HUNTSVIAN

BUILDING SOLUTIONS

HEATLOK TITAN

PRODUKT-ANWENDUNGSLEITFADEN

Um Heatlok TITAN fachgerecht zu verarbeiten und die Ausbeute zu maximieren, beachten Sie bitte die folgenden Richtlinien.

Bei Fragen wenden Sie sich bitte an Hbsinfoeu@huntsman.com

AUSSEHEN
Heatlok TITAN ist cremefarben. Das Harz (B-Seite) ist goldbraun und das HBS-Isocyanat (Komponente ,A*, ISO) ist dunkelbraun.

LAGERUNG
1. Nach Erhalt sollten die Heatlok TITAN-Fasser bei 15 °C bis 25 °C gelagert werden.
2. Das Heatlok TITAN-Harz (B-Seite) sollte diese empfohlenen Lagertemperaturen nicht tiberschreiten.
3.  Lagern Sie in den Behéltern nicht mehr Material, als fir den aktuellen Bedarf erforderlich ist, da in den Behaltern verbleibende Materialien diese empfohlenen
Lagertemperaturen leicht Uberschreiten kénnen.
4. Das Heatlok TITAN B-Seiten-Harz ist bei vorschriftsméRiger Lagerung 6 Monate haltbar.
5.  Befolgen Sie das FIFO-Prinzip (First-In-First-Out) bei der Lagerumschlagsreihenfolge.

UMSTELLUNG
=  Vor dem Aufsprithen von Heatlok TITAN sollten Sie alle Materialreste aus Ihrem System entfernen, indem Sie diese langsam in die entsprechenden Fasser fiir das
Harz (B-Seite) und MDI (A-Seite) abpumpen. Es ist wichtig, dass die beiden Komponenten B (Harz) nicht miteinander vermischt werden. Die Harze sind chemisch
unterschiedlich und durfen nicht miteinander vermischt werden.
= Schalten Sie die Luftzufuhr zur Harzférderpumpe aus bzw. trennen Sie sie ab.
= Entfernen Sie die Fasspumpen aus den Harz- und ISO-Féassern und wischen Sie die Pumpe sowie das Tauchrohr sauber. Stellen Sie aulerdem sicher, dass das
Gehause der Fasspumpe vollstandig von Harz befreit ist.
= Lassen Sie etwas Luft in die Fasspumpe oder das Tauchrohr einstrémen.
= Setzen Sie die Fasspumpen und Tauchrohre in die Heatlok TITAN-Fasser ein.
= Entfernen Sie die Pistole vom Verteiler oder den Seitenblécken.
=  Schlielen Sie die Luftzufuhr zu den Fasspumpen oder Membranpumpen wieder an oder schalten Sie sie ein.
= Pumpen Sie mit den Fasspumpen oder Membranpumpen die derzeitigen Harz- und 1SO-Materialien zuriick in die entsprechenden Fasser oder in Behalter zur
Wiederverwendung. Achten Sie auf eine Farbverédnderung vom derzeitigen Harz zum neuen Harz oder bis Sie die Luftblase in der Leitung erreichen. Zahlen Sie die
Hibe und nutzen Sie diese zum Spllen des ISO (MDI), da es keinen Farbunterschied gibt, an dem sich die Veranderung erkennen lasst.
HINWEIS: Wenn sich derzeit ein anderes HBS-Produkt in Ihrem System befindet, missen Sie die HBS-Isocyanate (Komponente ,A“, ISO) nicht umstellen, da diese fiir
alle HBS-Produkte identisch sind.
- Sobald der Heatlok TITAN das vorherige Material aus dem Spriihschlauch verdrangt hat, sehen Sie nun eine goldfarbene Flissigkeit.
- Denken Sie daran, auch das alte Material aus den Umwalz- und Druckentlastungsschlduchen zu entfernen, um eine Verunreinigung des neuen Fasses
mit dem vorherigen Material zu vermeiden, das in diesen Leitungen zurlckblieb, als Sie zum Erwarmen umgewalzt oder Druck abgelassen haben.
- Sprihen Sie das Material in einen Beutel oder auf Karton/Polyethylen, um sicherzustellen, dass es nicht mit dem

vorherigen Produkt verunreinigt wird. Uberpriifen und reinigen Sie vor Beginn der Spritzanwendung stets die Siebe der Y-Filter an den
A- und B-Seiten.

HINWEIS: Der Schlauch muss wahrend des Splilvorgangs warm sein, da sich Treibmittel im heien Zustand in die Zellwande des Schlauchs einbetten kénnen und dort
beim Abkuhlen des Schlauchs eingeschlossen bleiben — sie treten erst wieder aus, wenn sich der Schlauch erneut erwarmt.

HINWEIS: Wenn der erste aufgespriihte Schaum an den Randern wellig wird oder schrumpft, befindet sich méglicherweise noch gemischtes Material im Spriihschlauch,
und es muss vor dem Spriihen weiteres Material aus dem Schlauch entfernt werden.

Sie kdnnen nun Heatlok TITAN aufspriihen.

Befolgen Sie das gleiche Verfahren, wenn Sie wieder auf ein anderes HBS-Produkt umsteigen.

ERWARMUNG
Die ideale Fass-Temperatur firr die Verarbeitung von Heatlok TITAN (B-Komponente und A-Komponente ISO) liegt
bei 15-25 °C.
- Das Heatlok TITAN-Harz der B-Seite sollte nicht durch Fassheizungen erwarmt oder
umgewalzt werden. HINWEIS: Heatlok TITAN darf niemals umgewalzt werden
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VERARBEITUNGSTEMPERATUR UND -DRUCK
Verarbeitungstemperatur im Fass (vor und wahrend des Auftragens):

- Wahrend der Verarbeitung miissen sowohl die Temperatur des HBS-Isocyanats (Komponente ,A“, ISO) als auch die des Heatlok TITAN-Harzes

(Komponente B) im Bereich von 15 °C bis 25 °C liegen.

HINWEIS: Achten Sie darauf, 25 °C nicht zu Uberschreiten, da die Haltbarkeit von Komponente B (Harz) bei Temperaturen tber diesem Wert beeintrachtigt wird. Wenn das
Harz (Komponente B) kalten Temperaturen unter 5 °C ausgesetzt war, missen Sie sicherstellen, dass die Temperatur des Fasses erhéht wird, indem Sie es vor der
Verarbeitung in einer Umgebung mit warmer Raumtemperatur lagern. Verwenden Sie keine Fassheizungen und fiihren Sie das Harz nicht erneut um.

Verarbeitungstemperatur der Ausristung (A + B + Schlauch — wéhrend des Spritzvorgangs):

- Die Hauptheizungen fiir A und B sowie die Schlauchheizung des Heatlok TITAN sollten fiir eine optimale Schaumqualitat auf einen Wert zwischen 42

°C und 48 °C eingestellt werden.

- Die Temperatureinstellungen hangen hauptsachlich von der Jahreszeit und den aktuellen Umgebungsbedingungen sowie von der Untergrundtemperatur ab.

In der Regel werden alle drei Heizungen auf dieselbe Temperatur eingestellt.
- Bei Standard-Umgebungsbedingungen von 15 °C bis 30 °C empfiehlt HBS fir die Verarbeitung von Heatlok TITAN Folgendes:

HBS-EMPFEHLUNGEN FUR NORMALE UMGEBUNGSBEDINGUNGEN VON 15 °C BIS 30 °C

Fass-Temperaturen 15-25°C
Priméarheizungen A und B 42-48 °C
Schlauchheizung 42-48 °C

Mischkammer

AR5252 (02 rund)

Druck (dynamisch)

1200-1400 psi / 85-95 bar

Spriuhweite

60-100 cm

- Je nach Umgebungsbedingungen und Materialviskositat kann es erforderlich sein, auRerhalb der empfohlenen Verarbeitungsparameter zu arbeiten oder die

Split-Temperaturen anzupassen.

- Im Idealfall sollte der Schaum nach etwa 6 bis 9 Sekunden aufhéren zu wachsen.

- Um die Ausbeute zu maximieren, empfiehlt HBS die Verwendung einer AR5252 (02 rund) bei einem dynamischen Druck von
1200-1400 psi / 85-95 bar. Falls die Verwendung einer Kammer anderer GroRRe erforderlich ist, beachten Sie bitte die folgenden

Richtlinien:
KAMMERN ANDERER GROSSEN
GrofRe der Mischkammer 00 (2929) 01 (4242) 02 (5252) 03 (6060)
Druck (dynamisch) 700-900 psi 900-1200 psi 1200-1400 psi 1.400-2.000 psi
(48-62 bar) (62—85 bar) (85-95 bar) (95-137 bar)

Bitte beachten Sie, dass eine Abweichung von den empfohlenen Einstellungen zu einer schlechten Schaumqualitat und einer erheblichen Verringerung der Ausbeute fiihren kann.

FEHLERSUCHE BEIM MATERIAL

Die haufigsten Ursachen fir minderwertiges Material hangen mit der Mischung zusammen. Dabei handelt es sich um das Mischungsverhaltnis der Komponenten, die aus der
Spritzpistole austreten. Wenn das Mischungsverhaltnis der Komponenten ,A* und ,B“ nicht 1:1 betragt, entsteht Material, das anders aussieht und sich anders verhalt.

Optisch zeigen sich diese Probleme wie folgt

Harzreich — Material, das mehr Harz ,B* als ISO ,A“ enthalt
Sehr weille Farbe

FuUhlt sich an der Oberflache gummiartig an

Dichtere Haut — glanzend

Schlechte Haftung — Luftblasen

ISO-reich — Material, das mehr ISO ,A“ als Harz ,B“ enthalt

orwN=

1. Dunkler in der Farbe
2. Krustig — grobe Zellstruktur
3. Brockelig — sprode und pulverférmig bei Berlihrung
4.  Raue Oberflache
5. Schrumpfung
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Die meisten dieser Probleme mit den Mischungsverhaltnissen sind auf folgende haufige Probleme an der Dosierpistole zurlickzuflihren:

- Verstopfte Siebe, Ablagerungen in der Kammer, Ablagerungen um oder in den Dichtungen.

- Weniger haufig, aber mit denselben Folgen, sind Materialmangel, verstopfte Y-Filter, eingeklemmte Zufuhrschlduche oder eine defekte Férderpumpe.

- Diese Probleme filhren zu einem Druckungleichgewicht, wodurch ein Material besser flief3t als das andere. Das Druckungleichgewicht lasst sich an den
Manometern fiir die einzelnen Spriihleitungen am Dosiergerat ablesen. Nutzen Sie diese Manometer, um das Problem zu identifizieren und zu beheben.

- Materialprobleme kdnnen auch auftreten, wenn das Harz ,Uberhitzt* wird. Dies ist der Fall, wenn das Material wahrend der Lagerung fiir einen beliebigen
Zeitraum die empfohlene Temperatur Uberschreitet oder wenn Sie zugelassen haben, dass sich das Material im Fass an der Spritzanlage uber einen langeren
Zeitraum auf Uber 25 °C erwarmt hat. Dies geschieht auch in der Anlage, wenn diese auf Spritztemperaturen eingestellt ist und langer als eine halbe Stunde
ohne Spritzbetrieb stehen gelassen wurde. Dieser chemische Abbau des Harzes fiihrt zu folgenden Problemen:

Veranderung des Materialgeruchs

Gerausche wie ,Knacken, Knistern und Knallen* nach dem Auftragen
Schrumpfung und Verkrustung nach dem Auftragen

Harterer Schaum, erhdhte Dichte

Langsamere Aushartung

arON=

ANWENDUNGSFLACHEN
Das Produkt dient als Warmedammung und Luftbarriere fiir FuRbdden. Kann auf folgende Untergriinde aufgespriiht werden: Beton, Mauerwerk, Holz, Gipskartonplatten,
Spanplatten, OSB-Platten, Metall.

- Mindesttemperatur der Oberflache* wahrend der Anwendung: 5 °C
*Keine Feuchtigkeit auf der Oberflache des Untergrunds
- Mindesttemperatur der Umgebung wéhrend der Verarbeitung: 5 °C

HINWEIS: Nicht auf verschmutzte Oberflachen auftragen (Sand, Staub, Betonreste und Holzspane mussen entfernt werden; fettige Oberflachen missen gereinigt werden).
Alle Holzoberflachen sollten einen Feuchtigkeitsgehalt von maximal 19 % aufweisen

SPRUHTECHNIK

= Halten Sie den oben empfohlenen Abstand ein.

- Spriihen Sie stets mit der Spritzpistole in einem Winkel von 90 Grad zum Untergrund.

- Bei ebenen Beton- oder Metalluntergriinden einen Spritzpistolenwinkel von 90 Grad und einen Spritzabstand von ca. 60 cm bis 100 cm (abhéngig von der
KammergroRe und dem Druck in psi) mit einer Uberlappung von ca. 60—80 Prozent einhalten.

= Bauen Sie die Schichtdicke auf, indem Sie auf das sich ausdehnende Material sprithen, das als ,Creme*” oder ,nasse Linie* bezeichnet wird.

- Kalte Untergriinde erfordern maoglicherweise ein ,Vorheizen®, um ihre Erwarmung und Isolierung zu unterstitzen.

- Spriihen Sie mindestens 1,5 cm pro Durchgang auf, um die Haftung des Schaums nicht zu beeintrachtigen.

- Bei einer Schichtdicke von mehr als 5 cm sind mehrere Durchgange erforderlich.

- Sorgen Sie wahrend der Anwendung des Produkts fiir eine kontinuierliche Belliftung des Arbeitsraums. Die Anforderungen an die Witterungsbestandigkeit
gelten nach 24 Stunden und 40 ACH als erfiillt.

- Bei mehreren Durchgangen empfiehlt HBS, mindestens 30 Minuten zu warten oder bis die Oberflachentemperatur des Schaums unter 38 °C liegt, bevor der
nachste Durchgang aufgetragen wird.

- Dadurch kann der vorherige Auftrag vollstandig abkihlen, um Verbrennungen, Restgeruch und Brande aufgrund Gbermafiger Warmeentwicklung im
Schaumstoff zu vermeiden.

- Je glatter die Oberflache des Schaums ist, desto besser ist die Ausbeute. Wenn Sie beispielsweise Gber Wellblech messen und das MaRband flach halten,
erhalten Sie einen Wert; wenn Sie jedoch der Krimmung der Wellung folgen, werden Sie feststellen, dass die Oberflache gréRer ist — dasselbe gilt fir die
Schaumoberflache.

- Die Auftragstemperaturen und -driicke fiir den Schaum kénnen je nach Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Hohenlage, Untergrund, Ausristung und anderen Faktoren
stark variieren. Wahrend der Verarbeitung muss der Anwender die Eigenschaften des aufgesprihten Schaums kontinuierlich beobachten und die
Verarbeitungstemperaturen sowie -driicke anpassen, um eine ordnungsgemafe Zellstruktur, Haftung, Kohasion und allgemeine Schaumqualitat zu
gewabhrleisten. Es liegt in der alleinigen Verantwortung des Anwenders, Heatlok TITAN gemaR den Spezifikationen zu verarbeiten und aufzutragen.

- Material zu kalt — Langsame Aushartung, lauft und tropft starker, dichter, Ertragsverlust.

- Material zu heil — Schnelle Aushartung, glanzende Oberflache, kann beim Abkulhlen schrumpfen und Risse bilden.

GESUNDHEIT UND SICHERHEIT
Ein Erste-Hilfe-Kasten und eine Wasserstelle sollten im LKW vorhanden sein. Vor der Verwendung und im Falle von

Verschuttungen das Sicherheitsdatenblatt (MSDS) konsultieren. Hausbesitzer:

Wissenswertes: HBS-Spriihschaum-Dammprodukte weisen eine hervorragende Bilanz in Bezug auf Gesundheit und Sicherheit auf. Dennoch sind sichere
HandhabungsmaBnahmen wahrend und unmittelbar nach der Installation erforderlich, um mdégliche gesundheitliche Auswirkungen durch den Kontakt mit Isocyanaten
auszuschlieRen. Das Einatmen von Isocyanaten kann zu Asthma, anderen Lungenproblemen sowie zu Reizungen der Nase und des Rachens fiihren. Direkter Kontakt mit
Haut und Augen kann zu Reizungen fiihren. Verschiedene Personen reagieren unterschiedlich auf dieselbe Exposition; manche sind empfindlicher als andere. Alle
Personen (mit Ausnahme von HBS-zertifizierten Sprihtechnikern) mussen die Baustelle verlassen und sich mindestens 24 Stunden nach Abschluss der Spriiharbeiten
vollstandig auRerhalb des Gebaudes aufhalten oder einen Abstand von mindestens 15 Metern zu dem Bereich einhalten, in dem der Schaum aufgetragen wurde. Es ist
erforderlich, eine aktive Bellftung der Baustelle zu gewahrleisten und sicherzustellen, dass die Schaumchemikalien vollstandig ausgehartet sind. Es gibt keine
Ausnahmen.
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Zertifizierter Sprihtechniker:

Wissenswertes: Direkter Kontakt mit Haut und Augen kann zu Reizungen fiihren. Verschiedene Personen reagieren unterschiedlich auf dieselbe Exposition. Manche sind
empfindlicher als andere. Ab August 2023 ist es flir Personen, die mit Isocyanaten umgehen oder diese verwenden, verpflichtend, eine angemessene ISOPA-Schulung
absolviert zu haben. Die konsequente Verwendung geeigneter personlicher Schutzausriistung verhindert eine Exposition wahrend des Spriihvorgangs und innerhalb der 2
Stunden** nach Abschluss des Spriihvorgangs. Spriihhelfer sowie alle anderen Personen, die wahrend des Sprihvorgangs oder innerhalb von 2 Stunden** nach
Beendigung des Spriihvorgangs anwesend sind, miissen geeignete

PSA tragen. Es muss eine Bellftung mit 40 ACH gewabhrleistet sein, und wahrend des Spriihvorgangs muss jederzeit geeignete personliche Schutzausriistung (PSA)
getragen werden, einschlieBlich chemikalienbestandiger Ganzkorperschutzkleidung und einer zertifizierten Atemschutzmaske mit Frischluftzufuhr. Wahrend des
Spriihvorgangs und fiir 24 Stunden nach dessen Beendigung darf sich niemand innerhalb von 15 Metern um den Anwendungsbereich aufhalten, ohne diese Art von PSA
jederzeit zu tragen.

Der zertifizierte Spriher ist verpflichtet, bei der Anwendung in geschlossenen Raumen die Beliftungsvorrichtung zu verwenden!

Zur Belliftung muss ein Ventilator mit ausreichender Leistung verwendet werden. Der erforderliche Mindestluftwechsel im Raum betragt das 30-Fache pro Stunde.

HBS Technischer Service

Bitte zégern Sie nicht, vor dem Spriihen von Heatlok TITAN — wie bei allen HBS-Produkten — Kontakt aufzunehmen mit Hbsinfoeu@huntsman.com
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