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Anwendungen

Metallfassaden
Stahlkonstruktionen
Stadionsitze
Verkehrseinrichtungen

Schiffsausstattungen

Verpackung In Originalkartons
zu 20 kg.

Dichte 1,2-1,6 g/cm3

(1SO 8130-2) je nach Farbton

Theoretische  bei 60 pm Schichtdicke:

Ergiebigkeit 10,4-13,8 m2/kg je nach Dichte
(siehe Merkblatt Nr.1072 in der
letztgliltigen Fassung)

Lagerfahigkeit 6 Monate unter 25°C
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Eigenschaften

» Exzellente Wetterbestandigkeit
» Qualicoat Klasse 2 konform

» Guter Verlauf

» Gute Lagerstabilitat

Oberflache | Farbtone

» Glatt - glanzend ca. 80-95*
» Glatt - seidengldnzend 75+5*
» Glatt - matt 20-35*

In selektierten RAL-Farbtonen in glatt glan-
zender Oberflache kurzfristig lieferbar.
Kundenfarbtone nach Wunsch ab 6okg.

* Reflektometerwert 1SO 2813 — 60° MeRgeometrie
(Der messtechnisch ermittelte Reflektometerwert

kann bei brillanten Metalliceffektbeschichtungen
von den Angaben im Merkblatt abweichen. Die
Anfertigung von Grenzmustern wird dringend

empfohlen.)
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Drylac’ Serie 68 hochwetterfest

Vorbehandlung (Alternativen) Einbrennbedingungen

Nachstehende Ubersichts-Matrix zeigt die géangigen (Objekttemperatur)
Methoden in Abhangigkeit verschiedener Untergriinde und

Anwendu Ngen. Beachten Sie bei Ihrer Auswahl unbedingt die Eignung
der jeweiligen Pulverlack-Serie fiir eine gewiinschte Anwendung entsprechend

TIGER Drylac® Serie 68 Glatt glanzend

unseren Angaben in diesem Datenblatt auf Seite 1.

Glatt seidenglanzend | Glatt matt
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Anwendungen @ Innen ) gemi& DIN 50939
2) gemiR GSB Giite- & Priifbestimmungen
Q AuBen 3) nur fiir Werkstiicke mit Zinkiiberziigen > 45 pm Die Einbrennkurven sind unbedingt zu beachten,
0 Fassade da sich die mechanischen Eigenschaften schon

vor vollstandiger Vernetzung ausbilden!

Verarbeitung / Verspruhung Wetterbestandigkeit

Korona Florida-AuRenbewitterung 45° Siid — RAL 8014
Tribo*
%
100 -O O
8o
0
* Die entsprechende Eignung auf Tribo-Verspriihbarkeit 60
bei Metallic-Pulverlacken muf vor der eigentlichen Ver-

arbeitung auf der Beschichtungsanlage gepriift werden.
Beachten Sie unsere Metallic-Merkblatter in der letzt-

Gutachten

Giitezeichen fiir die Stiickbeschichtung von Bauteilen Die zu erwartenden Restglanzwerte konnen je nach
Glanzgrad und Farbton variieren.
Glinzend: Qualicoat P-0288 (Kat. 3 Klasse 2) Bedingt durch Langzeit-UV-Bestrahlung muss

ein sich in akzeptabler Bandbreite bewegender gleich-
malRiger Glanzabfall & Farbtonunterschied in Kauf
genommen werden.
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Priifergebnisse

Getestet auf einem 0,7 mm starken, chromatierten Aluminiumblech aufgrund von unter Laborbedingungen durchgefiihrten
Prifungen. Diese Ergebnisse konnen von der tatsachlichen Produktperformance aufgrund produktspezifischer Parameter wie
Glanzgrad, Farbton, Effekt, Oberflache und konkreter Verarbeitungs- und Verwendungseinfliisse abweichen.

Serie 68

Priifstandard Glatt glanzend

Schichtdicke ISO 2360 60-80 pm
Reflektometerwert 60° 1SO 2813 80—-95
Gitterschnitt 1 mm Schnittabstand 1SO 2409 o
Dornbiegeversuch I1SO 1519 <12mm
Eindruckharte I1SO 2815 =87
Tiefungspriifung 1SO 1520 Z3mm

Kugelschlagpriifung Risse an der Kuppel,

20 Inch-pound ASTM D 2794 kein Ablésen d. Beschichtung
Bohr- und Frasverhalten i.0.
Wetterechtheit EN 20105 - Ao2 24
Lichtechtheit EN ISO 105 - Bo2 = Stufe 7
Tropentest Unterwanderung am
1000 h 50 62701 Kreuzschnitt max.1mm
Salzspriihtest S0 9227 Unterwanderung am

1000 h Kreuzschnitt max.1 mm

Verarbeitungshinweise - Unifarben & Metalliceffekte

Allgemeine Hinweise

Bei Objekten im direkten Einflussbereich des Salznebels an der Meereskiste ist eine zweifache Beschichtung erforderlich, um die hier
notwendige Mindestschichtdicke von go pm bis 125 um an den Kanten und Ecken zu erreichen. Die erste Schicht wird in diesem Fall bei
200 °C 5 min bis 170 °C 10 min eingebrannt, die zweite Schicht 200 °C 22 min bis 170 °C 35 min.

Das Auftreten von Filiform-Korrosion schlieBt eine Garantieleistung aus.

Schichtdicke

Mindestens 75 um bis und nicht mehr als 110 pm — aus Deckkraftgriinden konnen bei Buntfarbtonen auch hohere Schichtdicken not-
wendig sein.

Farbtonabweichung

Pulverbeschichtungen werden nach definierten Farbstandards, z. B. RAL rezeptiert und hergestellt. Trotz sorgfaltigster Arbeitsweise
sind Farbton- bzw. Effektunterschiede verschiedener Chargen nicht vermeidbar. Das erzielbare Beschichtungsergebnis, das in
einem Vorversuch durch Vergleich mit dem Referenzmuster des Pulverlackherstellers zu tberpriifen ist, hangt aber auch von der
Beschichtungsanlage ab. Vor der Verarbeitung ist daher eine Eignungsprifung auf der Beschichtungsanlage durchzufiihren. Die durch
die Anlage bedingten Farbton-Effektunterschiede — insbesondere mit Hinblick auf den Anteil an Riickgewinnungspulver —sind durch die
Anfertigung von Grenzmuster zu bestimmen.
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Umdie 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, moglichst ohne Unterbrechung,
bei konstanten Anlagenparametern (z. B. Hochspannung, Férderluft, Dosierung, Distanz Pistole zu Werkstiick, etc.), moglichst unter
Verwendung einer Charge und bei konstantem Rickgewinnungsanteil durchgefiuihrt werden. Bei Handbeschichtungen ist, wegen
ungleichmaRigem Pulverauftrag mit Farbton- bzw. Effektschwankungen zu rechnen. Auf gleichmaRige Schichtdicke ist zu achten: zu
grofRe Differenzen verursachen Farbton-/Effekt- und Glanzgrad-Unterschiede. Die Beurteilung von Farb- und Effekttoleranzen nach
bestehenden Normen fiir Automobillackierungen ist fiir Pulverbeschichtungen nicht geeignet.

Bestandigkeit - Einschicht versus Zweischicht

Grundsatzlich wird die Bestandigkeit von der Verarbeitung — Einschicht- oder Zweischichtverfahren — bestimmt. Die Bestandigkeit
von Metallic-Pulverlacken ist produktabhangig und mit dem Hersteller abzuklaren, wobei auf spezielle Anforderungen wie z. B. Abrieb
und Kratzfestigkeit, Art der Reinigung, Farbtonstabilitat und chemische Bestandigkeit hinzuweisen ist. Eine effektive Beratung durch
den Hersteller bedingt genaueste Kenntnis aller Belastungen und Stoffe, denen die Pulverbeschichtung im Einsatz und Montage
ausgesetzt wird, dazu zdhlen Fugendichtmassen und sonstige Hilfsstoffe wie Einglashilfen, Gleit-, Bohr- und Schneidmittel etc., die
in Kontakt mit beschichteten Oberflachen treten, die ph-neutral und frei von lackschadigenden Substanzen sein missen. Sie miissen
vorab beim Verarbeiter einer Eignungspriifung unterzogen werden. Im Bedarfsfall kann daher eine farblose Uberbeschichtung not-
wendig werden, um Einflisse, die zu einer Farbton- bzw. Effektverschiebung flihren kdnnen, von der Lackoberflache (Metallic-Teilchen)
fernzuhalten. Bei der Anwendung von 2-Schicht-Systemen sind die dafiir giiltigen Einbrennbedingungen zu beachten.

Eine Uberbeschichtung von fur die Innenanwendung bestimmten Pulverlacken mit witterungsstabilem Farblos-Pulverlack erzeugt
kein witterungsbestandiges Gesamtsystem!

Unterschiedliche Materialspannungen zwischen Untergrund versus Beschichtung kénnen bei nicht pigmentierten Beschichtungen
(z.B. farblos) zu Spannungsrissen in der Pulverlackschicht fiihren.

Nachtragliches Biegen

Wenn eine nachtrdgliche Verformung der beschichteten Werkstiicke stattfindet, muss die Eignung vor der Serienproduktion
auf Originalteilen Uberprift werden, da Legierung, Vorbehandlung, Biegeradius, Biege-(umgebungs-)bedingungen, Temperatur,
Wandstarke, Schichtdicke, Einbrennbedingungen, Farbton, Lagerzeit u. a. das Biegeverhalten beeinflussen. Mikrorisse in der
Pulverlackoberflache kdnnen zu Korrosionsschaden fiihren.

Haftung von Dicht- und Klebemassen und 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. Verarbeitungsrichtlinien und Produktempfehlungen sind von den entsprechenden
Lieferanten einzuholen. Eine auch nur kurzfristige Verwendung von organischen Lésemittel, wie z.B. Nitroverdiinnung oder Aceton,
sowie von alkalischen, abrasiven oder sonst lackschadigenden Reinigungsmitteln resultiert in einer irreversiblen, mit freien Auge nicht
ersichtlichen Schadigung der Lackoberflache!

Verpackung und Lagerung beschichteter Bauteile

Es muss sichergestellt sein, dass geeignete, weichmacherfreie Verpackungsmaterialien sowie Folien und Etiketten, Hilfs- und
Transportmittel, deren Eignung durch Vorversuche zu Uberprifen ist, sachgemaf verwendet werden und sich zum gegebenen
Zeitpunkt problemlos entfernen lassen (z. B. Etiketten, Klebebdnder, etc.). Insbesondere bei ungiinstigen Lagerbedingungen, speziell
im Freien, kann das Zusammenwirken von Wasserstau (z. B. unter Verpackungsfolien) und Hitze zu milchig-weiRen Flecken fiihren.
Dieser moglicherweise vereinzelt auftretende physikalische Vorgang ist oftmals durch Warmeeinwirkung (z. B. Nachtempern im Ofen,
Industriefohn) reversibel bzw. kann durch die Verwendung von gelochten Folien reduziert oder verhindert werden.

Lagerung: Bei baustellenseitiger Lagerung von Paketen auf dem Boden, miissen diese auf ausgerichteten Lagerholzernin Langsrichtung
mit leichter Schraglage positioniert werden. Pakete vor Sonneneinstrahlung, Nasse und Verschmutzung schiitzen. Zur Vermeidung
von Kodenswasser flr ausreichende Beliiftung sorgen. Bei folienverpackten Paketen zur Belliftung Folie an den Kopfseiten 6ffnen.
Elemente in gedffneten Paketen gegen Sturmeinwirkung sichern.

Reinigung

Voraussetzung fiir eine ordnungsgemaRe Pflege des beschichteten Bauwerks ist, dass das Bauwerk regelmaRig in aufeinander folgen-
den 2-Jahresintervallen mindestens einmal, bei starkerer Umweltbelastung auch &fter, nach den Richtlinien der Gutegemeinschaft
furr die Reinigung von Metallfassaden eV. (GRM), ausgefiihrt durch ein Mitglied der GRM unter Verwendung von durch die GRM fiir
die glitegesicherte Fassadenreinigung von beschichteten Oberflachen 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 zusitzlich auf einer mindestens 2 m? groRen, stidseitig gelagerten Versuchsfliche an nicht
exponierter Stelle auf ihre Eignung zu priifen - gereinigt wird.

Die Reinigung von Metallic-Beschichtungen muss regelmafig und sofort nach einer Verschmutzung erfolgen. Eingetrocknete, alte
Verschmutzungen sind nur abrasiv, das bedeutet unter Verletzung (Verkratzung) von der Beschichtung zu entfernen. Bitte beachten
Sie unser Merkblatt Nr.1090 in der letztglltigen Fassung.
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Fir mit Feinstruktureffekt-Pulverbeschichtungen beschichtete Fassadenelemente gelten neben diesen Reinigungsempfehlungen
besondere, auf die Rauheit der Oberflache, die ihrer Natur nach erschwert zu reinigen ist, abzielende Empfehlungen: nur reines Wasser,
gegebenenfalls mit geringen Zusatzen neutraler oder schwach alkalischer Waschmittel verwenden. Keine kratzenden, abrasiven Mittel
verwenden. Nur weiche, nicht-fasernde Tiicher zur Reinigung benutzen. Starkes Reiben ist zu unterlassen. Keine Dampfstrahlgerate
verwenden. Unmittelbar nach jedem Reinigungsvorgang ist mit reinem, kalten Wasser nachzuspiilen. Eine auch nur kurzfristige
Verwendung von organischen Losemittel, wie z.B. Nitroverdiinnung oder Aceton, sowie von alkalischen, abrasiven oder sonst lackscha-
digenden Reinigungsmitteln resultiert in einer irreversiblen, mit freien Auge nicht ersichtlichen Schadigung der Lackoberflache!

Chemikalienresistenz

Die erforderliche chemische Resistenz einer Pulverbeschichtung ist u.a. produktabhdngig und muf3 daher je Anwendungsfall und in
Kenntnis aller Belastungen am besten schon wahrend der Projektierungsphase zwischen den Vertragspartnern vereinbart werden.
Einvernehmen ist insbesondere lber das Anforderungsprofil, sowie liber die Priifmethode herzustellen, die in Anlehnung nach EN I1SO
2812-1,Lack- und Anstrichstoffe. Bestimmung der Bestandigkeit gegen Flissigkeiten” erfolgen kann. Darliber hinaus sollten Prif- und
Einwirkdauer sowie Konzentration der Belastungsmedien festgelegt werden.

Allgemeine Hinweise - Metalliceffekte

Schwierig zu beschichtende Teile sollten vorbeschichtet werden. Ein nachtrigliches Uberbeschichten kann zu Wolkenbildung
fihren. Bei beidseitig zu beschichtenden Teilen sollte die Hauptansichtseite zuletzt beschichtet werden. Die Positionierung von
Fassadenblechen und -profilen ist vor der Beschichtung festzulegen — senkrecht oder waagrecht — und darf wahrend des Beschichtens
und bei der anschlieBenden Montage (!) nicht mehr verandert werden. Unterschiedliche Aufheizgeschwindigkeiten sind zu vermei-
den: diinn- und dickwandige Teile diirfen nicht miteinander vermengt der Beschichtung zugefiihrt werden. Zur Vermeidung 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
Anlagenbedingungen konstant zu halten und sowohl eine Eingangs- als auch eine produktionsbegleitende Priifung, die zumindest
Farbton,Glanz,Effekt und Einbrennbedingungen umfasst,durchzufiihren.Im Rahmenvon GroBprojekten,die durch mehrere Beschichter
abgewickelt werden, sind selbst bei hersteller- und chargengleichen Produkttypen aufgrund der unterschiedlichen Verarbeitungs- und
Anlagenparameter Farbton- und Effektunterschiede moglich, sodass vor der Beschichtung entsprechende Grenzmuster gegen- und
wechselseitig zu vereinbaren sind. Unterschiedliche Materialspannungen zwischen Untergrund und Beschichtung kénnen bei nicht
pigmentierten Beschichtungen (z. B. farblos) zu Spannungsrissen in der Pulverlackschicht fiihren.

Beschichtungsanlagen - Metalliceffekte

Unterschiedliche Pistolentypen, Anlagen- und Sprithparameter sind oft fiir ein unterschiedliches Ergebnis verantwortlich. Es ist daher
darauf zu achten, dass nur mit Pistolenmundstiicken gearbeitet wird, die fiir Metallicpulverlacke empfohlen werden. Je nach Art des
zu beschichtenden Objektes sollten Flachstrahl- bzw. bellftete Prallteller eingesetzt und mit gleichmaliger Pulverwolke gearbeitet
werden. Die Erdung und die Aufladung der Pulverwolke sind regelmaRig zu kontrollieren. In die regelmaRige Prozessliberwachung
fallen auch die Zwischenreinigung der Pulverschlduche und das Entfernen von Ablagerungen auf Pistolenspriihkegeln und in
Kabinen. Die Metallic-Beschichtung sollte ausschlieRlich aus fluidisierten Behaltern erfolgen. Da Metallic-Beschichtungen sensibler
auf unterschiedlichen Riickgewinnungsanteil reagieren, sollte die Beschichtung schon von Anfang an mit nicht mehr als ca. 30%
Ruckgewinnungspulver (anfangliches Beschichten ohne Teile) erfolgen.

Die Pulverpistolen sollten wahrend der gesamten Applikation hindurch nie zu nahe am Werkstlick positioniert sein, um
“Streifenbildungen” 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.

Riickgewinnung - Metalliceffekte

Um einen gleichmdRigen Farbton/Effekt zu erreichen, ist die Frischpulver-Zudosierung vom Verarbeiter festzulegen und gleichma-
Rig wahrend der ganzen Fertigung einzuhalten, sollte aber 70 % nicht unterschreiten. Dabei sollte das Rickgewinnungspulver
nur kontinuierlich und gesiebt wieder dem Pulverkreislauf zugefiihrt werden. Mehrmaliger oder ausschlieRlicher Einsatz
von Riickgewinnungspulver ist nicht zuldssig. Da nicht alle Metallic-Pulverlacke gleich riickgewinnungsstabil sind, ist der
Frischpulverprozentsatz zusatzlich tber Farbton-/Effekt-Grenzmuster festzulegen. Die Ausgangskontrolle auf Farbtontreue ist den-
noch unabdingbar. Es wird empfohlen Feinstruktur-Metalliceffekte ohne Riickgewinnung zu fahren!

Aufladung - Metalliceffekte

Manuell oder automatisch; elektrostatisch (Metallic-Pulverlacke) bzw. tribostatisch (Unifarben). Grundsatzlich sind nur weni-
ge Metallic-Pulverlacke tribostatisch verspriihbar. Die entsprechende Eignung muss vor der eigentlichen Verarbeitung auf der
Beschichtungsanlage gepriift werden. Wegen der unterschiedlichen Aufladefahigkeit von Pulverlack und Metallicteilchen werden
nicht alle Metallicpartikel zum Beschichtungsobjekt transportiert, auch daraus kann eine Verschiebung des Farbtones/Effektes resul-
tieren. Der Wechsel von elektrostatischer zu tribostatischer Aufladung ist nicht zuldssig. Bei Metallic-Pulverlacken ist auf besondere
Reinheit der Anlage zu achten, um Ansinterungen und dadurch ausgeléste Kurzschliisse im Pistolenbereich zu vermeiden.
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Erdung - Metalliceffekte

Drylac’ Serie 68 hochwetterfest

Bei der Anwendung von Metallic-Pulverlacken ist darauf zu achten, dass die Pulverspriihanlage und das Beschichtungsobjekt ausrei-
chend geerdet sind. Diese MaRnahme tragt wesentlich zur Konstanz der Farbton-/Effekt-Bildung bei.

Unsere anwendungstechnischen Empfehlungen in Wort und Schrift,
die wir zur Unterstitzung des Kaufers/Verarbeiters aufgrund unse-
rer Erfahrungen nach bestem Wissen entsprechend dem derzeitigen
Erkenntnisstand in Wissenschaft und Praxis geben, sind unverbindlich und
begriinden kein vertragliches Rechtsverhaltnis und keine Nebenver-
pflichtung aus dem Kaufvertrag. Sie entbinden den Kaufer nicht davon,
unsere Produkte auf ihre Eignung flir den vorgesehenen Verwendungs-
zweck in eigener Verantwortung selbst zu prifen. Wir gewahrleisten die
einwandfreie Qualitat unserer Produkte entsprechend unserer allgemei-
nen Liefer- und Zahlungsbedingungen.

Als  Teil unserer Informationspflicht passen wir unsere
Produktinformationen periodisch dem technischen Fortschritt an.
Es gilt daher die jeweils letztglltige Fassung. Kontaktieren Sie bitte
unsere Verkaufsabteilung um sicherzustellen, dass Sie die letztgulti-
ge Fassung dieses Datenblattes in Handen halten. TIGERWERK behalt
sich das Recht vor, ohne schriftliche Benachrichtigung Anderungen des
Produktdatenblattes vorzunehmen.

\% >
Szercnnt

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

Die Technischen Merkblatter sowie die allgemeinen Liefer- und
Zahlungsbedingungen in den jeweils letztgiiltigen Fassungen sind inte-
graler Bestandteil dieses Produktdatenblattes.
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