648 STEELKOTE ALUMASTIC

Niskoaromatyczna farba epoksydowa o wysokiej zawartosci czesci statych, pigmentowana
aluminium, opracowana na podstawie najnowszej technologii. Przeznaczona do trwatej
ochrony konstrukcji stalowych oraz do remontéw, gdzie wazne jest zachowanie wtasciwosci
antykorozyjnych. Produkt tatwy w aplikacji za pomocg natrysku lub pedzlem/watkiem na
powierzchnie oczyszczone do stopnia St3 i na zestarzate powtoki. Charakteryzuje sie dobra
przyczepnoscia réwniez do marginalnie przygotowanych powierzchni stalowych (ST2).
Szybkie uzyskiwanie wodoodpornosci oraz doskonate witasciwosci zwilzajagce umozliwiaja
aplikacje przy wysokiej wilgotnosci wzglednej, siegajacej do 90% (wilgotne powierzchnie).
Produkt stosowany w systemach naprawczych dla konstrukcji nadbrzeznych, zaktadéw

przemystowych, mostéw, zbiornikéw, itp.

CECHY CHARAKTERYSTYCZNE
. bardzo dobre whasciwosci antykorozyjne;
doskonata przyczepnos¢;
szybkie utwardzanie;
tatwos¢ aplikadji;
produkt niskoaromatyczny;

zgodnos¢ z europejskimi przepisami dotyczgcymi emisji LZO;

PRZYGOTOWANIE DO APLIKAC]I

Mieszanina:

Instrukcja
mieszania:

Rozcienczanie:

Zywotnos¢
mieszaniny:
Warunki

podczas
aplikadji:

Metody aplikacji:

Zrownowazone rozwigzania w zakresie powtok

648 SteelKote Alumastic Baza - 8 czesci
objetosciowych
Utwardzacz 980V - 1 cze$¢ objetosciowa

Oddzielnie wymiesza¢ baze oraz utwardzacz.
Nastepnie calg mieszanine  intensywnie
wymiesza¢, najlepiej za pomocg mieszadia
mechanicznego. Podczas procesu  aplikadji
temperatura wymieszanego produktu
powinna  wynosi¢  co  najmnigj  5°C.

Farba moze byc¢ aplikowana bez rozcienczania
przy wykorzystaniu urzadzenia do natrysku
hydrodynamicznego.

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

W celu zapewnienia optymalnych* warunkéw
schniecia i utwardzania powtoki, zaleca
sie aplikacje w temperaturach dodatnich -
rekomendowane minimum 5 °C. Temperatura
podfoza powinna by¢ co najmniej 3°C wyzsza
od punktu rosy. W celu unikniecia koncentradji
substangi  lotnych  podczas  aplikadji
pomieszczenie, w ktérym stosowana jest
substanda, powinno by¢ dobrze wentylowane.
Jesttoniezbedne do zapewnienia odpowiednich
warunkéw  schniecia  oraz  zachowania
bezpieczenstwa 0séb pracujacych z substandja.

Zaleca sie aplikacje za pomocag urzadzenia
do natrysku hydrodynamicznego airless lub
airmix lub natrysku powietrznego.
Aplikacja  pedzlem  moze  doprowadzi¢
do nieréwnomiernej grubosci  powtoki i
pogorszy¢ rozlewnosc.

DANE PODSTAWOWE | WELASCIWOSCI

Estetyczne wiasciwosci produktu:
Potysk: Pétmat/Potpotysk

Kolor: Aluminium

Wiasciwosci produktu:

Objetosciowa zawartos¢  78% (wymieszany produkt)
czesci statych:

ZLZ0O (VOO)*: 190 -200 g/l

Gestosc: 1,55 kg/l w temp 20°C (wymieszany
produkt)

GPS*: Standardowo: 80-200 pm (w

zaleznosci od metody aplikacji)

Wydajnos¢ teoretyczna:  Sucha warstwa o grubosci 80 um
-10,0 m%I

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

Odpornos¢ Maksymalnie 120°C (w suchych
temperaturowa: warunkach)
Czas schniedia: Przy standardowej grubosci warstwy wynoszacej 125
pm:

5°C 10°C 20°C 30°C
Pytosucho$¢: 3 godziny 2 godziny 1 godzina 0,5 godziny

Suchos¢ 8 godzin  6godzin 3 godziny 2 godziny
manipulacyjna:

Przemalowanie: 24 godziny 16 godzin 8 godzin 4 godziny

Maksymalny czas na przemalowanie: bez ograniczen, o ile powierzchnia
jest czysta i odttuszczona.



ZALECENIA APLIKACYJNE

Natrysk
hydrodynamiczny

Rozcienczalnik: - .
Zalecana ilos¢: - _
Rozmiar dyszy: min. 0,015-0,017 cala min. 0,017 cala

Metoda airmix

Ci$nienie robocze: ~ min.150-175 bar 70-100 bar

GPS*: 80-125 um 80-125 um
Pedzel-watek Natrysk

powietrzny

Rozcienczalnik: EP5806 EP5806

Zalecana ilos¢: 0-5% obj. 5-10 % obj.

Rozmiar dyszy:

Ci$nienie robocze:

GPS*: 810 um 100 pm

Czyszczenie narzedzi: Niezwtocznie po aplikacji z wykorzystaniem
rozcienczalnika EP5806.

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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648 STEELKOTE ALUMASTIC

SRODOWISKO NATURALNE | ZDROWIE

Zgodnie z wytycznymi dyrektywy UE 67/548/WE
dotyczacej materiatow niebezpiecznych.
Substancja niebezpieczna i podrazniajgca w
przypadku kontaktu ze skérg, oczami oraz podczas
wdychania. W przypadku kontaktu substancji z
oczami nalezy natychmiast przemy¢ je duza iloscia
wody oraz skontaktowac sie z lekarzem. Nie nalezy
spozywa¢ pokarmdw, napojéw ani pali¢ tytoniu w
miejscu aplikacji ani podczas aplikadji substandii.

UN: 1263

Oznakowanie:

KODOWANIE AWARE

Kod AWARE (Adequate Warning and Air Requirement - wymagania
dotyczace odpowiedniego ostrzezenia i zapewnienia  jakosCi
powietrza) to system kodowania produktow zawierajgcych lotne
zwigzki organiczne (LZO) stanowigcy narzedzie wsparcia producentow
wspomagajace ocene ryzyka i innowacyjnosci produktu. System ten
dodatkowo moze by¢ wykorzystywany do informowania uzytkownikdw
korcowych o potencjalnie mozliwym ryzyku zagrozenia zdrowia
wynikajacym 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 odnoszg sie do fizyko-chemicznych
uwarunkowan i s3 zgodne z wytycznymi europejskiej dyrektywy
dotyczacej preparatéw niebezpiecznych. Pierwsza cyfra (arabska)
oznacza ilos¢ m3 Swiezego powietrza w miejscu pracy, w ktérym ulegna
rozrzedzeniu emitowane opary z jednego litra produktu; ilos¢ opardw
nie moze przekroczy¢ poziomu wartosci narazenia zawodowego (OEL
- Occupational Exposure Limit). Cyfra ta jest ustalana na podstawie
danych dotyczacych sktadu produktu, cisnienia 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 skfadnikami
produktu. Wyzszy kod AWARE oznacza wyzsze ryzyko. Jest to idealne
narzedzie, wpierajace zastepowanie substandji niebezpiecznych.

OBROBKA WSTEPNA

Stal czarna:

Powierzchnie nalezy wstepnie przygotowac zgodnie znormg 1ISO12944,
czes¢ 4, § 6.2.3. Uzywajac odpowiedniego srodka 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 normg ISO 8501-1. Po oczyszczeniu pyt z
cafej powierzchni usuna¢ za pomocg sprezonego powietrza. W ciggu 6
godzin natozy¢ pierwszg powtoke. Jesli ostatnia powtoka nakfadana jest
na placu budowy, nalezy zastosowa¢ dodatkowe Srodki ostroznosci.

Stal ocynkowana ogniowo:

Powierzchnie nalezy wstepnie przygotowa¢ zgodnie z normg
ISO12944, czes¢ 4, §6.23.4.1 (piaskowanie piaskiem obojetnym).
Patrz takze norma NEN5254 dla systemdw Duplex. Uzywajac
odpowiedniego $rodka czyszczacego (np. ENVICLEAN PR - szczegdty
zastosowania w karcie charakterystyki produktu) nalezy usunac
smar, olej oraz inne zanieczyszczenia. Cafg powierzchnie cynkowang
lekko piaskowac obojetnym $rodkiem do piaskowania (wielkos¢
ziarna: 0,3 - 0,5 mm, ci$nienie piaskowania: 2,0 - 2,5 bar, $rednica
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 usunaé za pomoca
sprezonego powietrza. Pierwszg powtoke nafozy¢ w ciggu 2 godzin.




POWLOKI OCHRONNE

Nasze powtoki ochronne wyrdzniaja sie trwatoscia, elastycznoscia,
przyczepnoscia, tatwa aplikacja, zabezpieczeniem antykorozyjnym
oraz odpornoscig chemiczng i mechaniczna. Jest to rezultatem
bardzo dobre] znajomosci dziedziny chemii materiatéw
powfokowych w pofgczeniu z doskonatym wyczuciem wymagan i
potrzeb klientéw. Nasze systemy powtok spetniaja zatozenia normy
ISO 12944 oraz z miedzynarodowych wytycznych dotyczacych
lotnych zwigzkéw organicznych (LZO).

SYSTEMY MALARSKIE

W celu uzyskania systemdéw malarskich na bazie produktu 648
SteelKote Alumastic prosimy o kontakt z firmg Baril Coatings lub
lokalnym doradcg technicznym.

UZUPELNIENIE NIEDOMALOWAN | USZKODZEN

Uzupetnienie niepokrytych czesci  konstrukgji lub ubytkdw na
placu budowy. Uzywajac odpowiedniego srodka czyszczacego (np.
ENVICLEAN PR - szczegoly zastosowania w karcie charakterystyki
produktu) nalezy usuna¢ smar, olej oraz inne zanieczyszczenia,
takze rdze, powstatg w wyniku uszkodzer 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.

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

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

GWARANCJA | WYL
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648 STEELKOTE ALUMASTIC

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. Spetniajgc oczekiwania klientéw zapewnia petng oferte
i wsparcie w zakresie kompletnych rozwigzan systemowych
dla gtéwnych wykonawcdw, architektéw i wykonawcow robdt
malarskich.

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

Nadzor i wsparcie zagwarantowane przez firme Baril Coatings
nie zwalnia wykonawcy robdt 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 produktéw. Na ostateczng
trwatos¢ produktéw ma wplyw wiele czynnikéw, takze tych
niezaleznych od producenta.

UWAGI: *GPS - Grubo$¢ Powtoki na Sucho
*71L.Z0 (VOQ) - Zawartos¢ Lotnych Zwigzkéw Organicznych
*Optymalne warunki schniecia = brak lub minimalna ilos¢
rozcienczalnika dodanego do mieszaniny, najwyzsza
mozliwie do aplikacji GPS, najlepsze wtasciwosci
tiksotropowe, brak czasu indukdji dla mieszaniny itp.
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