PATIG

VK 2001 SW

Technisches Datenblatt

Beschreibung

VK 2001 SW ist ein abriebfester, wirtschaftlicher und innovativer
Zwei-Komponenten-Epoxidharz-Beschichtungsstoff mit Bionik
Korrosionsschutz, der insbesondere fiir den hochwertigen

Schutz von Stahloberfldchen im Stahlwasserbau eingesetzt wird.
Mit VK 2001 SW kann eine mechanisch und chemisch widerstands-
fahige Beschichtung mit ausgezeichneten Korrosionsschutzeigen-
schaften erzielt werden.

Zusammensetzung

Frei von Schwermetallen, Benzylalkohol, Teer, Anthracendl und
Weichmachern.

Empfohlene Anwendungen

Stahlwasserbau
Klhlwasserleitungen
Wasserkraftwerke
Schleusentore
Spundwande

Eigenschaften

Zahhart

schlag- stoBfest

ausgezeichnete Korrosionsschutzwirkung
hervorragende Haftfestigkeit

sehr gute Abriebfestigkeit

sehr gute chemische Besténdigkeit

kein Schrumpf durch Weichmachermigration
physiologisch unbedenklich nach Aushartung

geeignet fir KKS-Anwendung

VOC <2 %

EU-Verordnung 2004/42 (Decopaint-Richtlinie):

Der in der EU-Verordnung 2004/42 erlaubte maximale
Gehalt an VOC (Kategorie AIl/j/Typ Lb) betragt im
gebrauchsfertigen Zustand 500 g/l (Limit 2010).

Dieses Produkt erfillt die EU-Verordnung 2010.

Bei Freibewitterung neigt VK 2001 SW zur Vergilbung und
Kreidung. Bei erhéhten Anspriichen im Uberwasserbereich
sind Deckbeschichtungen empfehlenswert.
Germanischer Lloyd-Zertifikat

Zugelassen entsprechend NORSOK M-501, Rev. 5
Gepriift IKS nach FABO3/FINOO5 Rev. F, Pos 4.2.3
~Requirements for Chemical Curing Paint”
Qualifiziert von Siemens Coating Instruction

ZTO 004-4931 und BEC 010-000001

Bestidndigkeit

Chemisch

Industrie- und Meeresatmosphére
SiB-, Meer- und Brackwasser

Ol, Fett, Schmier- und Treibstoffe
verdinnte Sauren

neutrale Salzlésungen

Alkalien

Mineraldle

aliphatische KW-Stoffe

In Anbetracht der Vielzahl moglicher Einfliisse auf die Bestan-
digkeit (Medium, Temperatur, Konzentration, Schichtdicke
usw.) bitten wir vor der Anwendung um Riicksprache.

Oberflachenvorbereitung

Um mit diesem Produkt gute Resultate zu erzielen, ist sachgemaBe
Oberflachenvorbereitung kritisch wichtig. Die genauen Erfordernisse
andern sich entsprechend der Anwendung, der erwarteten Betriebs-
dauer und dem urspriinglichen Oberflachenzustand.

Wahrend der Oberflachenvorbereitung ist der Taupunktabstand
(mind. +3 °C/3K) einzuhalten (siehe Taupunkttabelle).

Stahl
Oberflachenvorbereitung nach
DIN EN ISO 12944-3 und -4 sowie DIN EN 14879-1
Verfahren fir die Oberflachenvorbereitung
DIN EN ISO 8504-2 Strahlen
Vorbereitung der Stahloberflachen vor dem Auftragen von
Beschichtungsstoffen
DIN EN ISO 8501-1 Vorbereitungsgrad Sa 2>
DIN EN ISO 8501-2 Visuelle Beurteilung der
Oberflachenreinheit
DIN EN ISO 8501-3 Vorbereitungsgrad SchweiBnahte,
Kanten, etc., Tabelle 1 P3
Prifung zur Beurteilung der Oberflachenreinheit
DIN EN ISO 8502-4 Taupunkt
Optional:
DIN EN ISO 8502-3 Beurteilung von Staub, Menge <2,
GroBe <2
DIN EN ISO 8502-6 Bresle-Verfahren
RauheitskenngréBen von gestrahlten Flachen
DIN EN ISO 8503-1 Ry5 (Rz) 40 - 100 um

Fir die Vorbereitung anderer Oberflachen fordern Sie bitte
unsere Beratung an.

Technische Daten
Shore-D Hérte ASTM D 2240, 84 +20 °C/12 Std.
DIN EN ISO 868 82 +30 °C/12 Std.
Dichte (+23 °C) ASTM D 792 1,60 g/cm3
Druckfestigkeit ASTM D 695 113,5 N/mm?2
Temperaturbelastung trocken dauernd +100%* °C
trocken kurzfristig +150%* °C
Warmwasser dauernd + 50* °C
kurzfristig (1 Std.) +70%* °C
Festkdrpergehalt Volumen 100 %
Gewicht 100 %

*In Anbetracht der Vielzahl mdglicher Einflisse auf die Besténdigkeit (Medium, Temperatur, Konzentration, Schichtdicke, usw.) bitten wir
in jedem Fall um Ricksprache.



Materialzubereitung
Wichtig: Nur unverdiinnt verarbeiten!

Airless-Spritzen bzw. Streichen/Rollen:

Materialtemperatur mindestens 20 °C, Komponente A mit
maschinellem Rihrgerat (300 - 400 U/Min.) aufrihren,
Komponente B restlos zugeben und sorgfaltig 3 Minuten
einriihren, GefaBboden und -wand mit erfassen, anschlieBend
in ein sauberes GefaB umtopfen und nochmals 1 Minute riihren.

Mischungsverhdltnis 10 : 1 Gewichtsteile
(Komponente A : B)

Verarbeitungshinweise

Objektbedingungen:

Luft- und Substrattemperatur +10 bis +40 °C, relative Luft-
feuchte max. 85 % (nach 1. Beschichtung); die Temperatur der
zu beschichtenden Oberflache muss mind. +3 °/3K Uber dem
jeweiligen Taupunkt sein. Niedrige Temperaturen verzégern

die Aushartung und verschlechtern die Verarbeitbarkeit. Héhere
Luftfeuchtigkeit sowie Taupunktunterschreitung kénnen zur Bildung
von Kondensfeuchtigkeit auf Untergrund- bzw. Beschichtungsober-
flache flhren. Dies kann schwere Haftungs-/Zwischenhaftungs-
stdérungen verursachen. Die Objektbedingungen missen wahrend
der Verarbeitungs- und Aushéartungszeit eingehalten werden. Bei
Annaherung an diese Grenzwerte empfehlen wir den Einsatz von
Heiz- bzw. Trockengeraten.

Leistungsfahiges Airless-Gerét z. B. Graco King Xtreme
Druckibersetzung mind. 1 : 68

Spritzschlauch ca.30 m3%" +2m¥a"
Eingangsdruck 4-7 bar

Dusenbohrung 0,43-0,64 mm (0,017"-0,025")
Spritzwinkel 30-80°

Wir empfehlen die Entfernung des Hochdruckfilters und die Direkt-
ansaugung des Materials ohne Verwendung einer Ansaugvorrich-
tung.

Wichtig!

Bei niedrigen Temperaturen ist fir eine einwandfreie Verarbeitung
die Isolierung des Spritzschlauches und der Einsatz eines Durchfluss-
erhitzers erforderlich.

Hinweis:

Bei erforderlicher gréoBerer Schlauchlange (> 30 m) und gewlnschter
Unabhangigkeit von der Verarbeitungs-/Topfzeit muss mit einer 2-K-
Airless-Anlage appliziert werden.

Streichen/Rollen:

Hauptsachlich fur Kleinflachen, Ausbesserungen und als Voranstrich
far Ecken, Kanten, Durchdringungen usw.. Gegebenenfalls sind zur
Erreichung des geforderten Schichtdicken zusatzliche Arbeitsgédnge
erforderlich. Bei Rollapplikation sind ca. 250-300 pm NDFT/WFT je

Arbeitsgang erreichbar.

Verarbeitungszeit in Minuten:

+20 °C +23 °C +30 °C
16,5 kg ca. 40 ca. 30 ca. 20

Diese Tabelle gibt die praktische Aush&rtungszeit vom Beginn des Mischens an.

Beschichtungsaufbau und Materialbedarf

Empfohlene Sollschichtdicke: 600-1200 pm,
maximale Schichtdicke: 3fache Sollschichtdicke.

Theoretischer Verbrauch: ca. 1,0 kg m? (600 um NDFT)
praktischer Verbrauch: ca. 1,3 kg/m? (600 um NDFT)

Die Angaben fiir praktischen Verbrauch und Ergiebigkeit
sind inklusive ca. 30 % Materialverlust und Mehrverbrauch
berechnet.

Der tatsachliche Verbrauch/Ergiebigkeit ist objektabhangig und
ggf. anhand einer Probeflache zu ermitteln.

Uberarbeitungsintervalle

10 °C 7-48 Std. max. 3 Monate*
23 °C 4-48 Std. max. 3 Monate*
30 °C 2-24 Std. max. 3 Monate*

Bei Uberschreitung der Intervalizeiten ist die Beschichtung anzu-
schleifen. Bei starker Sonneneinstrahlung verringert sich die
Uberarbeitungszeit erheblich. Geeignete SchutzmaBnahmen sind

zu treffen.

*Hinweis/Uberarbeitung:

Max. 3 Monate; die Oberflache muss frei sein von Verunreinigungen
und haftungsstérenden Substanzen und nicht UV-belastet. Andern-
falls muss die Oberflache durch Sweep-Strahlen gereinigt werden.
Staubablagerungen mussen mit geeignetem Reinigungsmittel (kein
Wasser) entfernt werden.

Aushdrtungszeit

+10°C | +23°C | +30°C
Wasserbelastung: 18 Std. 12 Std.
begehbar: 24 Std. 12 Std. 6 Std.
mechanische 48 Std. 24 Std. 12 Std.
Belastung:
vollstandige chemische 7 Tage | 5 Tage 3 Tage
Belastung:

Die Angaben sind im Labor ermittelte Richtwerte und keine
Spezifikationen; Abweichungen durch praxisspezifische
Anforderungen oder Gegebenheiten sind maglich.

Hinweis: Die enthaltenen bionischen Komponenten bilden einen
Mikrofilm an der Oberfléache, der in Kombination mit Feuchtigkeit
zu einem weiBlichen Schleier fihren kann. Bei erhdhten
Anspriichen/Farbkonstanz ist ein Topcoat empfehlenswert.

Verpackungseinheit

Das Material wird in folgenden PackungsgroBen geliefert:
16,5 kg (15,0 kg Komponente A und 1,5 kg Komponente B)
Lieferung in den Farben minttiirkis und telegrau 2.

Weitere Farben auf Anfrage.

Aus rohstoff- und fertigungsbedingten Griinden sind geringe
Farbton-/Chargenabweichungen mdglich.

Reinigung

Reinigungsmittel 999 zum Reinigen von Werkzeugen sofort nach
Gebrauch benutzen. Nachdem das Material ausgehartet ist, kann
es nur noch durch Schleifen entfernt werden.

Zum Reinigen/Durchsptilen der Spritzapparatur empfehlen wir
Reinigungsmittel 999 mit einer Temperatur von ca. +30 bis +40 °C
einzusetzen/zirkulieren zu lassen.

Lagerung

Das Material in ungeéffneten Originalbehaltern kihl, trocken und
frostfrei bei Temperaturen zwischen +15 und +25 °C lagern.
Temperaturen < +10 °C kdnnen zur Kristallisation fihren. Bitte
beachten Sie das auf dem Produkt angegebene Mindesthaltbar-
keitsdatum.

Sicherheitsvorkehrungen

Fir den Umgang mit unseren Produkten sind die wesentlichen
physikalischen, sicherheitstechnischen, toxikologischen und
Okologischen Daten den stoffspezifischen Sicherheitsdaten-
blattern zu entnehmen. Die einschldgigen Vorschriften, wie z.B.
die Gefahrstoffverordnung, sind zu beachten.

Ein ausfuhrliches Sicherheitsdatenblatt liegt dem Material bei
oder ist auf Anfrage erhaltlich.

Die technischen Daten wurden in Laborversuchen ermittelt und dienen lediglich als allgemeine Richtlinien. Der Inhalt ist unverbindlich und begriindet kein vertragliches Rechtsverhaltnis. Die Priifung der
Produkteignung fir den vorgesehenen Verwendungszweck liegt in der Verantwortung des Ké&ufers. Vorversuche werden empfohlen.
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