Seria 68 o zwiekszonej trwatosci

FARBA DO MALOWANIA PROSZKOWEGO O ZWIEKSZONEJ TRWALOSCI DO ZASTO-
SOWAN ARCHITEKTONICZNYCH NA BAZIE POLIESTRU

Typowe zastosowania

. metalowe fasady i profile

. drzwi, bramy, ramy okienne, ogrodzenia
. ogrody zimowe

. konstrukcje stalowe

Szczegéty produktu

Opakowania
standardowe

Oryginalne pudta o wadze 20 kg, oraz mi-
nipacki o wadze 2,5 kg

Ciezar wiasciwy 1,2-1,6 g/cm?® w zaleznosci od pigmentagiji

(ISO 8130-2)

Wydajnosé przy grubosci warstwy 60 um: 10,4—

teoretyczna 13,8 m?/kg w zaleznosci od ciezaru wia-
$ciwego (patrz rowniez karta informacyjna
nr 1072 — najnowsze wydanie)

Stabilnos¢ Nalezy zuzy¢ przed: data na etykiecie pro-

przechowalnicza  duktu; przechowywaé w suchych warunkach
i temperaturze nie wyzszej niz 25°C, unika¢
bezposredniego i diugotrwatego narazenia
na ciepto.

(Okres magazynowania produktéw objetych specjalnymi umowami ramowymi
lub innymi porozumieniami dotyczacymi zapaséw, ktére zwykle przechowuje
sie przez dtuzszy czas, okresla sie na podstawie oryginalnej daty produkcii).

Wiasciwosci

. doskonata odporno$¢ na czynniki atmosferyczne

. bardzo dobra rozlewnos$¢

. dobra trwato$¢ przechowalnicza

. zgodno$¢ partii z paletg RAL wg wytycznych VdL nr 10

. Linia produktéw , TIGER Motivo” do termosublimacji wykonczen z
drewna i marmuru

. Linia produktéw ,3D” — farba do malowania proszkowego o wizual-
nym efekcie zetalicznej farby ciektej przy jednowarstwowej aplikacii

Wykonczenie
gtadka bfyszczgca 80-95*
gtadka potblyszczaca 63-77*
gtadka matowa 20-35*
gtadka gfeboki mat 2-19*
drobna struktura matowa 3-18*

* Polysk mierzony zgodnie z ISO 2813/60° (nie dotyczy farb z efektem metalicz-
nym). Zmierzony potysk gotowych farb do malowania proszkowego moze od-
biegac od parametréw podanych w niniejszej karcie charakterystyki produktu.
Bezwzglednie zaleca sig wykonanie wzorcow okreslajgcych zakres tolerancii.
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Obroébka wstepna

Ponizsza tabela zawiera standardowe metody obrébki wstepne;j
w zakresie poszczegdlnych podtozy i zastosowan. Wybierajac
odpowiedni rodzaj przygotowania powierzchni, nalezy uwzgled-
ni¢ rodzaj zastosowania farby proszkowej zgodnie z informacja-
mi podanymi na pierwszej stronie niniejszej karty charakterystyki.
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Zastosowanie: W = wewnatrz; Z = na zewnatrz; A = architektoniczne; S = stal

1) Zgodnie z DIN 12487
zgodnie z wymaganiami GSB i QUALICOAT dotyczacymi jakosci i badan. Przy-

N

datnos$é takiego typu obrébki wstepnej nalezy okresli¢, przeprowadzajgc probe
wrzatkowa i test przyczepnosci powtoki metodg siatki nacig¢.

3 tylko dla detali ocynkowanych > 45 ym

4 dotyczy procesu dwuwarstwowego TIGER Shield

Proces obrobki

Corona, Tribostatic*

* Mozliwo$¢ zastosowania aplikacji Tribo musi zosta¢ zweryfikowana
przed rozpoczeciem malowania. Zapoznaj si¢ z odpowiednimi wytyczny-
mi dotyczacymi aplikacji farb proszkowych z efektem metalicznym.

Dopuszczenia dla koloréw i efektow
metalicznych’

Etykiety jakosciowe dot. pokrywania elementéw budowlanych

GSB Master | QUALICOAT Klasa 2

gtadka bfyszczgca - P-0912
gtadka potbtyszczaca MZ 174e P-1081
gtadka matowa MZ 174k P-0834
gtadka gfeboki mat - P-1547
drobna struktura matowa MZ 174m P-1317

* z wylgczeniem wyjgtkow
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Parametry utwardzania

(Temperatura detalu a czas utwardzania)

gtadka matowa gtadka gfeboki mat

[°C) "cl
230 330
220 2
210 20
200 200
190 150
180 180 .
170 = m == E‘ .
160 160
150 150
140 140
130 130
120 120
5 10 15 20 25 30 35 a0 a5 5 10 1% 20 2% 30 15 a0 45
[min] [min]
T t min t max T 1 min 1 max
170 C 20 min 40 min T 15 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

gtadka blyszczgca | gtadka pétbtyszczgca | o drobnej strukturze

matowej

[°c

230

220

210

200 —

190

180

170 =

160

150

140

130

120

5 10 15 20 25 30 35 40 45
[min]
T t min t max
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185¢C° 20 min 31 min
200 C° 15 min 22 min

Nalezy $cisle przestrzega¢ wytycznych dotyczgcych utwardzania!

Wyniki testow

Testy przeprowadzono w warunkach laboratoryjnych na aluminiowej wstepnie oczyszczonej ptycie testowej o grubosci 0,7 mm. Rzeczy-
wista specyfika produktu moze odbiegaé od podanej tutaj ze wzgledu na jego wtasciwosci takie jak potysk, kolor, efekt i wykonczenie oraz
wybrane zastosowanie i czynniki Srodowiskowe.

Seria 68

metoda testo- ST Seria 68
gtadka btyszczgca | gtadka potbtyszczaca
wa : drobna struktura matowa
gtadka matowa | gtadka gfeboki mat
1ISO 2360 zalecana grubos¢ powtoki 60-80 um 70-90 pm
1SO 2813 polysk — 60° bt. 80-95 | potbt. 63—77 | mat 20-35 | gfad. gt. wizualny mat
mat 2-19
ISO 2409 S|at_ka nacieé | przyleganie 0 0
nacinanie w odstepach 1 mm
préba zginania na trzpieniu <5mm <5mm
1ISO 1519 pekanie powtoki dozwolone dozwolone
usuniecie taSmy samoprzylepnej | brak usuniecia powtoki brak usuniecia powtoki
1ISO 2815 twardos¢ naciskowa >80 niemierzalne
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metoda testo-

wa

Seria 68

gtadka bfyszczaca | gtadka potbtyszczaca
gtadka matowa | gtadka gteboki mat

Seria 68
drobna struktura matowa

ggc:‘ga ttocznosci wg Erich- > 5 mm >5mm
1ISO 1520 . . dozwolone dozwolone
pekanie powtoki s . . .
L . . | brak usunigcia powtoki brak usuniecia powtoki
usuniecie tadmy samoprzylepnej
test spadajacej kuli 20 cali/funt 20 cali/funt
ASTM D 2794 pekanie powtoki dozwolone dozwolone
usunigcie tasmy samoprzylepnej | brak usunigcia powtoki brak usunigcia powtoki
ocena odpornosci na wilgot- przenikanie na przecieciu przenikanie na przecieciu
1ISO 6270-1 nos¢ (test tropikalny) 1000 . .
godz maksymalnie na 1 mm maksymalnie na 1 mm
préba w mgle solnej przenikanie na przecigciu przenikanie na przecigciu
1ISO 9227 . .
1000 godz. maksymalnie na 1 mm maksymalnie na 1 mm
zgodnie przyspieszone starzenie o o
21SO 16474-3 | UV-B (313 nm) 600 godz.* potysk resztkowy = 50% potysk resztkowy = 50%
_ | test przyspieszonego starze-
5 N1SO 16474 nia potysk resztkowy = 90% potysk resztkowy = 90%
lampa ksenonowa 1000 godz.**
starzenie w warunkach natu-
EN ISO 2810 ralnych potysk resztkowy = 50% potysk resztkowy = 50%
na Florydzie przez 36 miesiecy

* zgodnie z GSB AL 631 (www.gsb-international.de) ** zgodnie z wytycznymi QUALICOAT (www.qualicoat.net)

Zalecenia dotyczace uzycia

Nalezy s$cisle przestrzega¢ wytycznych dot. aplikacji (karta
charakterystyki 1213).

Najnowsze wersje karty charakterystyk produktu, karty in-
formacji technicznych oraz wytycznych dot. aplikacji sg do-
stepne do pobrania na stronie www.tiger-coatings.com.

Oswiadczenie

Wszystkie ustne i pisemne zalecenia dotyczace stosowania na-
szych produktow oparte sg na naszych doswiadczeniach oraz sg
zgodne z obowigzujgcymi standardami technologicznymi. Petnig
one funkcje pomocniczg dla nabywcy lub uzytkownika produk-
tu. Jednak nie sg one wigzgce, dlatego nie stanowig zadnego
dodatkowego zobowigzania w stosunku do umowy kupna. Nie
zwalniajg one réwniez kupujgcego z obowigzku sprawdzenia
przydatnosci naszych produktéw w stosunku do planowanego
uzycia i zastosowania. Gwarantujemy, ze nasze produkty sg po-
zbawione wad w zakresie ujetym w warunkach dostawy i ptat-
nosci.

Zgodnie z naszym programem informacji o produktach wszyst-
kie karty charakterystyki produktow sg okresowo aktualizowane,
przy czym zawsze obowigzuje najnowsza wersja. Dlatego prosi-
my o odwiedzenie witryny pod adresem www.tiger-coatings.com,
gdzie w sekcji materialéw do pobrania znajduje sie najnowsza
wersja niniejszej karty charakterystyki. Dane zawarte w kartach
charakterystyki produktu mogg ulec zmianie bez wczes$niejszego
powiadomienia.

Certyfikat zgodnosci
EN ISO 9001 / 14001
IATF 16949
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Niniejsza karta charakterystyki produktu zastepuje wszyst-
kie wczesniejsze karty i uwagi dla klientéw opublikowane
wczesniej na ten temat i zawiera wylacznie ogolny zarys
informacji o produkcie. Dokladniejsze informacje o produk-
tach spoza listy standardowej (w najnowszej wersji) mozna
uzyskac od producenta.

Karty danych technicznych oraz warunki dostawy i zaptaty
(w najnowszej wersji) mozna pobra¢ z witryny www.tiger-
-coatings.com. Stanowig one nieodtaczng czes¢ niniejszej
karty charakterystyki produktu.

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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