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PRODUKTBESCHREIBUNG

Asplit HSP ist ein halogenfreier Kaliwasserglaskitt. Er wurde
besonders fiir das Verarbeiten im Spritzverfahren entwickelt
(&hnlich Spritzbeton). Asplit HSP ist ein Kompaktsystem mit
einformuliertem Harter, das zur Verarbeitung mit Wasser ver-
mischt wird und dann durch chemische Reaktion erhartet.

ANWENDUNGSGEBIETE

Asplit HSP wird als Korrosionsschutz bei grofReren Bau-
werks- und Behalterflachen, die formstabil (verwindungsfrei)
sind, als monolithische Beschichtung eingesetzt. Die Schicht-
dicke sollte 10 - 20 mm betragen. Vorwiegend sind Stahlfla-
chen fiir die Beschichtung geeignet, z. B. stdhlerne Kamin-
réhren, Cowper und Zyklone. Nicht empfohlen wird eine Be-
schichtung fur Flussigkeitslagertanks aus Stahl. Die zu be-
schichtenden Rohre, Behélter usw. missen genugend Platz
fur die Handhabung des Spritzrohres aufweisen. Der freie Ar-
beitsraum sollte nicht kleiner als 1,50 m im Durchmesser
sein.

EIGENSCHAFTEN

Halogenfrei, enthalt keine Fluoride

Extrem hohe Saurebestandigkeit
Temperaturbestéandigkeit bis +900°C

Sehr gute Haftung auf Stahl

Annahernd gleicher Ausdehnungskoeffizient wie Stahl

CHEMISCHE BESTANDIGKEIT
Angaben zur chemischen Bestandigkeit erhalten Sie auf An-
frage.

UNTERGRUND

Die Konstruktionen miussen den Anforderungen der DIN EN
14879-1 entsprechen. Vor Beginn von Beschichtungsarbei-
ten muss gepriift werden, ob das Bauteil im Hinblick auf Aus-
fuhrung und OberflachenvorbereitungsmaRnahmen nach
DIN EN 14879-1 beschichtungsgerecht ist.

OBERFLACHENVORBEHANDLUNG

C-STAHL

Samtliche Oberflachen missen sauber, trocken und frei von
Verunreinigungen sein. Alle Verunreinigungen, auch visuell
nicht feststellbare, missen entsprechend der DIN TR 55684
bzw. der DIN EN ISO 8502 entfernt werden.

Unlegierter Stahl muss entsprechend der DIN EN ISO 12944-
4 metallisch blank gestrahlt werden und einen Oberflachen-
vorbereitungsgrad von mindestens SA 2% nach DIN EN ISO
8501-1 (SSPC-SP 10, NACE No. 2) aufweisen sowie dem
Rauheitsgrad ,Mittel (G)" nach der DIN EN ISO 8503-2 ent-
sprechen. Es muss eine Mindestrautiefe von Rz = 70 ym er-
reicht werden.

Um eine Flugrostbildung zu vermeiden, ist die Grundierung

BETON

Die Oberflache des Betons ist durch geeignete MalRnahmen
so vorzubereiten, dass sie trocken, 6l- und staubfrei ist und
eine Abrei3festigkeit von mindestens 1,5 N/mmz2 aufweist.
Die Restfeuchte im Beton darf 4% nicht Gibersteigen.

Eine mechanische Behandlung durch Strahlen mit festen
Strahlmitteln, Wasserhdchstdruckstrahlen oder Kugelstrah-
len ist empfehlenswert. Nach dem Frasen, Flammstrahlen o-
der Abstemmen ist Strahlen ebenfalls erforderlich.

KLIMATISCHE BEDINGUNGEN

Die genannten klimatischen Bedingungen miissen wahrend
der Durchfuhrung der Oberflachenvorbereitung als auch

wahrend der Ausmauerungsarbeiten eingehalten und ent-
sprechend der DIN EN 14879-6 gepriift und dokumentiert

werden.
Klimabedingungen
Relative Luftfeuchte

Kennwert
< 80%

Oberflachentemperatur > +10°C bis +30°C
Verarbeitungstemperatur +20°C + 5°C wird empfohlen
Taupunktabstand min. 3K

VERARBEITUNG

Die Durchfihrung der Ausmauerungsarbeiten darf nur dann
vorgenommen werden, wenn die Anforderungen der Punkte
,Oberflachenvorbereitung® und ,Klimabedingungen® erfiillt
sind.

Asplit HSP lasst sich im Spritzverfahren mit einer Rotorma-
schine mit Sandstrahlrotor, die kontinuierlich nach dem Re-
volver-System (z.B. Aliva-246) arbeitet aufbringen.

Der Durchmesser des Forderschlauchs soll zwischen 25 mm
und 32 mm liegen. Der Forderdruck der Luft betréagt norma-
lerweise 2 - 3 bar. Er muss in jedem Fall so eingestellt sein,
dass eine einwandfreie Beschichtung erfolgt. Zu hoher Druck
ist wegen des Materialverlustes durch Rickprall zu vermei-
den. Der Verbrauch liegt fir 10 mm Schichtdicke bei ca. 21,3
kg/ma2.

ARBEITSGERATE

e Mischgerat (max. 300 U/min.)

e Mess- & Mischgefalie

Pinsel, Birste

Mortelkelle

Rotormaschine mit Sandstrahlrotor (Alivia-246)
PSA (Schutzbrille, Arbeitshandschuhe usw.)

MISCHUNGSVERHALTNIS

Bei der Spritzbeschichtung verwirbelt das Asplit HSP
POWDER mit Wasser an der Spritzdise — dhnlich des Ver-
fahrens der Torkretierung.

Gew.-Teile Vol.-Teile

unmittelbar nach dem Strahlen und Reinigen des Unter- ARt Ll [kg] [Liter]
grunds aufzubringen oder das Bauteil muss auf eine relative Asplit HSP POWDER 100 8.89
Luftfeuchte < 40% klimatisiert werden. '
Wasser 18 2,00
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Aushértung (20°C) LAGERUNG
Belastbarkeit Zeit Die Produkte sind geschiitzt vor direkter Sonneneinstrahlung
— - an einem kuhlen und trockenen Ort zu lagern. Folgende La-
Uberarbeitbar ca.24h gerzeiten sind zu beachten:
Zr;]ermlschh:ﬁlastt;ar o ﬁ 2 Produkt Lagertem- Lagerzeit

emisch Belastbar ca. age peratur
REINIGUNG Asplit HSP POWDER - 24 Monate

Die gesamte Ausriistung ist unmittelbar nach dem Gebrauch ~ Bei Uberschreitung der Lagerzeiten missen die Materialien
mit Wasser zu reinigen. Die Reinigung erfolgt solange das  Vor dem Einsatz Uberprift werden. Hohere Lager und Trans-
Material noch nicht erhartet ist. porttemperaturen verkirzen die Haltbarkeit. Die Gebinde

sind gut verschlossen zu halten und nach jeder Enthahme
wieder zu verschlieen. Die flissigen Produkte sind frostfrei

SICHERHEITSMASSNAHMEN zu lagern. Zusétzlich ist die DIN 7716 zu beachten.

Die Sicherheitsdatenblétter der einzelnen Komponenten so-
wie die gesetzlichen Vorschriften beim Umgang mit Gefahr-
stoffen sind zu beachten.

GEBINDE
Die Produkte werden in folgenden Standard-Gebinden ge-
liefert:
Produkt Gebinde  Artikel Nr.
Asplit HSP POWDER 25 kg 592 0170
Technische Daten Prafnorm Einheit Kennwert
Biegefestigkeit DIN EN ISO 178 N/mm?2 10
Druckfestigkeit DIN EN ISO 604 N/mm?2 30
Linearer Warmeausdehnungskoeffizient - 1/K 12 x 10
Max. Einsatztemperatur trocken - °C +900

Hinweis: Die angegebenen Temperaturen sind abhangig von der vorliegenden Beanspruchung und kénnen daher variieren

Die Angaben dieses Datenblatts entsprechen dem im Zeitpunkt seiner Erstellung aktuellen Stand unserer Produktkenntnisse und sollen allgemein als Richtwerte
Uber unsere Produkte und deren Anwendungsméglichkeiten informieren. Sie sind insbesondere aufgrund der Unterschiedlichkeit der méglichen Anwendungen,
Verarbeitungen und drtlichen Gegebenheiten rechtlich unverbindlich und beinhalten insbesondere keine zugesicherten vertraglichen Eigenschaften. Wir empfeh-
len daher eine ausreichende Menge an Eigenversuchen oder eine konkrete Vorabanfrage an unseren technischen Service. Anderungen, insbesondere soweit
sie dem technischen Fortschritt dienen und das Produkt nicht erheblich modifizieren, bleiben vorbehalten. Soweit Angaben dieses Datenblatts ausnahmsweise
ausdricklicher Bestandteil eines mit uns abgeschlossenen Vertrags werden, dienen die in Bezug genommenen Angaben ausschlielich der Festlegung der
vereinbarten Beschaffenheit des Vertragsgegenstands im Sinne des § 434 BGB und begriinden keine dartiber hinausgehende Beschaffenheitsgarantie im Sinne
der gesetzlichen Bestimmungen.
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