k zpracovani

Pozor na dobu zpracovatelnosti!! Hadice, pistole a jina stfikaci zafizeni se musi pred
suSenim odstranit ze stfikaci kabiny. Celé zafizeni se musi fadné proplachnout vhodnym
Cistidlem. Po smichani obou slozek a nebo po uplynuti nahofe uvedené doby zpracovatelnosti, by
se nemél material uchovavat k dalSimu zpracovani nebo nared’ovat.

Bezprostiedné po pouZiti celé zafizeni vycistit s PUR-Verdiinnung, 250-V-01 lang.
Doporucuije se, sttikaci zafizeni nékolikrat proplachnout. Frekvence Cisténi zavisi na stfikaném
mnozstvi, teploty a uplynulé doby.

tryska tlak pridavek redidla

Jemna struktura

1,2-1,4mm 4 -5 bar 0-5%




Stiedni struktura

1,5-1,8mm 3 -5 bar 0-5%
Hruba struktura 2,0 — 2,5 mm 2 — 5 bar 0-0%
Airless (dlouha struktura) 0,28 — 0,38 mm 100 — 150 bard 0-0%

80 — 120 bar(
Air-Mix (kratka struktura) 0,28 — 0,38 mm 1,5 — 3,0 bard pridavny 0-0%
vzduch

Schnouci vlastnosti s tuZidlem 250-H-075 pii 50 pm suché vrstvy

Suseni vzduchem 20 °C suchy na prach ca. 30 min.
suchy na dotek ca. 60 - 120 min.
montaZe schopny ca. 6 hod.

Suseni teplem do 80 °C po 10 minutach, odvétrani mozné

Suseni je zavislé na podminkach prostiedi (teplota, vzdusna vihkost, pohyb vzduchu, teplota objektu,
atd.) a na nanesené tloust'ce vrstvy. Obzvlast’ vodou feditelné produkty reaguji citlivéji na své aplikacni
podminky prostfedi neZ rozpoustédlové. Teplota objektu musi leZzet béhem lakovani nejméné 3 °C nad
rosnym bodem. Tabulka rosného bodu je na pozadani k dostani. Idealni teplota zpracovani lezi mezi
+15°C a +25°C.

Zpracovani jednovrstvych metalizovych lak!

Na co se ma davat pozor?

1. Pro RAL 9006 a 9007 neni, naproti Univerzal-odstindim, z RAL-katalogu odstini Zadna
zavazna odstinova predloha, ktera je definovana jasnym barevnym mistem. Proto je v
RAL-katalogu nasledovny zaznam.

Doporuceni: povoleni odstinu podle vzorku.

Prosime, nechte si proto v pfipadé pochybnosti odstin povolit podle vzorku od vaseho
zakaznika.

2. My se pokusime tento odstin opticky, podle moznosti zpracovani, technické a
hospodarné moznosti co nejblize pribliZzit k RAL-predloze.

3. V prlmyslovém lakovani se pracuje obvykle s jednovrstvou metalizou, to znamena, ze
oproti automobilovému lakovani neprichazi Zadny bezbarvy lak, jako druha vrstva. Zde
se mluvi o dvouvrstvém lakovani metalizou. Opticka kvalita nemidZze byt ve své
homogenité srovnavana s automobilovym lakovanim. Jednovrstvé metalizy mlzou byt
vyrobeny jako 1K nebo 2K s pfisadou tuzidla. Dejte pozor: Rozdilné kvality lak mohou
myt rozdilné barevné efekty.

4. Na zakladé téchto okolnosti mlze povrch, zvlasté u velkych ploch vypadat flekate,
protoZe povrch bez flekl se da zarucit jen ze specialni aplikacni a lakyrnickou technikou
— pravé v tomto nakladném dvouvrstvém postupu se necha takovy presny povrch
ohledné odstinu a stejného vzhledu zarucit.




5. Tvoreni flekii se timto neda u jednovrstvého metalizového postupu zabranit
a nepredstavuje zadny nedostatek povrstveni jako takovy.

6. Airless-stfikani se vzduchem podporujicim postupem by se mélo dat pfednost o proti
Cistému bez vzduchovému rozpraseni, aby se mohl odstin rozprasit. Cistym vzduchem
rozprasujici postup zlepSuje znacné vzhled, vysledek bez flekd je mozny.

7. U jednovrstvému metalizovému postupu by se mél pokud mozno pouzit svétly Sedivy
podklad jako zaklad napf. ca. RAL 7035, pro optimalni docileni kryvosti.

8. Elektrostatické rozpraseni mlize vést ke zkratu a nebo k seskupeni metalizovych dilk{
(metalizova hnizda). Proto se doporucuje toto vypnout.

CENOVA NABIDKA



