BarySkin®

Das Produkt

BarySkin ist ein hochwertiges [6sungsmittelfreies Zwei-Komponenten-
Material auf Polyurethanbasis, mit hoher kérperschalldémpfender

Wirkung.

Die Einsatzmoéglichkeiten

B Entdrohnungs- und Dichtungsmittel

®m  Metallkleber und akustisch wirksame Zwischenschicht
in Sandwichanordnungen 4:1:1

m Korrosionsschutz

m Kleber und Abdichtmasse fiir Schwermatten

Die Vorgehensweise

Vor Beginn der Arbeit ist es erforderlich, sich anhand des Sicher-
heitsdatenblattes (ber die VorsichtsmaBnahmen und Sicherheits-
ratschlége zu informieren. Auch bei nicht kennzeichnungspflichti-
gen Produkten sind die bei chemischen Erzeugnissen Ublichen
VorsichtsmaBnahmen zu beachten.

Die Untergrundvorbereitung

Die zu beschichtenden Flachen miissen sauber, trocken, frei von
Staub, Olen, Fetten und sonstigen antiadhdsiven Bestandteilen sein.

BarySkin wird je nach Material und Anwendung im Streich-, Spritz-

oder Spachtelverfahren aufgebracht.

Obwohl das Material auf den handelsiiblichen Grundierungen ein-
wandfrei haftet, empfehlen wir, bei grundierten Blechen zunéchst

eine Haftprobe vorzunehmen.
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Materialaufbau

Zwei-Komponenten-
Entdréhnungsmaterial
auf PUR-Basis

Stahlblech

Eine direkte Beschichtung auf frisch sandgestrahlten Oberflachen
(Sa 2'/2-SIS-Norm) ist mdglich und empfehlenswert.
Bei der Verarbeitung von BarySkin ist Feuchtigkeit in der

Aushartphase auszuschlieBen.

Die Verarbeitung

BarySkin Komponente A muss vor Gebrauch gut aufgerthrt
werden und dann im vorgegebenen Verhaltnis mit Komponente B
(Gew.-Anteile je Datenblatt) unmittelbar vor der Anwendung
intensiv gemischt werden, bis ein einheitlicher, streifenfreier

Farbton erreicht ist.

Das Mischen kann per Hand oder bei groBeren Mengen mit

einem geeigneten Rihrwerk erfolgen.

Unverriihrtes Material hartet nicht aus. Randzonen im Rihrtopf
beachten, evtl. das Material nach dem Rihrvorgang noch einmal

umtopfen und nachrihren.

Nach dem Mischen ist das Material gebrauchsfertig.

Die Entdrohnungs- und Dichtungsmittel

Um eine optimale Dadmpfung zu erreichen, wird BarySkin in doppelter
Blechstérke aufgetragen.

Folgende Materialien sind z. B. geeignet:
BarySkin V60

BarySkin V606

BarySkin V608D

BarySkin V60 Db

BarySkin V607

BarySkin V607 gieBféhig



Die akustisch wirksame Zwischenschicht

Die Verklebung des Gegenbleches erfolgt durch BarySkin selbst.
Diese Art der Korperschalldéampfung ist bei schallabstrahlenden,

dickwandigen Metallkonstruktionen besonders geeignet.

Das Dickenverhaltnis des zu entdréhnenden Bleches, der Kunststoff-
zwischenschicht aus BarySkin und des Gegenbleches soll dabei

4:1:1 betragen.

Folgende Materialien sind z. B. geeignet:
® BarySkin V606

® BarySkin V607

® BarySkin V608D

Bei vertikaler und Uberkopfmontage von Sandwichkonstruktionen
empfehlen wir eine zusétzliche mechanische Befestigung durch

Verschraubung.

Der Korrosionsschutz
BarySkin wird mit einer Starke von ca. 300 pm aufgetragen.

Oberflachen, die mit BarySkin behandelt wurden, kénnen bereits
nach 6 Stunden weiterbearbeitet werden.

Der endgtiltige Aushartungsprozess dauert bei einer Temperatur

von uber +5°C etwa 24 Stunden.

Folgende Materialien sind z. B. geeignet:
B BarySkin V60

B BarySkin 61 wei

B BarySkin V61 weil3 spezial

® BarySkin V60 Db

Das Kleben und Abdichten

Bei Schwermatten sowie Dammmatten wird BarySkin in diinner
Schicht auf den Untergrund und auf die Klebeseite der Matten

aufgetragen.
Das Auftragen des Materials kann mit einem Zahnspachtel erfolgen.

Nach der Verklebung werden StoBfugen und Rander mit dem

gleichen Material abgedichtet.

Folgende Materialien sind z. B. geeignet:
B BarySkin V60
B BarySkin V606

Die Produkteigenschaften

B hohe korperschalldampfende Wirkung

B \erarbeitung im Streich-, Spritz- oder Spachtelverfahren
(Je nach individueller Produktspezifikation)

B sehr gute Klebeeigenschaften

B Finsatzmoglichkeit fir Maschinen und Anlagen im
Lebensmittelbereich

B |Osungsmittelfrei (enthalt keine fllichtigen Bestandteile)

Bitte beachten

Es empfiehlt sich, die Ansatze bei Handverarbeitung
mengenmabBig gering zu halten.

Die Verarbeitungszeit betragt bei 20°C ca. 30 Minuten.
Bei groBeren Ansatzmengen sowie héherer Umgebungs-
temperatur verkirzt sich diese Zeit.

Das Material sollte bei Temperaturen unter 7°C nicht

verarbeitet werden.

Unsere Empfehlung

Als personliche Schutzausristung empfehlen wir bei der
Verarbeitung von BarySkin Handschuhe und Schutzbrille zu
tragen. Beim Verspritzen muss eine Panorama-Atemmaske
mit Filter oder eine Frischluftmaske getragen werden.

Bei serienmaBiger Verarbeitung im Spritzverfahren empfehlen
wir weiterhin, fir eine gute Absaugvorrichtung zu sorgen.
Verwendete Arbeitsgerate sind sofort nach Gebrauch mit
PUR-Cleaner oder ahnlichen Losungsmitteln zu reinigen.
Verschmutzte Lackstellen sind sofort zu reinigen bzw. abzu-
wischen.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte aus den
EG-Sicherheitsdatenblattern.

BaryTec®

Das Produkt

Von den technischen Eigenschaften sowie der Verarbeitung ist
BaryTec wie BarySkin zu betrachten. Es besteht aus BarySkin sowie
einem Einstreumittel und ist als rutschfester Belag oder Trittschutz
einsetzbar. Der einzige Unterschied besteht darin, dass ein
Einstreumittel mit unterschiedlicher Kérnung direkt in das frisch

aufgetragene Material eingestreut wird.
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BarySkin® V60

Dampfung auf Stahlblech nach ISO 6721
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Trégermaterial: Stahl
X = Dickenverhéltnis Belag/Stahlblech
Frequenz: f =200 Hz

BarySkin V61 weiB spezial

BarySkin® V61 weiB spezial

Dampfung auf Stahlblech nach ISO 6721
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BarySkin V606 X = Dickenverhélinis Belag/Stahlblech
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BarySkin® V60 Db

Dampfung auf Stahlblech nach ISO 6721
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BarySkin V608D
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X = Dickenverhéltnis Belag/Stahlblech
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BarySkin® V61 weiB BarySkin® 9Vt
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