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Leitlinien fir den Korrosionsschutz

gemaf DIN EN ISO 12944

Das optimale



Einleitung

Mit dieser Leitlinie flr Beschichtungssysteme mochten
wir [hnen helfen, das optimale Korrosionsschutzsystem
far Ihre Anlage zu finden. Jedes Stahlbauwerk, jede
Anlage oder Installation, die sich in unterschiedlichen
Atmospharen, in Wasser oder Erdreich befindet, ist einer
Korrosionsbelastung ausgesetzt und sollte von Anfang
an gegen schadliche Korrosion geschitzt werden. In
dieser Leitlinie finden Sie wichtige Informationen tber
Beschichtungstechnologien, Kriterien fur die Wahl des
optimalen Beschichtungssystems und die Vorbereitung
der Oberflache.

Die Leitlinien wurden in Ubereinstimmung mit der
jungsten Ausgabe der internationalen Norm DIN EN

ISO 12944 ,Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz
von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme*
ausgearbeitet. Hempels eigene Empfehlungen zum
Thema Beschichtungssysteme und Technologie wurden
ebenfalls eingearbeitet.

AbschlieRend finden Sie eine Ubersicht iiber
Beschichtungssysteme, die von Hempel fur verschiedene
korrosive Umgebungen empfohlen werden.

Dieses Dokument enthalt eine Reihe von Leitlinien

und bietet einen Uberblick iiber die Anderungen der
Norm DIN EN ISO 12944, Es ist jedoch in keiner Weise
bindend. Wenn Sie konkrete Auskiinfte zu lhrem Projekt
wlnschen, wenden Sie sich bitte an einen unserer
technischen Experten.
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Das optimale Beschichtungssystem fiir Ihr Projekt

Ein wirksamer Korrosionsschutz setzt voraus, dass eine
ganze Reihe von Faktoren bericksichtigt werden, um die
kostengunstigste und technisch optimale Losung zu finden. Die

wichtigsten Faktoren bei der Wahl eines Korrosionsschutzes sind:

Bei der Wahl eines Beschichtungssystems ist es von
entscheidender Bedeutung, die Standortbedingungen
des Stahlbauwerks, der Anlage oder Einrichtung genau
zu ermitteln. Soll der Einfluss der Korrosivitat der
Umgebung festgestellt werden, sind folgende Faktoren
zu berUcksichtigen:
* Feuchtigkeit und Temperatur

(Betriebstemperatur und Warmegefalle)
e UV-Strahlung
* Chemikalienbelastung

(u. a. von bestimmten Chemikalien in Industrieanlagen)
* Mechanische Schaden (Schlagbelastung, Abrieb u. v. m.)

Bei Bauwerken im Erdreich missen ihre Porositat und die
Bodenverhaltnisse, denen sie ausgesetzt sind, mit in Betracht
gezogen werden. Die Bodenfeuchtigkeit und der pH-Wert des
Bodens sowie die biologische Belastung durch Bakterien und
Mikroorganismen sind dabei von entscheidender Bedeutung.
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Bei Wassereinwirkung spielen Art und chemische
Zusammensetzung des Wassers eine Rolle.

Die Korrosivitatsaggressivitat ist ausschlaggebend fir:
* die Art der Schutzbeschichtung

* die Gesamtdicke des Beschichtungssystems

« die erforderliche Oberflachenvorbereitung

« die Uberstreichbarkeitsintervalle (min. und max.)

Wichtig! Je korrosiver die Umgebung, desto grindlicher
muss die Oberflache vorbereitet werden. Auch gilt es, die
Uberstreichbarkeitsintervalle genau einzuhalten.

DIN EN ISO 12944, Teil 2, definiert die Korrosivitatskategorien
der Atmosphare und die Kategorien fiir Erdreich und Wasser.
Diese Norm ist eine allgemeine Darstellung und basiert auf dem
Massenverlust von Stahl und Zink pro Jahr.

Spezifische Belastungen durch chemische, mechanische
oder temperaturbedingte Einwirkungen werden nicht
berlcksichtigt.

Die Angaben der Norm sind jedoch ein guter allgemeiner
Anhaltspunkt fur die Wahl von Beschichtungssystemen.
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*Neue Kategorie fur Teil 9 (Offshore).
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Atmosphéren mit geringer Verunreinigung,
meistens landliche Bereiche.

Stadt- und Industrieatmosphare, geringe
Verunreinigungen durch Schwefeldioxid
(IV). Kistenbereiche mit geringer
Salzbelastung.

Industrielle Bereiche und Kistenbereiche
mit magiger Salzbelastung.

Industrielle Bereiche mit hoher Feuchte und
aggressiver Atmosphare sowie kiistennahe
Bereiche mit hohem Salzgehalt.

Offshore-Bereiche mit hoher Salzbelastung
oder Industriebereiche mit extremer
Feuchtigkeit und aggressiver Atmosphéare
sowie subtropischen und tropischen
Klimaten.

*Neue Kategorie fur Teil 9 (Offshore).

Geheizte Gebaude in neutralen Atmospharen,
z. B. BUros, Laden, Schulen, Hotels.

Ungeheizte Gebaude, wo Kondensation
auftreten kann, z. B. Lager, Sporthallen.

Produktionsraume, Anlagen und
Einrichtungen mit hoher Feuchte und
gewisser Luftverunreinigung, z. B. Anlagen
zur Lebensmittelherstellung, Waschereien,
Brauereien, Molkereien.

Chemieanlagen, Schwimmbader,
Bootsschuppen.

Gebéaude oder Bereiche mit nahezu
standiger Kondensation und mit
aggressiver Verunreinigung.

Gebaude oder Bereiche mit nahezu
standiger Kondensation und mit
aggressiver Verunreinigung.




Das optimale Beschichtungssystem fiir Ihr Projekt

1ISO 12944 unterscheidet 4 Korrosivitdatskategorien

fiir in Wasser eingetauchte oder im Erdreich

Korrosivitats- | Umgebung Beispiele fiir Umgebungen und Bauwerke
kategorie

eingebaute Konstruktionen. Im1 SuRwasser  Flussbauten, Wasserkraftwerke.
Im1 SufRwasser Im2 Meer-oder Stahlbauten in Wasser ohne kathodischen Korrosionsschutz (z. B. Hafenbereiche
Brackwasser  mit Stahlbauten wie Schleusentoren, Staustufen, Molen, Offshore-Anlagen).
Im2 Meer-oder Brackwasser
. Im3 Erdreich Behalter in Erdreich, Stahlspundwande, Stahlrohre.
Im3 Erdreich
Im4* Meer-oder Stahlbauten in Wasser mit kathodischen Korrosionsschutz (z. B. Hafenbereiche
Im4* Meer-oder Brackwasser Brackwasser mit Stahlbauten wie Schleusentoren, Staustufen, Molen, Offshore-Anlagen).

*Neue Kategorie fur Teil 9 (Offshore).

b. Korrosionsschutz fiir verschiedene Oberflachen

Ein wirksamer Korrosionsschutz umfasst meist Bauteile
aus Stahl, feuerverzinktem Stahl, spritzmetallisiertem Stahl,
Aluminium oder nichtrostendem Stahl. Das verwendete
Material ist entscheidend fir die Oberflachenvorbereitung,
die Wahl der Beschichtung (insbesondere des Primers) und
die Schichtdicke.

d. Planung des Beschichtungsverfahrens

Der Bauplan und die verschiedenen Etappen eines
Bauvorhabens sind entscheidend dafur, wie und wann eine
Beschichtung aufgetragen werden muss. Folgende Faktoren
sind zu bertcksichtigen: Art der vorgefertigten Bauteile,
Bauteile, die vor Ort hergestellt oder angeliefert werden,
sowie die Fertigstellung der einzelnen Projektphasen.

c. Die Schutzdauer eines Beschichtungssystems

Die Schutzdauer eines Beschichtungssystems ist definiert
als die erwartete Standzeit eines Beschichtungssystems bis
zur ersten Teilerneuerung. DIN EN ISO 12944 definiert vier
Zeitspannen flr die Schutzdauer:

KURZ - L < 7 Jahre
MITTEL - M 7 bis 15 Jahre ) ; ; ) ;
UNE LT 5 o 25 i Es ist ebenfalls erforderlich, das Verfahren so zu planen, dass

die Oberflachenvorbereitung und die von der Temperatur und
Feuchtigkeit abhangigen Trockenzeiten der Beschichtungsstoffe
bertcksichtigt werden. Wenn erst in Hallen und nachfolgend
auf der Baustelle gearbeitet wird, missen maximale
Uberstreichbarkeitsintervalle mit eingeplant werden.

SEHR LANG - VH mehr als 25 Jahre



Das optimale Beschichtungssystem fiir Ihr Projekt

Unser Fachpersonal steht lhnen stets
zur Verflgung, um Sie bei der Wahl
des optimalen Beschichtungssystems
far Ihr Projekt zu beraten. Weitere
Informationen erhalten Sie vom
Hempel-Vertreter in lhrer Nahe.



Oberflachenvorbereitung

2. Oberflachenvorbereitung

2.1 Vorbereitungsgrade - Oberflachen

Es gibt zahlreiche Mdglichkeiten einer Klassifizierung von Oberflachenvorbereitungen. Diese Leitlinie basiert auf der nachstehenden Ubersicht.
A. Oberflachenvorbereitungen nach DIN EN ISO 8501-1

Standardverfahren fiir die primare Oberflachenvorbereitung, Strahlverfahren

Sa3 Strahlen, bis der Stahl visuell verunreinigungsfrei ist R
Die Oberflache muss - bei Betrachtung ohne Vergroferung - frei sein von sichtbarem Ol, Fett und Schmutz und frei sein von Zunder, Rost, Beschichtungen und
artfremden Verunreinigungen®. Sie muss ein einheitlich metallisches Aussehen besitzen.

Sa2%  Sehr griindliches Strahlen .
Die Oberflache muss - bei Betrachtung ohne Vergroferung - frei sein von sichtbarem Ol, Fett und Schmutz und so weit frei von Zunder, Rost, Beschichtungen
und artfremden Verunreinigungen?, dass verbleibende Spuren allenfalls noch als leichte, fleckige oder streifige Schattierungen zu erkennen sind.

Sa 2 Grundliches Strahlen )
Die Oberflache muss - bei Betrachtung ohne Vergroferung - frei sein von sichtbarem Ol, Fett und Schmutz und nahezu frei von Zunder, nahezu frei von
Rost, nahezu frei von Beschichtungen und nahezu frei von artfremden Verunreinigungen®. Alle verbleibenden Riickstande missen fest haften?.

Sal Leichtes Strahlen

Die Oberflache muss - bei Betrachtung ohne Vergréerung - frei sein von sichtbarem OI, Fett und Schmutz sowie losem Zunder, losem Rost, losen
Beschichtungen und losen artfremden Verunreinigungen®.

Wichtig:
* Der verwendete Begriff ,artfremde Verunreinigungen“ kann wasserlésliche Salze und Riickstande vom Schweifen einschlieen. Diese Verunreinigungen kénnen von der Oberfléche durch
trockenes Strahlen, Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinelle Oberflachenvorbereitung nicht vollstéandig entfernt werden; hier sollte nassgestrahlt oder wassergewaschen werden.

2 Zunder, Rost oder eine Beschichtung gelten als lose, wenn sie sich mit einem stumpfen Kittmesser abheben lassen.

Standardverfahren fiir die primare Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinell

St3 Sehr griindliche Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinelle Oberflachenvorbereitung
Wie fir St 2, aber die Oberflache muss viel griindlicher behandelt sein, so dass sie einen vom Metall herriihrenden Glanz aufweist.

St2 Griindliche Oberflachenvorbereitung von Hand und maschinelle Oberflachenvorbereitung
Die Oberflache muss - bei Betrachtung ohne VergroRerung - frei sein von sichtbarem Ol, Fett und Schmutz und losem Zunder, losem Rost, losen
Beschichtungen und losen artfremden Verunreinigungen.
Wichtig:
Die Oberflachenvorbereitung St 1 wurde nicht berlcksichtigt, da sie Oberflachen betrifft, die nicht beschichtet werden kdnnen.
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Oberflachenvorbereitung

Dieser Leitlinie wurde die Definition der DIN EN ISO 8501-4 zugrunde gelegt:
LAusgangszustande, Vorbereitungsgrade und Flugrostgrade in Verbindung mit

Die Oberflachenvorbereitungsgrade in Verbindung Hochdruck-Wasserwaschen®.

mit Hochdruck-Wasserwaschen sollten nicht nur die Diese Norm behandelt die Oberflachenvorbereitung durch Hochdruck-
Reinigung umfassen, sondemn auch die Flugrostgrade Wasserwaschen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen. Man
berlcksichtigen, da sich wahrend des Trocknens auf der unterscheidet auf der Grundlage von Verunreinigungen, die ohne
gereinigten Stahloberflache Flugrost bilden kann. Es gibt VergréfRerung sichtbar sind, wie Rost, Zunder, lose Beschichtungen und
mehrere Klassifikationen fiir die Vorbereitungsgrade einer andere artfremde Verunreinigungen, zwischen drei Reinigungsstufen
Stahloberflache nach dem Hochdruck-Wasserwaschen. (Wa 1 - Wa 2%2):

Wa 1 Leichtes Hochdruck-Wasserwaschen

Die Oberflache muss - bei Betrachtung ohne Vergréferung - frei sein von sichtbarem Ol und Fett, loser oder beschadigter Beschichtung, losem Rost und
anderen artfremden Verunreinigungen. Verbleibende Rickstande missen zufallig verteilt sein und fest haften.

Wa 2 Griindliches Hochdruck-Wasserwaschen
Die Oberflache muss - bei Betrachtung ohne Vergréferung - frei sein von sichtbarem Ol, Fett und Schmutz und nahezu frei von Rost, Beschichtungen
und anderen artfremden Verunreinigungen. Verbleibende Rickstande missen zufallig verteilt sein und kdnnen aus fest haftenden Beschichtungen, fest
haftenden artfremden Verunreinigungen und Flecken von vorherigem Rost bestehen.

Wa 2V2 Sehr griindliches Hochdruck-Wasserwaschen
Die Oberflache muss - bei Betrachtung ohne Vergroerung - frei sein von sichtbarem Rost, O, Fett, Schmutz, Beschichtungen und, mit Ausnahme schwacher Spuren,
von allen anderen artfremden Verunreinigungen. Verfarbungen der Oberflache kdnnen dort vorhanden sein, wo die urspringliche Beschichtung beschadigt war.
Graue, braunschwarze Verfarbungen, an durch Lochfra® und Rost beschadigtem Stahl, kénnen nicht durch weiteres Wasserwaschen entfernt werden.
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Beschreibung von Oberflachen mit Flugrostbefall:

L

Leichter Flugrost

Oberflache, die - bei Betrachtung ohne VergroBerung - kleine Mengen Rost einer gelbbraunen Rostschicht zeigt, durch die das Stahlsubstrat sichtbar ist.
Der Rost (sichtbar als Verfarbung) kann gleichmagig verteilt sein oder in Flecken auftreten. Er haftet aber fest und kann nicht durch leichtes Wischen mit
einem Tuch entfernt werden.

Mittlerer Flugrost
Oberflache, die - bei Betrachtung ohne Vergroferung - eine gelbbraune Rostschicht zeigt, welche die urspriingliche Stahloberflache verdeckt. Die Rostschicht
kann gleichméagig verteilt sein oder in Flecken auftreten. Sie haftet aber ziemlich gut und farbt ein Tuch, mit dem leicht Gber die Oberflache gewischt wird, an.

Starker Flugrost
Oberflache, die - bei Betrachtung ohne VergroBerung - eine gelbbraune Rostschicht zeigt, welche die urspriingliche Stahloberflache verdeckt und lose
haftet. Die Rostschicht kann gleichméaRig sein oder in Flecken auftreten. Sie farbt ein Tuch, mit dem leicht Uber die Oberflache gewischt wird, sogleich an.




Oberflachenvorbereitung

2.2 Oberflachen

A. Stahloberflachen DIN EN ISO 8501-1 definiert vier Grundformen von
Die Gewahrleistung des Langzeitschutzes eines Stahloberflachen - A, B, C, D:

Beschichtungssystems setzt voraus, dass vor Auftragen der
Beschichtung eine korrekte Oberflachenvorbereitung erfolgt

i ) A Stahloberflache weitgehend
ist. Aus diesem Grund muss der Ausgangszustand des Stahls

mit festhaftendem

ermittelt werden. Zunder bedeckt, aber im
Stahloberflachen lassen sich allgemein in drei Kategorien Wesentlichen frei von Rost.
einteilen:

a) Stahloberflachen ohne vorherige Schutzbeschichtung

b) mit Shopprimer behandelte Stahloberflachen B Stahloberflache mit

¢) beschichtete Stahloberflachen mit Erneuerungsbedarf Bﬁ%lggz?ndneernli;%s;tblldung
Diese Kategorien werden nachstehend ndher beschrieben. Zunderabblatterung.

a. Stahloberflachen ohne vorherige Schutzbeschichtung

Stahloberflachen ohne vorherige Schutzbeschichtung i
kénnen in unterschiedlichem Umfang von Rost, Zunder oder c Stahloberflache, von der
anderen Verunreinigungen befallen sein (Staub, Fett, ionische der Zunder abgerostet ist
Verunreinigung/losliche Salze, Ruckstande u. a. m.). Der giderks)lcrhnat;scnhatf;\: l?SSt’
Ausgangszustand dieser Oberflachen ist in DIN EN ISO 1€ aber nur ansatzweise
85011 definiert: Vorbereit Stahloberflich d fur das Auge sichtbare

-1 definiert: , o.r ereitung von a.o erflachen Yor em Rostnarben aufweist.
Auftragen von Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung

der Oberflachenreinheit*.

D Stahloberflache, von der
der Zunder abgerostet
ist und die verbreitet
far das Auge sichtbare
Rostnarben aufweist.
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Die entsprechenden Abbildungen zeigen Korrosions- und
Vorbereitungsgrade unbeschichteter Stahlsubstrate vor und nach der
volistandigen Entfernung vorheriger Beschichtungen.

GRAD A
Sa 2%

GRAD C
Sa 2Y»

GRAD A GRAD B GRAD C
Sa3 Sa3 Sa3

GRAD D GRAD D
Sa 2Y» Sa3

Oberflachenvorbereitung

Shopprimer dienen dem kurz- bis mittelfristigen Schutz von
Stahlblechen und Stahlbauteilen wahrend der Lagerung

und Vorfertigung. Die Schichtdicke eines Shopprimers
betragt in den meisten Fallen 20-25 um (Werte auf einer
gleichmagigen Testoberflache). Shopprimer beschichtete
Stahlbleche und Stahlbauteile kdnnen geschweifit werden.
Zinksilikatbasierte Shopprimer sind vorzuziehen, wenn die
Zwischenbeschichtungen Zink enthalten. Epoxidbasierte
Shopprimer sollten zur Anwendung kommen, wenn die
Zwischenbeschichtung kein Zink enthalt. Detaillierte Leitlinien
flr die Wahl des optimalen Shopprimers und (iber eine
sekundare Oberflachenvorbereitung erhalten Sie von Hempel.

Hempel hat folgende Shopprimer im Angebot:

(Schutzdauer 3-5 Monate) Ein ldsemittelbasierter Epoxid-
Shopprimer, der mit Zinkphosphat pigmentiert ist. Geeignet flr
die Verarbeitung in automatischen Lackieranlagen und fur die
manuelle Verarbeitung.

(Schutzdauer 6-9 Monate) Ein I6semittelbasierter
Zinksilikat- Shopprimer fir die Verarbeitung in automatischen
Lackieranlagen.

(Schutzdauer 4-6 Monate) Ein [6semittelbasierter
Zinksilikat- Shopprimer fur die Verarbeitung in automatischen
Lackieranlagen.

(Schutzdauer 2-5 Monate) Ein wasserverdinnbarer Acryl-
Shopprimer. Geeignet fir die Verarbeitung in automatischen
Lackieranlagen und fur die manuelle Verarbeitung.
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Oberflachenvorbereitung

Oberflachen mit Shopprimer missen vor dem Auftragen
eines Beschichtungssystems entsprechend vorbehandelt
werden; dies wird ,zweite Oberflachenvorbereitung”
genannt. Ein Shopprimer muss unter Umstanden

partiell oder ganzflachig entfernt werden. Die zweite
Oberflachenvorbereitung muss den Anforderungen des
Beschichtungssystems genigen. Zwei Faktoren sind dabei
von Bedeutung:

» die Vertraglichkeit des verwendeten Shopprimers mit
dem Beschichtungssystem und

* die Oberflachenbeschaffenheit, die durch die
Oberflachenvorbereitung vor Auftragen des Shopprimers
erreicht wurde.

Eine mit Shopprimer beschichtete Oberflache sollte stets
grindlich mit einem wasserbasierten Reiniger gereinigt
werden (z. B. Hempel’s Light Clean 99350). Druck: 15-20
MPa. Vor Auftragen der Beschichtung sorgfaltig abspulen.
Korrosion und Schaden aufgrund von Schweifnarben

sind gemaf den in DIN EN ISO 8501-1 vorgegebenen
Vorschriften zu behandein.

Der Zustand einer Oberflachenbeschichtung muss

auf der Grundlage der in der Norm vorgegebenen
Oberflachenbeschaffenheit geprift werden. Dies hat bei
allen Wartungsarbeiten zu erfolgen. Es ist festzulegen, ob
die Beschichtung partiell oder ganzflachig entfernt werden
muss. Die verschiedenen Oberflachenvorbereitungen
haben gemaf DIN EN ISO 8501-2 zu erfolgen.
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"Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen
von Beschichtungsstoffen - Visuelle Beurteilung der
Oberflachenreinheit - Oberflachenvorbereitungsgrade von
beschichteten Oberflachen nach értlichem Entfernen der
vorhandenen Beschichtungen'.

AufRer Standardstahl finden auch andere Nicht-
Eisen-Werkstoffe im Hoch- und Tiefbau Anwendung,
beispielsweise feuerverzinkter Stahl, Aluminium
oder hochlegierter Stahl. Diese Werkstoffe erfordern
individuelle Oberflachenvorbereitungen und
Schutzbeschichtungen.

Wenn eine Feuerverzinkung mit Luft in Verbindung
kommt, bildet sich auf ihrer Oberflache Zinkkorrosion.
Die entstandenen Korrosionsprodukte sind durch
unterschiedliche Zusammensetzungen charakterisiert
und wirken sich negativ auf die Hafteigenschaften
einer nachfolgenden Beschichtung aus. Unbewitterte
Verzinkung ist flr Beschichtungszwecke am besten
geeignet. Fur altere, bewitterte Zinkoberflachen wird
empfohlen, die Korrosionsprodukte durch Reinigung
mit dem alkalischen Reiniger von Hempel zu entfernen.
Mischungsverhaltnis: 20 Liter Frischwasser auf einen
halben Liter Hempel’'s Light Clean 99350. Den Reiniger
auftragen und am besten unter Hochdruck abwaschen.
Die so behandelten Flachen mussen mit einem geeigneten



Primer beschichtet werden. Empfohlen wird diese
Vorgehensweise bei Beschichtungssystemen mit niedriger
Korrosivitatskategorie. Bei zu starker Zinkkorrosion

muss, auch bei niedriger Korrosivitatskategorie, die
Reinigung durch eine mechanische Bearbeitung wie
Sweepen erfolgen. Bei Beschichtungssystemen fur hohere
Korrosivitatskategorien muss die Oberflache generell
mechanisch bearbeitet werden. Zu empfehlen ist Sweepen
mit mineralischem Strahimittel.

b. Aluminium und Edelstahl

Aluminiumoberflachen und Oberflachen aus
nichtrostendem Stahl sollten mit Frischwasser und einem
Reinigungsmittel gereinigt und mit sauberem Wasser
gespllt werden (Hochdruck-Wasserwaschen). Um eine
bessere Haftung der Beschichtung zu erzielen, wird ein
Strahlverfahren mit einem mineralischen Strahimittel oder
ein Reinigen mit besonderen Birsten empfohlen.

Weitere Informationen und detaillierte Angaben zu den
Verfahren und Prozessen der Oberflachenvorbereitung
erhalten Sie von lhrer Hempel-Vertretung.

Oberflachenvorbereitung




Schutzbeschichtungen

3. Schutzbeschichtungen

3.1 Verschiedene Produkttypen

Acryl

Chemisch aushartend:

Alkyd

Epoxid, rein und modifiziert
Polyurethan

Zinksilikat
Polysiloxan-Hybride



Schutzbeschichtungen

3.2 Maximale Betriebstemperaturen

Beschichtungsprodukte zeichnensich . ( (¢
durch eine unterschiedliche r 1 1T 1T 1T 1T 1T 1T T 1T 1T T T T T 1T T 171717171

. . 50 -40 -30 -20 -10 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 140 200 400 600
Temperaturresistenz aus, je nachdem,
welche Bindemittel und Pigmente sie

enthalten. ‘ Al kyd
Die Temperaturresistenz verschiedener
Bindemitteltypen geht aus Bitumen J
nachstehender Tabelle hervor. —
Acryl |
Epoxy J

Polyurethan \

Silikat
T

- Geeignet flr eine konstant trockene Umgebung.
Nur flr kurzfristige Exponierung.

- Die Nachhaltigkeit hangt von der Pigmentierung sowie der Zusammensetzung
des Bindemittels ab.
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Hempels Farbcode

4. Hempels
Farbcode

Farbige Anstriche, besonders Primer, tragen eine
finfstellige Zahl:

Weif 10000

WeiBlich, Grau 10010-19980
Schwarz 19990

Gelb, Creme, Chamois 20010-29990
Blau, Violett 30010-39990
Griln 40010-49990
Rot, Orange, Pink 50010-59990
Braun 60010-69990

Unsere Farbbezeichnungen sind nicht direkt mit
internationalen Standardfarbcodes vergleichbar. Bei
Decklacken oder anderen ausgewahlten Produkten kénnen

Farbtone produziert werden, die bestimmten Standardfarben
wie RAL, BS, NCS u. a. m. entsprechen.

Beispiel eines Farbcodes: Hempaprime Multi 500 45950-11320
Produkt Hempaprime Multi 500 Hempel Standard-Farbton 11320
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In der Beschichtungstechnologie werden verschiedene
Definitionen und Fachausdrlcke verwendet. Nachstehend
finden Sie einige Definitionen, die Ihnen vertraut sein sollten,
wenn Sie mit Beschichtungen arbeiten:

Festkorpervolumen
Das Festkdrpervolumen (FKV) wird ausgedriickt als Prozentsatz
folgender Werte:

Trockenschichtdicke

Nassschichtdicke

Die Zahl bezeichnet das Verhaltnis zwischen der Trocken-
und Nassschichtdicke der aufgetragenen Beschichtung
in der vorgegebenen Dicke unter Laborbedingungen ohne
Materialverlust.

Theoretische Ergiebigkeit

Die theoretische Ergiebigkeit einer Beschichtung mit
vorgegebener Trockenschichtdicke (ebene Flache) kann anhand
folgender Formel ermittelt werden:

Festkorpervolumen % x 10
Trockenschichtdicke (um)

= m?/Liter

Praktischer Materialbedarf

Der praktische Materialbedarf wird ermittelt durch Multiplizieren des
theoretischen Materialbedarfs mit dem relevanten Verbrauchsfaktor
(VF). Weder der Verbrauchsfaktor noch die praktische Ergiebigkeit
kdnnen auf dem Produktdatenblatt angegeben werden, sie
unterliegen einer Anzahl externer Bedingungen, wie:

Nutzliche Definitionen

Beim manuellen Auftragen einer Beschichtung entsteht

eine leicht wellige Oberflache, das flhrt zu Messtoleranzen
im Nassfilm. Um der 80:20-Regel zu genligen, muss die
gemessene Trockenschichtdicke im Durchschnitt hoher oder
gleich der spezifizierten Trockenschichtdicke sein. Hierdurch
erhoht sich der Materialverbrauch.

Feingliedrige und kleine Oberflachen flhren zu einem héheren
Verbrauch durch sogenanntes Overspray, also Spritznebel, der
die zu beschichtende Oberflache nicht erreicht. Die Berechnung
des theoretischen Verbrauchs bezieht sich jedoch immer auf
eine glatte ebene Flache.

Ein Substrat mit einer besonders rauen Oberflache flhrt zu
einem zusatzlichen Volumen und damit zu einem hdheren
Verbrauch als auf ebenen Flachen. Dies ist bei theoretischen
Berechnungen zu bertcksichtigen.

Ein hoherer Verbrauch wird ebenfalls durch folgende Faktoren
beeinflusst: Rickstande in Behaltern, Pumpen und Schlauchen,
Farbe, die entsorgt werden muss, weil die Topfzeit Uberschritten
wurde, Verlust durch atmospharische Verhaltnisse, ungenigend
geschulte Mitarbeiter u. a. m.

Weitere Informationen erhalten Sie vom Hempel-Vertreter in Ihrer Nahe.
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ISO 12944:2018 wurde 2018 verdffentlicht, eine neue Uberarbeitung von Teil 5 wurde 2019
veroffentlicht. Wenn in diesem Dokument auf Teil 5 verwiesen wird, bezieht es sich auf die
Revision von 2019, und wenn Teil 6 erwahnt wird, bezieht es sich auf die Version von 2018.




Hempel-Anstrichsysteme mit Korrosivitatskategorie C2

Kategorie C2: hohe Korrosivitat

Farbtyp 1. Schicht 2. Schicht DFT VocC- CO,- Produktivitats Uv-
gesamt | Reduzierung Reduzierung vorteile Bestandigkeit
(Hm)

EP SB Hempaprime Multi 500 120 - - 120 [ ]| [ ] | HEN |

PUR SB Hempathane Fast Dry 55750 120 - - 120 | EEE [ ] | [ ] |
PASP* SB Hempatop Direct 700 100 - - 100 HEEN EER HEN | | |
AY* SB Hempel's Pro Acrylic 100 - - 100 | [ ] | HEN [ ] |
AY WB Hemucryl 48190/1 160 - - 160 EEN | NN ] |
AY WB Hemucryl 48120 80 Hemucryl 48120 80 160 HEEE | | L] |

W Gut MM Sehrgut MEMEHervorragend

Hinweis: Flr die Stellen, an denen Sandstrahlen als sekundare Oberflachenvorbereitung nach der Produktion nicht mdglich ist, ist die Verwendung von werkstattgrundiertem Stahl eine
Option. Grundierungen auf Zinksilikatbasis, z. B. Hempel's Shop Primer ZS 15890 oder 15820, werden bevorzugt - insbesondere fiir die spatere Uberlackierung mit zinkhaltigen Farben.
Grundierungen auf Epoxidbasis, z. B Hempel Shop Primer 15280, kénnen im Falle einer spateren Uberlackierung mit nicht zinkhaltiger Farbe auch verwendet werden. Fragen Sie Hempel
nach spezifischeren Richtlinien zur optimalen Auswahl des Werkstatt-Primers und zur Notwendigkeit einer sekundaren Oberflachenvorbereitung. Bitte wenden Sie sich bezlglich der
Verfligbarkeit von Testberichten an Ihre 6rtliche Hempel-Niederlassung.

*Systeme, die die in ISO 12944 Teil 6 festgelegten Leistungstests bestehen, aber die Anforderungen an das Anstrichsystem von Teil 5 in Bezug auf die gesamte Trockenschichtdicke oder
die Anzahl der Schichten nicht erfiillen.

Flr Ratschlage zur regionalen Produktverflgbarkeit und zu zuséatzlichen Programmen wenden Sie sich bitte an Ihren értlichen Hempel-Vertreter oder senden Sie eine E-Mail an
hempel@hempel.com.

CO0,-Reduzierung: Der CO,-FuBabdruck bezieht sich auf einen Quadratmeter Oberflache bei
der angegebenen Trockenschichtdicke und Haltbarkeit. Die Berechnung umfasst die Rohstoffe,

den Transport zur Hempel-Fabrik, die Hempel-Herstellungsprozesse und alle fllichtigen - -

organischen Verbindungen (VOC), die bei der Anwendung des Produkts entstehen. :5_ :l'::,’f sgz Pz;z:g::an

VOC-Reduzierung: Der VOC bezieht sich auf einen Quadratmeter Oberfléche bei der AZ = Aktiviertes Zink DFT = Trockenschichtdicke

angegebenen Trockenschichtdicke. EP = Epoxidharz SB = Lésemittelhaltig
Produktivitatsvorteile: Qualitative Angabe der erreichbaren Produktivitat anhand der Anzahl der HY = Hybrid WB = Wasserldslich

Schichten und der Mindestiberstreichintervalle sowie Trocknungszeiten der Deckanstiche. 10Z = Anorganisches Zinksilikat HDG = Feuerverzinkung

UV-Bestandigkeit: Erwartete Farb- und Glanzbestandigkeit des Endanstrichs bei Lichteinwirkung. PASP = Polyaspartic TSM = Thermisch gespritzter Metalliiberzug
* = EP; %% = PUR, PASP, AY; *** = PUR, PX. PES = Polyester NISO = Nicht-Isocyanat
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Hempel-Anstrichsysteme mit Korrosivitatskategorie C3

Kategorie C3: mittlere Korrosivitat
Gilt auch fur die Kategorien C2 Hoch und C4 Niedrig

Farbtyp 1. Schicht 2. Schicht DFT voc- CO,- Produktivitats Uv-
gesamt | Reduzierung Reduzierung vorteile Bestandigkeit
(Hm)

EP SB Hempaprime Multi 500 120 - - [ ] | EEE EEE |

PUR SB Hempathane Fast Dry 55750 120 - - 120 | EEE EEE L] |
PASP* SB Hempatop Direct 700 100 - - 100 EEE EEE EEE | ] |
AY WB Hemucryl 48190/1 160 - - 160 EEE | EEE [ ] |
AY+AY WB Hemucryl 48120 80 Hemucryl 48120 80 160 HEE | | L] |
EP+PUR  WB Hemudur 18500 80  Hemuthane WB Top 58530/1 40 120 NN | | ] [ ] |
EP+PUR HY Hempaprime Multi 500 80 Hemuthane WB Top 58530/1 40 120 [ 1| [ ] | [ 1| [ ] |

W Gut MESehrgut MEEHervorragend

AK = Alkyd PUR = Polyurethan
AY = Acryl PX = Polysiloxan
AZ = Aktiviertes Zink DFT = Trockenschichtdicke
EP = Epoxidharz SB = Losemittelhaltig
*Systeme, die die in ISO 12944 Teil 6 festgelegten Leistungstests bestehen, aber die HY = Hybrid WB = Wasserloslich
Anforderungen an das Anstrichsystem von Teil 5 in Bezug auf die gesamte Trockenschichtdicke 10Z = Anorganisches Zinksilikat HDG = Feuerverzinkung
oder die Anzahl der Schichten nicht erfillen. PASP = Polyaspartic TSM = Thermisch gespritzter Metalliiberzug
Fiir Ratschlage zur regionalen Produktverfiigbarkeit und zu zusétzlichen Programmen wenden Sie PES = Polyester NISO = Nicht-Isocyanat

sich bitte an Ihren értlichen Hempel-Vertreter oder senden Sie eine E-Mail an hempel@hempel.com.
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Hempel-Anstrichsysteme mit Korrosivitatskategorie C3

Kategorie C3: hohe Korrosivitat
Gilt auch fur C2 Sehr hoch, C4 Mittel und C5 Niedrig

Farbtyp 1. Schicht 2. Schicht DFT voc- CO,- Produktivitats Uv-
gesamt | Reduzierung Reduzierung vorteile Bestandigkeit
(Hm)
ERS SB Hempaprime Multi 500 180 - - 180 EEE m EEE u
PASP* SB Hempatop Direct 700 180 - - 180 EEE ] | EEE | 1 |
EP+PUR SB Hempadur Speed-Dry ZP 500 120  Hempathane Fast Dry 55750 60 180 | | ] | | 1 | ] |
EP+PUR SB Hempaprime Multi 500 120 Hempathane HS 55610 60 180 | ] | | 1 | | ] |
PUR* SB Hempathane Fast Dry 55750 160 - - 160 | EEE HEE 1|
AY+AY WB Hemucryl 48191 100  Hemucryl 48191 100 200 HEE | | | [ ] |
AY+AY WB Hemucryl 48120 100  Hemucryl 48120 100 200 HER | | [ 1|
EP+PUR*  HY Hempaprime Multi 500 100  Hemuthane WB Top 58531 60 160 HER [ ] | [ 1 | am
EP+AY HY Hempaprime Multi 500 100  Hemucryl 48120 80 180 HEEE [ ] | [ ] ] [ ] |

W Gut MM Sehrgut ME M Hervorragend

AK = Alkyd PUR = Polyurethan
AY = Acryl PX = Polysiloxan
AZ = Aktiviertes Zink DFT = Trockenschichtdicke
EP = Epoxidharz SB = Losemittelhaltig
*Systeme, die die in ISO 12944 Teil 6 festgelegten Leistungstests bestehen, aber die HY = Hybrid WB = Wasserléslich
Anforderungen an das Anstrichsystem von Teil 5 in Bezug auf die gesamte Trockenschichtdicke 10Z = Anorganisches Zinksilikat HDG = Feuerverzinkung
oder die Anzahl der Schichten nicht erfiillen. PASP = Polyaspartic TSM = Thermisch gespritzter Metalliiberzug
Flir Ratschlage zur regionalen Produktverfiigbarkeit und zu zus&tzlichen Programmen wenden Sie PES = Polyester NISO = Nicht-Isocyanat

sich bitte an Ihren drtlichen Hempel-Vertreter oder senden Sie eine E-Mail an hempel@hempel.com.
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Hempel-Anstrichsysteme mit Korrosivitatskategorie C4

Kategorie C4: hohe Korrosivitat
Gilt auch fur die Kategorien C3 Sehr hoch und C5 Mittel

1. Schicht DFT | 2.Schicht DFT | 3. Schicht DFT

gesamt
(Hm)

Voc-
Reduzierung

CO>-
Reduzierung

Produktivitats Uv-
vorteile Bestandigkeit

Farbtyp

EP SB  Hempaprime Multi 500 120 Hempaprime Multi 500 120 - - 240 HEN [ ] | [ 1| |
EP+PUR SB  Hempaprime Multi 500 180 Hempathane HS 55610 60 - - 240 [ ] | [ ] | ] | | |
EP+PUR* SB  Hempaprime Multi 500 140 Hempathane HS 55610 60 - - 200 EEE [ 1 ]| EEE [ ] |
AZ+EP+PUR* SB  Hempadur Avantguard 550 40  Hempaprime Multi 500 100 :g’ggaetfg”e 60 200 T T n T
AZ+PUR* SB  Hempadur Avantguard 550 75 Hempathane HS 55610 125 - - 200 | | EEN ] |
AZ+PUR* SB  Hempadur Avantguard 550 60 Hempathane Fast Dry 55750 140 - - 200 | [ ] | EEN | |
PUR SB  Hempathane Fast Dry 55750 120 Hempathane Fast Dry 55750 120 - - 240 | [ ] | EEN ] |
AY* SB  Hempatex Hi-Build 46410 120 Hempatex Hi-Build 46410 120 - - 240 | | EEN | |
o R Hempatex
AY* SB  Hempatex Hi-Build 46410 100 Hempatex Hi-Build 46410 100 40 240 | | (] | (] |
Enamel 56360
EP+PUR HY  Hempadur Multi 500 180 Hemuthane WB Top 58530/1 60 - - 240 HEE [ ] | ] | | |
EP+PUR WB  Hemudur 18500 160 Hemuthane WB Top 58531 80 - - 240 HEE | | | [ | |
HDG+EP+PUR SB  Hempadur 15570 100 Hempathane Fast Dry 55750 60 - - 160 | [ ] | | | | |
W Gut MM Sehrgut BE M Hervorragend

AK = Alkyd PUR = Polyurethan

AY = Acryl PX = Polysiloxan

AZ = Aktiviertes Zink DFT = Trockenschichtdicke

EP = Epoxidharz SB = Losemittelhaltig

HY = Hybrid WB = Wasserldslich

*Systeme, die die in ISO 12944 Teil 6 festgelegten Leistungstests bestehen,
aber die Anforderungen an das Anstrichsystem von Teil 5 in Bezug auf die gesamte

Trockenschichtdicke oder die Anzahl der Schichten nicht erfillen.
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10Z = Anorganisches Zinksilikat
PASP = Polyaspartic
PES = Polyester

HDG = Feuerverzinkung

TSM = Thermisch gespritzter Metalliiberzug

NISO = Nicht-Isocyanat



Hempel-Anstrichsysteme mit Korrosivitatskategorie C4




Hempel-Anstrichsysteme mit Korrosivitatskategorie C5

Kategorie Cb: hohe Korrosivitat
Gilt auch fur die Kategorie C4 Sehr hoch

Farbtyp 1. Schicht DFT | 2. Schicht DFT | 3.Schicht DFT voc- CO2- Produktivitats Uv-
gesamt Reduzierung Reduzierung vorteile Besténdigkeit
()
EP+PUR SB  Hempaprime Multi 500 240 Hempathane HS 55610 60 - - 300 ] ] [ 1] | ] | [ ] |
EP+PUR* SB  Hempaprime Core 670 200 Hempathane HS 5561B 70 - - 270 | EER 1| ]|
. . Hempathane
%
AZ+EP+PUR SB  Hempadur Avantguard 550 60  Hempaprime Multi 500 140 Topcoat 55210 60 260 | [ 1| [ 1| [ 1|
AZ+EP+PUR  SB  HempadurAvantguard 750 50  Hempaprime Multi 500 150 ggglpgtha”e S 60 260 = T T T
AZ+EP+PUR* SB  HempadurAvantguard 750 40  Hempaprime Multi 500 120 gggfgtha”e I 60 220 T 11 T am
AZ+PUR* SB  Hempadur Avantguard 750 100 Hempathane Fast Dry 55750 160 - - 260 | | EEE (] |
AZ+PASP* SB  Hempadur Avantguard 750 60  Hempatop Direct 700 200 - - 260 EEE | | EEE ] |
AZ+AY HY  Hempadur Avantguard 750 60  Hemucryl 48120 100 Hemucryl 48120 100 260 HEE | [ ]| [ |
AZ+EP+PUR*  HY  Hempadur Avantguard 750 75  Hemudur 18500 110 Hemuthane Enamel 40 225 EEE | 1| [ ]|
W Gut M ESehrgut MEEHervorragend

AK = Alkyd PUR = Polyurethan

AY = Acryl PX = Polysiloxan

AZ = Aktiviertes Zink DFT = Trockenschichtdicke

EP = Epoxidharz SB = Losemittelhaltig

HY = Hybrid WB = Wasserldslich

10Z = Anorganisches Zinksilikat HDG = Feuerverzinkung

PASP = Polyaspartic TSM = Thermisch gespritzter Metalliiberzug

PES = Polyester NISO = Nicht-Isocyanat
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Hempel-Anstrichsysteme mit Korrosivitatskategorie C5

Kategorie Cb: hohe Korrosivitat
Gilt auch fur die Kategorie C4 Sehr hoch

Farbtyp 1. Schicht DFT | 2. Schicht DFT | 3.Schicht DFT voc- CO2- Produktivitats Uv-
gesamt Reduzierung Reduzierung vorteile Bestandigkeit
(lm)
PUR SB  Hempathane Fast Dry 55750 150 Hempathane Fast Dry 55750 150 - - 300 | | | | | | | |
EP+EP+AY WB  Hemudur 18500 100 Hemudur 18500 120 Hemucryl 48120 180 300 EEE u u [ ] |
EP+AY HY  Hempaprime Multi 500 220 Hemucryl 48120 80 = = 300 HER | [ 1 | [ ] |
EP+PUR HY  Hempaprime Multi 500 g | MEmUIERS W T 50 - - 300 EEE T T T
58530/1
HDG+EP+PUR SB  Hempaprime Multi 500 140 Hempathane HS 55610 60 = = 200 = = | [ ] |
HDG+EP+PUR SB  Hempadur 15553 80 Hempathane HS 55610 120 - - 200 - - | | [ ] |

W Gut MM Sehrgut ME M Hervorragend

AK = Alkyd PUR = Polyurethan

AY = Acryl PX = Polysiloxan

AZ = Aktiviertes Zink DFT = Trockenschichtdicke

EP = Epoxidharz SB = Lésemittelhaltig

HY = Hybrid WB = Wasserloslich

10Z = Anorganisches Zinksilikat HDG = Feuerverzinkung
Fiir Ratschlage zur regionalen Produktverfigbarkeit und zu zusétzlichen PASP = Polyaspartic TSM =Thermisch gespritzter Metalliberzug
Programmen wenden Sie sich bitte an Ihren ortlichen Hempel-Vertreter oder PES = Polyester NISO = Nicht-Isocyanat

senden Sie eine E-Mail an hempel@hempel.com.
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Hempel-Anstrichsysteme mit Korrosivitatskategorie C5

Kategorie Cb: sehr hohe Korrosivitat

Farbtyp 1. Schicht DFT | 2. Schicht DFT | 3. Schicht voc- CO>- Produktivitats

(um) | gesamt Reduzierung Reduzierung vorteile

uv-
Bestandigkeit

AZ+EP+PUR SB Hempadur Avantguard 550 60  Hempaprime Multi 500 200 Hempathane HS 55610 60 320 [ ] | HEE [ 1 | [ ] |
AZ+EP+PUR SB Hempadur Avantguard 750 60 Hempaprime Multi 500 200 Hempathane HS 55610 60 320 [ ] | [ ] | [ | | [ ] |
AZ+EP+PUR SB  Hempadur Avantguard 750 40  Hempaprime Multi 500 220 Hempathane HS 55610 60 320 [ ] | HEN [ ] | [ ] |
AZ+EP+PUR SB Hempadur Avantguard 750 60 Hempaprime Multi 500 210 Hempathane 55930 50 320 [ ] | ] | [ ] | EEE
AZ+EP+PX(NISO)  SB  Hempadur Avantguard 750 60 Hempaprime Multi 500 200 Hempaxane Light 60 320 EEE | | [ ] | EEE
AZ+PASP* SB Hempadur Avantguard 750 60 Hempatop Direct 700 200 - - 260 EEE HEE HEE [ ] |
AZ+EP+PX(NISO) SB Hempadur Avantguard 770 60  Hempaprime Multi 500 160 Hempaxane Light 60 280 EEE ] | ] ] EEE
AZ+EP+PUR* SB Hempadur Avantguard 860 40  Hempaprime Multi 500 200 Hempathane HS 55610 60 300 [ ] | HEE [ ] | [ ] |
10Z+EP+PUR SB  Hempel's Galvosil 15700 60  Hempaprime Multi 500 180 Hempathane HS 55610 80 320 | [ 1| | [ ] |
HDG+EP+PUR SB Hempadur 15553 60  Hempaprime Multi 500 100 Hempathane HS 55610 80 240 - - | [ ] |
W Gut MM Sehrgut M EE Hervorragend
AK = Alkyd PUR = Polyurethan
AY = Acryl PX = Polysiloxan
AZ = Aktiviertes Zink DFT = Trockenschichtdicke
EP = Epoxidharz SB = Losemittelhaltig
HY = Hybrid WB = Wasserldslich
10Z = Anorganisches Zinksilikat HDG = Feuerverzinkung
PASP = Polyaspartic TSM = Thermisch gespritzter Metalliiberzug
Fur Ratschlage zur regionalen Produktverfligbarkeit und zu zusatzlichen Programmen wenden Sie PES = Polyester NISO = Nicht-Isocyanat

sich bitte an Ihren drtlichen Hempel-Vertreter oder senden Sie eine E-Mail an hempel@hempel.com.
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Hempel-Anstrichsysteme mit Korrosivitatskategorie CX

Korrosivitatskategorie CX

Farbtyp 1. Schicht DFT | 2. Schicht DFT (um) | 3. Schicht DFT Voc- CO>- Produktivitats Uv-
gesamt Reduzierung Reduzierung vorteile Besténdigkeit
(L]
AZ+EP+PUR SB  Hempadur Avantguard 750 60  Hempaprime Multi 500 160 Hempathane HS 55610 60 280 L1} HEE | | ]|
AZ+EP+AY (NISO) SB  Hempadur Avantguard 750 60  Hempaprime Multi 500 160 Hempel's Pro Acrylic 60 280 || | | | | [ ]|
AZ+EP+PUR SB  Hempadur Avantguard 770 60  Hempaprime Multi 500 160 Hempathane HS 55610 60 280 [ 1 | HER [ 1| [ | |
AZ+EP+AY (NISO) SB  Hempadur Avantguard 770 60 nggad“r UEiRIC 160 Hempel's Pro Acrylic 60 280 T T T T
AZ+EP+PX(NISO) SB  Hempadur Avantguard 770 60  Hempaprime Multi 500 160 Hempaxane Light 60 280 HEE | | | | HEE
AZ+PX (NISO)* SB  Hempadur Avantguard 770 120 Hempaxane Light 100 - - 220 HEE | HEE HEE
AZ+PASP SB  Hempadur Avantguard 770 80  Hempatop Direct 700 200 - - 280 HER [ 1| HER [ | |
AZ+EP+EP+PUR  HY  Hempadur Avantguard 770 60  Hemudur 18500 100 +80 Hempathane HS 55610 40 280 [ 1] ] ] ] [ ]|
AZ+EP+PUR SB  Hempadur Avantguard 860 60  Hempaprime Multi 500 160 Hempathane HS 55610 60 280 [ 1 | HER [ 1| [ | |
AZ+EP+PUR SB  Hempadur Avantguard 860 60 T;’g%ad“r UEiDIE 160  HempathaneHS55610 60 280 T T T T
AZ+EP SB  Hempadur Avantguard 860 60  Hempaprime Multi 500 220 - - 280 EEE HEN [ 1] |
|0Z+EP+PUR SB  Hempel's Galvosil 15700 60  Hempaprime Multi 500 160 Hempathane HS 55610 60 280 | HEE | L]}
IOZ+EP+AY (NISO) SB  Hempel's Galvosil 15700 60 T;“é“%ad“' Queiizoi® 160 Hempel's Pro Acrylic 60 280 = T n T
W Gut M Sehrgut MEEHervorragend

AK = Alkyd PUR = Polyurethan

AY = Acryl PX = Polysiloxan

AZ = Aktiviertes Zink DFT = Trockenschichtdicke

EP = Epoxidharz SB = Lésemittelhaltig

HY = Hybrid WB = Wasserloslich

10Z = Anorganisches Zinksilikat HDG = Feuerverzinkung

PASP = Polyaspartic TSM = Thermisch gespritzter Metalliiberzug

Fur Ratschlage zur regionalen Produktverfiigbarkeit und zu zusatzlichen Programmen wenden Sie PES = Polyester NISO = Nicht-Isocyanat

sich bitte an Ihren drtlichen Hempel-Vertreter oder senden Sie eine E-Mail an hempel@hempel.com.
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Hempel-Anstrichsysteme mit Korrosivitatskategorie Spritzbereich

Kategorie Spritzbereich

Farbtyp

AZ+EP+EP

AZ+EP+PUR

EP+EP

EP+EP

EP+EP!

EP+EP!

EP+EP+PUR?

EP+EP+EP!

EP+EP!

PES+PES!

M Gut

SB

SB

SB

SB

SF

SF

SB

SB

SF

SF

1. Schicht

Hempadur Avantguard
770

Hempadur Avantguard
770

Hempadur Multi-Strength
GF 35870

Hempaprime Strength 530

Hempadur Multi-Strength
35840

Hempadur Multi-Strength
35842

Hempadur Multi-Strength
45703

Hempadur 15590

Hempadur 35620

Hempel's Polyester GF
35920

WM Sehr gut MM M Hervorragend

DFT

60

50

300

300

300

500

300

40

300

300

2. Schicht

Hempaprime Multi 500
Hempadur Multi-Strength
45753

Hempadur Multi-Strength
GF 35870

Hempaprime Strenght 530

Hempadur Multi-Strength
35840

Hempadur Multi-Strength
35842

Hempadur Multi-Strength
45753

Hempadur Multi-Strength
35840

Hempadur 35620

Hempel's Polyester GF
35920

tNach NORSOK M-501 Rev 6 System 7A vorqualifizierte Systeme.
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DFT

300

300

300

500

300

300

300

300

3. Schicht
Hempaprime Multi 500 230
Hempathane HS 55610 80
Hempathane HS 55610 60
Hempadur Multi-Strength
35840 e
AK = Alkyd
AY = Acryl
AZ = Aktiviertes Zink
EP = Epoxidharz
HY = Hybrid

10Z = Anorganisches Zinksilikat
PASP = Polyaspartic

PES = Polyester

DFT

gesamt

(um)

450

450

600

600

600

1000

660

640
600

600

VoC-

Reduzierung Reduzierung

Produktivitats uv-
Bestandigkeit

CO2-
vorteile

EEE [ 1} |
EEE | [ ]}
[ ]} [ 1} |
EEE EEE |
EEE [ 1} |
| [ ] | |
] | | ] |
] | | |
EEN [ ] | |
] | [ ] | ] |

PUR = Polyurethan

PX = Polysiloxan

DFT = Trockenschichtdicke

SB = Losemittelhaltig

WB = Wasserloslich

HDG = Feuerverzinkung

TSM = Thermisch gespritzter Metalliiberzug
NISO = Nicht-Isocyanat



Hempel-Anstrichsysteme mit Kategorie Wasserbelastung

Kategorie Wasserbelastung

Farbtyp 1. Schicht DFT | 2. Schicht DFT voc- CO,- Produktivitats Uv-
gesamt | Reduzierung Reduzierung vorteile Bestandigkeit
(um)
EP SF Hempadur Multi-Strength 35840 600 - - 600 EEE | HEE | |
EP+EP SB  Hempaprime Multi 500 175 Hempaprime Multi 500 175 350 ] | HEEE ] ] |
EP+EP SB  Hempaprime Multi 500 160 Hempaprime Multi 500 190 350 [ ] | EER [ ]| |
EP+EP SF  Hempadur 15590 50 Hempadur Multi-Strength 35840 300 350 EEE [ ] | [ ] | | |

W Gut MESehrgut MEEHervorragend

AK = Alkyd PUR = Polyurethan

AY = Acryl PX = Polysiloxan

AZ = Aktiviertes Zink DFT = Trockenschichtdicke

EP = Epoxidharz SB = Lésemittelhaltig

HY = Hybrid WB = Wasserloslich

10Z = Anorganisches Zinksilikat HDG = Feuerverzinkung

PASP = Polyaspartic TSM = Thermisch gespritzter Metalliiberzug
Flir Ratschlage zur regionalen Produktverfiigbarkeit und zu zus&tzlichen Programmen wenden Sie PES = Polyester NISO = Nicht-Isocyanat

sich bitte an Ihren drtlichen Hempel-Vertreter oder senden Sie eine E-Mail an hempel@hempel.com.
33



Anmerkungen:
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hempel.de

Als weltweit fihrender Anbieter von zuverlassigen
Beschichtungsldsungen ist Hempel ein globales
Unternehmen mit starken Werten, das mit Kunden aus
den Bereichen Korrosionsschutz, Industrie, Schifffahrt,
dekorative Endanstriche, Container und Yachten
arbeitet. Fabriken, R&D-Zentren (F&E-Zentren) und
Lager von Hempel sind in jeder Regjon angesiedelt.

Weltweit schiitzen Hempel-Beschichtungen
Oberflachen, Bauwerke und Gerate. Sie verlangern die
Lebensdauer von Anlagen, verringern Wartungskosten
und machen Wohnungen und Arbeitsplatze sicherer
und bunter. Hempel wurde 1915 in Kopenhagen,
Danemark, gegriindet. Das Unternehmen befindet sich
im Besitz der Hempel-Stiftung, die der Hempel-Gruppe
eine solide wirtschaftliche Basis sichert und kulturelle,
soziale, humanitare und wissenschaftliche Zwecke auf
der ganzen Welt unterstitzt.

Hempel (Germany) GmbH
Haderslebener Strafe 9
D-25421 Pinneberg

Tel.: +49 41 01 70 70
Fax: +49 41 01 78 49 410
E-mail: Protective.de@hempel.com
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