Freilacke

Technicky datovy list

EFDEDUR

sistem-lak high solid
UR9191

HighSolid lak s obsahem rozpoustédel

Praskové barvé ladény lakovaci systém

Standardni systém: UR1991 EFDEDUR-lak high solid
Dobra stabilita

Dobré aplikacni vlastnosti

Pro primyslové zbozi a v§echny druhy stavebnich strojl

VVVYVYY

Technickalfyzikalni data Pojivova baze izokyanatem smacend alkydova pryskyfice

Mezi praskem a tonem RAL
RAL 840 HR

Barevny odstin

Stuperi lesku . s . .
DIN 67530 Po 8abloné pradkového lakovani

DIN EN ISO 2813

Dodavana viskozita

35 - 45 sek. / 4 mm vytokovy poharek

DIN 53211*

bez pfidani tuzidla

Pomér michani UR9191G = 5:1

Hmotnostni dily UR9191H= 10:1

Pomér michani UR9191G = 3,7:1

Objemové dily UR9191H= 7,4:1

Tvrdidlo EFDEDUR-HighSolid-tvrdidio HU0090
Baze polyisocyanat

Doba zpracovani mac. 5 hodin /20 °C

po pfidani tvrdidla
PFi vysokych teplotach se doba zpracovani

Je tieba smichat jen takové mnozstvi UR9191 zkracuje.

s HU0090, které je moZné v daném &ase max. 4 Std. / 25°C

zpracovat. max. 3 Std. / 30°C

Redéni bessere Wirkung EFD-Redéni 400450
EFD-Redéni 400320

Hustota 1,29g/ml +/-0,05

po pfidani tvrdidla,

teoret. udaj

Pevné castice 66 % +/-2
po pfidani tvrdidla, teoret. Udaj

Objem pevnych éastic 445 ml/kg +/-10

po pfidani tvrdidla, teoret. udaj

Spotieba 9-100 g/ m?

teoreticky tloustka suchého filmu 40 pm

po pridani tuzidla

v dodavané viskozite, bez aplikacnich ztrat

viz ,Specialni pokyny*

Vydatnost
teoreticky, po pridani tuzidla,

v dodavané viskozite, bez aplikacnich ztrat

10.04.2018/ Version: 7

Nase technické listy by mély poskytovat rady dle
souc¢asného stanu nasich znalosti. Tyto pokyny
Vas v8ak neosvobozuji od od vlastnich zkousek
nasich produktd ve smyslu na vhodnost pro typ
aplikace a pouziti, které mate v umyslu. Prodej
nasich produktu je realizovan dle nasich
obchodnich a dodavatelskych podminek.

11-11,5 m? / kg
tloustka suchého filmu 40 pm
viz ,Specialni pokyny*
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EFDEDUR

FreilLacke

sistem-lak high solid

UR9191

Skladovani

v neotevieném originalnim obalu min. 12 mésicu jsou-li uchovavany tésné uzavrené pfi
50 C az 25° C. Oteviena baleni v kratké dobé zpracujte. Minimalni datum spotieby kazdé
Sarze je uvedena na etiketé. Skladovani po uvedeném datu nemusi vzdy znamenat, Ze je
zboZi jiz nepouzitelné. Je v8ak nezbytné provéfit kvalitativni vliastnosti pro jednotlivy ucel
pouziti.

Zpracovani a pouziti
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Zpracovani
V dusledku nizké viskozity vysokého obsahu pevnych &astic a vysoké hustoty ma UR9191 sklony
k usazovani. Proto je tfeba pfed pfidanim tuzidla lak ddkladné promichat rychlomichacem.

Pfed pfidanim tuzidla je proto nutné dukladné promichat rychlomichacem.
Komponenty Ize homogenné promichavat (napf. rychlomichac).
Pro odstrabnéni thixotropicity se doporucuje vyjradné strojové promichani (rychlomichac).

Stfikani-Airmix: v dodavané viskozité po pFidani tuzidla
Tryska: 0,33 mm (0,13 inch) Winkel 40°
Tlak materialu: 80 az 120 bart

Airless stfikani: v dodavané viskozité po pFidani tuzidla
Tryska: 0,33 mm (0,13 inch) Winkel 40°
Tlak materialu: 150 bard

Vysokotlaké stfikani: po pfidani tuzidla a nastaveni na 25 az 35 sek.
Tryska: 1,5 mm az 1,8 mm tlak stfikani: 5 bart

U pneumatické aplikace UR9191 je mozné pro lepsi rozliv pfidat po natuzeni cca. 5 hm.% fedidla
EFD 400450 nebo EFD 400320.

Elektrostatické stfikani: v dodavané viskozité po pFidani tuzidla
Véleckovani: v dodavané viskozité po pfidani tuzidla

Pfi pfipadné tvorbé bublin u valeCkovani nebo natirani pfidejte 0,3 az 0,5
hmotnostnich EFDEDUR 300807 prostfedek pro odstrafiovani pnuti

Podklady
ocel (tryskana), ocel, litina, nerez, pozinkovana ocel (Zarové pozinkovani, hlinik

Pfi lakovani hliniku a pozinkovanych podkladu doporu€ujeme provést predem test pfilnavosti

Preduprava

Podklad musi byt bez latek narusujicich pfilnavost, napf. olejd, tuku, tenzidd. To se zajisti
pozadavkim odpovidajici vhodnou chemickou (fosfatovani, chromatovani atd.) nebo mechanickou
(tryskani) predupravu.

Navrh skladby

Podklad: ocel (napf. Bonterite 1000)

Zakladovani: FDEDUR-zaklad high solid piskova UR1992 nebo
FREOPOX- high solid zaklad ER1980

Hodni lak: EFDEDUR-sistem-lak high solid UR9191

Teplota pro zpracovani
nutné 18 °C az 24°C
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FreilLacke

EFDEDUR

sistem-lak high solid

UR9191

Schnuti na vzduchu pri 20° C
Suchy na prach: po 30-40 min. (stupeni schnuti 1/ DIN EN ISO 9117-5)
Suchy na uchopeni: po 24 hod. (stupen schnuti 4 / DIN EN ISO 9117-5)
Proschnuty: po 2 tydny (kyvadlové odparovani / DIN EN 1SO1522)
Transporttrocken:  po 72 hod. Zaklad + kryci lak s 80 az 90 ym
Schnuti v peci: mozné do 80° C (teplota objektu)
RUzné teploty schnuti a tloustky laku ovliviuji ¢asy schnuti. Teplota a vy$si tloustka filmu
prodluzuji ¢as schnuti.
Prelakovani
Samo sebou po pfedchozim ocisténié mozné kdykoliv.
Cisténi pristroju
EFD- ¢istidlo 400500
Pokyny k ochrané prace a zdravi
Dbejte pokynu a bezpe€nostnich opatfeni pfi vétrani a odsavani béznych pro zachazeni s laky
stejné tak pro ochranu osob pfi zpracovavani. Blizsi informace k nebezpeénym latkam,
bezpecénostné technickym datum a doporuceni pro ochranu zdravi a Zivotniho prostfedi
ziskate v odpovidajicim bezpecnostnim listu.

Specialni pokyny Zkusebni podminky

* Udaje k dodavané viskozité dle DIN 53211:
DIN 53211 bylo v fijnu 1996 stazeno. Na pozadani poskytneme hodnoty dle DIN EN I1SO 2431.

Udaje k hospodarnosti, schnuti a znaceni zavisi na barevném odstinu.
Uvedena data se vztahuji na UR9191G01148, common grey a tuZzeni s HU0090.

V3echny vypovédi maji zaklad v Normklima 20/65 DIN 50014.
PFi vypoctu praktické spotieby je nutné navysit teoretické hodnoty, pokyny nap¥. DIN 53220
a zkuSenosti z praxe. Na aplikaci samotnou nemame vliv. Pro dal$i informace jsme vam

k dispozici.

Tyto udaje se opiraji o naSe znalosti produktu a zkuSenosti.Na aplikaci samotnou nemame vliv.
Pro dal$i informace jsme Vam k dispozici.
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