Pokyny na spracovanie

FASADNE POUZITIE

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

INTERIEROVE POUZITIE

SERIA 09
SERIA 89 NiZKOTEPLOTNA
SERIA 69
SERIA 07

VSeobecné informacie

Okrem série 75, ktora sa mdze spracovavat len ako 1-vrstvova
verzia, dodrziavajte nasledujuce informacie: Na dosiahnutie mini-
malnej hrubky 80 ym na hranach a v rohoch, ktora je tu pozado-
vana, je potrebna dvojvrstvova aplikacia pre budovy na pobrezi a v
blizkosti pobrezia, ktoré su vystavené intenzivnemu pésobeniu soli.
Zelirovanie (= Siastodné, netipiné vytvrdnutie) prvého podkladové-
ho primeru je potrebné na dosiahnutie optimalnej adhézie medzi
vrstvami pri pouZiti dvojvrstvového systému. Zelirovanie musi vzdy
viest' k roztaveniu a nie Uplnému vytvrdeniu podkladového primeru.
Délezité je to najma v pripade dielov réznych tvarov a hrubok stien.
Nakoniec sa aplikuje druha vrchna vrstva a systém sa plnohodnot-
ne vytvrdi podla podmienok vytvrdzovania uvedenych v technic-
kom liste vyrobku pre tuto druhu vrstvu.

Hrabka vrstvy

Udaje o minimalnej hribke vrstvy najdete v najnovsich nariade-
niach na testovanie a kvalitu organizacii GSB International, QUALI-
COAT alebo dalSich organizacii testovania kvality.

Standardna hribka vrstvy by mala byt v rozmedzi od 70 do 80 um,
avsak na dosiahnutie primeraného krytia méze byt potrebna vacsia
hrabka vrstvy v pripade vyraznych farebnych odtienov a efektov v
jemnej Strukture. Séria 68 povrch hlboko matny: Aby sa zabezpecili
dostatocné mechanické vlastnosti, hribka nanesenej vrstvy nesmie
presiahnut 100 pm.

Lakovne, ktoré nanasaju natery na vyrobky, ktoré podliehaju smer-
nici EU o namornych zariadeniach, musia dodrziavat maximal-
ne hrubky vrstiev podla prisluSnych osvedéeni o typovej skuske
ES (modul B), ktoré su uvedené na domovskej stranke TIGER.
('* Downloads)
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EXTERIEROVE APLIKACIE

SERIA 16 | PRIEMYSEL
SERIA 40 | PRIEMYSEL
SERIA 44 | PRIEMYSEL
SERIA 45 | PRIEMYSEL
SERIA 48 | PRIEMYSEL
SERIA 59 | PRIEMYSEL

Nekompatibilita praskovych lakov

Nekompatibilita s praskovymi lakmi sa méze prejavit’ rébznymi for-
mami, napriklad matnym povrchom, vpichmi, zhorSenym rozlevom
a v niektorych pripadoch vznikom kraterov.

Pri¢iny takychto problémov sa mdzu pripisat’ pouZzitiu réznych su-
rovin, napriklad systémov pojiv pre praskové laky réznej kvality,
vyrobkov od réznych vyrobcov a zvySkom praskového laku v lako-
vacom systéme.

Suroviny ovplyvriuju viastnosti praskovych lakov, ako je reaktivita,
viskozita v roztavenej faze a aj povrchové napatie. Tieto faktory,
ako aj rézni vyrobcovia materialov, najviac ovplyviuju kompatibili-
tu réznych zmesi a su pricinou vSetkych vyskytov nekompatibility.
V mnohych pripadoch na vznik takychto nezelanych efektov staci
len mala koncentracia. Nekompatibilita v désledku réznej kvality vy-
robkov alebo materialov od réznych vyrobcov nie je defektom, ale je
vysledkom r6zneho chemického zloZenia a viastnosti.

To znamena, ze dokladné vycistenie systému pri kazdej zmene vy-
robku alebo vyrobcu je velmi délezité.

Farebna odchylka

Praskové natery sa navrhuju a vyrabaju v sulade s definovanymi fa-
rebnymi normami, ako je napriklad systém RAL. Aj v pripade velmi
désledného pristupu sa neda vyhnut rozdielom vo farbe a vzhlade
v roznych Sarziach. Vysledok lakovania, ktory sa musi vopred otes-
tovat porovnanim s referen¢nou vzorkou vyrobcu praskového laku,
vSak zavisi aj od aplikacného zariadenia, zvolenej teploty vytvrdzo-
vania a doby vytvrdzovania v peci (konzistentné parametre procesu
v pripade naslednych objednavok). Podmienky vytvrdzovania urce-
né vyrobcom (min./max. teplota substratu a ¢as vytvrdzovania) sa
musia dodrziavat. Odchylky vo farbe a lesku mézu byt dosledkom
réznych podmienok vytvrdzovania, ako su napriklad zmeny teploty
prudiaceho vzduchu alebo diagramu ¢asovania, prekrocenie teplo-
ty substratu alebo ¢asu expozicie odporu¢aného vyrobcom (,pre-
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tvrdenie®) v pripade portch alebo zastavenia dopravnika, vykyvy
teplét a/alebo odchylky v tvare dielov alebo odchylky v teplotach
substratu s hrubostennymi a tenkostennymi dielmi v peci.

Preto sa pred spracivanim vyzaduje test vykonnosti systému na-
nasania nateru. Rozdiely vo farbe a vzhlade zapricinené systémom
— hlavne z hladiska podielu recyklovaného prasku — sa musia urcit
vytvorenim toleranénych vzoriek.

Ak chcete udrzat minimalne rozdiely vo farbe a vzhlade, ktoré zavi-
sia od systému, cela vrstva v konkrétnej zakazke (Specialne v pripa-
de, ked proces nateru zahfia Ciastotné zakazky) sa musi naniest
jednym systémom, ak je to mozné bez preruSenia a s jednotnymi
parametrami systému (ako je napriklad vysoké napatie, nosny
vzduch, davkovanie, vzdialenost medzi dyzou a opracovavanym
dielom atd’.) a ak je to mozné s jednou SarZou a jednotnym podie-
lom recyklatu. V pripade manualnej aplikacie sa musia oakavat
rozdiely vo farbe a vzhlade sp&sobené nerovnomernou aplikaciou
prasku. Musi sa zarucit rovnomerna hrubka vrstvy: nadmerné roz-
diely v hrabke vedu k rozdielom vo farbe a vzhlade a ovplyvriuju
aj lesk. Hodnotenie farebnych tolerancii a tolerancii vzhladu podla
platnych noriem pre natery pre automobily nie je pre praskové na-
tery vhodné.

Jedna vrstva verzus dve vrstvy

Na vyrobky oznacené ako vyrobky s dvojvrstvovym metalickym
efektom sa musi naniest’ bezfarebny vrchny lak.

Odolnost je zasadne definovana metédou, a to bud jednovrstvovym
alebo dvojvrstvovym procesom lakovania. Odolnost metalickych
praskovych lakov zavisi od produktu a musi byt objasnena s vy-
robcom s ohladom na Specialne poziadavky, ako je odolnost’ voci
odieraniu a poskriabaniu, spdsob Cistenia, farebna stalost a odol-
nost voc¢i chemikaliam. Prosim porad'te sa s vyrobcom pred apli-
kaciou akychkol'vek 2-vrstvovych systémov, ktoré obsahuju (i)
bud’ zakladny lak (primer) alebo katoforézu ako zakladny lak
a (ii) praskovy lak s metalickym efektom ako vrchny lak. Bez
ohladu na to v tychto pripadoch odpori¢ame $tandardnu hrdbku
vrstvy 100 ym pre vrchny nater.

Efektivne odporucanie od vyrobcu musi obsahovat podrobné in-
formacie o vSetkych zatazeniach a latkach, ktoré mézu pdsobit na
praskovy lak, ako je zvySeny obsah chloru, soli a zvySena vihkost
vo wellnessovych strediskach a plavarnach alebo v priestoroch
s vysokou frekvenciou navstevnikov, ako su vo verejnych priesto-
roch a vyrobnych oblastiach. Zahffa to spojovacie tesniace zmesi
a iné pomocné materialy, ako su napriklad sklarske tmely, maziva,
maziva na vftanie a rezanie a pod., ktoré prichadzaju do styku s
lakovanymi povrchmi, ktoré musia mat neutralne pH a byt zbavené
latok, ktoré by mohli poSkodit lak. Pred lakovanim sa preto dérazne
odporuca vykonat prislusny test priamo na lakovni.

V pripade potreby by preto mohol byt potrebny transparentny vrch-
ny lak, aby sa predislo vplyvom na lakovany povrch (metalické ¢as-
tice), ktoré by mohli viest k nezrovnalostiam vo farbe alebo efekte.
Ked sa pouziva dvojvrstvovy systém, musia sa dodrzat prislusné
podmienky vytvrdzovania.

Dvojvrstvové systémy pre dvojité nanasanie

Pre prvu vrstvu pouzite len poloviény €as vytvrdzovania (tzv. zeliro-
vanie) podla prislusného technického listu vyrobku, ak nie je uvede-
né inak. Druha vrstva sa musi nechat’ vytvrdnat podla technického
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listu vyrobku (Uplné vytvrdnutie). Presné podmienky vytvrdzovania
(Cas a teplota vytvrdzovania) sa vS8ak musia urcit samostatne pre
kazdu aplikaciu a nanasaciu linku. Pravidelne kontrolujte adhéziu
medzi vrstvami!

Nasledné opracovanie ako je ohyba-
nie, frézovanie, vitanie, razanie, a ore-
zavanie, ako aj nasledné prelakovanie
alalebo opravy

V pripade nasledného tvarovania, ako je ohybanie, frézovanie, vit-
anie, rezanie, razenie alebo skladanie lakovanych dielov musi byt
vhodnost' procesu testovana na originalnych dieloch pred hromad-
nou vyrobou, pretoze Specifické fungovaniea stav obrabacich na-
strojov, primesy, preduprava, polomer ohnutia, (okolit¢) podmienky
ohnutia, teplota, hrabka steny, hrabka vrstvy, podmienky vytvrdzo-
vania, farba, lesk, doba skladovania a ostatné faktory mézu ovplyv-
nit adhéziu prasku k zakladnému materialu. Najma pri hlbokom
mate sérii 68 mdze nadmerna hrdbka vrstvy viest k drastickému
znizeniu mechanickych vlastnosti. Mikrotrhliny na povrchu prasko-
vého nateru mézu viest k neskorsiemu poskodeniu koréziou.

Nasledné prelakovanie a malé opravy fasadnych aplikacii nie su
v sulade s pokynmi publikovanymi organizaciami GSB a QUALI-
COAT.

Ak sa vSak vykonava oprava alebo sa vyrobok prelakuje, je potreb-
né venovat pozornost spravnej prilnavosti k podkladu, chybnému
nateru, ako aj vlastnostiam konstrukéného prvku a materialu.

Pred prelakovanim je dolezité briusenie a ocistenie a odstranenie
brisneho prachu. Nova vrstva sa potom musi naniest v sulade
s prislusnym technickym listom vyrobku.

VsSetky malé opravy musi vykonat Specializovana spolo¢nost, aby
sa zarucilo, ze funkénost a celkovy vzhlad nateru bude ¢o najviac
zodpovedat pévodnému stavu. Systém na opravy sa vo vSetkych
pripadoch musi vopred vyskusat na ploche, ktord nie je vidiet.
Toto je jediny spdsob, ako sa zaruéi najlepSia mozna zhoda farby
a funkénosti a vyskusa sa adhézia na pévodny nater v prirodzenych
podmienkach.

Upozornujeme, Ze optické, mechanické a chemické vlastnosti, ako
aj odolnost systémov na opravy voci UV Ziareniu a poveternostnym
vplyvom nemusia zodpovedat' vlastnostiam praskovych lakov TI-
GER Drylac®. Preto sa musi vykonat vhodna skuska na zamyslanej
aplikacii.

Uplatnenie zaruky na prelakované a/alebo opravené komponenty
nebudu akceptované.

Adhézia tesniacich hmaot, lepidiel
a peny

Pred aplikaciou tesniacej hmoty alebo lepidiel a pred pokrytim pe-
nou sa povrch musi primerane vycistit, napriklad izopropanolom.
Délezité je vopred vykonat skusku. Dodavatelia musia poskytnut’
pokyny na spracovanie a odporucania tykajice sa vyrobkov. Do-
konca aj kratkodobé pdsobenie organickych rozpustadiel, ako su
riedidla farieb alebo acetdn, a alkalické, abrazivne alebo iné Cistiace
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prostriedky, ktoré mézu poskodit farbu, méze spdsobit’ nenapravi-
telné poskodenie lakovaného povrchu, ktoré nie je viditelné volnym
okom.

Balenie, skladovanie a zostavenie
lakovanych komponentov

Balenie
Lakované komponenty sa nesmu zabalit, kym Uplne nevychladnu,
aby sa zabranilo vzniku Skvin z tepla.

Vhodnost obalovych materialov bez obsahu plastifikatorov, folii, na-
lepiek, pomocnych a prepravnych zariadeni, sa pred pouzitim musi
vyskusat, napr. sa musi zistit' vyskyt nezelanych javov, ako je od-
delovanie, zmena lesku alebo farby, prilepenie lepidla k povrchu a
pod., a musia sa pouzivat spravnym spésobom, aby sa v pripade
potreby dali bez problémov odstranit’ (napriklad stitky, lepiace pasky
atd.).

Ochranna félia musi byt spracovana pocas obdobia spracovania
stanoveného dodavatelom folie, kedze folia starne a jej vlastnosti
sa menia. Musite dodrzat podmienky na skladovanie a spracovanie
uvedené vyrobcom folii, aby ste zaistili asporn nasledovné body, ze

. povrch, ktory ma byt chraneny, musi byt Cisty a suchy, t. j.
bez akychkolvek tukov, olejov, rozpustadiel a pomocnych
materialov;

. spracovanie ochrannej félie (hanasanie a odstrafiovanie) sa
musi vykonavat v stanovenom teplotnom rozsahu;

. pri dalSom spracovani alebo ochrane musite podla poky-
nov vyrobcu ochrannu foliu nanasat rovhomerne (idealne
mechanicky) tak, aby ste sa vyhli skladaniu, tvorbe bublin &i
priliSnému natahovaniu;

. podla poskytovatelovych podmienok pouzivania musite
ochrannu féliu odstranit z povrchu, ktory chcete chranit,
najneskdr po 3 mesiacoch; po uplynuti tohto obdobia musite
pouzit novu féliu.

Akumulacia vihkosti (napriklad pod baliacimi foliami) a teplo pri skla-
dovani v nespravnych podmienkach, najma v otvorenom priestore,
mozu viest k vzniku mlie€nobielych skvin.

Nasledky tohto fyzikalneho procesu, ktory sa prilezitostne vyskytu-
je, sa Gasto mézu odstranit’ aplikaciou tepla (napriklad zahrievanim
v peci, priemyselnymi teplovzdusnymi susi¢émi) a mézu sa obmedzit
alebo sa im méze predchadzat pouzivanim perforovanych folii.

Skladovanie

Baliky, ktoré sa skladuju na zemi na stavenisku, sa musia umiest-
nit na drevené podpery s miernym sklonom. Baliky chrarte pred
slnecnym svetlom, vihkostou a necistotami. Zabezpecte primerané
vetranie, aby sa zabranilo kondenzacii. Otvorte féliu na prednom
konci, aby sa umoznilo vetranie prvkov zabalenych vo folii. Prvky
v otvorenych obaloch zabezpecte proti poSkodeniu dazdom.

Montazne pomocky

Zdvihacie zariadenia, Zeriavy a ich podporné prostriedky sa musia
pri montazi pouzivat a Cistit bez akychkolvek Skodlivych vplyvov na
lakovany povrch, ako je pretazenie, narazové zatazenie, chemické
vplyvy alebo teplo. Proces Cistenia pocas a po montazi nesmie sp6-
sobit' Ziadne chemické poskodenie (napr. Ziadne kyseliny — kreh-
nutie), ziadne nepripustné teplotné zatazenie, poskodenie povrchu
alebo praskliny. Abrazivne Cistiace prostriedky alebo prostriedky
na leStenie mézu poskodit lak (hlavne metalické efekty a matné
praskové laky) a nesmu sa pouzivat; dodrziavajte ,Odporucanie na
Cistenie lakovanych povrchov, €. 1090. Pocas procesov zdvihania
prisavkami sa musi vybrat material prisaviek a prietok vakua takym
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spbsobom, aby sa zabranilo deformacii, poSkodeniu alebo stopam
po tlaku na lakovanom povrchu vplyvom pouZzitia prisaviek v do-
sledku nadmerného vakua a zatazenia na povrch.

Cistenie

Fasada

Nevyhnutnym predpokladom primeranej starostlivosti o fasadu
s naterom je Cistenie stavby v pravidelnych intervaloch najmenej
raz za rok a v nepriaznivom prostredi ¢astejSie podla pokynov zdru-
Zenia pre kvalitné Cistenie kovovych fasad (Gutegemeinschaft fir
die Reinigung von Metallfassaden e.V. (GRM)). Cistenie ma vyko-
navat ¢len zdruzenia GRM pomocou Cistiacich prostriedkov a Cis-
tiacich latok schvalenych zdruzenim GRM, aby sa zarucila kvalita
Cistenia povrchov fasad s natermi podla normy RAL-GZ 632-1996.
Pred prvym cistenim a potom pri kazdom pouziti iného Cistiaceho
prostriedku sa Cistiaci prostriedok a Cistiace latky musia vyskusat na
ploche najmenej 2 m? na juznej strane, ktora nie je odkryta, aby sa
zarucila vhodnost postupu Cistenia.

Nepouzivajte abrazivne ani agresivne prostriedky. Na Cistenie po-
uzivajte len makku tkaninu, z ktorej sa neuvolfiuju vliakna. Vyhy-
bajte sa nadmernému odieraniu. Nepouzivajte parné Cistice. lhned
po cisteni povrchy oplachnite €istou studenou vodou. Dokonca aj
kratkodobé pdsobenie organickych rozpustadiel, ako su riedidla fa-
rieb alebo aceton, a alkalické, Zieravé, abrazivne alebo iné Cistiace
prostriedky, ktoré mézu poskodit' farbu, méze spdsobit’ nenapravi-
telné poskodenie lakovaného povrchu, ktoré nie je viditelné volnym
okom.

Metalické efekty

Metalické laky sa musia pravidelne Cistit ihned, ako sa zaspinia.
Staré, zaschnuté necistoty sa daju odstranit’ len abrazivne, ¢im sa
poskodi (poskriabe) nater. Pozrite si najnovsie vydanie technického
listu €. 1090.

Efekty jemnej texttry

Prvky fasady natreté natermi s efektom jemnej textury vyzaduju
okrem vyssie uvedenych odporucani na Cistenie Specialne oSetre-
nie. Pri Cisteni drsnych povrchov, ktoré sa tazko Cistia len vodou
vzhladom na svoje vlastnosti, pridajte maly objem neutralneho ale-
bo slabo alkalického Cistiaceho prostriedku.

Odolnost’ voc¢i chemikaliam

Pozadovana odolnost' praskového nateru voci chemikaliam zavisi
od vyrobku, a preto sa najlepsie vyberie po konzultacii zmluvnych
stran pri planovani v zavislosti od aplikacie a znamych znecistuju-
cich latok. Délezita je najma dohoda o profile poziadaviek a sku-
Sobnej metdde, ktora mbze byt v sulade s normou EN ISO 2812-1
tykajucou sa naterovych latok a lakov. Stanovenia odolnosti lakov
voci pésobeniu kvapalin. Definovat sa musi aj ¢as skusky a pdso-
benia a koncentracia znecistujucich latok.

VSeobecné informacie — metalické
efekty

Casti, ktoré sa tazko lakuju, by mali byt predlakované. Nasledny
vrchny lak méze sposobit’ neziaduci efekt. Na dieloch, ktoré si vy-
Zaduju lakovanie na oboch stranach, by mala byt najviditelnejSia
strana lakovana ako posledna. Umiestnenie fasadnych panelov a
profilov - vertikalne alebo horizontalne - musi byt definované pred
samotnym lakovanim a nesmie sa menit pocas praskového lako-
vania a naslednej montaze. Je potrebné vyhnut sa réznym krivkam
ohrevu: pri lakovani sa nesmu miesat’ diely s réznorodymi hrubka-
mi. Na jednom objekte nekombinujte farby z réznych Sarzi alebo
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od réznych vyrobcov, aby sa predislo rozdielom vo farbe, lesku
a vzhlade. Odporu¢ame udrziavat konstantné aplikacné parametre
pocas celého procesu lakovania vyrobnej Sarze a testovat aspori
farbu, lesk, efekt a podmienky vytvrdzovania na zaciatku a pocas
vyroby. R6zne parametre postupu a aplikacie moézu spdsobit, ze
velké projekty, v ktorych sa pouzije niekolko nanasacich zariadeni,
mozu skonéit' s réznou farbou a vzhladom, a to aj v pripade rovna-
kych vyrobcov a Sarzi. V takejto situacii sa pred postupom nana-
Sania vyzaduje vzajomna dohoda o toleranénych vzorkach. Rézne
materialové napatie medzi substratom a naterom méze viest k ta-
hovym trhlinam vo vrstve praskového nateru bez pigmentu (napri-
klad v transparentnych vrstvach).

Lakovacie systémy — metalické efekty

Rdzne typy pistoli, systémov a r6zne parametre striekania su Casto
pri¢inou nekonzistentnych vysledkov. Délezité je pouzivat len dyzy
odporuc¢ané pre metalické praskové laky. V zavislosti od typu lako-
vaného predmetu by sa mali pouzit ploché striekacie alebo venti-
lované narazové kotucové trysky s konstantnym oblakom prasku.
Uzemnenie a nabijanie prasku by sa malo pravidelne kontrolovat.
Pravidelny postup monitorovania zahffa aj priebezné Gistenie ha-
dic s praskom a odstrafiovanie nanosov na striekacich dyzach
a v boxoch. Metalické natery sa odoberaju len z fluidizovanych za-
sobnikov. Metalické laky su citlivé na rézne pomery recyklovania,
nanasanie sa preto musi od zaciatku vykonavat s podielom recyklo-
vaného prasku najviac priblizne 30 % (pociato¢ny nater bez dielov).

Praskové pistole sa pocas aplikacie nikdy nesmu umiestnit’ velmi
blizko k opracovavanému dielu, aby sa zabranilo vzniku pruhov.
Pruhy, ktoré niekedy vznikaju v automatickych systémoch pri pohy-
be vratného zariadenia po sinusove;j krivke, vS§eobecne nie su vidi-
telné a Casto sa prejavia len v Specialnych podmienkach osvetlenia
alebo pri réznych uhloch pohladu.

Recyklacia — metalické efekty

Rovnomerny farebny odtien a efekt sa dosiahnu len v pripade, ak
lakyrnik urci pridavok erstvého prasku, ktory sa désledne dodrzia-
va v celom postupe a neklesne pod 70 %. Recyklovany prasok sa
do obehu prasku musi vracat kontinualne a po preosiati. Viacna-
sobné alebo vyluéné pouzivanie recyklovaného prasku nie je po-
volené. KedZe nie vSetky metalické praskové laky su pri recyklo-
vani rovnako stabilné, podiel Cerstvého prasku sa musi definovat
pomocou toleranénych vzoriek pre farbu a vzhlad. NajdblezitejSie je
vSak pociato¢né monitorovanie dodrzania farebného odtieria, resp.
efektu. Pri aplikacii metalickej jemnej Struktury sa recyklovanie ne-
odporuca.

Elektrostatické nabijanie — metalické
efekty

Manuaélne alebo automaticky: elektrostaticky; tribostaticky, ak je
uvedené. Len niekolko metalickych praskovych lakov sa moéze
striekat tribostaticky. Vhodnost tychto naterov pre nanasaci systém
sa musi pred spracovanim vyskusat. Vzhladom na r6znu kapacitu
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nabijania praskovych naterov a kovovych Castic sa vSetky kovové
Castice nemusia preniest na diel, na ktory sa nanasa nater, o méze
viest' k odchylkam vo farbe alebo vzhlade. Zmena z elektrostatické-
ho nabijania na tribostatické a naopak alebo kombinovanie oboch
typov pri nanasani nateru na diel nie je povolené. Pri pouzivani me-
talickych praskovych naterov sa nanasaci systém musi udrziavat
Cisty, aby sa zabranilo spekaniu a vzniku skratov v dyze.

Uzemnenie — metalické efekty

Pri pouzivani metalickych praskovych lakov je dblezité zabezpe-
¢it aby bol aplikaény systém na nanasanie prasku a lakovany diel
spravne uzemneny. Uzemnenie vyznamne prispieva k rovhomer-
nosti farby a vzhladu.

Zrieknutie sa zodpovednosti

Nase Ustne a pisomné odporucania tykajuce sa pouzitia naSich
vyrobkov su zalozené na skusenosti podla nasho najlepSieho ve-
domia a v sulade s aktualnymi technologickymi Standardmi. Posky-
tované su ako pomocka pre kupujuceho alebo pouzivatela. Su ne-
zavazné a nevedu ku vzniku Zziadneho zmluvného pravneho vztahu
ani ziadneho dalSieho zavazku, ktory by vyplyval z dohody o kupe.
Kupujuceho nezbavuiju povinnosti skontrolovat vhodnost nasich vy-
robkov na zamyslané pouzitie. V rozsahu stanovenom v dodacich
a platobnych podmienkach zaru€ujeme, Zze nase vyrobky neobsa-
huju chyby ani defekty.

Ako sucast nasej povinnosti poskytovat informacie pravidelne upra-
vujeme informacie o vyrobkoch v sulade s technickym pokrokom.
Preto navstivte oblast preberania na stranke www.tiger-coatings.
com a uistite sa, Ze mate k dispozicii najaktualnejSiu verziu tohto
Technického popisu vyrobku. Spolo¢nost TIGER Coatings GmbH &
Co. KG si vyhradzuje pravo urobit zmeny v technickom liste vyrob-
ku bez predchadzajuceho pisomného upozornenia.

Tento Technicky popis vyrobku nahradza vsetky predcha-
dzajuce technické popisy vyrobku a poznamky pre zakazni-
kov publikované na tuto tému a je uréeny len na poskytnutie
véeobecného prehfadu o vyrobku. Ziadajte Specifické infor-
macie o produktoch, ktoré nespadaju pod nas standardny zo-
znam produktov (v najnovsej verzii).

Nase technické prospekty a vSeobecné dodacie a platobné
podmienky, ktorych najnovsie verzie si mozete prevziat' na
lokalite www.tiger-coatings.com v ¢asti Download (Subory na
stiahnutie), st neoddelitelnou sucast'ou tohto technického lis-
tu vyrobku.

TIGER Coatings GmbH & Co. KG
Negrellistrasse 36 | 4600 Wels | Rakusko
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