Pokyny pro zpracovani
Zakladni natér Rada 270-273

Uvod
Ocel coby nejpouzivanéjSi material se vyuziva vSude tam, kde se vyZaduje pevnost. AvSak v extrémnich
pfipadech mize tento material ro¢né ztracet vice nez 200 um ze své tloustky v dusledku koroze. Spole¢nost
TIGER Coatings vyvinula systém TIGER SHIELD, ktery zajistuje dlouhodobou ochranu oceli a pozinkovanych
materiald.

Vybrané zakladni natéry TIGER Drylac® Ize navic kromé oceli a pozinkované oceli pouzit také na hlinikové
materialy.

Zakladni natéry TIGER Drylac® jsou vyvinuty pro dvouvrstvé aplikace. Pfi dvouvrstvé aplikaci se vyuziva
praskovy zakladni natér a vrchni natér.

TIGER Drylac®top coat powder coating
TIGER Drylac® corrosion protection powder primer

Subsirate - steel, galvanized substrate

Spolecnost TIGER Coatings nabizi nasledujici fady zakladnich natéru:

TIGER Drylac®  Zakladni . Podkladovy Uroven
) N Vlastnosti ‘s
Primer slozka material lesku

Univerzalni zakladni natér pro
vSechny materialy

Rada 270 Epoxid Formulace pfispivajici k Ocel + hlinik Hluboky mat
uvolnovani plynu

Velmi dobré kryti okrajl
Nizka teplota

Rada 271 Epoxid Velmi dobré kryti okrajl Ocel Lesk
Dobré mechanické vlastnosti
Formulace pfispivajici k
uvolnovani plynu

Rada 272 Epoxid/polyester Velmi hladky povrch Ocel + hlinik Lesk
Zvlasté vhodny pro vrchni natéry
tekutymi laky

UV stabilni

Rada 273 Polyester Velmi dobré kryti okrajl Ocel + hlinik Prelakovani
Dobré mechanické vlastnosti

Pro podrobna doporuceni tykajici se pouziti a podminek vytvrzovani produktd TIGER Coatings prosim vyuzijte
nas Priivodce- vybérem uvedeny na strané 6.
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Viastnosti

e Vysoka ochrana proti korozi (az po kategorii koroze C5H)
e Dobra skladovatelnost
e Ekologicky Setrné
o 100% bez obsahu zinku pfi ekvivalentni ochrané proti korozi
o Aktualné zadné povinné znaceni
e Nizka hustota
o pribl. 1,4-1,6 g/cm3
e Vysoka teoreticka vydatnost az 12 m2/kg (pfi tloustce vrstvy 60 um)
e Cenové vyhodné
e Certifikovano v souladu s Qualisteelcoat, GSB, DBS 918 340
e Testovano dle norem DIN 55634 a ISO 12944

Postup procesu

Preduprava
1. Priprava dilu

Aby se zabranilo nedostate¢né tloustce vrstvy zakladniho natéru na okrajich a hranach (stékani), ostré hrany,
napfiklad ty, které mohly vzniknout pfi fezani nebo obrabéni, by mély byt mechanicky dodate¢né obrobeny, aby
se zajistilo, Ze radius téchto hran bude pfibl. 1 az 2 mm.

V zajmu prevence uniku olejli a maziv béhem procesu vytvrzovani byste se méli v maximalni mozné mire
vyhnout otevienym mezeram a prasklinam v konstrukci dilu.

Svary se musi dobfe opiskovat, aby se eliminovalo nebo minimalizovalo uvolfiovani plyna.

2. Ocel
2.1. Tryskani

Neopracované ocelové povrchy je tfeba otryskat ostrym a hranatym mineralnim materialem nebo litinovymi
peletami. Tolerance pro otryskané ocelové povrchy proto museji odpovidat standardu pro srovnavaci
vzorky G 201 (horni segment tolerance 2, horni segment tolerance 3 = stfedni tfida) a mit stupen pfipravy
povrchu alespori Sa 2,5 podle normy ISO 8503-1 a ISO 8503-2.

Jsou-li pouzity abrazivni nebo hranaté tryskaci materialy, doporucuje se drsnost povrchu 40-70 pm. Avsak
je-li vyuzito vysokotlaké airless tryskani za pouziti kulatych tryskacich materiald, tato hodnota se jen malo
podoba ochrané proti korozi, které Ize ve skute¢nosti dosahnout.

Tryskani s vyuzitim abrazivnich a/nebo hranatych tryskacich materialt nabizi lep$i ochranu proti korozi diky
lepsi pfilnavosti v porovnani s vysokotlakym airless tryskanim.

Nanaseni praskové barvy musi byt provedeno bezprostfedné po otryskani, aby se zabranilo pfipadné
korozi.

TIGER Coatings — Pokyny pro zpracovani Zakladni natér_Voi 2021-06-01 2/7



2.2. Jemné otryskani

Jemné otryskani je proces otryskani za pomoci velmi nizkého tlaku vzduchu a pouziti neZeleznych
tryskacich materiald pro o€isténi a zdrsnéni zinkového povrchu. Tryskaci materidly pouzivané pfi tomto
procesu jsou obvykle nezelezna struska, korund nebo sklenéné koralky.

2.3. Chemicka preduprava povrchu — fosfatizace (viz DIN EN ISO 9717)
Presné specifikace a pokyny pro aplikaci vam sdéli dodavatel chemickych latek

2.3.1.Konverzni vrstva pomoci Zelezitého fosfatovani: Hmotnost vrstvy pfibl. 0,1-0,8 g/m?
Podle specifikace Qualisteelcoat (Verze 4.1 zledna 2019), chemickou pfedupravu povrchu
pomoci zelezitého fosfatovani Ize aplikovat az po tfidu odolnosti proti korozi C3 (maximum).

2.3.2.Konverzni vrstva pomoci zinkového fosfatovani: Hmotnost vrstvy pfibl. 1,5-3,5 g/m?
Aplikace konverzni vrstvy pomoci zinkového fosfatovani umozniuje produktu dosahnout nejvyssi
tfidy odolnosti proti korozi.

3. Hlinik
3.1. Pfeduprava povrchu
S ohledem na udrzitelnost doporucuje spole¢nost TIGER Coatings komeréné dostupné
bezchromatové metody pfedupravy. Je nutné dodrZovat specifikace a pokyny vyrobce.
Maximalni ochrany proti korozi Ize dosahnout pomoci pfedupravy v souladu s normami
GSB/QUALICOAT.

Lakovani/vytvrzovani

Tloustka vrstvy

Pro v8echny fady zakladnich natért se doporucuje tloustka zakladni vrstvy 60 az 80 pm.

Specifické aplikace mohou vyzadovat niz§i nebo vys$Si hodnotu. Tenké vrstvy zakladniho natéru 40 az 60 uym
se doporucuji pro aplikace, kde je zamérem dosahnout odolnosti vii¢i vy$Simu mechanickému zatizeni (napf.
natéry pruzin).

V zavislosti na aplikaci a pouzité vrchni vrstvé se proto celkova tloustka vrstvy pohybuje v rozmezi 100 az
200 um, s doporu¢enou hodnotou 120 az 160 um.

Informace o pfislusnych teplotach podkladovych materiali a dobach vytvrzovani pro vase pouziti viz Pravodce
vybérem.

Dvouvrstva aplikace

Pro dvouvrstvé systémy obecné doporuCujeme metodu oznaCovanou jako Zelirovani (Caste€né, neuplné
vytvrzeni) zékladniho natéru. To znamena, Ze proces vytvrzovani lakovanych soucasti se prerusi, jakmile se
praSkovy lak na soucastech roztavi. Nasledkem toho zakladni natér b&hem procesu Zelirovani zcela
nevytvrdne. PoZzadovana doba ve vytvrzovaci peci zavisi na teploté cirkulujiciho vzduchu v peci a tloustce
materialu (kfivka ohfevu) lakovanych dill. NazZelirovani zakladniho natéru zleps$uje pfilnavost mezi zakladnim
natérem a vrchnimi vrstvami a zkracuje celkovou dobu vytvrzovani zakladniho natéru v peci.

VSechny fady zakladnich natérd je mozné piné vytvrdit, nemeély by vSak byt prekro€eny podminky vytvrzovani
uvedené v technickém popisu produktu, protoZe pretvrzeni mize mit negativni vliv na pfilnavost mezi vrstvami.

Produkty TIGER SHIELD Ize zpracovavat pomoci vSech béZné dostupnych systémua praskového lakovani.
Prasek Ize recyklovat a vratit zpét do procesu lakovani.

Dilezité: V pfipadech, kdy se ma zakladni natér aplikovat na KTL nebo jiny zakladni natér, uzivatelé museji na
vlastni odpovédnost ovéfit kompatibilitu.
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Jednovrstva aplikace / Pfelakovani tekutym lakem

V pfipadé jednovrstvé aplikace nebo prelakovani tekutym lakem musi byt produkt zcela vytvrzeny, jak je
uvedeno v technickém popisu pfislusného produktu. Je-li pouzit tekuty lak, obecné doporucujeme otestovat
pfilnavost mezi vrstvami. V zavislosti na pouzitém tekutém laku rovnéz muze byt nutné zakladni natér opiskovat.

Poznamka — Plynova pec s pfimym ohfevem
V pfipadé pouziti plynové pece s pfimym ohfevem je nezbytné nutné nazelirovat zakladni natéry, aby se
minimalizovalo riziko sniZzeni pfilnavosti mezi zakladni a vrchni vrstvou.

Uskladnéni
Prasek

e Pouzitelnost do: viz datum na etiketé produktu
eV suchu, pfi teploté do 25 °C
e Nevystavujte pfimému teplu

Dily opatiené zakladnim natérem
e Vyhnéte se skladovani dil(i opatfenych zakladnim natérem.
¢ Nedotykejte se holyma rukama dilll opatfenych zakladnim natérem, na které budete aplikovat vrchni
vrstvu.
e Dily uchovavejte v suchém a Cistém prostiedi.
e Skladovaci teplota: 20-30 °C
e Chrarite dily pfed pfimym slune¢nim svétlem.
e Dily uréené k pfelakovani, které jsou opatfeny nazelirovanym zakladnim natérem, je nutné pfelakovat
do 6 hodin.
e Dily uréené k pfelakovani, které jsou opatfeny vytvrzenym zakladnim natérem, je nutné pfelakovat do
12 hodin.
o Pokud doba skladovani prekroci tyto limity, pfilnavost mezi zakladnim natérem a vrchni vrstvou
(barvou) nemusi byt zajisténa kvali usazenému prachu a ¢asticim necistot ze vzduchu.
o Zavhodnych skladovacich podminek Ize dobu mezi aplikaci zédkladniho natéru a vrchni vrstvy
prodlouZit.
e Pfi dlouhodobém uskladnéni je tfeba dily opatfené zakladnim natérem pFed aplikaci vrchni vrstvy
o istit, aby byla zajisténa dobra pfilnavost mezi zakladni a vrchni vrstvou.

Vseobecné informace
e Pred pouzitim produktu si prectéte prislusné produktové a bezpecnostni datové listy a dodrzujte je.
e  Doporucené parametry procesu viz tabulka Pravodce vybérem.
e V pfipadé pochybnosti kontaktujte tym spole¢nosti TIGER Coatings:
office@tiger-coatings.com nebo kundendienst@tiger-coatings.com
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Drylac’
Pol\:vyderCoatm s

Tridy ochrany proti korozi

Zkouska
pusobeni neutralniho slaného
postriku / h**

Priklady okolnich podminek
Exteriér

Kategorie korozivity podle normy

DIN EN ISO 12944-2

C1 — velmi nizka - n/a

Priklady okolnich podminek
Interiér

Vytapéné budovy s Cistym
prostfedim.

Venkovni oblasti bez vétSiho

C2 — nizka 240 h vivey 1
znedcisténi.

Nevytapéné budovy.

Venkovni oblasti se zatézi SO2
a pobrezni regiony s nizkou
salinitou.

C3 - stfedni 480 h

G4 — vysokd Primyslové oblasti a pobfezni

Primyslové oblasti s agresivnim
prostfedim a vysokou vihkosti.
Pobiezni regiony s vysokou
salinitou.

C5 — velmi vysoka
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regiony se stfednim obsahem soli.

Vyrobni budovy s vysokou vihkosti
a urc¢itou mirou kontaminace.

Chemické zavody, plavecké bazény
a pristavy.

Budovy s kontinualni kondenzaci
a znedisténym prostiedim.

ater

1 NA

y

Zakladn



Pravodce vybérem

Systemaufbau QSC

Systemaufbau nach DIN 55634

Einbrennbedingung

Einbrennbedingung

TIGER Drylac Primer +

Grundierung Deckschicht Top coat
Stahl (DCO1) verzinkter Stahl Stahl (DCO1) | verzinkter Stahl
ST2 HD2 ST2 HD2
Korrosivitéts-
HD2M HD2C
kategorie / - Umgebungsbedingung sT2M sT2c . . sT2c HD2C empfohlene
mechanisch chemisch mechanisch chemisch chemisch hemisch :
belastung TIGER Serie Chemismus Isc ! Vorbehandelt | Vorbehandelt ! chemiscl Obiekttem empfohlene Einbrennen Gesamt Anzahl der Gesamt
i ismu .
Vorbehandelt | Vorbehandelt sweepin Znohos Vorbehandelt Vorbehandelt J] P. Schichtdicke [um] | (Objekttemp. 2-Schicht) | Schichten | Schichtdicke
Strahlen Zn-phos. ping -phos. Zn-phos. Zn-phos. {um]
NSS DIN EN IS0 9227 | NSS DIN EN 150 9227 | NSS DIN EN IS0 9227 | NSS DIN EN IS0 8227 | o 1y £ 150 9227 NSS DIN EN 10 9227 e
2mm Queritz 2mm Querritz 2mm Querritz 2mm Querritz 1mm Langsritz 1mm Langsritz
Delamination<3mm | Delamination3mm | Pelamination<8mm ) - Delamination <6mM | poyaminaion < 3mm Delamination < 8mm
Corrosion < 1mm Corrosion < mm Corrosion < 1mm Corrosion < 1mm Corrosion <1mm Corrosion < 1mm
{fir C5 < 2mm] [fir C5 < 2mm]
Ej | 200°f i 8
270 poxy QIB 0055 QIB 0056 v v v v 00 CD/8m|n t?zw 60- 80
stumpfmatt PE-0127 PE-0128 160°C/ 30 min
C4-H Industrie und Kiistenregionen
(stark) mit geringer Salzbelastung z.B. ) 120- 160
720h chem. Anlagen, Schwimmbader, Epoxy QIB 0057 QlB 0058 v vk 200°C/ 5min bzw.
. Werften in Kiistenregionen 271 13 d v v ° i 60-80
Salzspriithtest glanzen PE0129 PE-0130 140°C/ 30 min
Hybrid QIB 0059 0 " A = 200°C/ 8 min bzw.
nicht gepriift nicht gepriift 60 - 80
272 glanzend PE-0131 e gep 160°C/ 30 min
273 sei:::\y;::\ez;nd v v v ZO(IJBS((SJ"/CS/r;CiJnm?:W‘ 60-80
Serie 14 170°C/15
Serie 29 170°C/20
Serie 68 170°C/25
Epoxy QlB 0060 QIB 0061 200°C/ 8 min bzw.
I: Industieatmophéare mit hoher 270 stumpfmatt PE-0132 PE-0133 v 160°C/ 30 min 60-80
Luftfeuchtigkeit und aggressiver
C5-H Atmosphéare
(sehrstark) M:Kustenbereiche mlt hoher 5 120 - 160
1440h Salzbelastung z.B. Gebaude und . .
Salzspriihtest Gegenden mit fast 271 .Epoxy QIB 0062 QIB 0063 v 200°C/ 5min bzw. 60- 80
kontinuierlicher Kondensation glanzend PE-0134 PE-0135 140°C/ 30 min
und hoher Verunreinigung Hybri o "
ybrid . " . . 200°C/ 8 min bzw.
ht ft -
272 glinzend nicht geprii nicht geprift 160°C/ 30 min 60 - 80
Polyester QIB 0064 QIB 0065 200°C/ 8 min bzw.
v -
273 seidengldnzend PE-0136 PE-0137 160°C/ 30 min 60-80

*das Zertifikat wird jeweils fir die maximal geprifte Korrosivitdtskategorie ausgestellt. Das Erreichen von C5-H impliziert das Erreichen von C4-H.

Einbrennbedingung

Einbrennbedingung

TIGER Drylac Primer +
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_ Systemaufbas Grundierung Deckschicht Top coat
Aluminium (EN AW-5005) Stahl (DCO1)
Anforderungen|  Umgebungsbedingung chemisch Vorbehandelt / chromfrei chemisch Vorbehandelt / Zn-Phos. empfohlene min. |  Einbrennen Gesamt | Anzahlder | T Gesamt
TIGER Serie Produktnr. AASS DIN EN ISO 9227 1000 Stunden NSS DIN EN ISO 9227 1000Stunden Objekttemp. N N . N . Schichtdicke
tmm Sikkens / Andreaskreuz ‘1mm Sikkens / Lngsritz Schichtdicke [um] | (Objekttemp. 2-Schicht) | Schichten (um]
flachige Unterwanderung < 16 mm?/10cm Delamination < 2mm H
langste Unterwanderung < 4mm Corrosion <1mm
Z . .
AuRenanwendung Aluminium 273 Polyester Produktqualifikation Nr. 5 200°C/ 8 min bzw. 40- 60 Serie 68 | 170°C/25’ 2 100 - 140
seidenglanzend j 160°C/ 30 min
273 .Powefte' / Produktqualifikation Nr. 9/ 10 200°C/ 8 min ?ZW' 40 - 60 se ne 2 170°c/25° 2 100 - 140
DBS 918 340 seidenglanzend 160°C/ 30 min Serie 14
AuRenanwendung Stahl Serie 14 170°C /15"
Epoxy . 200°C/ 5min bzw. Serie 29 170°C /20
Produktqualifik Nr.9/10/12/1 40- 2 100 - 14
m glénzend roduktqualifikation Nr. 9/10/12 /15 140°C/ 30 min 0-60 Serie 285 | 170°C/ 20’ 00-140
Serie 287 | 180°C/25'




Vylou€eni odpovédnosti

Nas$e slovni a pisemna doporuéeni pro pouzivani nasich vyrobk( jsou zaloZena na zku$enostech podle nasSich
nejlepsich znalosti ajsou v souladu se soucasnymi technologickymi normami. Jsou vydavana, aby poskytla
kupujicimu nebo uzivateli podporu. Jsou nezavazna a nepfedstavuji zadny smluvni zdkonny vztah nebo dodate¢ny
zavazek vyplyvajici z kupni smlouvy. Nezbavuji kupujiciho povinnosti ovéfit si na svou vlastni odpovédnost
vhodnost nasich vyrobki pro zamysleny zpuisob pouzivani. Zaruéujeme, Ze nase vyrobky jsou bez kaz( a vad,
v rozsahu stanoveném v nasich Dodacich a platebnich podminkach. Jako souéast nasi povinnosti poskytovat
informace o naSich vyrobcich upravujeme podle dosazeného technického pokroku. Navstivte proto sekci ,Ke
stazeni“ na webu www.tiger-coatings.com, abyste se ujistili, Ze mate k dispozici aktualni verzi tohoto technického
popisu produktu. Spole¢nost TIGER Coatings GmbH & Co. KG si vyhrazuje pravo na provadéni zmén v technickém
popisu vyrobkl bez pfedchoziho pisemného upozornéni.

Tento technicky popis produktu nahrazuje kterykoliv predchozi technicky popis produktu vydany k této
véci a jeho ucelem je pouze poskytnout vSeobecné informace o produktu. PFi pouzivani produktu mimo
nas standardni sortiment produkta si prosim vyzadejte technicky popis pfislusného produktu (nejnovéjsi
verzi). Nase technické letaky a vSeobecné dodaci a platebni podminky, jejichz nejnovéjsi verzi si mlizete
kdykoliv stahnout v ¢asti ,,Ke stazeni“ na adrese www.tiger-coatings.com, jsou nedilnou soucasti tohoto
technického popisu produktu.

TIGER Coatings GmbH & Co. KG

certifikovano podle normy Negrellistrasse 36 | 4600 Wels | Rakousko

EN ISO 9001 / 14001

+ R
IATE 16949 43 7242 400-0

E-mail: office@tiger-coatings.com
Web: tiger-coatings.com
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