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TEKNOPLAST HS 150 =

Epoxidlack

TEKNOPLAST HS 50 ist ein 2K-Epoxidlack mit niedrigem Losemittelgehalt.

Wird als Grundierung und Decklack in kratz- und chemikalienbestandigen Epoxidsystemen, sowie im S~

Pflegesysteme eingesetzt. Der Decklack hat eine gute Haftung auf bloRem Zink, Aluminium, saurebestandigen Stahl und
dinnschichtigen Platten.

TEKNOPLAST HS 150 bildet eine dicke Schicht, die gegen Chemikalien bestandig ist. Es ist geeignet flir interne und externe
Oberflachen, sowie fiir unterirdischen und untergetauchten Stahlbauteilen.

Der Lack kommt von der Spezifikation vom Schwedischen Standard SSG 1026-TD.

TEKNOPLAST HS 150 wird als dampfabweisende Beschichtung eingesetzt. Die Wasserdampfdurchlassigkeit wird im
technischen Forschungszentrum in Finnland (Untersuchungsbericht Nr. RAT6640) festgelegt.

Es ist bekannt, dass Epoxidbeschichtungen vergilben und kreiden. Des weiteren muss angemerkt werden, dass unzureichende
Durchmischung, falsches Mischungsverhaltnis, Abgase oder teilweise ausgehartete Beschichtungen zu einer ungleichmaRigen
Verfarbung fiihren konnen. WeilBe und helle Farbtdne (z.B. RAL-9001, RAL-9003, RAL-9010 und RAL-9016) sind besonders
anfallig fir Vergilbungen.

TEKNOPLAST WINTER HARDENER 7212 wird eingesetzt, wenn der Lack bei einer Temperatur unter +10°C verarbeitet werden

soll. Der Einsatz des Winterharters verstarkt die Vergilbungs- und Kreidungsneigung, was typisch fir Epoxidbeschichtungen ist.

TECHNISCHE DATEN

Zertifikate, Zulassungen und SSG 1026-TD, VTT (Finnland)

Klassifikation

Empfohlenes Substrat Stahl, Aluminium, Zink, Beton, Backstein

Bindemittel Epoxy

Festkorpergehalt 70 =2 Volumen-% (ISO 3233:1988)

Festkorpergehalt gesamt Ca. 1050 g/I

Fliichtige organische Verbindung Ca. 300 g/I (DIRECTIVE 2010/75/EU)

(voc) Der angegebene VOC-Wert ist der Durchschnittswert fiir werkseitig hergestellte

Produkte und kann daher fiir Produktvarianten variieren, die in diesem
technischen Datenblatt behandelt werden.
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Theoretischer Verbrauch

Praktischer Verbrauch

Farbtone

Abtonsystem

Glanzgrad (60°)

Harter
Mischungsverhaltnis (A:B)
Topfzeit

Verdiinner
Lagerung

GEBRAUCHSANWEISUNG

Oberflachenvorbereitung

Theoretischer Verbrauch

Trockenschicht (pm) Nassschicht (pum)

(m?*/1)
80 114 8,8
100 143 7,0
150 214 4,7

Viele Eigenschaften der Farbe verandern sich beim Auftragen von zu dicken
Schichten. Deshalb ist es empfehlenswert, das Produkt nicht starker als die
doppelte empfohlenen Schichtdicke aufzutragen.

Der Verbrauch hangt u.a. von der eingesetzten Arbeitsmethode, der
Beschaffenheit der zu streichenden Flache sowie beim Spritzen vom Grad des
Oversprays ab.

Wahrend des gesamten Beschichtungsprozesses sollte das gleiche
Abtonsystem verwendet werden.

Farbténe ab Fabrik nach Vereinbarung.

Teknomix; Teknotint

Seidenglanzend

Komp. B: TEKNOPLAST HARDENER

4:1 Volumenteil / Volumenteile

+23°C:4h

+30°C:1,5h

+40 °C: 45 min

TEKNOSOLV 9506

Die Lagerbestandigkeit ist auf dem Etikett angegeben. Muss kiihl und in dicht
schlieRender Verpackung aufbewahrt werden.

Alle Verunreinigungen, die die Oberflachenvorbereitung und das Auftragen der
Farbe erschweren konnen, sowie auch wasserlosliche Salze, sind mit Methoden
fur Schmutz- und Fettentfernung zu entfernen. Die Oberflachen sind je nach
Material in folgender Weise vorzubereiten:

STAHLOBERFLACHEN: Walzhaut und Rost durch Strahlen entfernen bis zum
Vorbereitungsgrad Sa 2% (I1SO 8501-1). Aufrauen der Diinnblechflachen
verbessert die Haftung der Farbe zum Untergrund.

ZINKOBERFLACHEN: Warmverzinkte Stahlbauten, die atmospharischer
Belastung ausgesetzt werden, kénnen beschichtet werden, wenn man die
Oberflachen mit Sweep-Strahlen (SaS) so reinigt, dass sie nach der Verarbeitung
vollig matt sind. Geeignete Reinigungsmaterialien sind z.B. Aluminiumoxid und
Natursand. Entsprechend ISO 12944-5 wird nicht empfohlen warmverzinkte
Objekte, die direkter Belastung durch Wasser und Chemikalien ausgesetzt sind
zu beschichten. Sollten Sie verzinkte Objekte beschichten wollen, die direkter
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Auftragsverfahren

Belastung durch Wasser und Chemikalien ausgesetzt sind, halten Sie bitte
Ricksprache mit Teknos.

ALUMINIUMOBERFLACHEN: Die Oberflachen sind mit RENSA STEEL
Blechwaschmittel zu behandeln. Oberflachen, die der Bewitterung ausgesetzt
werden, sollen dazu mit Sweep-Strahlen (AlISaS) oder Schleifen aufgeraut
werden.

BETONOBERFLACHEN: Der Beton muss mindestens 4 Wochen alt, fest und gut
gehartet sein. Der Wassergehalt der Oberschicht muss unter 4 Gewicht-%
liegen.

Spritzer und Unebenheiten abschleifen. Losen Zement, Staub und Sand
abbirsten. Schmutz und Fett mit Wasch- oder Losemittel abwaschen. Dichte
Zementschlamme von der Oberflache des Betons durch Abbeizen mit RENSA
ETCHING Abbeizmittel, durch Flachenschleifen oder durch Strahlen entfernen.

ALTE, UBERLACKIERFAHIGE OBERFLACHEN: Verunreinigungen, die das
Auftragen behindern (z.B. Fette und Salze), entfernen. Die Oberflache soll
trocken und sauber sein. Beschadigte Flachen entsprechend den Anforderungen
des Substrats und den Angaben der Reparatur-Beschichtung vorbereiten.

Der Ort und die Zeit der Vorbereitung sind so zu wahlen, dass die vorbereitete
Flache vor der nachfolgenden Oberflachenbehandlung nicht schmutzig oder
feucht wird.

Anweisungen Ulber die Oberflachenvorbereitung sind in Normen EN ISO 12944-
4 und 1SO 8501-2 zu finden.

Fertigungsbeschichtung: Bei Bedarf konnen KORRO E Epoxid-
Fertigungsbeschichtung, KORRO SE Zinkepoxid-Fertigungsbeschichtung und
KORRO SS Zinksilikat-Fertigungsbeschichtung verwendet werden.

Airless Spritzen
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Auftragen Beim Vermischen ist die Topfzeit der Mischung zu beachten. Stammfarbe und
Harter vor der Verwendung vermischen und griindlich bis zum Boden des
GefaBes umriihren. Nachlassiges Umriihren oder unrichtiges
Mischungsverhaltnis verursachen ungleichmaRige Hartung und verschlechtern
die Eigenschaften des Lackfilms.

Vor Verarbeitung gut aufrihren.

Die Farbe kann mit einer Anstrichbiirste oder einer Airless-Spritze aufgetragen
werden. Geeignete Diisengrol3e fir die Airless-Spritze ist 0,013 - 0,021",

Beim Auftragen mit 2K-Spritze soll das VVerhaltnis der Dosierpumpe 4:1 sein.
Das Mischungsverhéltnis ist durch die Uberwachung des Druckes der
Forderpumpen und des Verbrauchs der Komponenten sicherzustellen. Die
jeweiligen Komponenten (Stammfarbe / Harter) sind nicht zu verdiinnen, wenn
uber eine 2K-Anlage mit entsprechend eingestelltem Mischungsverhaltnis
appliziert wird.

Arbeitsbedingungen Die zu behandelnde Oberflache muss trocken sein. Wahrend der Verarbeitung
und des Trocknens muss die Temperatur sowohl der Luft, der Flache als auch
der Farbe tiber +10°C liegen. Die relative Luftfeuchtigkeit darf 80% nicht
Ubersteigen.

Dazu muss die Temperatur der Flache und der Farbe mindestens +3°C Uber
dem Taupunkt der Luft liegen.

Die niedrigste Temperatur der Flache und der Luft bei der Verwendung des
Harters TEKNOPLAST WINTER HARDENER 7212 ist -5°C. Die Temperatur der
Farbe muss Uber + 15°C wdhrend des Mischens und des Auftragens betragen.

NB! TEKNOPLAST HS 150 darf nicht in demselben Beschichtungssystem mit
oder TEKNOTAR 100 verwendet werden.
Verdiinnung Die Farbe kann bei Bedarf mit 1 - 5 % TEKNOSOLV 9506 verdiinnt werden.
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Trocknungszeit +23°C/ 50 % RH (Trockenschicht 80 pm)

- staubtrocken 30 min (IS0 9117-3:2010)

- grifffest 5h(IS09117-5:2012)

- durchgehartet 7d

Uberlackierbar oberfiichen- mit sich selbst, FUR mit sich selbst, FUR BAUTEN IN

ATMOSPHARISCHE BELASTUNG WASSER ODER IM ERDREICH
temperatur : R . X
min. max. min. max.

+10 °C 16 h 2 Mon 36h 7d
+23°C 5h 1 Mon 16 h 7d

* Maximale Uberlackierungsintervalle ohne aufrauen.

Erhohung der Schichtdicke und Ansteigen der relativen Luftfeuchtigkeit
innerhalb des Trockenraums verzogern ublicherweise den Trocknungsprozess.

Auf TEKNOPLAST HS 150 Epoxidfarbe ist verwendung von Polyesterkitt nicht

empfohlen.
Reinigung TEKNOSOLV 9506 oder TEKNOSOLV 9530.
SCHUTZMASSNAHMEN
Sicherheitsmassnahmen Siehe Sicherheitsdatenblatt.

Teknos Group Oy Takkatie 3, P.0.Box 107 FI-00371 Helsinki, Finland Tel. +358 9 506 091

Die Informationen dieses Datenblattes sind normativ und basieren auf Laborversuchen und praktischen Erfahrungen. Die Informationen sind unverbindlich und Teknos tibernimmt
keine Haftung fiir Ergebnisse, die bei Arbeitsbedingungen auBerhalb unserer Kontrolle erreicht wurden. Daher werden Kaufer und Anwender nicht von der Verpflichtung
entbunden, die Eignung unserer Produkte flir besondere Zwecke und Arbeitsbedingungen im Rahmen der tatsachlichen Arbeitsbedingungen zu testen. Unsere Haftung ist auf
Schaden beschrankt, die unmittelbar durch Fehler an den von Teknos bereitgestellten Produkten entstanden sind. Das Produkt ist nur fiir die professionelle Verwendung
bestimmt. Dies setzt voraus, dass der Anwender ausreichendes Wissen zur richtigen Verwendung besitzt, sowohl technisch wie fachlich als auch im Hinblick auf Gesundheits-,
Sicherheits- und Umweltanforderungen. Die aktuellen Versionen der technischen Datenblatter und Sicherheitsdatenblatter von Teknos stehen auf unserer Homepage
www.teknos.com zur Verfiigung. Alle in diesem Dokument aufgefiihrten Handelsmarken sind ausschlieBliches Eigentum der Teknos Group oder ihrer verbundenen Unternehmen.
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