Série 68 vysoce odolny

PRASKOVY LAK VYSOCE ODOLNY PROTI POVETRNOSTNIM VLIVUM PRO

ARCHITEKTONICKE VYUZITi NA
BAZI: POLYESTERU

Typické vyuziti

. Kovové fasady a profily
. Dvefe, vrata, okna, ploty
. Zimni zahrady

. Ocelové konstrukce

Udaje o vyrobku

Standardni baleni V originalnich zasobnicich o hmotnosti 20 kg
i v mini-baleni o hmotnosti 2,5 kg

Specificka hmotnost 1,2-1,6 g/cm?® podle odstinu

(1ISO 8130-2)

Teoreticka pfi sile vrstvy 60 um: 10,4 -13,8 m?kg v

kryci schopnost zavislosti na specifické hmotnosti (viz také
tech. informace €. 1072 - v aktualnim znéni)

Podminky skladovani Spotrebujte do: viz datum vytisténé na
etiketé; skladujte za suchych podminek
pfi teploté do 25 °C, zamezte pfimému a
dlouhodobému vystaveni teplu

(PFi vyrobé zakazek na zakladé tzv. ramcovych objednavek nebo sklado-
vych dohod, které se ze své podstaty skladuji po del$i dobu, se skladova-
telnost pocita od data vyroby.)

Vlastnosti

. vynikajici odolnost proti povétrnostnim vlivim

. dobré aplikac¢ni vlastnosti

. dobra skladovatelnost

. Kozistentnost Sarzi RAL barev dle smérnice VdL €. 10

. Varianta produktl TIGER Motivo pro termalni sublimaci
dfevénych a kamennych optickych povrch(

. Produktova fada ,3D“ jednovrstvy praskovy lak kovového
efektu, opticky blizky tekutym barvam

Povrch uprava

hladka leskla 80 — 95
hladka pololeskla 63 -77*
hladka matna 20 - 35*
hladka hluboky mat 2-19*
jemna struktura matna 3-18*

* Uroven lesku dle 1ISO 2813/hel 60° (neplati pro praskové laky s meta-
lickym efektem). Namérena uroveri lesku efektovych praskovych lakl se
muze lisit od informaci poskytnutych v tomto technickém popisu. Dirazné
se doporucuje vytvoreni toleran¢nich vzorku)
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Predupravy povrchu

Nasledujici tabulka odrazi bézné metody pfeduprav s ohledem na
rizné podklady a vyuziti. Pfi vybéru pfislusného typu predupravy
dbejte vhodnosti typu praskového laku pro pozadované pouziti
dle pokyn( tohoto Technického popisu.

Hlinik Ocel Pozinkovana
ocel
"2 Chromatovani © | © | ©O o o o
2Pfedanodizace © | © | ©
2 Bezchromatova prediprava © | © | © o o o
Zelezité fosfatovani o
Zinec¢naté fosfatovani o o|lo o o
Tryskani o o
3 Jemné otfyskani o o o
Odmasténi © o
I | A|F I |A || |A|F
Pouziti: | = Interiér, A = Exteriér F = Fasada
Vysvétlivk:

y
1 podle DIN EN 12487
2 podle GSB a QCT materialovo - zkuSebnych podminek
3 jen pro vyrobky se zinkovym povlakem > 45um
4 pro 2-vrstvy systém TIGER Série 270/ 271/272/ 273

Pouziti | Zpracovani
Standardni produkt: Elektrostatika Tribo *
Specialni produkt: pouze Elektrostatika; Tribo * na pozadani

* Pred vlastnim zpracovanim je tfeba na natérovém systému vyzkouSet
odpovidajici vhodnost pro nastfik Tribo. Vezméte prosim na védomi tech-
nické listy metalickych efektd v jejich aktualnim znéni.

Schvaleni barev a metalickych
efekti dle GSB a Qualicoat’

Stitky kvality pro lak na kusech stavebnich komponent

GSB Florida 3 | QUALICOAT tfida 2

hladky leskly - P-0912
hladky pololeskly 174e P-1081
hladky matna 174k P-0834
hladka hluboky mat P-1547
jemna struktura matna 174m P-1317

* prevazuji vyjimky
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Parametry vytvrzovani

(Teplota objektu ve vztahu k dobé vytvrzovani)

hladky matny ) hladka hluboky mat
[°C) "cl
230 330
220 2
210 20
200 00
150 180 - - e
180 180 .
170 = 170 = k1
160 160 . . —1..
150 150
140 140
130 130
120 120
5 10 15 20 25 30 35 40 45 5 10 15 0 25 30 EH a0 45
[min] [min]
T t min t max T t min t max
170 C 20 min 40 min 1700 25 min 30 min
185¢C° 15 min 31 min 185 C* 17 min 28 min
200 C° 10 min 22 min 200C° 15 min 25 min
hladky leskly | hladky pololeskly | jemna struktura matna
[°c
230
220
210
200 —
180
180
170 =
160
150
140
130
120
5 10 15 20 25 30 35 40 45
[min]
T t min t max
170 C 25 min 40 min
185 ¢C° 20 min 31 min
200 C° 15 min 22 min

Je nutné dodrzovat kfivky vypalovani!

Vysledky zkousek

Zkous$eno za laboratornich podminek na chromatovaném hlinikovém zkuSebnim panelu, ktery je 0,7 mm tlusty. Skute€né chovani produktu
se muze lisit vlivem specifickych vlastnosti produktl, jako je lesk, barva, efekt a povrch Uprava, tak jako vlivem okolniho prostredi v sou-
vislosti s aplikaci.

Série 68
hladky leskly | hladky pololeskly
hladky matna | hladka hluboky mat

zkusebni Série 68

zkouska jemna struktura matna

metoda

Seérie 68

1ISO 2360 doporucéovana sila vrstvy 60-80 pm 70-90 pm
1ISO 2813 leskly - 60° lesk. 80-95 | pololesk. 63-77 | matna 20-35 | vizualni matna
1SO 2409 mr|z’kova z!(ouskalprllnavost 0 0

vzdalenost fezu 1 mm

zkouska ohybu na trnu <5mm <5mm
1ISO 1519 praskani laku povoleno povoleno

odtrzeni lepici pasky lak se neodloupava lak se neodloupava
1ISO 2815 tvrdost vtlaceni =80 nemeéfitelné
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zkugebni SEHe68 Série 68
metoda zkouska hladky leskly | hladky pololeskly ‘emna struktura matna
hladky matna | hladka hluboky mat )
zkouska Erichsen <5mm <5mm
1ISO 1520 praskani laku povoleno povoleno
odtrzeni lepici pasky lak se neodloupava lak se neodloupava
narazova zkouska kouli 20 palct/libru 20 palcu/libru
ASTM D 2794 praskani laku povoleno povoleno
odtrzeni lepici pasky lak se neodloupava lak se neodloupava
stanoveni odolnosti proti . . . .
1ISO 6270-1 vihkosti 1000 h roztfepeni kolem rysky max. 1 mm roztfepeni kolem rysky max. 1 mm
zkouska pusobeni slaného
1ISO 9227 postiiku roztfepeni kolem rysky max. 1 mm roztfepeni kolem rysky max. 1 mm
1000 hod
dle zrychlené zvétravani

EN ISO 16474-3 | UV-B (313 nm) 600 h *

zbytkovy lesk 2 50 %

zbytkovy lesk 2 50 %

zkouska zrychleného
zvétravani

zareni xenonového oblouku
1000 h **

EN ISO 16474-2

zbytkovy lesk = 90 %

zbytkovy lesk = 90 %

pfirozené zvétravani

ENISO2810 L. Florids 36 mésicu

zbytkovy lesk = 50 %

zbytkovy lesk = 50 %

* dle GSB AL 631 (www.gsb-international.de) ** dle specifikaci QUALICOAT (www.qualicoat.net)

Pokyny pro aplikaci

Pokyny pro aplikaci (technicky popis 1213) musi byt pfisné
dodrzovany.

Technické popisy produktti, Technické informace a pokyny
pro aplikaci, kazdy z téchto dokumentu v aktualni verzi, jsou
dostupné ke stazeni na www.tiger-coatings.com.

Odmitnuti odpovédnosti

Nase slovni a pisemna doporuéeni pro pouzivani nasich vyrobku
jsou zaloZena na zkuSenostech a jsou v souladu se soucasnymi
technologickymi normami. Jsou vydana, aby poskytla kupu-
jicimu nebo uZzivateli podporu. Jsou nezavazna a nezakla-
daji zadné zavazky pro kupni smlouvu. Nezbavuji kupujiciho
odpovédnosti ovéfit si vhodnost nasich vyrobk( pro zamysleny
zplsob pouzivani. Zaruujeme, Ze nase vyrobky jsou bez kazu
a vad, v rozsahu stanoveném v naSich Dodacich a platebnich
podminkach.

Jako soucast naseho programu produktovych informaci jsou
Technické popisy kazdého produktu pravidelné aktualizovany,
aby byla dostupna vzdy nejnovéjsi verze. Navstivte proto sek-
ci stahovani na www.tiger-coatings.com, abyste se ujistili, ze
mate k dispozici nejaktualné&jsi verzi Technického popisu produk-
tu. Informace obsaZzené v Technickych popisech produktl jsou

certifikovano podle normy
ISO 9001 / 14001
IATF 16949
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predmétem zmén bez upozornéni.

Tento Technicky popis produktu nahrazuje kterykoliv a
vSechny predchozi Technické popisy a poznamky pro zakaz-
niky vydané k této véci, a jeho ucelem je pouze poskytnout
vSeobecné informace o produktu. Pro vyrobky mimo nas stan-
dardni seznam produktti (aktualni verze) si vyzadejte speci-
fické informace.

Technické informace a Dodaci a platebni podminky, vzdy v ak-
tualni verzi, k dispozici ke stazeni na www.tiger-coatings.com,
tvori nedilnou soucast tohoto Technického popisu.

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

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