Verarbeitungshinweise

FASSADENANWENDUNGEN

SERIE 29 | FASSADE | 1 JAHR FLORIDA
SERIE 18 | FASSADE | 1 JAHR FLORIDA
SERIE 14 | FASSADE | 1 JAHR FLORIDA
SERIE 67 | FASSADE | 3 JAHRE FLORIDA
SERIE 68 | FASSADE | 3 JAHRE FLORIDA
SERIE 58 | FASSADE | 5 JAHRE FLORIDA
SERIE 75| FASSADE | 10 JAHRE FLORIDA

INNENANWENDUNGEN

SERIE 09
SERIE 89 NIEDERTEMPERATUR
SERIE 69
SERIE 07

Allgemeine Hinweise

Ausgenommen Serie 75, die nur als 1-Schicht-Variante zu verar-
beiten sind, gilt wie folgt: bei Objekten im direkten Einflussbereich
des Salznebels an der Meereskuste ist eine zweifache Beschich-
tung erforderlich, um die hier notwendige Mindestschichtdicke
von 80 ym an den Kanten und Ecken zu erreichen. Bei der Ver-
wendung eines Zweischichtsystems ist fiir eine optimale Zwi-
schenhaftung ein Angelieren (= partielle, aber keine vollstandige
Aushartung) der ersten Grundschicht unabdingbar. Dabei darf
das Angelieren immer nur zu einem Aufschmelzen, nicht aber
zu einem vollstandigen Ausharten dieser Grundschicht flihren —
dies ist insbesondere bei unterschiedlicher Teilegeometrie und
Wandstarke zu beachten! AnschlieRend wird eine zweite Deck-
schicht aufgetragen und gemafR den Einbrennbedingungen des
Produktdatenblattes dieser Deckschicht vollstandig ausgehartet.

Schichtdicke

Fir die Mindestschichtdicke gelten die aktuellen Prif- und Gu-
tebestimmungen von GSB International, der QUALICOAT oder
anderen Gutegemeinschaften.

Die Regelschichtdicke sollte 70 — 80 um betragen, aus Deck-
kraftgriinden kdénnen insbesondere bei Buntfarbtonen und Fein-
struktur-Effekten auch hohere Schichtdicken notwendig sein.
Serie 68 stumpfmatt: Um eine ausreichende Mechanik zu ge-
wabhrleisten darf die applizierte Schichtdicke 100 pm nicht tber-
schreiten.

Fur Verarbeiter, welche Produkte beschichten, die der Schiffs-
ausrustungsrichtlinie der EU unterliegen, sind die, auf der TIGER
Homepage (\* Downloads) in den jeweiligen EG-Baumusterpriif-
bescheinigungen (Modul B), aufgefiihrten max. Schichtstarken
zu beachten.
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AUSSENANWENDUNGEN

SERIE 16 | INDUSTRIE
SERIE 40 | INDUSTRIE
SERIE 44 | INDUSTRIE
SERIE 45| INDUSTRIE
SERIE 48 | INDUSTRIE
SERIE 59 | INDUSTRIE

Inkompatibilitaten von Pulverlacken

Inkompatibilitaten bei Pulverlacken zeigen sich auf unterschied-
liche Art und Weise, z.B. durch Mattierung der Oberflache, Na-
delstiche, Verlaufsstérungen und fallweise auch durch Krater-
Dellenbildung.

Die Ursachen solcher Unvertraglichkeiten kénnen in der Verwen-
dung unterschiedlicher Rohstoffe z.B. Bindemittelsysteme fur
die jeweiligen Pulverlack-Qualitdten Produkte unterschiedlicher
Material-Hersteller und Reststauben in der Beschichtungsanlage
begrundet sein.

Diese Rohstoffe beeinflussen die Eigenschaften des Pulverlacks
wie dessen Reaktivitat, Viskositat in der Schmelzphase und auch
Oberflachenspannung. Diese Faktoren, neben den unterschied-
lichen Material-Herstellern, sind die wichtigsten Einflussgroien,
die die Kompatibilitat der unterschiedlichen Rezepturen bestim-
men und etwaige Unvertraglichkeiten begriinden. Oft reichen hier
schon geringste Konzentrationen aus, die diese unerwinsch-
ten Effekte hervorrufen. Diese durch die unterschiedlichen Pro-
duktqualitdten oder Material-Hersteller begriindeten Unvertrag-
lichkeiten stellen keinen Mangel dar, sondern sind das Ergebnis
der verschiedenen eigenschaftsbegrindeten chemischen Zusam-
mensetzungen.

Daher ist eine griindliche Anlagenreinigung bei jedem Produkt-
und Herstellerwechsel unabdingbar.

Farbtonabweichung

Pulverbeschichtungen werden nach definierten Farbstandards,
z.B. RAL rezeptiert und hergestellt. Trotz sorgfaltigster Arbeitswei-
se sind Farbton- bzw. Effektunterschiede verschiedener Chargen
nicht vermeidbar. Das erzielbare Beschichtungsergebnis, das in
einem Vorversuch durch Vergleich mit dem Referenzmuster des
Pulverlackherstellers zu Uberprifen ist, hangt aber auch von der
Beschichtungsanlage und der gewahlten Einbrenntemperatur
und -dauer ab (konstante Prozess-Parameter bei Anschlussauf-
tragen). Die Einbrennbedingungen des Herstellers (min./max.
Objekttemperatur und Haltezeit) sind einzuhalten. Veranderte Ein-

Datenblatt 1213 Version 06-25



brennbedingungen, wie z. B. Anderungen der Umluft-Temperatur oder
des Zeitdiagramms, Ausweitung der durch den Hersteller empfohlenen
Objekttemperatur und/oder -zeit (,Uberbrennen®) bei Pausen oder For-
derstillstand, Temperaturspriinge bzw. unterschiedliche Teile-Geome-
trien oder variierende Objekttemperaturen bei dick- und diinnwandigen
Teilen im Ofen kénnen zu Farbton- und Glanzabweichungen fuhren.
Vor der Verarbeitung ist daher eine Eignungspriifung auf der Beschich-
tungsanlage durchzufiihren. Die durch die Anlage bedingten Farbton-
Effektunterschiede insbesondere mit Hinblick auf den Anteil an Ruick-
gewinnungspulver — sind durch die Anfertigung von Grenzmuster zu
bestimmen.

Um die anlagenbedingten Farbton-/Effekt-Unterschiede moglichst
gering zu halten, muss die gesamte Beschichtung einer bestimmten
Kommission (auch und insbesondere wenn diese aus Teilauftragen
besteht) auf der gleichen Anlage, mdglichst ohne Unterbrechung, bei
konstanten Anlagenparametern (z.B. Hochspannung, Forderluft, Do-
sierung, Distanz Pistole zu Werkstlick, etc.), méglichst unter Verwen-
dung einer Charge und bei konstantem Ruickgewinnungsanteil durch-
geflihrt werden. Bei Handbeschichtungen ist, wegen ungleichmaRigem
Pulverauftrag mit Farbton- bzw. Effektschwankungen zu rechnen. Auf
gleichmafige Schichtdicke ist zu achten: zu grol3e Differenzen verur-
sachen Farbton-/Effekt- und Glanzgrad-Unterschiede. Die Beurteilung
von Farb- und Effekttoleranzen nach bestehenden Normen fiir Auto-
mobillackierungen ist fir Pulverbeschichtungen nicht geeignet.

Einschicht versus Zweischicht

Als Zweischicht-Metallic-Effekt ausgewiesene Produkte mussen
mit Farblos Uberbeschichtet werden.

Grundsatzlich wird die Bestandigkeit von der Verarbeitung — Ein-
schicht- oder Zweischichtverfahren — bestimmt. Die Bestandigkeit
von Metallic-Pulverlacken ist produktabhangig und mit dem Her-
steller abzuklaren, wobei auf spezielle Anforderungen wie z.B. Ab-
rieb und Kratzfestigkeit, Art der Reinigung, Farbtonstabilitat und
chemische Bestandigkeit hinzuweisen ist. Bitte kontaktieren Sie
den Hersteller vor jeder 2-Schicht-Applikation, die einen (i)
Primer oder einen KTL-Aufbau als Grundierschicht und (ii)
eine Metallic-Effekt-Beschichtung als Top-Coat involviert.
Unabhéangig davon empfehlen wir in diesen Fallen eine Regel-
schichtdicke von 100 um fir die Deckbeschichtung.

Eine effektive Beratung durch den Hersteller bedingt genaueste
Kenntnis aller Belastungen und Stoffe, denen die Pulverbe-
schichtung im Einsatz, z.B. ibermaRige Chlor-, Feuchte- und
Salzbelastung im Wellness- und Poolbereich sowie Bereichen
mit erhohten Besuchs-Frequenzen z.B. &ffentlicher Raum und
Montage ausgesetzt wird. Dazu zahlen Fugendichtmassen und
sonstige Hilfsstoffe wie Einglashilfen, Gleit-, Bohr- und Schneid-
mittel, etc., die in Kontakt mit beschichteten Oberflachen treten,
die ph-neutral und frei von lackschadigenden Substanzen sein
mussen. Sie missen vorab beim Verarbeiter einer Eignungspri-
fung unterzogen werden.

Im Bedarfsfall kann daher eine farblose Uberbeschichtung not-
wendig werden, um Einflisse, die zu einer Farbton- bzw. Effektver-
schiebung fiihren kénnen, von der Lackoberflache (Metallic-Teil-
chen) fernzuhalten. Bei der Anwendung von 2-Schicht-Systemen
sind die dafir gliltigen Einbrennbedingungen zu beachten.

Zweischichtaufbauten im Sinne einer Doppelbeschichtung
FUr die erste Schicht ist grundsatzlich nur die halbe Einbrenndau-
er laut entsprechendem Produktdatenblatt anzuwenden (ange-
lieren), sofern nichts anderes angegeben ist. Die nachfolgende
Uberbeschichtung ist gemal dem jeweiligen Produktdatenblatt
einzubrennen (vollstandige Aushartung). Es sind aber die ge-
nauen Einbrennbedingungen (Einbrenndauer und -temperatur)
je nach Anwendung und Kundenanlage individuell zu ermitteln.
Die Zwischenschichthaftung ist laufend zu Gberpriifen!

Seite 2 | 4

Nachtragliche mechanische
Bearbeitung, wie z. B. Biegen, Frasen,
Bohren, Schneiden, Stanzen, Kanten
sowie Uberbeschichten und/oder
Ausbessern

Wenn eine nachtragliche Verformung durch z. B. Biegen, Fra-
sen, Bohren, Schneiden, Stanzen, Kanten der beschichteten
Werkstlicke stattfindet, muss die Eignung vor der Serienproduk-
tion auf Originalteilen Uberprift werden, da die spezifische Funk-
tionsweise und der Zustand der Bearbeitungsmaschine bzw.
-werkzeuge, Legierung, Vorbehandlung, Biegeradius, Biege-
(umgebungs-)bedingungen, Temperatur, Wandstarke, Schicht-
dicke, Einbrennbedingungen, Farbton, Glanzgrad, Lagerzeit ,
etc. die Haftung der Beschichtung zum Untergrund beeinflussen
kann. Insbesondere bei Serie 68 stumpfmatt kdnnen lberhdhte
Schichtdicken zu einer drastischen Reduktion der mechanischen
Eigenschaften fuhren. Mikrorisse in der Pulverlackoberflache
kénnen zu Korrosionsschaden fiihren.

Nachtragliches Uberbeschichten und/oder Ausbessern von Fas-
sadenanwendungen sind gemal der Gltegemeinschaften GSB
und QUALICOAT nicht regelkonform.

Sollten dennoch Korrekturen oder Uberbeschichtungen stattfin-
den, so ist insbesondere auf eine entsprechende Haftung zum
Untergrund bzw. zur Fehlbeschichtung, sowie auf konstruktive
Bauteil- und Materialbeschaffenheiten zu achten.

Bei einer Uberbeschichtung ist insbesondere das Anschleifen
und eine Reinigung, zur Entfernung des Schleifstaubs unabding-
bar. Die Neubeschichtung hat dann gemaf® den Angaben des
jeweiligen Produktdatenblattes zu erfolgen.

Um die Funktionalitat der Beschichtung und den optischen Ge-
samteindruck mdglichst ursprungsnahe wieder herzustellen,
mussen alle Ausbesserungsarbeiten von einem Fachunterneh-
men durchgefiihrt werden. In jedem Fall missen vorab an einer
Nicht-Sichtflache Versuche mit dem jeweiligen Ausbesserungs-
system vorgenommen werden - nur so kann die bestmdgliche
Farbabstimmung und Funktionalitét erzielt und einwandfreie
Haftung zur Originalbeschichtung in natura tberprift werden.
Bitte beachten Sie, dass die optischen, mechanischen und che-
mischen Eigenschaften sowie UV- und Witterungsbesténdig-
keiten der Ausbesserungssysteme mdoglicherweise nicht den
Eigenschaften der TIGER Drylac® Pulverbeschichtung entspre-
chen. Daher ist eine Eignungspriifung fir den gewiinschten Ein-
satzzweck in Eigenverantwortung durchzufihren.

Gewahrleistungsanspriche flr tUberbeschichtete und/oder aus-
gebesserte Bauteile sind und bleiben ausgeschlossen.

Haftung von Dicht- und
Klebemassen sowie von Schaumen

Vor dem Aufbringen einer Dicht- oder Klebemasse sowie vor dem
Schaumen ist die Oberflache entsprechend, z. B. mit IPA-Alkohol
zu reinigen. Vorversuche sind unabdingbar. Verarbeitungsricht-
linien und Produktempfehlungen sind von den entsprechenden
Lieferanten einzuholen. Eine auch nur kurzfristige Verwendung
von organischen Ldsemittel, wie z.B. Nitroverdinnung oder
Aceton, sowie von alkalischen, abrasiven oder sonst lackscha-
digenden Reinigungsmitteln resultiert in einer irreversiblen, mit
freien Auge nicht ersichtlichen Schadigung der Lackoberflache!
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Verpackung und Lagerung sowie
Montage beschichteter Bauteile

Verpackung

Es ist darauf zu achten, dass die beschichteten Bauteile erst nach
vollstandiger Abkuhlung verpackt werden um thermisch bedingte
Markierungen zu vermeiden.

Geeignete, weichmacherfreie Verpackungsmaterialien sowie Folien
und Etiketten, Hilfs- und Transportmittel, sind auf deren Eignung,
etwaig auftretende unerwiinschte Wechselwirkungen wie Ablosung,
Glanz- und Farbveranderung, Verbleib von Kleberesten auf der
Oberflache, etc. durch Vorversuche zu Uberprifen und sachgeman
zu verwenden, so dass sie sich zum gegebenen Zeitpunkt wieder
problemlos entfernen lassen (z. B. Etiketten, Klebebander, etc.).

Die Verarbeitung der Schutzfolie muss innerhalb des vom Folien-Liefe-
ranten benannten Verarbeitungszeitraumes erfolgen, da Folien alten
und sich Eigenschaften verandern. Die Lager- und Verarbeitungsbe-
dingungen des Folien-Herstellers sind zu beachten, zumindest muss,

. die zu schiitzende Oberflache sauber und trocken, d.h. frei von
Fetten, Olen, Lésungsmitteln und anderen Hilfsstoffen sein;

. die Verarbeitung der Schutzfolie (Aufbringen und Entfer-
nen) soll im empfohlenen Temperaturbereich erfolgen;

. fur die nachfolgende Verarbeitung bzw. Schutzwirkung
muss die Schutzfolie falten- und blasenfrei ohne Uber-
dehnung gemaf Folien-Herstellerangabe gleichférmig
(vorzugsweise maschinell) aufgebracht werden;

. Die Schutzfolie ist spatestens nach 3 Monaten bzw. nach
Nutzungsangabe des Folien-Lieferanten von der zu schut-
zenden Oberflache zu entfernen, bei langerer Nutzung ist
ggf. eine Neufolierung notwendig.

Insbesondere bei ungunstigen Lagerbedingungen, speziell im Frei-
en, kann das Zusammenwirken von Wasserstau (z. B. unter Verpa-
ckungsfolien) und Hitze zu milchig-weien Flecken fiihren.

Dieser moglicherweise vereinzelt auftretende physikalische Vorgang
ist oftmals durch Warmeeinwirkung (z. B. Nachtempern im Ofen, In-
dustrieféhn) reversibel bzw. kann durch die Verwendung von geloch-
ten Folien reduziert oder verhindert werden.

Lagerung

Bei baustellenseitiger Lagerung von Paketen auf dem Boden,
missen diese auf ausgerichteten Lagerhdlzern in Langsrichtung
mit leichter Schraglage positioniert werden. Pakete vor Sonnenein-
strahlung, Nasse und Verschmutzung schitzen. Zur Vermeidung
von Kondenswasser fiir ausreichende Belliftung sorgen. Bei folien-
verpackten Paketen zur Belliftung Folie an den Kopfseiten &ffnen.
Elemente in gedffneten Paketen gegen Sturmeinwirkung sichern.

Montagehilfen

Die Verwendung und Reinigung von Hebegeraten und Lastenhe-
ber fir den Montageeinsatz und deren Tragemittel sind frei von
schadlichen Einflissen auf die beschichtete Oberflache wie z.B.
Uberbelastung, StoRbelastung, chemische Einfliisse oder Hitze zu
bewerkstelligen; das Reinigungsverfahren wahrend und nach der
Montage darf keine chemischen Schadigungen (z.B. keine Saure
— Versprodung), keine unzuléssigen Temperaturbelastungen, Ober-
flachenschaden oder Risse hervorrufen. Abrasive Reiniger oder Po-
liermittel sind lackschadigend (insbesondere bei Metallic-Effekt und
matten Pulverbeschichtungen) und dirfen nicht verwendet werden;
die ,Reinigungsempfehlung fiir beschichtete Oberflachen®, Nr. 1090
ist zu beachten. Bei Saugnapf-Hubanwendungen ist ein Saugnapf-
Material und ein Vakuumfluss zu wahlen der ein Verziehen oder
Beschadigen der oder das Entstehen von Abdruckstellen auf der
beschichteten Oberflache durch die verwendeten Saugnapfe auf-
grund eines UbermaRigen Vakuums und Belastung der Oberflache
verhindert.
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Reinigung

Fassade

Voraussetzung fiir eine ordnungsgemafie Pflege des beschichte-
ten Bauwerks ist, dass das Bauwerk regelmaRig in aufeinander
folgenden Intervallen mindestens einmal jahrlich, bei stérkerer
Umweltbelastung auch 6fter, nach den Richtlinien der Glitegemein-
schaft fur die Reinigung von Metallfassaden e.V. (GRM), ausgefiihrt
durch ein Mitglied der GRM unter Verwendung von durch die GRM
fur die glitegesicherte Fassadenreinigung von beschichteten Ober-
flachen zugelassenen Reinigungs- und Reinigungshilfsmittel nach
RAL-GZ 632-1996 — vor jeder Erstreinigung und vor jedem Wechsel
zu einem anderen Reinigungs- und Reinigungshilfsmittel wahrend
der laufenden Reinigungsintervalle sind diese zusatzlich auf einer
mindestens 2 m? groRen, siidseitig gelagerten Versuchsflache an
nicht exponierter Stelle auf ihre Eignung zu priifen - gereinigt wird.
Keine kratzenden, abrasiven Mittel verwenden. Nur weiche, nicht-
fasernde Tucher zur Reinigung benutzen. Starkes Reiben ist zu
unterlassen. Keine Dampfstrahlgerate verwenden. Unmittelbar
nach jedem Reinigungsvorgang ist mit reinem, kalten Wasser
nachzuspllen. Eine auch nur kurzfristige Verwendung von orga-
nischen Loésemittel, wie z.B. Nitroverdinnung oder Aceton, von
alkalischen und sauren, sowie abrasiven oder sonst lackschadi-
genden Reinigungsmitteln resultiert in einer irreversiblen, mit frei-
en Auge nicht ersichtlichen Schadigung der Lackoberflache!

Metallic-Effekte

Die Reinigung von Metallic-Beschichtungen muss regelmafig
und sofort nach einer Verschmutzung erfolgen. Eingetrocknete,
alte Verschmutzungen sind nur abrasiv, also unter Verletzung
(Verkratzung) von der Beschichtung zu entfernen. Bitte beachten
Sie daher unser Merkblatt Nr. 1090 in der letztgultigen Fassung.

Feinstruktur-Effekte

Fiar mit Feinstruktureffekt-Pulverbeschichtungen beschichtete
Fassadenelemente gelten neben diesen Reinigungsempfeh-
lungen besondere, auf die Rauheit der Oberflache, die ihrer
Natur nach erschwert zu reinigen ist, abzielende Empfehlungen:
nur reines Wasser, gegebenenfalls mit geringen Zusatzen neu-
traler oder schwach alkalischer Waschmittel verwenden.

Chemikalienresistenz

Die erforderliche chemische Resistenz einer Pulverbeschichtung
ist u.a. produktabhéangig und muss daher je Anwendungsfall und
in Kenntnis aller Belastungen am besten schon wahrend der Pro-
jektierungsphase zwischen den Vertragspartnern vereinbart wer-
den. Einvernehmen ist insbesondere iber das Anforderungsprofil,
sowie Uber die Prifmethode herzustellen, die in Anlehnung nach
EN ISO 2812-1 ,Lack- und Anstrichstoffe. Bestimmung der Be-
standigkeit gegen Flissigkeiten” erfolgen kann. Darlber hinaus
sollten Prif- und Einwirkdauer sowie Konzentration der Bela-
stungsmedien festgelegt werden.

Allgemeine Hinweise —
Metallic-Effekte

Schwierig zu beschichtende Teile sollten vorbeschichtet werden.
Ein nachtragliches Uberbeschichten kann zu Wolkenbildung fiih-
ren. Bei beidseitig zu beschichtenden Teilen sollte die Hauptan-
sichtseite zuletzt beschichtet werden. Die Positionierung von Fas-
sadenblechen und -profilen ist vor der Beschichtung festzulegen
— senkrecht oder waagrecht — und darf wahrend des Beschichtens
und bei der anschlieBenden Montage (!) nicht mehr verandert wer-
den. Unterschiedliche Aufheizgeschwindigkeiten sind zu vermeiden:
diinn- und dickwandige Teile durfen nicht miteinander vermengt der
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Beschichtung zugefiihrt werden. Zur VVermeidung von Farb-, Glanz-
und Effektunterschieden sollten am gleichen Objekt nicht Farbtone
aus unterschiedlichen Chargen verwendet oder von verschiedenen
Herstellern kombiniert werden. Es wird empfohlen, wahrend der
gesamten Beschichtung eines Fertigungsloses die Anlagenbedin-
gungen konstant zu halten und sowohl eine Eingangs- als auch
eine produktionsbegleitende Priifung, die zumindest Farbton, Glanz,
Effekt und Einbrennbedingungen umfasst, durchzufiihren. Im Rah-
men von GroRprojekten, die durch mehrere Beschichter abgewickelt
werden, sind selbst bei hersteller- und chargengleichen Produkttypen
aufgrund der unterschiedlichen Verarbeitungs- und Anlagenparame-
ter Farbton- und Effektunterschiede mdglich, sodass vor der Be-
schichtung entsprechende Grenzmuster gegen- und wechselseitig
zu vereinbaren sind. Unterschiedliche Materialspannungen zwischen
Untergrund und Beschichtung kénnen bei nicht pigmentierten Be-
schichtungen (z.B. farblos) zu Spannungsrissen in der Pulverlack-
schicht fihren.

Beschichtungsanlagen —
Metallic-Effekte

Unterschiedliche Pistolentypen, Anlagen- und Spriihparameter sind
oft fir ein unterschiedliches Ergebnis verantwortlich. Es ist daher da-
rauf zu achten, dass nur mit Pistolenmundstlicken gearbeitet wird,
die fir Metallicpulverlacke empfohlen werden. Je nach Art des zu
beschichtenden Objektes sollten Flachstrahl- bzw. beliftete Pralltel-
ler eingesetzt und mit gleichmaRiger Pulverwolke gearbeitet werden.
Die Erdung und die Aufladung der Pulverwolke sind regelmafdig zu
kontrollieren. In die regelmaRige Prozessiiberwachung fallen auch
die Zwischenreinigung der Pulverschlauche und das Entfernen von
Ablagerungen auf Pistolenspriihkegeln und in Kabinen. Die Metallic-
Beschichtung sollte ausschlieflich aus fluidisierten Behaltern erfol-
gen. Da Metallic-Beschichtungen sensibler auf unterschiedlichen
Ruckgewinnungsanteil reagieren, sollte die Beschichtung schon von
Anfang an mit nicht mehr als ca. 30% Ruckgewinnungspulver (an-
fangliches Beschichten ohne Teile) erfolgen.

Die Pulverpistolen sollten wahrend der gesamten Applikation hin-
durch nie zu nahe am Werkstick positioniert sein, um “Streifenbil-
dungen” zu vermeiden. Diese “Streifenbildungen”, wie sie sich u.a.
bei Automatikanlagen durch die Hubbewegung im Sinus-Verlauf
ergeben, sind meist nicht sofort erkennbar und zeigen sich oftmals
erst bei entsprechenden Lichtverhaltnissen bzw. bei verschiedenen
Betrachtungswinkel.

Ruckgewinnung — Metallic-Effekte

Um einen gleichmaRigen Farbton/Effekt zu erreichen, ist die Frisch-
pulver-Zudosierung vom Verarbeiter festzulegen und gleichmafig
wahrend der ganzen Fertigung einzuhalten, sollte aber 70 % nicht
unterschreiten. Dabei sollte das Ruckgewinnungspulver nur konti-
nuierlich und gesiebt wieder dem Pulverkreislauf zugefuihrt werden.
Mehrmaliger oder ausschlieRlicher Einsatz von Riickgewinnungspul-
ver ist nicht zulassig. Da nicht alle Metallic-Pulverlacke gleich rtick-
gewinnungsstabil sind, ist der Frischpulver-Anteil zusatzlich tber
Farbton-/ Effekt-Grenzmuster festzulegen. Die Ausgangskontrolle auf
Farbtontreue ist dennoch unabdingbar. Es wird empfohlen Feinstruk-
tur-Metallic-Effekte ohne Ruickgewinnung zu fahren!

zertifiziert nach
EN ISO 9001 / 14001
IATF 16949

Q7 £ <O
Szrense™
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Aufladung — Metallic-Effekte

Manuell oder automatisch: elektrostatisch; tribostatisch, falls angege-
ben. Grundsatzlich sind nur wenige Metallic-Pulverlacke tribostatisch
versprihbar. Die entsprechende Eignung muss vor der eigentlichen
Verarbeitung auf der Beschichtungsanlage geprift werden. Wegen
der unterschiedlichen Aufladefahigkeit von Pulverlack und Metallic-
teilchen werden nicht alle Metallicpartikel zum Beschichtungsobjekt
transportiert, auch daraus kann eine Verschiebung des Farbtones/
Effektes resultieren. Der Wechsel von elektrostatischer zu tribosta-
tischer Aufladung und vice versa bzw. die Mischung beider Appli-
kationsarten fur die Beschichtung eines Objekts ist nicht zulassig.
Bei Metallic-Pulverlacken ist auf besondere Reinheit der Anlage zu
achten, um Ansinterungen und dadurch ausgel6ste Kurzschliisse im
Pistolenbereich zu vermeiden.

Erdung — Metallic-Effekte

Bei der Anwendung von Metallic-Pulverlacken ist darauf zu ach-
ten, dass die Pulversprihanlage und das Beschichtungsobjekt
ausreichend geerdet sind. Diese Ma3nahme tragt wesentlich zur
Konstanz der Farbton-/Effekt-Bildung bei.

Disclaimer

Unsere anwendungstechnischen Empfehlungen in Wort und Schrift,
die wir zur Unterstiitzung des Kéaufers/Verarbeiters aufgrund unserer
Erfahrungen nach bestem Wissen entsprechend dem derzeitigen
Erkenntnisstand in Wissenschaft und Praxis geben, sind unverbind-
lich und begriinden kein vertragliches Rechtsverhaltnis und keine
Nebenverpflichtung aus dem Kaufvertrag. Sie entbinden den Kaufer
nicht davon, unsere Produkte auf ihre Eignung fiir den vorgesehenen
Verwendungszweck in eigener Verantwortung selbst zu prifen. Wir
gewahrleisten die einwandfreie Qualitdt unserer Produkte entspre-
chend unserer allgemeinen Liefer- und Zahlungsbedingungen.

Als Teil unserer Informationspflicht passen wir unsere Produktinfor-
mationen periodisch dem technischen Fortschritt an. Es gilt daher die
jeweils letztglltige Fassung, die Sie jederzeit unter www.tiger-coa-
tings.com im Download Bereich abrufen kénnen. TIGER Coatings
GmbH & Co. KG behalt sich das Recht vor, ohne schriftliche Benach-
richtigung Anderungen des Produktdatenblattes vorzunehmen.

Dieses Produktdatenblatt ersetzt alle vorhergehenden zu die-
sem Thema und stellt lediglich eine Produktiibersicht dar. Bei
Verwendung eines Produktes auBerhalb unseres Standardsor-
timents laut Standardproduktliste (letztgiiltige Fassung) ist das
entsprechende Produktdatenblatt anzufordern.

Unsere technischen Merkblatter und die allgemeinen Liefer-
und Zahlungsbedingungen, die Sie in der jeweils letztgiiltigen
Fassung jederzeit unter www.tiger-coatings.com im Download
Bereich abrufen kénnen, sind integraler Bestandteil dieses Pro-
duktdatenblattes.
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