Seria 09

FARBA PROSZKOWA DO ZASTOSOWAN WEWNETRZNYCH
NA BAZIE MIESZANKI EPOKSYDOWO-POLIESTROWEJ - STANDARDOWA LINIA

PRODUKTOW

Typowe zastosowania

. sufity metalowe

. oktadziny

. regaty sklepowe i magazynowe
. meble szkolne i biurowe

. kaloryfery

. czesci maszyn

. zabawki metalowe

Szczegobty produktu

Opakowania kartony 20 kg, minipacki 2,5 kg

standardowe
Ciezar wiasciwy 1,2—-1,7 g/lcm® w zalezno$ci od pigmen-
(ISO 8130-2) tacji

Wydajnosé przy grubosci warstwy 60 pm:

teoretyczna 9,8-13,8 m?kg w zaleznosci od ciezaru
wiasciwego (patrz rowniez karta infor-
macyjna nr 1072 — najnowsze wydanie)

Stabilnos¢ 12 miesiecy od dostawy, przechowywaé

przechowalnicza  w suchych warunkach i tempera-
turze nie wyzszej niz 25°C, unika¢
bezposredniego i diugotrwatego
narazenia na ciepto.

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

. bardzo dobre wiasciwosci mechaniczne
. dobra rozlewnos¢
. dobra stabilno$¢ przechowalnicza

Wykonczenie | Kolory

. gtadka— blyszczaca, ok. 80-95*

. gtadka — matowa, ok. 15+-30*

. gruba struktura— matowa

. miotkowa (hammertone)

. antyczna(tylko doaplikacji elektrostatycznej)

. metaliczna — przystosowana do odzysku (tylko do aplikacji
elektrostatycznej)

. metaliczna srebrna i ztota — przystosowana do odzysku
(tylko do aplikacji elektrostatycznej)

Dostepne w  petnej palecie RAL w gtadkim btyszczacym
wykonczeniu. Wszystkie inne kolory moga by¢ wyprodukowane
na zamoéwienie w ilosci minimalnej 60 kg. Farby strukturalne i
matowe od 200 kg.

* Potysk mierzony zgodnie z ISO 2813/ 60° (nie dotyczy farb z
efektem metalicznym). Zmierzony potysk gotowych farb do malowania
proszkowego moze odbiegaé¢ od parametréw podanych w niniejszej karcie
produktu. (Bezwzglednie zaleca sie wykonanie wzorcéw okreslajgcych
zakres tolerancji)

Karta charakterystyki produktu
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Drylac®

Powder Coatin gs
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Przygotowanie powierzchni (alterna-
tywy )

Ponizsza tabela zawiera standardowe metody obrébki wstepnej
w zakresie poszczegdlnych podtozy i zastosowan. Wybierajac
odpowiedni rodzaj przygotowania powierzchni nalezy uwzglednic
zastosowanie farby proszkowej zgodnie z informacjami podany-
mi na stronie pierwszej niniejszej karty produktu.
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1. zgodnie zDIN 50939

2 zgodnie z wymaganiami GSB dotyczacymi jakosci i badan. Przydatnos¢
takiego typu obrobki wstepnej nalezy okresli¢, przeprowadzajac probe
wrzatkowg i test przyczepnosci powtoki metodg siatki naciec.

3. tylko dla detali ocynkowanych > 45 pm

4. dotyczy procesu dwuwarstwowego /TIGER Shield

Aplikacja

Corona, Tribo *

* Mozliwos¢ zastosowania aplikacji Tribo musi zosta¢ zweryfikowana
przed rozpoczgciem malowania. Zapoznaj sig z odpowiednimi wytycznymi
dotyczgcymi aplikacji farb proszkowych z efektem metalicznym.
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Parametry utwardzania

(temperatura detalu)

TIGER Drylac® Seria 09 gtadka -
blyszczaca
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TIGER Drylac® Seria 09 gruba struk-
tura — matowa | gtadka — matow
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Nalezy $cisle przestrzegaé wytycznych dotyczacych utwardzania.
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Gruba struktura matowa i efekt mtotkowy

Jakiekolwiek zmiany w zalecanych parametrach aplikacji (np. grubo$¢ powtoki, warunki utwardzania, zmiana urzadzenia) moze doprowadzi¢
do réznic w uzyskanej strukturze. Grube struktury sg bardzo wrazliwe na zanieczyszczenia w linii aplikacyjnej, poniewaz zawsze wyptywajg
one na wierzch w powtoki. Dlatego tak wazna jest czysto$c¢ aplikatora i linii produkcyjne;.

Zaleca sie tworzenie efektéw miotkowych przy zwigkszonej grubosci powtoki 100-120 ym. Zmiana parametréw utwardzania i detalei o
duzej masie mogg spowodowac niejednorodny efekt. Poniewaz $rodki umozliwiajgce uzyskanie efektu struktury w farbach proszkowych
przeptywajg inaczej niz w farbach ciektych, powtarzalno$¢ danego efektu jest ograniczona. Aby uzyskaé optymalne pokrycie i efekt koncowy,
zaleca sie ciggte dodawanie swiezego proszku.

Uwaga

Nalezy pamieta¢, ze mogg wystepowac réznice dotyczace efektu i koloru miedzy prébka laboratoryjng a rzeczywistym produktem.

System dwuwarstwowy : pierwsza powtoka: utwardzac¢ tylko przez potowe czasu podanego w odpowiedniej karcie informacji o produkcie
(o ile nie zawiera ona zadnych dodatkowych informacji). Druga powtoka: wymaga petnego czasu utwardzania zgodnie z kartag informacji o
produkcie. Uwaga: doktadne warunki utwardzania (czyli czas i temperature) nalezy okresli¢ indywidualnie w zaleznosci od zastosowania i
linii aplikacyjnej. Nalezy caty czas sprawdza¢ adhezje miedzywarstwowg!

Wyniki testow

Testy przeprowadzono w warunkach laboratoryjnych na aluminiowej chromianowanej ptycie testowej o grubosci 0,7 mm. Rzeczywista spe-
cyfikaproduktu moze odbiega¢ od podanej tutaj ze wzgledu na jego wiasciwosci takie jak potysk, kolor, efekt i wykonczenie oraz wybrane
zastosowanie i czynniki Srodowiskowe

- . Seria 09 Series 09 SCE )
wyniki testow metoda testowa gruba struktura
btyszczgca matowa
matowa
grubos¢ powtoki ISO 2360 60-80 uym 60-80 um 90-120 uym
potysk — 60° ISO 2813 80-95 15-30 b.d.*
siatka nacie¢ 1 mm ISO 2409 0 0 0
préba zginania na trzpieniu ISO 1519 <5mm <10 mm <30 mm
préba ttocznosci wg Erich- 1SO 1520 >5mm >3 mm >92mm
sena
twardos¢ naciskowa ISO 2815 > 90 > 90 b.d.*
proba udarnosci brak widocznych widoczne pekniecia
uderzenie kulg 20 inch-pound ASTM D 2794 peknieé az do niewielkie pekniecia A E’Emzi
(2,26 Nm) podioza P
twardos¢ otowka ASTM D 3260 H H b.d.*
prok?a nawiercania i frezo- ok ok ok
wania
EELE L I e maks. pecherzenie maks. pecherzenie maks. pecherzenie
wilgotnos¢ (test tropikalny) ISO 6270-1 -pe -pe -pe
1 mm 1 mm 1 mm
500 h
préba w komorze solnej 1SO 9227 maks. podcinanie maks. podcinanie maks. podcinanie
500 h 1 mm 1 mm 1 mm
*niedostepne
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Zalecenia dotyczace uzycia

Nalezy Scisle 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 dotyczgce stosowania na-
szych produktéw 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 produktéw sg okresowo aktualizowane,
przy czym zawsze obowigzuje najnowsza wersja. Dlatego prosi-
my o odwiedzenie witryny pod adresem www.tiger-coatings.com,
gdzie w sekcji materiatéw do pobrania znajduje sie najnowsza
wersja niniejszej karty charakterystyki. Dane zawarte w kartach
charakterystyki produktu moga ulec zmianie bez wczes$niejszego
powiadomienia.

Niniejsza karta charakterystyki produktu zastepuje wszyst-
kie wczesniejsze karty i uwagi dla klientow opublikowane
wczesniej na ten temat i zawiera wylacznie ogélny 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.

Certyfikat zgodnosci
EN ISO 9001 / 14001
IATF 16949
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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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