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Informacje ogélne

Z wyjatkiem Serii 75, ktérg mozna poddawac obrobce tylko w warian-
cie 1-warstwowym, nalezy przestrzega¢ nastepujgcych informaciji:
Aby osiggng¢ wymagang tutaj minimalng grubos$¢ 80 um na krawe-
dziach i naroznikach, w przypadku budynkéw w obszarach nadmor-
skich i morskich, gdzie wystepuje duze narazenie na dziatanie soli,
konieczne jest zastosowanie aplikacji dwuwarstwowej. Zelowanie (=
czesciowe, niepeine utwardzenie) pierwszej warstwy podktadu jest
niezbedne dla optymalnej przyczepnosci miedzywarstwowej przy
stosowaniu systemu dwuwarstwowego. Zelowanie musi zawsze
prowadzi¢ do stopienia, a nie do catkowitego utwardzenia warstwy
podktadowej — jest to szczegdlnie wazne w przypadku elementéw
o roznych ksztattach i grubosciach $cian. Na koniec naktada sie po-
wioke wierzchnig, po czym odbywa sie petne utwardzanie zgodnie z
parametrami utwardzania okreslonymi w odpowiedniej karcie infor-
macji o produkcie.

Grubos¢ powtoki

Aby uzyska¢ informacje na temat minimalnej grubosci warstwy, na-
lezy zapoznac¢ sig z aktualnymi przepisami dotyczgcymi badan i ja-
kosci GSB International, QUALICOAT lub innymi stowarzyszeniami
badania jakosci.

Standardowa grubos$¢ folii powinna wynosi¢ od 70 do 80 um; aby
zapewni¢ wiasciwe pokrycie, w przypadku jasnych kolorow i efektow
drobnej tekstury moze by¢é wymagana wieksza grubosc folii.

Seria 68 gleboki mat: w celu zapewnienia odpowiednich wiasciwosci
mechanicznych grubos¢ powloki nie powinna przekracza¢ 100 pym.

Niekompatybilnos¢ powlok proszkowych

Niekompatybilno$¢ z powtokami proszkowymi moze mie¢ rézng po-
sta¢, np. matowienie powierzchni, powstawanie otwordw, staba roz-
lewnos¢, a w niektorych przypadkach tworzenie sie zagtebien.
Przyczyna takiego stanu rzeczy moga by¢ réznice materiatowe, jak
np. uzycie spoiw do powtok proszkowych o réznych wtasnosciach,
zastosowanie produktéw réznych producentéw oraz pozostatosci
proszku w systemie.

Uzyte materialy wptywajg na wiasciwosci powtoki proszkowej, takie
jak jej reaktywnosé, lepkos¢ w fazie topienia oraz napiecie powierzch-

Strona 1 | 4

niowe. Czynniki te, oraz zastosowanie materiatéw pochodzacych od
roznych producentow, najsilniej wptywajg na kompatybilnos¢ réznych
formut i stanowig przyczyne wszelkich niezgodnosci. W wielu przy-
padkach nawet bardzo niewielkie natezenie czynnika moze wywota¢
takie niemile widziane efekty. Niezgodnosci bedace wynikiem réznic
jakosciowych produktow lub materiatéw réznych marek nie maja cha-
rakteru wad, lecz sg konsekwencjg ich odmiennego sktadu chemicz-
nego i wiasciwosci.

Oznacza to, ze istotna jest kazda zmiana produktu lub marki majgca
miejsce w trakcie procesu oczyszczania systemu.

Réznice kolorystyczne

Farby do malowania proszkowego zestawia si¢ i produkuje zgodnie z
normami kolorystycznymi, np. paleta RAL. Niezaleznie od dotozonej
starannosci, nie mozna unikng¢ pewnych réznic pomigdzy poszcze-
golnymi partiami w zakresie koloru lub efektu koricowego. Wynik
badania powtoki, ktéra musi by¢ wczesniej sprawdzona poprzez po-
réwnanie z probka referencyjng producenta farb proszkowych, zale-
zy jednak réwniez od sprzetu aplikacyjnego oraz wybranej tempe-
ratury i czasu utwardzania (spojne parametry procesu w przypadku
kolejnych zaméwien). Nalezy stosowac sie do warunkéw utwardza-
nia (min./max. temperatura podtoza i czas ekspozycji) okreslonych
przez producenta. Zmiany koloru i potysku moga by¢ spowodowa-
ne niestabilnoscig warunkéw utwardzania, np. zmianami schematu
czasowego lub temperatury powietrza obiegowego, zwiekszeniem
temperatury lub/i czasu zalecanego przez producenta (nadmierne
utwardzenie) w przypadku wystapienia przerw lub zatrzymania prze-
nosnika, skokami temperatury lub/i zmianami ksztattu czesci lub tem-
peratury ekspozycji w zaleznosci od grubosci $cian pieca.

Przed rozpoczeciem procedury nalezy zatem przeprowadzi¢ test
wydajnosci systemu aplikacji. Réznice koloru i efektu wynikajace z
zastosowania innego systemu aplikacji, szczegolnie w zakresie ilosci
farby proszkowej z odzysku, nalezy ustali¢ przy uzyciu probek okre-
Slajgce zakres tolerancii.

Aby zminimalizowac réznice koloru i uzyskiwanego efektu wynikajg-
ce z réznych aplikaciji, catg powtoke nanoszong w ramach okreslo-
nych prac (szczegdlnie w przypadku malowania sktadajgcego sie z
kilku etapéw) nalezy wykonywac¢ za pomoca tej samej aplikacji, naj-
lepiej bez przerwy i z zachowaniem statych ustawien systemowych
(np. napiecia, powietrza przenoszgcego farbe, dozowania, odlegtosci
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pistoletu od malowanego detalu itd.), w miare mozliwosci z uzyciem
jednej partii farby i statej ilosci proszku odzyskiwanego w stosunku
do swiezego. W przypadku aplikacji recznej nalezy spodziewac sie
roznic koloru i efektu, bedgcych wynikiem nieregularnego naktadania
powioki proszkowej. Nalezy zapewni¢ réwnomierng grubos$¢ powtoki:
nadmiemne wahania powodujg réznice gtebi koloru, efektu i potysku.
W przypadku farb do malowania proszkowego nie majg zastosowa-
nia sposoby oceny tolerancji koloru i efektu zgodnie z aktualnymi nor-
mami dotyczacymi lakierowania nadwozi pojazdow.

Powlekanie jednowarstwowy a powle-
kanie dwuwarstwowe

Produkty oznaczone jako dwuwarstwowe aplikacje z efektem me-
talicznym musza by¢ pokryte powtokg wierzchnig z przezroczystym
wykonczeniem.

Trwato$¢ okresla sie zasadniczo stosujgc metode powlekania jed-
no- lub dwuwarstwowego. Trwato$¢ metalicznej powtoki proszkowej
zalezy od produktu. Nalezy jg uzgodni¢ z producentem uwzglednia-
jac wymagania specjalne, np. w zakresie odpornosci na scieranie i
zarysowanie, sposobu czyszczenia, stabilnosci koloru i odpornosci
chemicznej. Prosze skonsultowa¢ sie z producentem przed apli-
kacja jakichkolwiek systemow 2-warstwowych, ktére posiadaja
(i) podkiad lub e-powtoke jako warstwe bazowa oraz (ii) farbe
proszkowa z efektem metalicznym jako warstwe wierzchnia.
Niezaleznie od tego w takich przypadkach zalecamy standardowa
grubosc¢ warstwy 100 um dla warstwy wierzchnie;.

Skuteczne doradztwo ze strony producenta wymaga szczegoétowej
wiedzy na temat wszelkich naprezen i substancji, ktére moga mie¢
wptyw na powioke proszkowa, takich jak nadmiar chloru, wilgoci i soli
w centrach odnowy biologicznej i basenach, lub obszarach o duzej
czestotliwosci odwiedzin, takich jak przestrzenie publiczne i obszary
produkcyjne. Obejmuje to masy uszczelniajgce fugi i inne materiaty
pomocnicze, jak np. srodki pomocnicze do szklenia, smary, srodki do
wiercenia i ciecia itp. majgce kontakt z powierzchniami powlekanymi,
ktére muszg mie¢ neutralne pH i by¢ wolne od substancji niszcza-
cych farbe. Dlatego przed natozeniem zaleca sie przeprowadzenie
testu przydatnosci na aplikatorze.

W zaleznosci od wymagan moze okazac sie konieczne zastosowa-
nie drugiej warstwy w postaci lakieru bezbarwnego (dla zabezpiecze-
nia czasteczek metalicznych), jednakze moze to powodowacé réznice
w kolorze i efekcie powtoki. Przy stosowaniu systeméw dwuwarstwo-
wych nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych warunkéw utwardzania.

Systemy dwupowltokowe do podwdéjnego powlekania

Na pierwszg warstwe nalezy zawsze przeznaczy¢ tylko potowe za-
lecanego czasu utwardzania (zelowania) wedtug odpowiedniej karty
charakterystyki produktu, chyba ze ustalono inaczej. Czas utwardza-
nia drugiej warstwy musi by¢ zgodny z zaleceniami karty informaciji
o produkcie (utwardzanie catkowite). Doktadne warunki utwardzania
(czyli czas i temperature) nalezy jednak okresli¢ indywidualnie w za-
leznosci od zastosowania i linii aplikacyjnej. Nalezy caty czas spraw-
dzac przyleganie pomiedzy warstwami!

Poézniejsza obrébka, taka jak giecie,
frezowanie, wiercenie, ciecie, ttoczenie
i przycinanie, a takze ponowne powle-
kanie i/lub wykonywanie zaprawek

W przypadku pozniejszego formowania, np. poprzez giecie, frezowa-

nie, wiercenie, ciecie, tloczenie lub sktadanie powlekanych elemen-
tow, przydatno$¢ procesu musi zostaé przetestowana na oryginal-
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nych czesciach przed rozpoczeciem produkcji masowej, poniewaz
specyficzne funkcjonowanie i stan obrabiarek, stop, obrébka wstep-
na, promien giecia, warunki giecia (otoczenia), temperatura, grubos¢
Scianek, grubos¢ powloki, warunki utwardzania, kolor, potysk, czas
przechowywania i inne czynnikimogg wptywa¢ na przyczepnos¢ po-
wioki do podtoza. Mikroskopijne pekniecia powtoki proszkowej moga
prowadzi¢ do uszkodzen w wyniku korozji.

Szczegolnie w przypadku serii 68 gteboki mat nadmierma grubos$é
powtoki moze prowadzi¢ do drastycznego obnizenia wiasciwosci me-
chanicznych.

Nakfadanie kolejnych warstw i/lub odSwiezanie dokonywane w ra-
mach zastosowan architektonicznych nie pozostaje w zgodnosci z
wytycznymi jakosciowymi publikowanymi przez GSB i QUALICOAT.
Jednak w przypadku wykonywania zaprawek lub ponownego powle-
kania nalezy zwrdci¢ uwage na odpowiednig przyczepnos¢ do pod-
toza, wadliwg powtoke oraz wiasciwosci konstrukcyjne i materiatowe.
Przed ponownym malowaniem konieczne jest oszlifowanie po-
wierzchni i oczyszczenie jej w celu usuniecia pytu szlifierskiego. Pod-
czas naktadania nowej warstwy nalezy postgpowac zgodnie z zale-
ceniami zawartymi w odpowiedniej karcie charakterystyki produktu.

Wszystkie prace zwigzane z od$wiezaniem muszg by¢ wykonywane
przez firme specjalistyczng w celu przywrdcenia funkcjonalnosci po-
wioki i ogolnego efektu wizualnego w stopniu mozliwie zgodnym ze
stanem oryginalnym. We wszystkich przypadkach nalezy uprzednio
przetestowac¢ system do zaprawek w niewidocznym miejscu — jest
to jedyny sposob, aby zapewni¢ najlepsze mozliwe dopasowanie
koloru i funkcjonalno$¢ oraz sprawdzi¢ przyczepnos¢ do oryginalnej
powtoki w naturalnych warunkach.

Nalezy pamieta¢, ze wiasnosci optyczne, mechaniczne i chemiczne
oraz parametry odpornosci na promieniowanie UV i czynniki atmos-
feryczne systemu odswiezania mogg nie by¢ zgodne z wlasnosciami
powtoki proszkowej TIGER Drylac®. Dlatego przed natozeniem zale-
ca sie przeprowadzenie testu przydatnosci dla planowanego zasto-
sowania.

Roszczenia gwarancyjne dotyczace komponentéw poddawanych
ponownemu powlekaniu i/lub od$wiezaniu nie bedg uwzgledniane.

Przyleganie uszczelnien,
klejow i pianek

Przed zastosowaniem uszczelnienia, kleju lub pianki powierzchnie
nalezy odpowiednio oczysci¢, np. alkoholem izopropylowym (IPA).
Konieczne jest przeprowadzenie wstepnego testu. Wytyczne doty-
czace obrobki i zalecenia produktowe nalezy uzyska¢ od poszcze-
golnych producentéw. Nawet chwilowe natozenie rozpuszczalnikdw
organicznych takich jak rozcienczalniki farb, aceton, zasadowe sub-
stancje scierme i inne szkodliwe dla farb Srodki czyszczace moze
spowodowaé nieodwracalne i niewidoczne gotym okiem uszkodze-
nie pomalowanej powierzchni.

Pakowanie, przechowywanie i montaz
elementow powlekanych

Pakowanie

Nalezy zapewni¢, aby powlekane komponenty zostaty zapakowane
dopiero po catkowitym schtodzeniu w celu unikniecia tworzenia sie
skaz termicznych.

Odpowiednie materiaty opakowaniowe, ktére nie zawierajg srodkéw
uplastyczniajgcych, folie, etykiety, $rodki pomocnicze i transportowe
nalezy przed uzyciem sprawdzi¢ pod katem przydatnosci, np. wszel-
kich niepozgdanych efektdw, takich jak odchodzenie, zmiana potysku
lub koloru, przywieranie kleju do powierzchni itp. i wymagajg prawi-
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diowego stosowania, aby w razie potrzeby mozna je byto bez proble-
mu usung¢ (np. etykiety, taSmy klejgce itp.).

Folia ochronna wymaga obrébki w okresie obrobki okreslonym przez
dostawce folii, poniewaz folie starzejg sie a ich wiasciwosci ulegajg
zmianie. Nalezy przestrzega¢ warunkéw przechowywania i przetwa-
rzania podanych przez producenta folii, aby jako minimum zapewni¢
nastepujace:

. zabezpieczana powierzchnia musi by¢ czysta i sucha tj. wolna
od smardéw, olejéw, rozpuszczalnikéw i innych materiatow
pomocniczych;

. obrébka folii ochronnej (naktadanie i usuwanie) powinna odby-
wac sie w zalecanym zakresie temperatur;

. w celu pézniejszej obrobki lub zabezpieczenia folie ochronng
nalezy nanosi¢ réwnomiernie (najlepiej mechanicznie) unikajgc
tworzenia sie fald i pecherzykéw powietrza oraz nadmiernego
rozciggania, zgodnie z instrukcjg producenta;

. folie ochronng nalezy usuna¢ z zabezpieczanej powierzchni
najpdzniej po 3 miesigcach lub odpowiednio do warunkéw
uzytkowania podanych przez dostawce folii; przy dtuzszym
okresie uzytkowania nalezy nanie$¢ nowa folie.

Przechowywanie w niesprzyjajacych warunkach, a w szczegolnosci
na zewnatrz, moze spowodowaé¢ nagromadzenie si¢ wody i wilgoci
(np. pod folig opakowaniowg), w rezultacie doprowadzajgc do po-
wstania mlecznobiatych plam na pomalowanej powierzchni.

To wystepujace niekiedy zjawisko fizyczne mozna czesto odwrécic
za pomocg ciepta (np. ponownie wygrzewajgc elementy w piecu lub
uzywajgc dmuchawy przemystowej), bagdz zniwelowac lub catkowicie
wykluczy¢ stosujgc folie przemystowa.

Przechowywanie

W przypadku przechowywania na placu budowy, opakowania nale-
zy umiesci¢ w pozycji pod katem, opierajgc je na drewnianych pod-
parciach. Nalezy zabezpieczy¢ je przed dziataniem ciepta, deszczu
i zanieczyszczen. W celu unikniecia kondensacji nalezy zapewni¢
odpowiednig wentylacje. Otworzy¢ folie na koncu opakowania w celu
umozliwienia wentylacji znajdujgcych sie w nim elementow. Elementy
znajdujace sie w otwartych opakowaniach nalezy odpowiednio za-
bezpieczy¢ w celu zapobiezeniu zniszczenia podczas deszczu.

Srodki pomocnicze przy montazu

Podnosniki, dzwigi i ich podpory wymagajg stosowania i czyszczenia
podczas montazu bez wptywu czynnikéw szkodliwych dla powleka-
nej powierzchni, takich jak przecigzenia, obcigzenia udarowe, dziata-
nie srodkéw chemicznych lub ciepto. Proces czyszczenia w trakcie i
po montazu nie moze powodowac zadnych uszkodzen chemicznych
(np. brak kwaséw — kruchos$¢), niedopuszczalnych obcigzen tem-
peraturowych, uszkodzen powierzchni lub peknie¢. Scierne érodki
czyszczace lub polerujgce moga uszkodzi¢ lakier (szczegolnie efekty
metaliczne i matowe powioki proszkowe) i nie wolno ich stosowac;
przestrzegac ,Zalecen dotyczacych czyszczenia powierzchni powle-
kanych”, nr 1090. W przypadku zastosowan zwigzanych z podnosze-
niem za pomocg przyssawek nalezy wybra¢ taki materiat przyssawki
i taki przeptyw podcisnienia, ktory zapobiegnie wypaczaniu, uszko-
dzeniu lub powstawaniu $ladéw nacisku na powlekanej powierzchni
w wyniku nadmiernego podcisnienia i obcigzenia powierzchni przy
zastosowaniu przyssawki.

Czyszczenie

Fasady

Podstawowym warunkiem odpowiedniej dbatosci o pomalowang
fasade jest jej regularne czyszczenie z okreslong czestotliwoscia,
nie rzadziej jednak niz raz w roku i czesciej w przypadku niesprzy-
jajacych warunkéw srodowiska, w sposéb zgodny z wytycznymi Sto-
warzyszenia Specjalistéw ds. jakosci w zakresie czyszczenia fasad
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metalowych (Glitegemeinschaft fir die Reinigung von Metallfassa-
dene.V., GRM). Czyszczenie takie ma wykonywac cztonek GRM wy-
tacznie przy uzyciu zatwierdzonych przez GRM srodkéw i urzadzen
do czyszczenia powierzchni malowanych proszkowo w sposob zgod-
ny z normg RAL-GZ 632-1996. Przed pierwszym czyszczeniem, a
nastepnie kazdorazowo przed zmiang Srodkow i urzadzen czysz-
czacych nalezy sprawdzi¢ mozliwos¢ uzywania nowych srodkéw
i urzagdzen na mato widocznym fragmencie zwréconym w kierunku
potudniowym, o powierzchni wynoszgcej min. 2 m?.

Nie stosowa¢ $rodkéw zrgcych ani rysujgcych powierzchnie. Do
czyszczenia nalezy uzywacé wytgcznie migkkiej, niestrzepigcej sie
szmatki. Unika¢ nadmiernego tarcia. Nie uzywa¢ myjek parowych.
Tuz po zakonczeniu czyszczenia nalezy sptuka¢ powierzchnig czy-
stg, zimng wodg. Nawet krétkotrwata aplikacja rozpuszczalnika or-
ganicznego, takiego jak rozcienczalniki do farb lub aceton, a takze
zasad, kwasow, srodkéw sciernych lub innych $rodkéw czyszczag-
cych, ktére uszkadzajg farbe, moze spowodowaé nieodwracalne,
niewidoczne gotym okiem uszkodzenia powierzchni powtoki.

Efekty metaliczne

Powierzchnie pokryte farbami metalicznymi nalezy czysci¢ regularie
i natychmiast po zanieczyszczeniu. Zaschnigte, dawne zanieczysz-
czenia mozna usung¢ wylgcznie poprzez Scieranie, CO moze spo-
wodowac uszkodzenie (zarysowanie) powierzchni. Patrz najnowsza
wersja karty charakterystyki nr 1090.

Efekt drobnej struktury

Elementy fasad pokryte farbami z efektem drobnej struktury wymaga-
ja zastosowania specjalnych metod w uzupetnieniu do powyzszych
zalecen dotyczacych czyszczenia. Powierzchnie szorstkie, ktdre sg
trudne do czyszczenia ze wzgledu na swoje wiasciwosci czysci¢ wy-
tacznie czystg wodg; w razie potrzeby dodac niewielkg ilos¢ neutral-
nego lub stabo alkalicznego $rodka myjgcego.

Odpornosé chemiczna

Wymagana odpornos$¢ chemiczna powtoki proszkowej zalezy od pro-
duktu, a tym samym nalezy jg ustali¢ na jak najwczesniejszym etapie
porozumien pomiedzy stronami umowy w fazie projektowania, zalez-
nie od przeznaczenia i znajomosci wystepujgcych zanieczyszczen.
Odpowiednie uzgodnienia sg szczegdlnie konieczne w kwestii profilu
wymagan i sposobu monitorowania, co do ktérych mozna zastoso-
wac norme PN-EN ISO 2812-1 ,Farby i lakiery. Ocena odpornosci na
wilgotnos¢”. Nalezy takze okresli¢ rodzaj testu, czas ekspozycji oraz
stezenie zanieczyszczen.

Informacje ogdlne —
efekty metaliczne

Czesci trudne w malowaniu nalezy podda¢ powlekaniu wstepnemu.
Natozenie kolejnej warstwy wierzchniej moze spowodowaé zmato-
wienie lub powstanie smug. W przypadku czesci, ktére wymagaja
obustronnego lakierowania, najbardziej widoczna strona powinna
by¢ lakierowana jako ostatnia. Przed natozeniem powtoki nalezy
okresli¢ potozenie (pionowe lub poziome) blach i profili fasadowych,
ktérego nastepnie nie wolno zmienia¢ podczas malowania i montazu.
Nalezy unika¢ zréznicowanych warunkéw wygrzewania: elementy
cienko- i grubos$cienne nalezy malowa¢ osobno. Aby zapobiec wy-
stepowaniu réznic w kolorze, potysku i efekcie, nie nalezy stosowac
farb pochodzacych z réznych partii lub faczy¢ farb od réznych produ-
centéw do malowania tego samego obiektu. Zalecamy, aby w czasie
catego procesu malowania danej serii produkcyjnej zachowac para-
metry nakfadania i przeprowadza¢ badania przynajmniej w zakresie
koloru, potysku, uzyskiwanego efektu i warunkéw utwardzania na
poczatku oraz w trakcie procesu malowania. W przypadku duzych
projektow obstugiwanych przez kilka malarni moga wystgpi¢ pewne
roznice w zakresie koloru i efektu koncowego wynikajgce z ré6znych
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parametréw obrobki i naktadania, niezaleznie od stosowania farb od
tego samego producenta i z jednej partii produkcyjnej. Wymaga to
dokonania przed rozpoczeciem prac wspolnych uzgodnien w spra-
wie odpowiednich probek okreslajgcych zakres tolerancji. Réznice w
naprezeniach materiatu migdzy podtozem a powtokg mogg prowa-
dzi¢ do powstawania peknig¢ naprezeniowych powtok bezpigmento-
wych (np. lakieréw bezbarwnych).

Systemy powtokowe —
efekty metaliczne

Rézne parametry pistoletow, systeméw powlekania i nanoszenia
mogg czesto by¢ powodem niejednolitych rezultatow. Nalezy uzy-
wacé wylacznie dysz dopuszczonych do nanoszenia metalicznych
farb proszkowych. W zaleznosci od rodzaju malowanego przedmio-
tu nalezy stosowac¢ dysze ptaskg lub dysze z wentylowang tarczg
rozpryskowa, aby uzyska¢ rownomierng chmure farby proszkowe;.
Nalezy rowniez regularmie sprawdzac tadowanie i uziemienie chmury
proszku. Standardowa kontrola procesu malowania obejmuje okre-
sowe czyszczenie wezy doprowadzajgcych farbe proszkowa i usu-
wanie farby nagromadzonej na pistoletach do aplikacji i w ostonach.
Malowanie farbami metalicznymi powinno odbywa¢ sie wytgcznie
przy uzyciu zbiomnikéw fluidyzacyjnych. Poniewaz farby metaliczne
sg wrazliwe na roznice w ilosci proszku odzyskiwanego, malowanie
powinno od samego poczatku odbywac¢ sie przy proporcjach wyno-
szacych nie wiecej niz 30% proszku odzyskiwanego w stosunku do
Swiezego (malowanie poczgtkowe bez elementow).

W celu wykluczenia powstawanie smug, podczas catego proce-
su naktadania farby pistolet nie powinien znajdowac sie zbyt blisko
malowanego elementu. Smugi, ktére powstajg podczas stosowania
systemoéw automatycznych w wyniku nieréwnomiernych ruchéw apli-
katora, zwykle nie sg widoczne od razu. Czesto sg one wykrywane
dopiero w odpowiednim $wietle i po obserwacji pod réznymi katami.

Regeneracja — efekty metaliczne

Aby uzyskac¢ réwnomiemy kolor i efekt, osoba odpowiedzialna za
malowanie powinna okresli¢ dozowanie $wiezej farby proszkowej i
zachowac je na tym samym poziomie przez caly czas malowania.
Udziat Swiezego proszku nie powinien by¢ mniejszy niz 70%. Jedno-
czesnie proszek z odzysku nalezy wprowadza¢ do obiegu farby wy-
tacznie w sposob ciagty i po przesianiu go przez sito. Wielokrotne lub
wytgczne uzytkowanie farby proszkowej z odzysku jest niedozwolo-
ne. Poniewaz nie wszystkie metaliczne farby proszkowe zapewniajg
takg samg stabilnos¢ przy zastosowaniu proszku z odzysku, nalezy
okresli¢ udziat procentowy $wiezego proszku na podstawie probek
toleranciji koloru/efektu. Konieczne jest jednak poczatkowe nadzoro-
wanie stabilnosci koloru. Zaleca si¢ nanoszenie farb metalicznych o
drobnej strukturze bez stosowania proszku z odzysku.

Certyfikat zgodnosci
EN ISO 9001 / 14001
IATF 16949

Q7 £ <O
Szrense™
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Nanoszenie elektrostatyczne — efekty
metaliczne

Metoda reczna lub automatyczna: elektrostatyczny; trybostatyczny,
jesli okreslono. Tylko niektére metaliczne farby proszkowe mozna
nanosi¢ metoda trybostatyczng. Przed rozpoczeciem pracy nalezy
sprawdzi¢, czy nadajg sie one do danego urzadzenia stosowanego
do aplikacji. Ze wzgledu na rézng specyfike tadunkowg farb proszko-
wych i pigmentéw metalicznych nie wszystkie czastki metaliczne sg
przenoszone na powlekany element, co moze powodowac réznice
koloru lub uzyskanego efektu. Podczas powlekania elementu nie
wolno zmienia¢ metody nanoszenia z elektrostatycznej na trybosta-
tyczng i na odwrdt, lub tez miesza¢ obydwu metod. W przypadku me-
talicznych farb proszkowych nalezy utrzymywaé uktad w szczegoinej
czystosci w celu uniknigcia spiekania sie farby wywotujgcego spiecia
w obwodach wewnatrz pistoletu.

Gruntowanie — efekty metaliczne

Przy stosowaniu metalicznych farb proszkowych nalezy zapewni¢
odpowiednie gruntowanie systemu malowania proszkowego i powle-
kanego elementu. Ma to istotny wptyw na uzyskanie jednolitej barwy
i efekt koncowy.

Oswiadczenie

Rekomendacje dotyczace uzytkowania produktéw naszej firmy do-
konywane w formie ustnej lub pisemnej sg oparte na doswiadczeniu i
zgodne z nasza najlepsza wiedzg oraz aktualnymi standardami tech-
nicznymi. Pelnig one funkcje pomocniczg dla nabywcy lub uzytkow-
nika produktu. Informacje te majg charakter niewigzacy i nie powo-
dujg powstania zadnego prawnego stosunku umownego lub innego
zobowigzania wynikajgcego z umowy sprzedazy. Nie zwalniajg one
kupujgcego z obowigzku sprawdzenia przydatnosci naszych produk-
tow do zamierzonego uzycia na wiasng odpowiedzialnos¢. Gwaran-
tujemy, ze nasze produkty sg pozbawione wad w zakresie ujgtym
w warunkach dostawy i ptatnosci.

Z uwagi na obowigzek udzielania informacji dane dotyczace naszych
produktow sg poddawane regularmnej aktualizacji zgodnie z najnow-
szym stanem techniki. Dlatego prosimy o odwiedzenie witryny pod
adresem www.tiger-coatings.com, gdzie w sekcji materiatéw do po-
brania znajduje sie najnowsza wersja niniejszej karty charakterystyki.
TIGER Coatings GmbH & Co. KG zastrzega sobie prawo do wpro-
wadzania zmian w karcie charakterystyki produktu bez wczesniejsze-
go powiadomienia.

Niniejsza karta charakterystyki produktu zastepuje wszystkie
wczesniejsze karty i uwagi dla klientéw opublikowane wczesniej
na ten temat i zawiera wytacznie ogoélny zarys informacji o pro-
dukcie. Doktadniejsze informacje o produktach spoza listy stan-
dardowej (w najnowszej wersji) mozna uzyskac¢ od producenta.

Integralng czescig niniejszej karty charakterystyki produktu sa
nasze ulotki techniczne oraz Ogélne Warunki Dostawy i Ptatno-
$ci, ktorych najnowsza wersje mozna w kazdej chwili znalez¢ na
stronie www.tiger-coatings.com w obszarze Pliki do pobrania.

TIGER Coatings GmbH & Co. KG
Negrellistrasse 36 | 4600 Wels | Austria
T +43/(0)7242/400-0

E powdercoatings@tiger-coatings.com
W www.tiger-coatings.com
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