Pokyny pro zpracovani

FASADNI APLIKACE

SERIE 29 | FASADA | 1 ROK FLORIDA
SERIE 18 | FASADA | 1 ROK FLORIDA
SERIE 14 | FASADA | 1 ROK FLORIDA
SERIE 67 | FASADA | 3 ROKY FLORIDA
SERIE 68 | FASADA | 3 ROKY FLORIDA
SERIE 58 | FASADA | 5 LET FLORIDA
SERIE 75 | FASADA | 10 LET FLORIDA

INTERIEROVE APLIKACE

SERIE 09
SERIE 89 NiZKOTEPLOTNI
SERIE 69
SERIE 07

VSeobecné informace

Kromé série 75, ktera se mlize zpracovavat pouze jako 1-vrstva
verze, dodrzujte nasledujici informace: Pro dosazeni minimalni
tloustky 80 um na hranach a v rozich, ktera je pozadovana, je po-
tfebna dvojvrstva aplikace pro budovy na pobfezi a v blizkosti po-
bieZi, které jsou vystaveny intenzivnimu ptisobeni soli. Zelirovani
(= Castecné, neuplné vytvrzeni) prvniho podkladového primeru je
potfebné pro dosazeni optimalni adheze mezi vrstvami pfi pouziti
dvojvrstvého systému. Zelirovani musi vzdy vést k roztaveni a ne
Uplnému vytvrzeni podkladového primeru. DuleZité je to zejména
v pfipadé dili riznych tvard a tloustek stén. Nakonec se aplikuje
druha vrchni vrstva a systém se plnohodnotné vytvrdi podle pod-
minek vytvrzovani uvedenych v technickém listu vyrobku pro tuto
druhou vrstvu.

Tloustka vrstvy

Udaje o minimalni tlioustce vrstvy naleznete v nejnovéjsich nafize-
nich pro testovani a kvalitu organizaci GSB International, QUALI-
COAT nebo dalSich organizaci testovani kvality.

Standardni tloustka vrstvy by méla byt v rozmezi od 70 do 80 ym,
avSak pro dosazeni pfiméfeného pokryti miize byt zapotfebi vét-
$i tloustka vrstvy v pfipadé vyraznych barevnych odstinli a efektl
jemnych struktur. Série 68 povrch hluboce matny: Aby se zajistily
dostatecné mechanické vlastnosti, tloustka nanesené vrstvy nesmi
presahnout 100 pm.

Lakovny, které nanaSeji natéry na vyrobky podléhajici smérnici
EU o namornich zafizenich, musi dodrzovat maximalni tloust-
ky vrstev uvedené v pfisluSnych certifikatech ES o pfezkouseni
typu (modul B), které jsou uvedeny na domovskeé strance TIGER.
('* Downloads)

Nekompatibilita praskovych lak(

Nekompatibilita u praskovych laki se miize projevit nékolika zplso-
by, napf. matnost, dirky, nedokonaly rozliv a v nékterych pfipadech
vznik krateru.
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VENKOVNI APLIKACE

SERIE 16 | PRUMYSL
SERIE 40 | PRUMYSL
SERIE 44 | PRUMYSL
SERIE 45| PRUMYSL
SERIE 48 | PRUMYSL
SERIE 59 | PRUMYSL

PFiciny takovych problémt mohou byt pfipsany pouziti riznych su-
rovin, napfiklad systému pojiv pro praskové natéry razné kvality, vy-
robkud od rtiznych vyrobcl a zbytkiim praskového laku v lakovacim
systému.

Suroviny ovliviuji vlastnosti praskovych lakd, jako je reaktivita, vis-
kozita v roztavené fazi a také povrchové napéti. Tyto faktory, stejné
jako rozdilni vyrobci materiall, jsou nejvyznamnéjsimi vlivy, které
uréuji kompatibilitu riiznych receptur a jsou pfFi¢inou nekompatibilit.
V mnoha pfipadech na vznik takovych nezadoucich efektd staci jen
mala koncentrace. Nekompatibility zplsobené rozdilnou kvalitou
produktt nebo material( od rGiznych vyrobcl nejsou vadami, nybrz
jsou vysledkem rtiznych chemickych sloZeni a vlastnosti.

To znamena, Ze dukladné vycisténi systému pfi kazdé zméné vy-
robku nebo vyrobce je velmi dllezité.

Odstinové odchylky

Praskové laky jsou vyrabény a jejich receptury sestavovany podle
definovanych barevnych standardt, napf. RAL. | pfes nejpeclivéjsi
zpusob prace nelze odstinovym ¢&i efektovym odchylkam u rtiznych
vyrobnich Sarzi zcela zabranit. Vysledek lakovani, ktery se musi
pfedem otestovat porovnanim s referenénim vzorkem vyrobce
praskového laku, vSak zavisi i na aplikacnim zafizeni, zvolené tep-
loté vytvrzovani a dobé vytvrzovani v peci (konzistentni parametry
procesu v pfipadé naslednych objednavek). Podminky vytvrzovani
uréené vyrobcem (min./max. teplota substratu ve vztahu k dobé vy-
tvrzovani) musi byt dodrzeny. Odchylky barvy a lesku mohou byt
zpusobeny zménou podminek vytvrzovani, jako je tfeba zména
teploty cirkulujiciho vzduchu, prodlouzZeni doby teplého substratu a/
nebo doby expozice doporu¢eného vyrobcem (,pretvrzeni) v pfipa-
dé poruchy nebo zastaveni dopravniku nebo odchylkami v teploté
substratu, kdy jsou v peci dily s tlustymi a tenkymi sténami.

Proto je pfed zpracovanim vyzadovan test na lakovacim systému.
Odchylky v barvé a efektech zplisobené systémem — zviasté s ohle-
dem na podil recyklovaného prasku v systému — je tfeba vymezit
vytvorenim toleranénich vzorka.

Aby se uvedené, systémem zplsobené, barevné a efektové odlis-
nosti minimalizovaly, je tfeba provadét lakovani konkrétniho pred-
métu (rovnéz a zvlasté pokud lakovani zahrnuje ¢asti) na témze
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systému, pokud mozno bez pferuseni, pfi konzistentné nastavenych
parametrech (napf. napéti, dopravni vzduch, davkovani, vzdalenost
pistole od lakovaného pfedmétu atd.), pokud mozno s pouzitim stej-
né vyrobni Sarze praskové barvy a pfi zachovani konstantniho po-
dilu recyklovaného prasku. S barevnymi a efektovymi odchylkami
je tfeba pocitat pfi manudlnim nanaseni, v dusledku nerovnomér-
ného nanaseni prasku. Musi se zarucit rovhomérna tloustka vrstvy:
nadmérné rozdily v tloustce vedou k rozdilim v barvé a vzhledu a
ovliviiuji i lesk. Posuzovani barevnych a efektovych toleranci podle
norem uréenych pro lakovani automobilti neni pro oblast praskoveé-
ho lakovani vhodné.

Jedna vrstva verzus dveé vrstvy

Na vyrobky oznacené jako vyrobky s dvouvrstvym metalickym efek-
tem se musi nanést bezbarvy vrchni lak.

Odolnost je zasadné definovana metodou, a to bud jednovrstvym
nebo dvouvrstvym procesem lakovani. Odolnost metalickych pras-
kovych laka zavisi na produktu a musi byt objasnéna s vyrobcem
s ohledem na specialni pozadavky, jako je odolnost vici odirani a
poskrabani, zplsob &isténi, barevna stalost a odolnost vaci chemi-
kaliim. Prosim poradte se s vyrobcem pred aplikaci jakychkoli
2-vrstvych systému, které obsahuiji (i) bud’ zakladni lak (primer)
nebo katoforézu jako zakladni lak a (ii) praskovy lak s metalic-
kym efektem jako vrchni lak. Bez ohledu na to v téchto pfipadech
doporucujeme standardni tloustku vrstvy 100 pm pro vrchni natér.

Efektivni doporuceni od vyrobce musi obsahovat podrobné infor-
mace o vSech zatiZzenich a latkach, které mohou puUsobit na pras-
kovy lak, jako je zvySeny obsah chléru, soli a zvySena vihkost ve
wellnessovych stfediscich a plovarnach nebo prostorach s vysokou
frekvenci navstévnikd, jako jsou ve vefejnych prostorach a vyrob-
nich oblastech. Zahrnuje to spojovaci tésnici smési a jiné pomocné
materialy, jako jsou napfiklad sklafské tmely, maziva, maziva na vr-
tani a fezani apod., ktera pfichazeji do styku s lakovanymi povrchy,
které musi mit neutralni pH a byt zbaveny latek, které by mohly
poskodit lak . Pfed lakovanim se proto durazné doporucuje provést
prislusny test u provozovatele aplikace.

Pokud je tomu tfeba, mize vzniknout nutnost naneseni cirého
svrchniho laku, aby se zabranilo vlivim na povrch barvy (metalické
Castice), které by mohly zpUsobit odchylky barvy nebo efektu. Kdyz
se pouziva dvouvrstvy systém, musi byt dodrzeny pfislusné pod-
minky vytvrzovani.

Dvouvrstvé systémy pro dvojité nanaseni

Pro prvni vrstvu pouzijte jen poloviéni dobu vytvrzovani (tzv. Zeliro-
vani) podle prislusného technického listu vyrobku, neni-li uvedeno
jinak. Druha vrstva se musi nechat vytvrdnout podle technického
listu vyrobku (UpIné vytvrzeni). Nicméné presné podminky vytvr-
zeni (Cas a teplota vytvrzeni) musi byt stanoveny individualng, v
zavislosti na zpusobu nanaseni a lakovaci lince. Soustavné hlidejte
prilnavost mezi vrstvami!

DalsSi obrabéni stroji, jako ohybani,
frézovani, vrtani, rezani, lisovani a
doc€ist'ovani, jakoz i nasledné prelako-
vani a malé opravy

V pfipadé nasledného tvarovani, jako ohybani, frézovani, vrtani,

fezani, lisovani nebo skladani lakovanych dilt, se vhodnost pro-
cesu na originalnich dilech musi pfed sériovou vyrobou otesto-
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vat, protoZe specifické funkce a stav obrabécich nastroju,pfimési,
preduprava, polomér ohnuti, (okolni) podminky ohnuti, teplota,
tloustka stény, tloustka vrstvy, podminky vytvrzovani, barva, lesk,
doba skladovani a ostatni faktory mohou ovlivnit adhezi prasku k
zakladnimu materialu. Zejména pfi hlubokém mate sérii 68 muze
nadmérna tloustka vrstvy vést k drastickému snizeni mechanickych
vlastnosti. Mikrotrhliny na povrchu praskového natéru mohou vést k
pozdéjSimu poskozeni korozi.

Nasledné prelakovani a/nebo dobarvovani pro architektonické vy-
uziti nejsou v souladu se smérnicemi pro kvalitu vydanymi GSB a
QUALICOAT.

Provadi-li se vSak oprava nebo se vyrobek prelakuje, je tfeba vé-
novat pozornost spravné prilnavosti k podkladu, vadnému natéru,
jakoz i vlastnostem konstrukéniho prvku a materialu.

Pred prelakovanim je dllezité brouseni a ocisténi a odstranéni
brusného prachu. Nova vrstva pak musi byt nanesena v souladu s
odpovidajicim technickym popisem produktu.

Veskeré dobarvovaci prace musi provadét specializovana spolec-
nost, aby se zajistila funkenost laku, a aby byl celkovy vizuaini do-
jem co nejblize plivodnimu stavu. Systém pro opravy se ve vSech
pfipadech musi pfedem vyzkouSet na ploSe, kterou neni vidét.
Toto je jediny zpUsob, jak se zaruci nejlepsi mozna shoda barvy
a funkénosti a vyzkousi se adheze na puvodni natér v pfirozenych
podminkach.

Upozornujeme, Ze optické, mechanické a chemické vlastnosti, ja-
koz i odolnost systém pro opravy vici UV zareni a povétrnostnim
vlivdim nemusi odpovidat vlastnostem praskovych lak TIGER Dry-
lac®. Proto se musi provést vhodna zkouska na zamyslené aplikaci.

Reklamace prelakovanych a/nebo dobarvenych soucasti nebudou
uznany.

Adheze tésnicich hmot, lepidel a pény

Pfed nanesenim tésniciho tmele nebo lepidla nebo pred aplikaci
pény musi byt povrch odpovidajicim zptusobem vyc¢istén, napfiklad
IPA alkoholem. Diilezité je pfedem provést zkousku. Od dodavatelt
je tfeba ziskat pokyny pro zpracovani a doporuceni pro zachazeni
s produktem. Dokonce i kratkodobé pusobeni organickych rozpou-
Stédel, jako jsou fedidla barev nebo aceton, a alkalické, abraziv-
ni nebo jiné Cistici prostredky, které mohou poskodit barvu, mize
zpUsobit nenapravitelné poskozeni lakovaného povrchu, které neni
viditelné pouhym okem.

Baleni, skladovani a sestaveni lakova-
nych komponentt

Baleni
Ujistéte se, Zze nalakované soucasti nebudou baleny dfive, nez zce-
la vychladnou, aby se predeslo tepelnym stopam.

Vhodnost obalovych materialt bez obsahu plastifikatort, félii, na-
lepek, pomocnych a prepravnich zafizeni, se pfed pouzitim musi
vyzkouSet. musi byt zjistén vyskyt nezadoucich jeva, jako je oddé-
lovani, zména lesku nebo barvy, pfilepeni lepidla k povrchu apod.,
a musi se pouzivat spravnym zplsobem, aby se v pfipadé potfeby
daly bez problému odstranit (napfiklad Stitky, lepici pasky atd.).

Ochranna félie musi byt zpracovana béhem obdobi zpracovani
stanoveného dodavatelem folie, jelikoz folie stare a jeji viastnos-
ti se méni. Musite dodrzet podminky pro skladovani a zpracovani
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uvedené vyrobcem félii, abyste zajistili alespori nasledujici body, ze

. povrch, ktery ma byt chranén, musi byt Cisty a suchy; j. bez
jakychkoli tukd, olejd, rozpoustédel a pomocnych materiald;

. zpracovani ochranné félie (nanaseni a odstrafiovani) se musi
provadét ve stanoveném teplotnim rozsahu;

. pfi dalSim zpracovani nebo ochrané musite podle poky-
nu vyrobce ochrannou félii nanaset rovnomérné (idealné
mechanicky) tak, abyste se vyhnuli skladani, tvorbé bublin ¢i
prilisnému natahovani;

. ochranna félie musi byt z chranéného povrchu odstranéna
nejpozdéji po 3 mésicich nebo podle pokynd dodavatele
folie; pokud je nutné delsi asové obdobi, musi se pouzit
nova folie.

Vliv zkondenzované vihkosti (napf. pod balicimi foliemi) a tepla za
nevhodnych skladovacich podminek, zvlasté ve venkovnich prosto-
rach, mGze zplsobit vznik mlécné bilych skvrn.

Nasledky tohoto fyzikalniho procesu, ktery se pfilezitostné vyskytu-
je, se Casto mohou odstranit aplikaci tepla (napfiklad zahfivanim v
peci, pramyslovymi horkovzdusnymi vysou$eci) a mohou se omezit
nebo se jim mdze pfedchazet pouzivanim perforovanych folii.

Uskladnéni

Krabice uskladnéné na zemi na stavenisti musi byt umistény na
dfevénych podpérach s mirnym naklonem. Chrarite baleni pred slu-
necnim svétlem, vihkosti a necistotami. Zajistéte patficné vétrani,
aby se predeslo kondenzaci. Oteviete folii na Celni strané, aby se
umoznilo odvétravani predmétt zabalenych do folie. V otevienych
krabicich pfedméty zajistéte, aby se predeslo poskozeni bourkami.

Montazni pomuicky

Zdvihaci zafizeni, jefaby a jejich podplrné prostfedky se musi pfi
montazi pouzivat a Cistit bez jakychkoli Skodlivych vlivl na lakovany
povrch, jako je pretizeni, narazové zatizeni, chemické vlivy nebo
teplo. Proces cisténi béhem a po montazi nesmi zpUsobit zadné
chemické poskozeni (napf. zadné kyseliny — kfehnuti), zadné nepfri-
pustné teplotni zatizeni, poskozeni povrchu nebo praskliny. Abra-
zivni Cistici prostfedky nebo prostfedky pro lesténi mohou poskodit
lak (hlavné metalické efekty a matné praskové laky) a nesmi se
pouzivat; dodrzujte ,Doporuceni pro ¢isténi lakovanych povrchi®,
¢j. 1090. Béhem procesl zvedani pfisavkami se musi vyjmout ma-
terial pfisavek a pritok vakua takovym zpusobem, aby se zabranilo
deformaci, poskozeni nebo stopam po tlaku na lakovaném povrchu
vlivem pouziti pfisavek v disledku nadmérného vakua a zatizeni
na povrch.

Cisténi

Fasada

Predpokladem pro patfi¢énou péci o nalakovanou fasadu je Cisté-
ni konstrukce v pravidelnych intervalech, nejméné jednou ro¢né,
a v pfipadé nepfiznivych podminek prostfedi i ¢asté&ji, v souladu
se smérnicemi asociace kvality pro Cisténi kovovych fasad (Giite-
gemeinschaft fir die Reinigung von Metallfassaden e.V. (GRM)),
vykonavané ¢lenem GRM, s pouzitim Cisticich prostfedki schva-
lenych GRM pro Cisténi fasad s nalakovanymi povrchy se zarukou
kvality, v souladu s RAL-GZ 632-1996. Pfed prvnim cisténim a poté
pfi kazdém pouziti jiného Cisticiho prostfedku se musi Cistici pro-
stfedek a Cistici latky vyzkouset na plose nejméné 2 m? na jizni stra-
né, ktera neni odkryta, aby se zarucila vhodnost postupu ¢isténi.
Nepouzivejte agresivni nebo korozivni prostfedky. K cisténi pou-
Zivejte pouze mékkou tkaninu, ze které se neuvolnuji viakna. Vy-
hybejte se nadmérnému odirani. Nepouzivejte parni Cisti¢e. lhned
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po &isténi povrchy oplachnéte Cistou studenou vodou. Dokonce i
kratkodobé plsobeni organickych rozpoustédel, jako jsou fedidla
barev nebo aceton, a alkalické, zZiravé, abrazivni nebo jiné Cistici
prostiedky, které mohou pos$kodit barvu, muze zpUsobit nenapravi-
telné poskozeni lakovaného povrchu, které neni viditelné pouhym
okem.

Metalické efekty

Metalicke laky se musi Cistit pravidelné a bezprostfedné po znedis-
téni. Staré zaschlé necistoty mohou byt odstranény pouze brouse-
nim, coz poskodi (poskrabe) lak. Viz posledni vydani naSeho tech-
nického listu €. 1090.

Efekty jemné struktury

Prvky fasady nalakované praskovymi laky s efektem jemné struktu-
ry vyzaduji kromé vySe doporuc¢enych postupt Cisténi navic zvlast-
ni péci. Pri ¢isténi drsnych povrch(, které se obtizné Cisti pouze
vodou vzhledem ke svym vlastnostem, pfidejte maly objem neutral-
niho nebo slabé alkalického Eisticiho prostfedku.

Odolnost proti chemikaliim

Pozadovana chemickéa odolnost praskového laku zavisi na pro-
duktu, a tudiz je nejlépe ji stanovit pfi konzultaci smluvnich stran
v planovaci fazi, v zavislosti na za zpusobu naneseni a znamych
kontaminantech. Dohoda je zvlasté dulezita v souvislosti s profilem
pozadavku a metody testovani, ktera mize byt v souladu s EN ISO
2812-1 ,Natérové hmoty - Stanoveni odolnosti lakl vici pusobeni
kapalin. Zkouska a doba vystaveni a rovnéz koncentrace kontami-
nantt musi byt taktéz definovany.

VSeobecné informace —
metalické efekty

Casti, které se obtizné lakuji, by mély byt predlakovany. Nasledny
vrchni lak mize zpusobit nezadouci efekt. Na dilech, které vyzaduiji
lakovani na obou stranach, by méla byt nejviditelngjsSi strana lako-
vana jako posledni. Umisténi fasadnich panelt a profilt — vertikalni
nebo horizontalni — musi byt definovano pfed samotnym lakovanim
anesmi se ménit béhem praskového lakovani a nasledné montaze.
Je tfeba vyhnout se riznym kfivkam ohfevu: pfi lakovani se nesmi
michat dily s rdznorodymi tloustkami. Na jednom objektu nekombi-
nujte barvy z riiznych Sarzi nebo od rtiznych vyrobcu, aby se prede-
$lo rozdilim v barvé, lesku a vzhledu. Doporucujeme udrzovat kon-
stantni aplikacni parametry béhem celého procesu lakovani vyrobni
Sarze a testovat alespori barvu, lesk, efekt a podminky vytvrzovani
na zacatku a béhem vyroby. Rizné parametry postupu a aplikace
mohou zpUsobit, Ze velké projekty, ve kterych se pouzije nékolik na-
nasecich zafizeni, mohou skoncit s riznou barvou a vzhledem, a to
iv pfipadé stejnych vyrobct a Sarzi. V takové situaci se pfed postu-
pem nanaseni vyzaduje vzajemna dohoda o toleran¢nich vzorcich.
Rozdilna napéti materiali mezi substratem a lakem mohou zpuso-
bit napétové trhliny ve vrstvé praskového laku u nepigmentovych
lakd (napf. ¢iré).

Lakovaci systémy — metalické efekty

Razné typy pistoli, systémul a rdzné parametry stfikani jsou cas-
to pfi€¢inou nekonzistentnich vysledkd. Dulezité je pouzivat pouze
trysky doporu¢ené pro metalické praskové laky. V zavislosti na typu
pfedmeétu, ktery se lakuje, by se mély pouzit ploché trysky nebo
vzduchem obtékané talife se stalym oblakem praskového laku.
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Uzemnéni a nabijeni prasku by se mélo pravidelné kontrolovat.
Pravidelny monitorovaci proces by mél rovnéz zahrnovat pravidel-
né cisténi praskovych hadic a odstrafiovani usazenin na sprejova-
cich pistolich a v kabinach. Metalicky lak by se mél Cerpat vyhradné
z fluidizacnich zasobnik(. Metalické laky jsou citlivé na riizné po-
méry recyklovani, nanaseni se proto musi od zacatku provadét s
podilem recyklovaného prasku nejvyse pfiblizné 30 % (pocatecni
natér bez dill).

Praskové pistole nesmi byt béhem nanaseni nikdy umistény k la-
kovanému predmétu pfili§ blizko, aby se zamezilo vzniku pruhu.
Tyto pruhy, které v nékterych pFipadech vytvari automatické systé-
my cyklickym pohybem podle sinusoidy, nejsou vSeobecné ihned
patrné, a velmi Casto je Ize zjistit pouze za specifického osvétleni
nebo pozorovanim z odlisného uhlu.

Recyklace — metalické efekty

Rovnomérného barevného odstinu a efektu je dosazeno pouze v
pfipadé, Ze lakyrnik urci pridavek Cerstvého prasku, ktery se du-
sledné dodrzuje v celém postupu a neklesne pod 70 %. Recyklo-
vany prasek by se do cirkulace prasku mél vracet vyhradné plynule
a po proseti. Vicenasobné nebo vyhradni vyuzivani recyklované-
ho prasku neni dovoleno. Jelikoz ne vSechny praskové metalicke
laky jsou pfi recyklovani stejné stabilni, musi byt podil ¢erstvého
prasku rovnéz stanoven toleran¢nimi vzorky barvy/efektu. Nicmé-
né uvodni monitorovani spravné barvy je zcela zasadni. Nanaseni
metalickych efektl s jemnou strukturou doporu€ujeme bez vyuziti
recyklace.

Elektrostatické nabijeni — metalické
efekty

Manualni nebo automaticky: elektrostaticky; tribostaticky, pokud je
zadano. Je jen nékolik metalickych praskovych laku, které Ize na-
naset tribostaticky. Jejich vhodnost je na lakovacim systému tfeba
oveéfit pfed zpracovanim. Jelikoz praskovy lak a metalické castice
maji rozdilnou kapacitu naboje, nepfenesou se vSechny metalické
Castice na lakovany predmét, coz mlze rovnéz vést k nesourodos-
ti v barvé nebo efektu. Pfechazeni z elektrostatického nabijeni na
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tribostatické a naopak, nebo spojovani obou typd nanaseni pfi la-
kovani stejného pfedmétu neni dovoleno. Lakovaci systém je tfeba
udrzovat zvlasté Cisty pro lakovani s metalickym praskem, aby se
zabranilo spékani a naslednym zkrattim v pistoli.

Uzemnéni — metalické efekty

PFi pouzivani metalickych praskovych lakl je dilezité zajistit, aby
byl aplikacni systém pro nanaseni prasku a lakovany dil spravné
uzemnén. Uzemnéni vyznamné pfispiva k rovnhomeérnosti barvy a
vzhledu.

Zreknuti se odpovédnosti

Nase Ustni a pisemna doporuceni tykajici se pouziti nasich vyrob-
kd jsou zalozena na zkuSenosti podle naSeho nejlepsiho védomi
a v souladu s aktualnimi technologickymi standardy. Poskytovany
jsou jako pomuicka pro kupujiciho nebo uzivatele. Jsou nezavazné
a nevedou ke vzniku zadného smluvniho pravniho vztahu ani zad-
ného dalSiho zavazku, ktery by vyplyval z dohody o koupi. Kupujici-
ho nezbavuji povinnosti zkontrolovat vhodnost nasich vyrobkd pro
zamyslené pouziti. V rozsahu stanoveném v dodacich a platebnich
podminkach zaru€ujeme, Ze nase vyrobky neobsahuji vady ani de-
fekty.

Jako soucast nasi povinnosti poskytovat informace pravidelné upra-
vujeme informace o vyrobcich v souladu s technickym pokrokem.
Proto navstivte oblast ,ke stazeni* na strance www.tiger-coatings.
com a ujistéte se, Ze mate k dispozici nejaktualnéjsi verzi tohoto
Technického popisu vyrobku. Spole¢nost TIGER Coatings GmbH &
Co. KG si vyhrazuje pravo provést zmény v technickém listu vyrob-
ku bez predchoziho pisemného upozornéni.

Tento Technicky popis vyrobku nahrazuje vSechny predchozi
technické popisy vyrobku a poznamky pro zakazniky publiko-
vané na toto téma a je uréen pouze k poskytnuti vS§eobecného
piehledu o vyrobku. Pro vyrobky mimo nas standardni seznam
produktt (aktualni verze) si vyzadejte specifické informace.

Nase technické prospekty a vSeobecné dodaci a platebni pod-
minky, jejichz nejnovéjsi verze si mizete stahnout na webu
www.tiger-coatings.com v ¢asti Download (Soubory ke staze-
ni), jsou nedilnou soucasti tohoto technického listu vyrobku.
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