Zu beschichtende Oberflaichen miissen stets
frei von Schmutz, Staub und Fett sein. Silikon-
rickstdnde sind mit einem geeigneten
Reiniger vor der Applikation sorgfdltig zu
entfernen. Auf allen glatten, polierten oder
glanzenden Oberflachen erfolgt die Applika-
tion im bewahrten HVLP-Verfahren.

Verarbeitung von
TitanShield®-Produkten

Auf saugenden, rauhen und porésen Ober-
flachen kann das Material auch gespriht,
gestrichen oder gerollt werden. Beschich-
tungen im Tauchverfahren sind ebenfalls
maoglich, wobei die angegebenen Auftrags-
mengen nach Moglichkeit eingehalten wer-
den sollten.
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Die exakte Verbrauchsmenge ist auch von
den jeweiligen Umgebungsbedingungen,
wie Wind, verwendetem Werkzeug, Tempe-
ratur und Luftfeuchte abhdngig. Bei einer
Uberschreitung der angegebenen Auftrags-
mengen kann die Beschichtung eine deutlich

Applikations-
Hinweise

Vorbereitung:

Zu beschichtende Oberflachen muissen frei von Schmutz,
Staub und Fett sein. Silikonrickstande sind mit einem
geeigneten Reiniger vor der Applikation sorgfaltig zu ent-
fernen. Glasflachen nach Moglichkeit mit einem Abrasiv-
reiniger (z.B. NADICO NR1304) vorreinigen.

Manuelle Applikation:

Auf allen glatten, polierten und/oder glanzenden Ober-
flachen sollte die Applikation in jedem Fall im bewahrten
HVLP-Verfahren erfolgen, wobei diese Applikationsform
grundsatzlich fir alle Oberflachen geeignet ist. Auf sau-
genden, rauhen und porosen Oberflachen kann Titan-
Shield® auch gespriiht, gestrichen oder gerollt werden.
Beschichtungen im Tauchverfahren sind ebenfalls maglich,
wobei die angegebenen Auftragsmengen maoglichst ein-
gehalten werden sollten.
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Spriihverfahren:

Die Applikation im HVLP-Verfahren erfolgt im Kreuzgang
mit bis zu vier Arbeitsgangen. Die angegebenen Auftrags-
mengen sind gleichmafig auf die Arbeitsgange zu verteilen.

sichtbare graue Schicht hinterlassen.
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Verwendung von Primern:

Primer dienen zur Verbesserung der Haftung einer Titan-
Shield®-Beschichtung und zum Schutz der Oberflache
vor Schaden durch die Photokatalyse. Bei der Verwen-
dung von Primern kann die Halfte des Materials durch
den Primer ersetzt werden. Es sind sodann zwei Lagen
Primer und zwei Lagen aktive Beschichtung aufzutragen.
Der Primer ist immer als erstes aufzutragen!

Auftragsmengen:

Die exakte Verbrauchsmenge entnehmen Sie bitte der
Tabelle. Diese ist auch von den jeweiligen Umgebungs-
bedingungen, wie Wind, verwendetem Werkzeug, Tem-
peratur und Luftfeuchte abhangig. Die Werte der Spalte
.,Normal“ dienen der Orientierung bei der manuellen Ap-
plikation. Minimal-Werte kdnnen durch sehr kontrollierte
Bedingungen z.B. bei der industriellen Applikation zu
Grunde gelegt werden. Bei Uberschreitung der ange-
gebenen Maximalwerte kann die Beschichtung unter
Umstanden eine deutlich sichtbare hellgraue Schicht auf
der Oberflache hinterlassen.

Trocknung:

Die jeweiligen Trocknungszeiten sind den aktuellen Pro-
dukt-Datenblattern zu entnehmen. Grundsatzlich verkirzt
die Zufihrung von Warme den Trocknungsprozess. Die
maximale Endharte erreicht die Beschichtung je nach
Produkt nach etwa 14 bis maximal 60 Tagen.

Industrielle Applikation

Bei industrieller Applikation sind die Verbrauchswerte der
Spalte ,Minimal“ zu Grunde zu legen. Auch hier wird eine
Applikation im HVLP-Verfahren aufgrund der geringen
Sprihverluste empfohlen.

Grundsatzlich verkurzt auch bei industrieller Applikation
die Zufihrung von Warme den Trocknungsprozess erheb-
lich. Bei den meisten Produkten ist eine Hochtemperatur-
Trocknung bis zu 600°C mdglich (Siehe Datenblatt).

© 2009 NADICO Technologie GmbH, Langenfeld Germany

G T

- Version 2.1. - Anderungen vorbehalten.

e, |

www.nadico.de




