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SERIE 59 - fluorescente para aplicacion en interior y exterior
PINTURA EN POLVO A BASE DE RESINA POLIESTER LIBRE DE TGIC DE ALTA LUMINOSIDAD

Aplicaciones generales

+ Dbicicletas y motocicletas

» articulos deportivos

* barandales de seguridad

+ sefialamientos

» superficies no expuestas de forma permanente a los rayos UV

Sobre el producto

Empaque estandar  en caja original de 20 kg (44 Ib) y mini-pack

de 2.5 kg (5 Ib)

Densidad especifica
(ASTM D792)

aproximadamente 1.4-1.8 g/cm?®
dependiendo de la pigmentacion

Rendimiento teérico a 60 um (2.5 mils) de espesor de pelicula:
11.1 m?/kg (51.5 ft?/lb). Consultar también la
Ultima edicién de la “Tabla de poder cubriente
tedrico de pintura en polvo”

versiéon 00-1000 (sistema métrico)

versiéon 00-1001 (sistema imperial)

Estabilidad de 12 meses a no mas de 25 °C (77 °F), evitar la

almacenaje exposicién directa y prolongada al calor
Caracteristicas
* libre de TGIC

» alta luminosidad, calidad y efecto
* buena nivelacion
* buen rendimiento

Acabado

brillo
80-95+*

acabado

liso brillante

* Nivel de brillo de acuerdo a la norma ASTM 523 a un éangulo de 60° (no
aplica a pinturas en polvo con efecto metalico). El nivel medido de brillo de
las pinturas en polvo a efectos especiales puede ser diferente comparado
con las especificaciones dadas en esta Hoja de Datos Técnicos. Se
recomienda la creacién de muestras de tolerancia.

sistema de una capa

descripcion del producto codigo

' Neon Yellow 50/20043*
' Neon Pink 59/30075**

** Estabilidad UV limitada.

Disponible en stock en una seleccion limitada de colores y acabados
(ver catalogos de colores). Se pueden hacer igualaciones de
seleccion limitada de colores bajo demanda (se aplica la cantidad de
orden minima).

Para mas informacién sobre estos productos, referirse a la Hoja de
Datos Técnicos de la Serie 59 de TIGER Drylac para aplicaciones en
interior y exterior (59/1000).
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Pretratamiento

La siguiente tabla refleja los métodos comunes de pretratamiento en
relacion a varios sustratos y aplicaciones. Para seleccionar el tipo

de pretratamiento adecuado para el tipo de pintura en polvo de una
aplicacion deseada se recomienda tomar en cuenta los datos técnicos
segun los lineamientos en esta pagina.

Aluminio Acero Acero
galvanizado
Desengrase © o ¢}
Cromatizado © | © O | O ©O O O
2Anodizado © | © | ©
2Libredecromo © | O | O | O | O
Fosfato de fierro o
Fosfato de zinc o/ o/ o0ojo|0O0 o0o]oO
Granallado ol ol o
3 Barrido

o o o o
(| E/A[I ELA/CII E C
| = interior; E = exterior; A = arquitectura; C = acero

Aplicacion:

1) de acuerdo a la norma ASTM B449

2) de acuerdo a los reglamentos de calidad y de prueba del GSB. La capacidad de este tipo
de pretratamiento tiene que ser establecida a través de una prueba de ebullicién del agua y
pruebas posteriores de adherencia y de extraccion de cinta adhesiva

3) solo para partes recubiertas de zinc >45 pm (>1.8 mils)

4) para un proceso de dos capas TIGER Shield

Proceso

Corona y Tribo*

* Para pinturas en polvo Tribo/Airstatic se recomienda confirmar antes de
ordenar. La capacidad de efectos metélicos para la aplicacién en Tribo debe
ser verificada antes de su aplicacion. Consulte la tltima version de la Hoja de
Informacion para efectos metalicos relevante.

Dado que no todas las pinturas en polvo son adecuadas para reciclar o
recuperar, se recomienda verificar antes de realizar su orden.
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Parametros de curado

(temperatura del sustrato contra tiempo de curado)

Neon Yellow 59/20042 Neon Pink 59/30075
A A
[°F1 |[°C] [°F] |[°C]
428 220 428 220
410 {210 '\ 410 (210
392|200 392 (200
374 1190 374 1190
356 | 180 \\- > 356 |180 O
338 |170 338 (170
320 |160 320 [160
0 5 10 15 20 25 30 35 [min] 0 5 10 15 20 25 30 35 [min]
temperatura del sustrato  tiempo minimo de curado tiempo maximo de curado temperatura del sustrato tiempo de curado
180 °C (356 °F) 15 minutos 30 minutos 180 °C (356 °F) 20 minutos
210 °C (410 °F) 5 minutos 10 minutos

Los parametros de curado deben ser seguidos adecuadamente debido a que las propiedades mecanicas se desarrollan antes de
la polimerizacion (reticulacion) completa.

Resultados de pruebas

Resultados comprobados en condiciones de laboratorio en paneles de prueba de acero fosfatado al fierro Bonderite B-1000 o equivalente. Las
condiciones de curado son de acuerdo a los parametros de curado. El rendimiento real del producto puede variar debido a las propiedades
especificas del producto, tales como el brillo, el color, el efecto y el acabado asi como las influencias relacionadas a la aplicacion y al medio
ambiente. Cuando el producto es usado en sistema de dos capas, el aumento de espesor de la pelicula se traducira en una disminucion de las
propiedades mecanicas.

método de rueba Serie 59/20043
prueba P Neon Yellow Neon Pink
60-80 um 60-80 um
1ISO 2360 espesor de pelicula recomendada H . H )
(2.5-3.5 mils) (2.5-3.5 mils)
ASTM D523 brillo - 60° 80-95+ 15-25
ASTM D3359 | prueba de adherencia 58 58
método B distancia de corte de 1mm
ASTM D2794 pru_eba Qe |mpact9 2.0 in/lb . ) ver nota abajo*
agrietamiento de pintura sin presencia de grietas
ASTM D3363 | dureza de lapiz H minimo H minimo
determinacion de resistencia a la humedad corte maximo de 1 mm (1/32 corte maximo de 1 mm (1/32
ASTM D2247 - . . .
500 horas pulgada), sin ampollamiento pulgada), sin ampollamiento
resistencia a camara salina corte maximo de 1 mm (1/32 corte maximo de 1 mm (1/32
ASTM B117 . . . .
500 horas pulgada), sin ampollamiento pulgada), sin ampollamiento

Recomendaciones de limpieza: referirse a la Gltima edicion de la Hoja de Informacion de TIGER Drylac® “Recomendaciones de limpieza”
Version 00-1005.

* Debido al uso de materias primas necesarias para lograr el efecto luminoso y fluorescente, en algunos casos la resistencia al impacto puede ser comprometida.
En tales casos, la falta de funcionamiento mecénico es inherente a la formulacién y no debe considerarse como ausencia de curado como es normalmente el
caso con las pinturas en polvo a base de poliéster. Para asegurar el curado adecuado de las piezas se requiere cuidado especial y se recomienda hacer une
prueba basada en resistencia quimica tales como el método de PCI #8 o similar.
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Tomar en cuenta

Es la responsabilidad del comprador y/o usuario determinar si la
estabilidad UV de la pintura en polvo fluorescente de la Serie 59 de
TIGER Drylac® es adecuada para el uso destinado. Debido a las
limitaciones inherentes de los pigmentos utilizados para generar el
efecto fluorescente, la estabilidad UV se reduce en comparacion con
colores opacos estandares, tales como la gama RAL. Esta reduccion
puede variar de color a color.

La aplicaciéon de una capa superior con acabado transparente sobre
una capa de pintura en polvo para interior no resulta en un sistema
resistente a la intemperie.

Las propiedades de post-doblado de cualquiera de las partes deben
ser verificadas antes de la aplicacion. Grietas menores en la superficie
recubierta pueden dar lugar a corrosion.

Los selladores de juntas y otros productos auxiliares, como los
abrillantadores, las ceras, lubricantes de corte y taladrado, que entran
en contacto con la superficie recubierta deben tener un pH neutro y
estar libres de sustancias que puedan dafar el acabado. Por lo tanto,
antes de la aplicacion, se recomienda realizar una prueba para estar
seguro que el producto es adecuado para lo que fue disefiado.

En general, los colores en la gama de rojos, amarillos y naranjas
pueden requerir un aumento de espesor de la pelicula para lograr una
cobertura total.

Se recomienda leer y entender la Hoja de Seguridad de Materiales
(SDS) antes del uso.

Resistencia quimica

La resistencia quimica requerida de una pintura en polvo depende,
entre otras cosas, de su formulacion. Los requisitos de resistencia
quimica deben ser considerados de acuerdo a las condiciones de
proceso y uso final del producto terminado. Esto se establece mejor
durante el proceso de especificacién del producto. Un acuerdo
entre todas las partes involucradas debe ser alcanzado para los
requisitos de resistencia a productos quimicos asi como el método
de prueba, que puede ser realizado de acuerdo con el método
de ensayo PCI # 8 “Prueba de curado con solvente”. Ademas, la
duracién del ensayo y la concentracion del medio de prueba deben
ser acordadas.

Certificado segun la norma
1SO 9001 | 14001

Descargo de responsabilidad

Las recomendaciones verbales y escritas de TIGER para el uso
de sus productos se basan en la experiencia y son de acuerdo
con los estandares tecnoldgicos. Estas se proporcionan con el fin
de apoyar al comprador o usuario. No son vinculantes y no crean
ningun compromiso adicional al acuerdo de compra. No liberan al
comprador de verificar el desempefio de los productos de TIGER
para la aplicacion deseada. TIGER garantiza que sus productos
son libres de fallas y defectos como se estipula en las Términos y
condiciones de venta.

Como parte del programa de informacién de productos de TIGER,
las Hojas de Datos Técnicos se actualizan periédicamente. La
Ultima version prevalecera. Para asegurarse de siempre tener
la version mas reciente se recomienda revisar en el sitio web de
TIGER www.tiger-coatings.com. La informaciéon en las Hojas de
Datos Técnicos de TIGER esta sujeta a cambio sin previo aviso.

Esta Hoja de Datos Técnicos sustituye todas las versiones
anteriores de Hojas de Datos Técnicos del producto y notas
publicadas en relacion con el mismo y sélo tiene por objetivo de
proporcionar informacién general sobre el producto.

Las versiones actuales de las Hojas de Informacién Técnica y de
los Términos y condiciones de venta pueden ser descargadas del
sitio web www.tiger-coatings.com y forman parte integral de esta
Hoja de Datos Técnicos.

TIGER Drylac México S.A. de C.V.

Circuito Exportacién 212 | Parque Industrial Tres Naciones
San Luis Potosi, SLP, C.P. 78395 | México

T 52444 799-7243

F 52444 799-7244

E tigermexico@tiger-coatings.com

W www.tiger-coatings.com
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