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Séria 14, pouzitie v oblasti architektury

PRASKOVY NATER NA KOVOVE FASADY A OCELOVE KONSTRUKCIE

BAZA: POLYESTER

Typické ucely pouzitia
. kovové fasady a profily

. dvere, brany, ramy okien, ploty

. zimné zahrady

. ocelové konstrukcie

Podrobnosti o vyrobku

Standardné balenie V 20-kilogramovych originalnych karténoch
alebo 2,5-kilogramovych baleniach Minipack

Specificka 1,2 — 1,7 glem?3 v zavislosti od pigmentacie
hmotnost’

(ISO 8130-2)

Teoreticka pri 60 ym hrabke vrstvy:

vyt'aznost’ 9,8 — 13,8 m?/kg v zavislosti od Specifickej

hmotnosti (pozrite si aj Informacny list €.
1072 — najnovsie vydanie)

Skladova stabilita Spotrebujte do: pozrite si vytlaceny datum
na produktovom $titku; v suchom prost-
redi pri teplote nepresahujucej 25 °C,
predchadzajte priamemu a dlhodobému
pdsobeniu tepla

(Skladova stabilita zakazkovych objednavok alebo inych skladovych za-
sob, ktoré sa uskladriuju na dlhé ¢asové obdobie, sa stanovuje na zaklade
datumu vyroby.)

Vlastnosti

. vysoka odolnost voci poveternostnym vplyvom

. velmi dobry rozlyv

. velmi dobré mechanické vlastnosti

. dobra skladova stabilita

. konstantnost Sarzi odtieriov RAL podla smernice VdL ¢. 10

Typ plochy povrchu

Typ plochy povrchu ‘ Leskla
hladka pololeskla 65— 75

* Stuperi lesku podla normy ISO 2813/uhol 60° (nevztahuje sa na praskové
natery s metalickym efektom). Namerany stuperi lesku efektovych
praskovych naterov sa méze lisit od idajov uvadzanych v tomto technickom
popise vyrobku. Dérazne sa odporuc¢a vyhotovenie toleranénych vzoriek)
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Predupravy

Nasledujuca tabulka odzrkadluje bezné spdsoby predupravy vo
vztahu k r6znym substratom a aplikaciam. Pri vybere vhodného
typu predupravy zohladrujte vhodnost typu praskového nateru
na pozadovany ucel pouzitia vo vztahu k usmerneniam uvad-
zanym v technickom popise vyrobku.

Hlinik Ocel Pozinkovana
ocel
" 2Chromatovanie © | © | O © o o
2Predanodizacia © | © | ©
2Bezchrométovda o | o | o o o | o
preduprava
Zelezité fosfatovanie o
Zino¢naté fosfatovanie o o o] o | o
Tryskanie o o
3 Jemné otryskanie o o | o
Odmastnenie  © o o
| E|F | |E2|FY| | |EY | FY

Pouzitie: | = Interiér, E = Exteriér F = Fasada

1) Podla DIN EN 12487

2 Podla GSB a QCT materialovo - skiSobnych podmienok

3 Iba pre vyrobky so zinkovym povlakom > 45um

4 Pre 2-vrstvovy systém TIGER Série 270/ 271 /272 / 273
5) Pre 2-vrstvovu skladbu podla GSB TIGER série 270/271

Pouzitie | Spracovanie

Standardna skladova polozka: Korona
Vyrobok na objednavku: Korona; Tribostatic* k dispozicii na
poziadanie

* Vhodnost pre tribo spracovanie sa musi overit pred samotnou aplika-
ciou. Prosim pozrite si vSeobecné pokyny pre praskové laky s metalickym
efektom v najnovSom vydani.

Schvalenia materialov pre farebné a
metalické efekty’

Stitky kvality pre povrchovy nater dielov stavebnych komponentov

QUALICOAT | AAMA
Florida 1 triedy 1 2603

Typ plochy povrchu GSB

hladka pololeskla

Poziarna odolnost’
testované podla EN 13501-1:2018 s vysledkom A2-s1, dO**

* Platia vynimky
** Podklad: hlinik; max. hrabka vrstvy: 115 ym

duktu
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Parametre vytvrdzovania

(teplota substratu vs doba vytvrdzovania)

hladka pololeskla
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tepl. substratu min. doba max. doba [Min]
) vytvrdzovania vytvrdzovania
200 °C 8 minat 12 minat
185°C 12 minat 21 minat
170 °C 15 minat 30 minut

Je potrebné dodrziavat krivky vypalovania!

Vysledky testov

Kontrolované v laboratérnych podmienkach na testovacom paneli z chromatovaného hlinika s hribkou 0,7 mm. Realne vlastnosti produktu
sa mozu lisit' v zavislosti od Specifickych vlastnosti produktu, ako je lesk, farba, efekt a povrchova uprava, ako aj podla konkrétneho Ucelu
pouzitia a environmentalnych vplyvov.

metoda testo- test Séria 14
vania hladka pololeskla
1ISO 2360 odporuc¢ana hrubka vrstvy 60 — 80 pm
1ISO 2813 lesk — 60° pololeskly 65 — 75
1SO 2409 test krlzoyeho re’zu/adhezm ' 0
1 mm vzdialenost medzi rezmi
1SO 1519 test ohybu na tini <5 mm
praskanie nateru nepripustné
1ISO 2815 tvrdost nateru =87
1SO 1520 skuska _hlbt'enlm 25 mm
praskanie nateru nepripustné
ASTM D 2794 test narazom gulocky 20 pglcov/lllbra
praskanie nateru nepripustné
1SO 6270-1 test odolnosti voéi vihkosti rozstrapkanie odlupovanie okolo rysky vrypu
1000 h max. 1 mm
1SO 9227 test v sol'nej komore rozstrapkanie odlupovanie okolo rysky vrypu
1000 hod. max. 1 mm
podla urychlené poveternostné
o | vplyvy zostatkovy lesk = 50 %
ENISO16474-3 | )\ 8 (313 nm) 300 h *
test urychlenia poveternost-
ENISO 164742 Mehvplyvov . zostatkovy lesk = 50 %
radiacia xenénovym oblukom
1000 h **
Test prirodzenych poveter-
EN ISO 2810 nostnych vplyvov zostatkovy lesk = 50 %
Na Floride 12 mesiacov

* podla GSB AL 631 (www.gsb-international.de) ** podla $pecifikacii QUALICOAT (www.qualicoat.net)
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Pokyny na spracovanie

Musia sa prisne dodrziavat’ pokyny na aplikaciu (technicky
list 1213), ako aj pokyny na spracovanie praskovych fa-
rieb s metalickym efektom €. 36 a pokyny na spracovanie
praskovych farieb s metalickym efektom pre aplikaéné ka-
tegorie A-D €. 44.

Technické popisy produktu, listy technickych udajov
a smernice pre pouzitie (v najnovsich verziach) su dostupné
na prevzatie na adrese www.tiger-coatings.com.

Zrieknutie sa zodpovednosti

Nas$e Ustne a pisomné odportc¢ania suvisiace s pouzitim nasich
vyrobkov su zaloZzené na skusenostiach a v sulade so su¢asnymi
technologickymi $tandardmi. Poskytované su ako pomécka pre
kupujuceho alebo pouzivatela. Nie su zavazné a nevyplyvaju
z nich zZiadne dalSie zavazky nad ramec nakupnej zmluvy. Ku-
pujuceho nezbavuju povinnosti skontrolovat vhodnost nasich
vyrobkov na zamys$lané pouzitie. V rozsahu stanovenom v do-
dacich a platobnych podmienkach zaru¢ujeme, Ze nase vyrobky
neobsahuju chyby ani defekty.

V ramci programu poskytovania informacii o produktoch sa nase
Technické popisy vyrobkov pravidelne aktualizuju, pricom vzdy
plati len ich najnovsia verzia. Preto navstivte oblast preberania
na stranke www.tiger-coatings.com a uistite sa, Ze mate k dis-
pozicii najaktualnejSiu verziu tohto Technického popisu vyrobku.
Informacie v nasich Technickych popisoch vyrobkov podliehaju
zmenam bez upozornenia.

Tento Technicky popis vyrobku nahradza vsetky predchad-
zajuice technické popisy vyrobku a poznamky pre zakazni-
kov publikované na tito tému a je uréeny len na poskytnutie
véeobecného prehladu o vyrobku. Ziadajte Specifické in-
formacie o produktoch, ktoré nespadaju pod nas standardny
zoznam produktov (v najnovsej verzii).

Listy s technickymi udajmi a dodacie a platobné podmienky
v najnovsej verzii dostupné na prevzatie na adrese www.
tiger-coatings.com tvoria neoddelitelnu sucast’ tohto Tech-
nického popisu vyrobku.

certifikované podla
STN EN ISO 9001/14001
IATF 16949
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TIGER Coatings GmbH & Co. KG
Negrellistrasse 36 | 4600 Wels | Rakusko

Tel.:
E-mail:
Web:

+43/(0)7242 / 400-0

powdercoatings@tiger-coatings.com

www.tiger-coatings.com
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