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Série 29 fasadni pouziti

PRASKOVY NATER PRO KOVOVE FASADY A OCELOVE KONSTRUKCE

NA BAZI: POLYESTERU

Typické vyuziti

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

. Ocelové konstrukce

Udaje o vyrobku

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

Specificka 1,2-1,7 g/cm?® podle odstinu

hmotnost

(ISO 8130-2)

Teoreticka pfi tloustce vrstvy 60 um: 9,8 -13,8 m%
vydatnost kg v zavislosti na specifické hmotnosti

(viz také tech. Popis €. 1072 - v aktualnim
znéni)

Skladovatelnost Spotiebujte 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

. vysoka odolnost proti povétrnostnim vliviim

. velmi dobré aplikacni vlastnosti

. velmi dobré mechanické vlastnosti

. dobra skladovatelnost

. Stalost Sarzi RAL odstint dle smérnice VdL ¢. 10

Povrchova uprava

Odstiny Lesk

hladka leskla 80 — 95*
hladka pololeskla 65— 75*
hladka matna 20 - 35
jemna struktura matna 3-18*
hrubd struktura leskla -

* Uroveri lesku dle 1ISO 2813/tihel 60° (neplati pro pragkové laky s metalickym
efektem). NaméFena hodnota lesku se mize u metalickych praskovych lakd
s efekty odchylit od informaci poskytnutych v technickém popisu. (Ddrazné se
doporucuje vytvorfeni hrani¢nich vzork)
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Preduprava

Nasledujici tabulka uvadi nejbéznéjsi metody pfedupravy v za-
vislosti na riznych podkladnich materialech a ucelu vyuziti. Pri
vybéru vezméte prosim bezpodmine¢né vivahu vhodnost vy-
braného typu praskového laku k jeho zamyslenému Gc€elu pouziti
podle udajl tohoto Technického popisu.

Hlinik Ocel Pozinkovana
ocel
' 2Chromatovani © | © | O 6o o o
2Pfedanodizace © @ © | ©
ABezchromatova o | o | o o o | o
prediprava
Zelezité fosfatovani o
Zinecnaté fosfatovani o o o | o o
Tryskani o | o
3 Jemné otiyskani o o | o
Odmasténi  © o o
HEEREIEINERIE
Pouziti: | = Interiér, E = Exteriér F = Fasada
Vysvétlivky

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

5) pro dvouvrstvou skladbu podle GSB TIGER fady 270 / 271

Pouziti | Zpracovani

Standardni skladova polozka: Corona

Produkt na objednavku: Corona; Tribostatic* k dispozici na
vyzadani

* Pfed 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 materiali u barev a metali-
ckych efektd’

Certifikace pro lakovani dilG praskovym lakem.

Povrchova uprava GSB QUALICOAT AAMA
Florida 1 Trida 1 2603
hladka leskla 107m P-0909 v
hladka pololeskla 107q P-0266 v
hladka matna 107i P-0267 v
jemna struktura matna 174b P-0630 v
hrubd struktura leskla - - -

Pozarni odolnost
testovano podle EN 13501-1:2018 s vysledkem A2-s1, dO**

* prevazuji vyjimky
** Podklad: hlinik; max. tloustka vrstvy: 115 um

y

V DODIS

Technick

Technicky popis 1142 verze 08-26



205
200
195
190
185
180

170
165

®
II%W(JngCoatin S

Parametry vytvrzovani

(Teplota objektu ve vztahu k dobé vytvrzovani)

hladka leskla | hruba struktura leskla hladka pololeskla hladka matna | jemna struktura matna
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tepl. Objektu min. doba - doba tepl. Objektu - doba, - doba tepl. Objektu - doba, - doba
vytvrzovani vytvrzovani vytvrzovani vytvrzovani vytvrzovani vytvrzovani
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

Je nutné dodrzovat kfivky vypalovani!

Vysledky zkousek

Odzkouseno na 0,7 mm silném, pfedem hlinikovém plechu na zakladé laboratornich podminek niZe provedenych zkou$ek. Tyto vysledky
mohou mit odchylku od skute¢ného vyrobku na zakladé specifickych vyrobnich parametrech jako je Uhel lesku, odstin, efekt, povrch a

konkrétni vyrobni a pouZzité vlivy.

Série 29
hladky leskly | hladky po-
loleskly | hladky matny

zkusebni
metoda

Série 29
jemna strukturamatna

zkouska

Série 29

hruba struktura leskla

1ISO 2360 doporucena tloustka vrstvy 60-80 upm 70-90 um 90-120 ym
o lesk. 80-95 | pololesk. 65- N . R .
1ISO 2813 leskl - 60 75 | matny 20-35 vizualni matny vizuaini leskly
1SO 2409 mfllvzkov’avzkouska/prllnavost 0 0 0
mfizkovy fez 1 mm
zkouska ohybu na trnu <5mm <5mm <10 mm
ISO 1519 . . . .
praskani laku neni povoleno neni povoleno neni povoleno
ISO 2815 tvrdost vtlaceni =80 nemeéfitelné nemeéfitelné
zkouska Erichsen <5mm <5mm <5mm
1ISO 1520 A . . .
praskani laku neni povoleno neni povoleno neni povoleno
ASTM D 2794 razova §kouska 20 pglcu/hbru 20 p’alculllbru 20 palcu/libru
praskani laku neni povoleno neni povoleno povoleno
stanoveni odolnosti proti vih- | roztfepeni kolem rysky roztfepeni kolem rysky roztfepeni kolem rysky
1ISO 6270-1 . S
kosti (tropicky test) 1000 h max. 1 mm max. 1 mm max. 1 mm
Test v solné komoie roztfepeni kolem rysky roztfepeni kolem rysky roztfepeni kolem rysky
1ISO 9227
1000 hod max. 1 mm max. 1 mm max. 1 mm
dle Test umélého starnuti — QUV B . o . o . o
EN ISO 16474-3 UV-B (313 nm) 300 h * zbytkovy lesk = 50 % zbytkovy lesk = 50 % zbytkovy lesk = 50 %
Test zrychleného starnuti —
Xenon test . o . o . o
1ISO 16474-2 Jafeni xenonového oblouku zbytkovy lesk = 50 % zbytkovy lesk = 50 % zbytkovy lesk = 50 %
1000 h **
Test pfirozeného starnuti —
ISO 2810 Florida test zbytkovy lesk = 50 % zbytkovy lesk = 50 % zbytkovy lesk = 50 %
na Floridé 12 mésicl

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

Musi byt pfrisné dodrzovany pokyny pro aplikaci (technicky
list 1213) stejné jako pokyny ke zpracovani praskovych
barev s metalickym efektem €. 36 a pokyny ke zpracovani
praskovych barev s metalickym efektem pro aplikaéni
kategorie A-D ¢. 44.

Technické popisy produktt, Technické informace a pokyny
pro aplikaci, kazdy z téchto dokumentt 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 sou¢asnymi
technologickymi normami. Jsou vydana, aby poskytla kupu-
jicimu nebo uzivateli podporu. Jsou nezavazna a nezakla-
daji zadné zavazky pro kupni smlouvu. Nezbavuji kupujiciho
odpovédnosti ovéfit si vhodnost nasich vyrobkl pro zamysleny
zplsob pouzivani. Zaru€ujeme, Ze nase vyrobky jsou bez kazl
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 nejaktualnéjsi verzi Technického popisu produk-
tu. Informace obsaZené v Technickych popisech produktld jsou
predmétem zmeén bez upozornéni.

Tento Technicky popis produktu nahrazuje kterykoliv a
v§echny predchozi Technické popisy a poznamky pro zakaz-
niky vydané k této véci, a jeho ucelem je pouze poskytnout
vS§eobecné informace o produktu. Pro vyrobky mimo nas
standardni seznam produkttl (aktualni verze) si vyzadejte
specifické informace.

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

certifikovano podle normy
EN ISO 9001 / 14001
IATF 16949
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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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