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Seria 29 do zastosowan architektonicznych

FARBA PROSZKOWA DO FASAD METALOWYCH | KONSTRUKCJI STALOWYCH

NA BAZIE POLIESTRU

Typowe zastosowania

. metalowe fasady i profile

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

. konstrukcje stalowe

Informacje szczegoétowe

Opakowania Oryginalne pudta o wadze 20 kg, oraz mi-

standardowe nipacki o wadze 2,5 kg

Ciezar wiasciwy 1,2-1,7 g/cm® w zaleznoséci od pigmentacji

(ISO 8130-2)

Wydajnosé przy grubosci warstwy 60 um: 9,8-

teoretyczna 13,8 m?/kg w zaleznosci od ciezaru
wiasciwego (patrz réwniez karta informa-
cyjna nr 1072 — najnowsze wydanie)

Stabilnos¢ Nalezy zuzy¢ przed: data na etykiecie

przechowalnicza  produktu; przechowywa¢ 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

. wysoka odpornos¢ na czynniki atmosferyczne

. bardzo dobra rozlewnos¢

. bardzo dobre wiasciwosci mechaniczne

. dobra stabilno$¢ przechowalnicza

. zgodnos¢ partii z paletg RAL wg wytycznych VdL nr 10

Wykonczenie
Wykonczenie ‘ Potlysk
gtadka bfyszczgca 80 — 95
gtadka satyna 65— 75*
gtadka matowa 20 — 35
drobna struktura matowa 3-18*
gruba struktura btyszczgca -

* Potysk mierzony zgodnie z ISO 2813/60° (nie dotyczy farb z efektem meta-
licznym). Zmierzony potysk gotowych farb do malowania proszkowego moze
odbiegac¢ od parametréw podanych w niniejszej karcie produktu. (Bezwzglednie
zaleca sig wykonanie wzorcow okreslajgcych zakres tolerancii)

strona 1| 3

Obrébka wstepna

Ponizsza tabela zawiera standardowe metody obrébki wstepnej w
zakresie poszczegdlnych podtozy i zastosowan. Wybierajac odpo-
wiedni rodzaj przygotowania powierzchni nalezy uwzglednic rodzaj
zastosowania farby proszkowej zgodnie z informacjami podanymi
na pierwszej stronie niniejszej karty produktu.

Alu- Stal Stal galwa-
minium nizowana
12 Chromowanie O o o o o fe)
2 Anodowanie wstgpne O o o
2Bezchromowe O o o o o o
Fosforanowanie Zelazowe [e]

Fosforanowanie cynkowe fe) o) ) o o

Piaskowanie/$rutowanie o o
3 Omiatanie o © ©

Odttuszczanie

[¢] (¢} o

Zastosowanie: W = wewnatrz; Z = na zewnatrz; A = architektoniczne

1) Zgodnie z DIN 12487

2) Zgodnie z wymaganiami GSB i QUALICOAT dotyczacymi jakosci i badan.
3 Tylko dla detali ocynkowanych > 45 ym

4 Aplikacja 2-warstwowa TIGER Seria 270 / 271/ 272/ 273

5 Aplikacja 2-warstwowa wg GSB TIGER Seria 270 / 271

Proces obrobki

Standardowy produkt magazynowy: Corona

Produkt na zamoéwienie: Corona; Tribostatic* dostgpne na za-
pytanie

* Mozliwos¢ zastosowania aplikacji Tribo musi zosta¢ zweryfikowana

przed rozpoczeciem malowania. Zapoznaj sie¢ z odpowiednimi wytycz-
nymi dotyczacymi aplikacji farb proszkowych z efektem metalicznym.

Dopuszczenia dla kolorow i efektow

metalicznych’

Etykiety jakosciowe dot. pokrywania elementéw budowlanych
Wykonczenie GSB QUALICOAT | AAMA

Standard Klasa 1 2603

gtadka bfyszczgca 107m P-0909 v
gtadka satyna 107q P-0266 v
gtadka matowa 107i P-0267 v
drobna struktura matowa 174b P-0630 v
gruba struktura bfyszczgca - - -

Klasyfikacja ogniowa
wg EN 13501-1:2018 z wynikiem A2-s1, d0**

* z wytgczeniem wyjatkow
** podtoze: aluminium; maks. grubo$¢ powtoki: 115 um
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Parametry utwardzania

(Temperatura detalu a czas utwardzania )

gtadka bfyszczaca | gruba struktura bfyszczaca gtadka potbtyszczgca gtadka matowa | drobna struktura matowa
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. Iminl . Iminl . Iminl
temp. podioza min. czas maks. czas temp. podioza min. czas maks. czas temp. podioza min. czas maks. czas

y utwardzania utwardzania ) utwardzania utwardzania ’ utwardzania utwardzania

200°C 7 minut 12 minut 200°C 7 minut 14 minut 200°C 10 minut 15 minut

190°C 10 minut 25 minut 185°C 13 minut 26 minut 180°C 17 minut 25 minut

170°C 20 minut 40 minut 170°C 20 minut 40 minut 170°C 20 minut 30 minut

Nalezy Scisle przestrzega¢ wytycznych dotyczacych utwardzania!

Wyniki testow

Testy przeprowadzono w warunkach laboratoryjnych na aluminiowej wstepnie ptycie testowej o grubosci 0,7 mm. Rzeczywista specyfika
produktu moze odbiega¢ od podanej tutaj ze wzgledu na jego wtasciwosci takie jak potysk, kolor, efekt i wykonczenie oraz wybrane zasto-
sowanie i czynniki Srodowiskowe.

Seria 29 Seria 29
metoda gtadka bfyszczaca | Seria 29
gruba struktura
testowa gtadka satyna | gtadka drobna struktura matowa
btyszczgca
matowa
1ISO 2360 zalecana grubos¢ powtoki 60-80 um 70-90 pm 90-120 ym
_ane pot. 80-95 | sat. 65-75 | . .
1ISO 2813 potysk — 60 mat 2035 wizualny mat wizualny pofysk
1SO 2409 S|at_ka n_acugclprzyleganle 0 0 0
nacinanie w odstepach 1 mm
préba zginania na trzpieniu <5mm <5mm <10 mm
ISO 1519 ] . . . .
pekanie powtoki niedozwolone niedozwolone niedozwolone
1ISO 2815 twardos¢ naciskowa >80 niemierzalne niemierzalne m
proba ttocznosci wg Erich- >5mm >5mm >5mm
1ISO 1520 sena . . .
. . niedozwolone niedozwolone niedozwolone
pekanie powtoki
ASTM D 2794 test spadajqcej' kuli 29 cali/funt 29 cali/funt 20 cali/funt
pekanie powtoki niedozwolone niedozwolone dozwolone
ocena odpornosci na dopuszczalne rozwarst- | dopuszczalne rozwarst- dopuszczalne rozwarst-
1ISO 6270-1 wilgotnos¢ (test tropikalny) wienie wokét rysika wienie wokét rysika wienie wokét rysika
1000 h maksymalnie na 1 mm maksymalnie na 1 mm maksymalnie na 1 mm
. . dopuszczalne rozwarst- | dopuszczalne rozwarst- dopuszczalne rozwarst- s
1SO 9227 %‘(’)gah‘" mgle solnej wienie wokot rysika wienie wokét rysika wienie wokét rysika u
maksymalnie na 1 mm maksymalnie na 1 mm maksymalnie na 1 mm s
zgodnie z przyspieszone starzenie o o o
EN ISO 16474-3  UV-B (313 nm) 300 h * potysk resztkowy = 50% | potysk resztkowy = 50% | potysk resztkowy = 50%
test przyspieszonego star-
EN ISO 16474-2 | zenia potysk resztkowy = 50% | potysk resztkowy = 50% | potysk resztkowy = 50%
lampa ksenonowa 1000 h **
starzenie w warunkach natu-
EN ISO 2810 ralnych potysk resztkowy = 50% | potysk resztkowy = 50% | potysk resztkowy = 50%
na Florydzie przez 12 miesiecy
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* zgodnie z GSB AL 631 (www.gsb-international.de) ** zgodnie z wytycznymi QUALICOAT (www.qualicoat.net)
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Zalecenia dotyczace uzycia

Nalezy scisle przestrzega¢ wytycznych aplikacyjnych (karta
techniczna 1213) oraz tych dotyczacych obrébki farb prosz-
kowych z efektem metalicznym nr 36 i instrukcji obrébki farb
proszkowych z efektem metalicznym dla kategorii aplikacji
A-D nr 44.

Najnowsze wersje karty charakterystyk produktu, karty in-
formaciji technicznych oraz wytycznych dot. aplikacji sa
dostepne do pobrania na stronie www.tiger-coatings.com.

Oswiadczenie

Wszystkie ustne i pisemne zalecenia dotyczgce stosowania nas-
zych produktéw oparte sg na naszych doswiadczeniach oraz sg
zgodne z obowigzujgcymi standardami technologicznymi. Petnig
one role pomocniczg dla nabywcy lub uzytkownika produktu. Je-
dnak nie sg one wigzgce, dlatego nie stanowig zadnego dodatko-
wego zobowigzania w stosunku do umowy kupna. Nie zwalniajg
one réwniez kupujacego z obowigzku sprawdzenia przydatnosci
naszych produktéw w stosunku do planowanego uzycia i zasto-
sowania. Gwarantujemy, ze nasze produkty sg pozbawione wad
w zakresie ujetym w warunkach dostawy i ptatnosci.

Zgodnie z naszym programem informacji o produktach wszystkie
karty informacyjne produktéw sa okresowo aktualizowane, przy
czym zawsze obowigzuje najnowsza wersja. Dlatego prosimy o
odwiedzenie witryny pod adresem www.tiger-coatings.com, gd-
zie w sekcji do pobrania znajduje sie najnowsza wersja tej karty
informacji o produkcie. Dane w kartach informacji o produkcie
moga ulec zmianie bez wczesniejszego powiadomienia.

Niniejsza karta informacji o produkcie zastepuje wszystkie
wczesniejsze karty i uwagi dla klientéw 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 czesé niniejszej
karty informacji o produkcie.

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

Seria 29
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