




Indufloor®-IB 2250 

Die Rechte des Käufers in Bezug auf die Qualität unserer Materialien richten sich nach unseren Verkaufs- und Lieferbedingungen. Für Anforderungen die über 
den Rahmen der hier beschriebenen Anwendung hinausgehen, steht Ihnen unser technischer Beratungsdienst zur Verfügung. Diese bedürfen dann zur 
Verbindlichkeit der rechtsverbindlichen schriftlichen Bestätigung. Die Produktbeschreibung befreit den Anwender nicht von seiner Sorgfaltspflicht. Im 
Zweifelsfall sind Musterflächen anzulegen. Mit Herausgabe einer neuen Fassung der Druckschrift verliert diese ihre Gültigkeit.  11.09/aw 

Wichtige Hinweise: 
 Indufloor-Produkte werden in der Regel in Ar-

beitspackungen, d.h. in aufeinander abgestimm-
ten Mischungsverhältnis geliefert. Bei Lieferun-
gen in Grossgebinden müssen Teilmengen 
mittels Waage abgewogen werden. Die gefüllte 
Komponente immer gründlich aufrühren und erst 
dann mit der zweiten Komponente vermischen. 
Dies geschieht mit einem geeigneten Rührwerk, 
z. B. Polyplan/Ronden-Rührkorb oder gleich-
wertig. Um Mischfehler auszuschliessen, wird in 
ein sauberes Gebinde umgetopft und erneut 
gemischt. Die Mischgeschwindigkeit sollte 300 - 
400 U/Min. betragen. Es ist darauf zu achten, 
dass keine Luft eingerührt wird. Höhere 
Umdrehungen bringen unnötig viel Luft in das 
Produkt, niedrigere Umdrehungen bringen keine 
gute Vermischung bzw. es muss zu lange 
(Topfzeit) gemischt werden. Die Temperatur der 
Komponenten soll mindestens 15°C betragen. 
Dies gilt auch für die eventuell einzumischenden 
Füllstoffe wie z. B. Sande. Die Zumischung der 
Füllstoffe erfolgt, nachdem die beiden Flüssig-
komponenten vermischt wurden. Danach das 
komplett angerührte Material sofort auf dem 
vorbereiteten Untergrund geben und umgehend 
gemäss Angaben in den Technischen Merk-
blättern sorgfältig verteilen. 1-komponentige 
Produkte sind vor Gebrauch immer gründlich 
aufzurühren. 

 Höhere Temperaturen verkürzen die Verarbei-
tungszeit. Niedrigere Temperaturen verlängern 
die Verarbeitungs- und Erhärtungszeit. Der 
Materialverbrauch erhöht sich ebenfalls bei 
niedrigeren Temperaturen.  

 Wartezeiten zwischen den einzelnen 
Arbeitsgängen mindestens 12 Std., maximal 24 
Std.. 

 Während der Trocknungs- und Erhärtungsphase 
für gute Be- und Entlüftung sorgen. 

 Die Haftung der einzelnen Schichten aufeinan-
der kann durch Einwirkung von Feuchtigkeit und 
Verunreinigung zwischen den einzelnen Arbeits-
gängen stark gestört werden. 

 Die Untergrundtemperatur muss mind. < + 3 °C 
über der Taupunkttemperatur liegen. 

 Zu grosse Schichtdicken (Materialmehr-
verbrauch) führen zu ungleichmässiger Mattie-
rung, Rissbildungen und Abplatzungen. 

 Oberflächen-Schutzsysteme müssen nach ihrer 
Applikation für ca. 4–6 Stunden vor Feuchtigkeit 
(z. B. Regen-, Tauwasser) geschützt werden. 
Feuchtigkeit kann eine Weissfärbung bewirken. 

 Anwendungen, die nicht eindeutig in diesem 
Technischen Merkblatt erwähnt werden, dürfen 
erst nach Rücksprache und schriftlicher Bestäti-
gung mit bzw. durch die Anwendungstechnik der 
ROBOTEC-SCHOMBURG AG erfolgen.  

Sicherheitsvorschriften: 
Transport: Kein Gefahrgut 
GISCODE: PU50 
Ökologie: Unausgehärtetes Harz nicht in 

Kanalisation, in Gewässer oder in 
den Boden gelangen lassen. 

Entsorgung: A-Komponente: VeVA-Code: 08 01 
12 [S] Farb- und Lackabfälle mit Aus-
nahme derjenigen, die unter 08 01 11 
fallen 
B-Komponente: VeVA-Code: 08 01 
11 [S] Farb- und Lackabfälle, die 
organische Lösungsmittel oder 
andere gefährliche Stoffe enthalten. 
Ausgehärtete Harze sind kein 
Sonderabfall, sie können mit dem 
Siedlungsabfall entsorgt werden. 
VeVA-Code:  
08 01 99 Abfälle anderswo nicht 
genannt 

Für detaillierte Angaben verlangen Sie bitte das 
Sicherheitsdatenblatt. 
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 Technisches Merkblatt 

Indufloor ®-IB 2010 Art.-Nr. 1507 
Klarlack (Asodur-CB/L) 
Eigenschaften: 
Indufloor-IB 2010 ist ein zweikomponentiges Epoxid-
harz mit nachfolgenden Eigenschaften: 
• lösemittelfrei 
• transparent 
• entspricht den VOC-Richtlinien 
• mittelviskos 
• mechanisch belastbar 
• wasserfest 
• beständig gegen verdünnte Laugen, Säuren, 

wässrige Salzlösungen, Schmierstoffe. 

Einsatzgebiete: 
Indufloor-IB 2010 wird eingesetzt: 
• als porenschliessende Deckversiegelung auf 

den ColorSand-Einstreubelägen mit flüssigkeits-
dichter und rutschhemmender Oberfläche; in 
Ausstellungsräumen, Verkaufsräumen, Trep-
penhäusern, Fluren, Laubengängen, Gross-
küchen, Produktionshallen, etc. 

Technische Daten: 
Basis:  2-komp. Epoxidharz 
Farbe: transparent 
Mischungsverhältnis: 100 : 44 Gew.-Teile 
Dichte:  ca. 1,08 g/cm³ 

Verarbeitungszeit:  ca. 40 Min. bei +23° C 
Verarbeitungs- und  
Untergrundtemp. : mind. ca. +10° C,  

max. ca. +30° C 
Begehbar:  nach mind. ca. 12 Std.  

bei +23° C 
Überarbeitbar:  nach ca. 12 Std., max. 24 

Std. bei +23° C 
Durchhärtung: nach ca. 7 Tage bei +23° C 
Mindesthärtetemp.: +10° C 
Reinigung:  Arbeitsgeräte sofort nach 

Gebrauch sorgfältig mit 
INDU-IB-Reiniger säubern. 

Lieferform:  Indufloor-IB 2010 ist in Ge-
binden zu 3 kg und 10 kg 
lieferbar. Komponente A und 
B befinden sich im abge-
stimmten Mischungs-
verhältnis. 

Lagerung:  Kühl und trocken, 18 Monate 
im original verschlossenen 
Gebinde, über +10° C. 

Untergrund: 
Die zu bearbeitenden Flächen müssen 
• trocken, fest, tragfähig und griffig sein 
• frei sein von trennenden und haftungsmindern-

den Substanzen, wie z.B. Staub, Schlempe, 
Fett, Gummiabrieb, Anstrichresten u. ä. 

Je nach Beschaffenheit des zu bearbeiten den Un-
tergrundes sind geeignete Verfahren, wie z. B. 
Schleifen, Bürsten, Fegen, Saugen zur Vorbereitung 
einzusetzen. Die zu versiegelnde Oberfläche des 
Einstreubelages sollte nicht älter als 24 Std. sein. 

Verarbeitung: 
Komponente A (Harz) und Komponente B (Härter) 
werden im abgestimmten Mischungsverhältnis ge-
liefert. Die B-Komponente wird zu der A-Kompo-
nente hinzugegeben. Es ist darauf zu achten, dass 
der Härter restlos aus seinem Behälter herausläuft. 
Das Vermischen der beiden Komponenten hat mit 
einem geeigneten Rührgerät bei ca. 300 U/Min. (z. 
B. Bohrmaschine mit Rührwerk) zu erfolgen. Dabei 
ist wichtig, auch von den Seiten und vom Boden her 
aufzurühren, damit sich der Härter gleichmässig 
verteilt. Es wird solange gerührt, bis die Mischung 
homogen (schlierenfrei) ist; Mischzeit ca. 3 Minuten. 
Die Materialtemperatur sollte beim Mischvorgang 
ca. +15° C betragen. Das vermischte Material 
nicht aus dem Liefergebinde verarbeiten! Die 
Masse ist in ein sauberes Gefäss umzutopfen und 
nochmals sorgfältig durchzurühren. 

Applikationsverfahren/Verbrauch: 
Porenverschluss/Deckversiegelung: 
Nach Erhärtung des eingestreuten Einstreubelages 
ist der überschüssige, nicht gebundene Indu-CSB-
Quarz gründlich zu entfernen. Danach erfolgt ein 
Zwischenschliff der Einstreuoberfläche und nochma-
liges Reinigen der Fläche. Nach dem Reinigen wird 
der Einstreubelag porenschliessend mit dem Klar-
lack Indufloor-IB 2010 versiegelt. Verbrauch: ca. 350 
- 700g/m² (je nach geforderter Rutschhemmung). 
Dazu wird der angemischte Klarlack Indufloor-IB 
2010 auf die Fläche geschüttet, mit einem lösemit-
telfesten Gummischieber gleichmässig verteilt und 
mit einer kurzflorigen Fellrolle im „Kreuzgang“ nach-
gerollt.  
Anmerkung: 
Der Klarlack muss sofort nach dem Aufschütten auf 
der Fläche verteilt werden. Bei Nichtbeachtung tre-
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Indufloor®-IB 2010 

Die Rechte des Käufers in Bezug auf die Qualität unserer Materialien richten sich nach unseren Verkaufs- und Lieferbedingungen. Für Anforderungen die über 
den Rahmen der hier beschriebenen Anwendung hinausgehen, steht Ihnen unser technischer Beratungsdienst zur Verfügung. Diese bedürfen dann zur 
Verbindlichkeit der rechtsverbindlichen schriftlichen Bestätigung. Die Produktbeschreibung befreit den Anwender nicht von seiner Sorgfaltspflicht. Im 
Zweifelsfall sind Musterflächen anzulegen. Mit Herausgabe einer neuen Fassung der Druckschrift verliert diese ihre Gültigkeit.  11.09/aw 

ten punktuell, durch vermehrte Materialaufnahme in 
Teilbereichen, dunkle Verfärbungen auf.  

Physiologisches Verhalten und 
Schutzmassnahmen: 
Indufloor-IB 2010 ist nach der Aushärtung physiolo-
gisch unbedenklich. Der Härter (Komp. B) ist 
ätzend. Bei der Verarbeitung sind die berufs-
genossenschaftlichen Schutzvorschriften, Merkblatt 
M 023, sowie die Hinweise auf den Gebinden zu 
beachten. 

Wichtige Hinweise: 
 Indufloor-Produkte werden in der Regel in Ar-

beitspackungen, d.h. in aufeinander abgestimm-
ten Mischungsverhältnis geliefert. Bei Lieferun-
gen in Grossgebinden müssen Teilmengen 
mittels Waage abgewogen werden. Die gefüllte 
Komponente immer gründlich aufrühren und erst 
dann mit der zweiten Komponente vermischen. 
Dies geschieht mit einem geeigneten Rührwerk, 
z. B. Polyplan/Ronden-Rührkorb oder gleich-
wertig. Um Mischfehler auszuschliessen, wird in 
ein sauberes Gebinde umgetopft und erneut 
gemischt. Die Mischgeschwindigkeit sollte 300 - 
400 U/Min. betragen. Es ist darauf zu achten, 
dass keine Luft eingerührt wird. Höhere 
Umdrehungen bringen unnötig viel Luft in das 
Produkt, niedrigere Umdrehungen bringen keine 
gute Vermischung bzw. es muss zu lange 
(Topfzeit) gemischt werden. Die Temperatur der 
Komponenten soll mindestens 15°C betragen. 
Dies gilt auch für die eventuell einzumischenden 
Füllstoffe wie z. B. Sande. Die Zumischung der 
Füllstoffe erfolgt, nachdem die beiden Flüssig-
komponenten vermischt wurden. Danach das 
komplett angerührte Material sofort auf dem 
vorbereiteten Untergrund geben und umgehend 
gemäss Angaben in den Technischen Merk-
blättern sorgfältig verteilen. 1-komponentige 
Produkte sind vor Gebrauch immer gründlich 
aufzurühren. 

 Höhere Temperaturen verkürzen die Verarbei-
tungszeit. Niedrigere Temperaturen verlängern 
die Verarbeitungs- und Erhärtungszeit. Der 
Materialverbrauch erhöht sich ebenfalls bei 
niedrigeren Temperaturen.  

 Die Haftung der einzelnen Schichten aufeinan-
der kann durch Einwirkung von Feuchtigkeit und 

Verunreinigung zwischen den einzelnen Arbeits-
gängen stark gestört werden. 

 Tritt zwischen den einzelnen Arbeitsgängen eine 
längere Wartezeit ein oder sollen mit Flüssig-
kunstharzen bereits behandelte Flächen nach 
einem längeren Zeitraum erneut beschichtet 
werden, so ist die alte Oberfläche gut zu 
reinigen und gründlich anzuschleifen. Danach ist 
eine vollständige, porenfreie Neuversiegelung 
vorzunehmen. Es genügt nicht, nur einmal zu 
überstreichen.  

 Oberflächen-Schutzsysteme müssen nach ihrer 
Applikation für ca. 4 - 6 Stunden vor 
Feuchtigkeit (z. B. Regen-, Tauwasser) 
geschützt werden. Feuchtigkeit bewirkt eine 
Weissfärbung und/oder eine Klebrigkeit der 
Oberfläche und kann zu Störungen bei der 
Aushärtung führen. Verfärbte und/oder klebrige 
Oberflächen sind, z.B. durch Schleifen oder 
Strahlen, abzutragen und erneut zu 
überarbeiten. 

 Anwendungen, die nicht eindeutig in diesem 
Technischen Merkblatt erwähnt werden, dürfen 
erst nach Rücksprache und schriftlicher Bestäti-
gung mit bzw. durch die Anwendungstechnik der 
ROBOTEC-SCHOMBURG AG erfolgen. 

Sicherheitsvorschriften: 
Transport: Harz: UN 3082, Klasse 9,III; 

Härter: UN 2735 Klasse 8,III, 
Freimenge 1000 kg 

GISCODE RE1 
Ökologie: Unausgehärtetes Harz nicht in 

Kanalisation, in Gewässer oder in 
den Boden gelangen lassen. 

Entsorgung: Harz, Härter: VeVA-Code: 08 01 11 
[S] Farb- und Lackabfälle, die organi-
sche Lösungsmittel oder andere 
gefährliche Stoffe enthalten. 
Ausgehärtete Harze sind kein 
Sonderabfall, sie können mit dem 
Siedlungsabfall entsorgt werden. 
VeVA-Code: 08 01 99 Abfälle 
anderswo nicht genannt 

Für detaillierte Angaben verlangen Sie bitte das 
Sicherheitsdatenblatt. 
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 Technisches Merkblatt 

Indufloor®-IB 3380 Art.-Nr. 1531 
Dekorbodenbindemittel (Asodur-CSB) 
Eigenschaften: 
Indufloor-IB 3380 ist ein farbloses, zweikomponenti-
ges Epoxidharz mit nachfolgenden Eigenschaften: 
• lösemittelfrei 
• entspricht den VOC-Richtlinien 
• mittelviskos 
• hoch füllbar 
• mechanisch belastbar 
• wasserfest 
• beständig gegen verdünnte Laugen, Säuren, 

wässrige Salzlösungen, Schmierstoffe. 

Einsatzgebiete: 
Indufloor-IB 3380 wird eingesetzt als Bindemittel zur 
Herstellung von dekorativen ColorSand-Einstreube-
lägen mit flüssigkeitsdichter und rutschemmender 
Oberfläche; in Ausstellungsräumen, Verkaufsräu-
men, Grossküchen, Produktionshallen, Passagen, 
etc. 

Technische Daten: 
Basis:  2-komp. Epoxidharz 
Farbe:  farblos 
Mischungsverhältnis: 100:45 Gew.-Teile 
Dichte:  ca. 1,15 ± 0,02 g/cm³ 

Verarbeitungszeit: ca. 25 Min. bei +23° C 
Verarbeitungstemp.: mind. ca. +10° C, max. ca. 

+30° C 
Begehbar:  nach mind. ca. 12 Std. bei 

+23° C 
Überarbeitbar:  nach ca. 12 Std., max. 24 

Std. bei +23° C 
Durchhärtung: nach ca. 7 Tage bei +23° C 
Mindesthärtetemp.: +10° C 
Reinigung:  Arbeitsgeräte sofort nach 

Gebrauch sorgfältig mit 
INDU-IB Reiniger säubern. 

Lieferform: Indufloor-IB 3380 ist in Ge-
binden zu 10 kg lieferbar. 
Komponente A und B befin-
den sich im abgestimmten 
Mischungsverhältnis. 

Lagerung: Kühl und trocken, 18 Monate 
im original verschlossenen 
Gebinde, über +10° C. 

Untergrund: 
Die zu bearbeitenden Flächen müssen  
• trocken, fest, tragfähig und griffig sein 

• frei sein von trennenden und haftungsmindern-
den Substanzen, wie z. B. Staub, Schlempe, 
Fett, Gummiabrieb, Anstrichresten u. ä. 

Je nach Beschaffenheit des zu bearbeiten den Un-
tergrundes sind geeignete Verfahren, wie z. B. Ku-
gelstrahlen, Fräsen, Schleifen, Bürsten, Fegen, 
Saugen zur Vorbereitung einzusetzen. Entspre-
chend des jeweiligen Untergrundes sind ausserdem 
folgende Kriterien zu erfüllen: Zementgebundene 
Flächen: 
• Güte des Betons: mind. C 20/25 
• Güte des Estrichs: mind. EN 13813 CT-C25-F6 
• Alter: mind. 28 Tage 
• Haftzugfestigkeit: = 1,5 N/mm2 
• Restfeuchte: < 4% (CM-Methode) 
• Geschützt sein gegen rückwärtige 

Feuchtigkeitsbelastung 

Verarbeitung: 
Komponente A (Harz) und Komponente B (Härter) 
werden im abgestimmten Mischungsverhältnis ge-
liefert. Die B-Komponente wird zu der A-Kompo-
nente hinzugegeben. Es ist darauf zu achten, dass 
der Härter restlos aus seinem Behälter herausläuft. 
Das Vermischen der beiden Komponenten hat mit 
einem geeigneten Rührgerät bei ca. 300 U/Min. (z. 
B. Bohrmaschine mit Rührwerk) zu erfolgen. Dabei 
ist wichtig, auch von den Seiten und vom Boden her 
aufzurühren, damit sich der Härter gleichmässig 
verteilt. Es wird solange gerührt, bis die Mischung 
homogen (schlierenfrei) ist; Mischzeit ca. 3 Minuten. 
Die Materialtemperatur sollte beim Mischvorgang 
ca. +15° C betragen. Das vermischte Material nicht 
aus dem Liefergebinde verarbeiten! Die Masse ist 
in ein sauberes Gefäss umzutopfen und nochmals 
sorgfältig durchzurühren. 
Herstellung des ColorSand-Einstreubelages: 
Indufloor-IB 3380: 1,0 Gew.-Teil 
Indu-CSB-Quarz: ca. 1,0 Gew.-Teil 
Der Indu-CSB-Quarz wird in abgestimmter Menge in 
einen grösseren Mischbehälter oder Zwangsmi-
scher, z. B. UEZ, Zyklos o. ä. vorgelegt. Anschlies-
send wird das zuvor homogen angemischte und 
umgetopfte Bindemittel dazugegeben. Es ist darauf 
zu achten, dass die flüssigen und festen Bestand-
teile gleichmässig vermischt werden. Mischzeit 
mind. 2 bis 3 Minuten. Vor der Applikation auf stark 
geneigten Flächen, empfiehlt sich die Zugabe von 
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INDU-Faserfüllstoff. Die Zugabemenge liegt bei ca. 
2 - 4 Gew.-%, je nach Neigung der Fläche. 

Applikationsverfahren/Verbrauch: 
Grundierung: Asodur-GBM wird flutend und 
porendicht in einem Arbeitsgang aufgetragen. 
Verbrauch: ca. 300 - 600 g/m². 
Die Grundierung ist mit Quarzsand der Körnung 
0,1 - 0,7 mm abzustreuen. 
Anmerkung: 
Wird Asodur-GBM mit Quarzsand abgestreut, ist die 
Grundierung in zwei Arbeitsgängen auszuführen. 
Der zweite Arbeitsgang ist nach einer Wartezeit von 
mind. 12 Std. innerhalb von weiteren 12 Std. zu ap-
plizieren. Die zweite Lage der Grundierung mit 
Quarzsand abstreuen (Körnung: z. B. 0,1 - 0,7 mm). 
Verbrauch: ca. 0.8 - 1,0 kg/m². Nach der Aushärtung 
ist der nicht gebundene Quarzsandanteil sorgfältig 
zu entfernen, bevor der Color-Sand-Einstreubelag 
appliziert wird. 
ColorSand-Einstreubelag: 
Der homogen angemischte ColorSand-Einstreube-
lag wird zunächst auf den vorbereiteten Untergrund 
geschüttet und im Spachtelverfahren mit einer 
Handkelle in einem Arbeitsgang „übers Korn“ abge-
zogen und gleichmässig unter Vermeidung von 
Kellenschlägen aufgetragen. Materialverbrauch: ca. 
1,6 kg/m² pro mm Schichtdicke. 
Einstreuung: In die noch frische Einstreuspachte-
lung wird der farbige Colorsand Indu-CSB-Quarz in 
Überschuss eingeworfen. Verbrauch: ca. 3,0 – 3,5 
kg/m². 
Porenverschluss/Deckversiegelung: 
Nach Erhärtung des eingestreuten Einstreubelages 
ist der überschüssige, nicht gebundene Indu-CSB-
Quarz gründlich zu entfernen. Danach erfolgt ein 
Zwischenschliff der Einstreuoberfläche und noch-
maliges Reinigen der Fläche. Nach dem Reinigen 
wird der Einstreubelag porenschliessend mit dem 
Klarlack Indufloor-IB 2010 versiegelt. Verbrauch: ca. 
350 - 700 g/m² (je nach geforderter Rutschhem-
mung). Dazu wird der angemischte Klarlack In-
dufloor-IB 2010 auf die Fläche geschüttet, mit einem 
lösemittelfesten Gummischieber gleichmässig ver-
teilt und mit einer kurzflorigen Fellrolle im „Kreuz-
gang“ nachgerollt. 
Anmerkung: 
Der Klarlack muss sofort nach dem Aufschütten auf 
der Fläche verteilt werden. Bei Nichtbeachtung tre-
ten punktuell, durch vermehrte Materialaufnahme in 
Teilbereichen, dunkle Verfärbungen auf. 

Physiologisches Verhalten und 
Schutzmassnahmen: 
Indufloor-IB 3380 ist nach der Aushärtung physiolo-
gisch unbedenklich. Der Härter (Komp. B) ist ät-
zend. Bei der Verarbeitung sind die berufsgenos 

senschaftlichen Schutzvorschriften, Merkblatt M 
023, sowie die Hinweise auf den Gebinden zu be-
achten. 

Wichtige Hinweise: 
• Indufloor-Produkte werden in der Regel in Ar-

beitspackungen, d.h. in aufeinander abgestimm-
ten Mischungsverhältnis geliefert. Bei Lieferun-
gen in Grossgebinden müssen Teilmengen 
mittels Waage abgewogen werden. Die gefüllte 
Komponente immer gründlich aufrühren und erst 
dann mit der zweiten Komponente vermischen. 
Dies geschieht mit einem geeigneten Rührwerk, 
z. B. Polyplan/Ronden-Rührkorb oder gleich-
wertig. Um Mischfehler auszuschliessen, wird in 
ein sauberes Gebinde umgetopft und erneut 
gemischt. Die Mischgeschwindigkeit sollte 300 - 
400 U/Min. betragen. Es ist darauf zu achten, 
dass keine Luft eingerührt wird. Höhere 
Umdrehungen bringen unnötig viel Luft in das 
Produkt, niedrigere Umdrehungen bringen keine 
gute Vermischung bzw. es muss zu lange 
(Topfzeit) gemischt werden. Die Temperatur der 
Komponenten soll mindestens 15°C betragen. 
Dies gilt auch für die eventuell einzumischenden 
Füllstoffe wie z. B. Sande. Die Zumischung der 
Füllstoffe erfolgt, nachdem die beiden Flüssig-
komponenten vermischt wurden. Danach das 
komplett angerührte Material sofort auf dem 
vorbereiteten Untergrund geben und umgehend 
gemäss Angaben in den Technischen Merk-
blättern sorgfältig verteilen. 1-komponentige 
Produkte sind vor Gebrauch immer gründlich 
aufzurühren. 

• Höhere Temperaturen verkürzen die Verarbei-
tungszeit. Niedrigere Temperaturen verlängern 
die Verarbeitungs- und Erhärtungszeit. Der Ma-
terialverbrauch erhöht sich ebenfalls bei niedri-
geren Temperaturen. 

• Die Haftung der einzelnen Schichten aufeinan-
der kann durch Einwirkung von Feuchtigkeit und 
Verunreinigung zwischen den einzelnen Ar-
beitsgängen stark gestört werden. 

• Tritt zwischen den einzelnen Arbeitsgängen eine 
längere Wartezeit ein oder sollen mit Flüssig-
kunstharzen bereits behandelte Flächen nach 
einem längeren Zeitraum erneut beschichtet 
werden, so ist die alte Oberfläche gut zu reini-
gen und gründlich anzuschleifen. Danach ist 
eine vollständige, porenfreie Neuversiegelung 
vorzunehmen. Es genügt nicht, nur einmal zu 
überstreichen. 

• Oberflächen-Schutzsysteme müssen nach ihrer 
Applikation für ca. 4 - 6 Stunden vor Feuchtig-
keit (z. B. Regen-, Tauwasser) geschützt wer-
den. Feuchtigkeit bewirkt eine Weissfärbung 
und/oder eine Klebrigkeit der Oberfläche und 
kann zu Störungen bei der Aushärtung führen. 
Verfärbte und/oder klebrige Oberflächen sind, z. 
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B. durch Schleifen oder Strahlen, abzutragen 
und erneut zu überarbeiten.  

• Anwendungen, die nicht eindeutig in diesem 
Technischen Merkblatt erwähnt werden, dürfen 
erst nach Rücksprache und schriftlicher Bestäti-
gung mit bzw. durch die Anwendungstechnik der 
ROBOTEC-SCHOMBURG AG erfolgen. 

Sicherheitsvorschriften: 
Transport: Harz: UN 3082, Klasse 9,III; 

Härter: UN 2735 Klasse 8,III, 
Freimenge 1000 kg 

GISCODE RE1 
Ökologie: Unausgehärtetes Harz nicht in Kana-

lisation, in Gewässer oder in den Bo-
den gelangen lassen. 

Entsorgung: Harz, Härter: VeVA-Code: 08 01 11 
[S] Farb- und Lackabfälle, die organi-
sche Lösungsmittel oder andere ge-
fährliche Stoffe enthalten. 
Ausgehärtete Harze sind kein Son-
derabfall, sie können mit dem Sied-
lungsabfall entsorgt werden. VeVA-
Code: 08 01 99 Abfälle anderswo 
nicht genannt 

Für detaillierte Angaben verlangen Sie bitte das 
Sicherheitsdatenblatt. 
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 Technisches Merkblatt 

Indufloor®-IB 3385 Art.-Nr. 1550 
Outdoor-Beschichtung, elastisch (Asodur-EB/L) 
Eigenschaften: 
Indufloor-IB 3385 ist ein lösemittelfreies, pigmen-
tiertes, zweikomponentiges Polyurethanharz mit 
nachfolgenden Eigenschaften: 
• elastifiziert und rissüberbrückend bis zu 0,4 mm 
• beständig gegen gering konzentrierte Säuren 

und Laugen und gegen herkömmliche Reini-
gungsmittel in Anwenderkonzentration 

• witterungsbeständig 
• UV-beständig. 

Einsatzgebiete: 
Indufloor-IB 3385 wird eingesetzt als elastische 
Bodenbeschichtung 
• auf Balkonen und Terrassen 
• in Laubengängen, Fluren 
• in Aufenthaltsräumen 
• in Ausstellungsräumen, Verkaufsräumen und 

Passagen 
• zur Herstellung von dekorativen Oberflächen 

unter Verwendung von INDU-Farbchips. 

Technische Daten: 
Basis: 2-komp. Polyurethanharz 
Farbe: ca. RAL 7032 
Mischungsverhältnis: 100 : 25 Gew.-Teile 
Dichte: ca. 1,50 g/cm³ 
Viskosität: ca. 4800 m·Pas 
Verarbeitungstemp.: mind. + 8° C, max. +30 °C 
Verarbeitungszeit: ca. 25 Min. bei + 23° C 
rel. Luftfeuchtigkeit: < 75 % 
Überarbeitbar: nach 16 Std. bis max. 24 Std. 

bei + 20° C 
Durchgehärtet: nach ca. 7 Tagen bei + 20° C 
Härte (Shore D): ca. 38 
Weiterreissfestigkeit: ca. 9,0  N/mm²  (DIN 53515) 
Reissdehnung: ca. 120 % (DIN 53504) 
Reissfestigkeit: ca. 4,5 N/mm2 (DIN 53504) 
Reinigung: Arbeitsgeräte sofort nach 

Gebrauch gründlich mit Indu-
Reiniger säubern. 

Lieferform: 14 kg-Gebinde 
Lagerung: Kühl und trocken, 12 Monate 

im original verschlossenem 
Gebinde, über +10° C. 

Standardfarben:  ca. RAL 7032 (weitere 
Farben auf Anfrage) 

Anmerkung: Geringe Farbunterschiede, bedingt 
durch verschiedene Produktionsansätze und Roh-

stoffschwankungen, sind unvermeidlich. Bei Be-
schichtungsarbeiten ist dieses zu berücksichtigen. 
Abgegrenzte Flächenabschnitte sind mit demselben 
Produktionsansatz (siehe Chargen-Nr. auf dem Lie-
fergebinde) durchzuführen. Epoxidharze sind unter 
UV- und Witterungseinflüssen generell nicht dauer-
haft farbtonstabil. 

Untergrund: 
Die zu bearbeitenden Flächen müssen  
• trocken, fest, tragfähig und griffig sein, 
• frei sein von trennenden und haftungsmindern-

den Substanzen, wie z.B. Staub, Schlempe, 
Fett, Gummiabrieb, Anstrichreste u.ä., 

• geschützt sein vor rückseitiger Feuchtigkeitsein-
wirkung 

Je nach Beschaffenheit des zu bearbeitenden Un-
tergrundes sind geeignete Verfahren, wie z.B. Fe-
gen, Saugen, Bürsten, Schleifen, Fräsen, Sand-
strahlen, Hochdruck-Wasserstrahlen, Kugelstrahlen, 
Flammstrahlen, zur Vorbereitung einzusetzen. Ent-
sprechend des jeweiligen Untergrundes sind aus-
serdem folgende Kriterien zu erfüllen: 

Zementgebundene Flächen: 
• Güte des Betons: mind. C 20/25 
• Güte des Estrichs: mind. CT-C25-F6  

EN 13813  
• Haftzugfestigkeit: > 1,5 N/mm2 

Verarbeitung: 
Komponente A (Harz) und Komponente B (Härter) 
werden im abgestimmten Mischungsverhältnis ge-
liefert. Die B-Komponente wird zu der A-Kompo-
nente hinzugegeben. Es ist darauf zu achten, dass 
der Härter restlos aus seinem Behälter herausläuft. 
Das Vermischen der beiden Komponenten hat mit 
einem geeigneten Rührgerät bei ca. 300 U/Min. (z.B. 
Bohrmaschine mit Rührwerk) zu erfolgen. Dabei ist 
wichtig, auch von den Seiten und vom Boden her 
aufzurühren, damit sich der Härter gleichmässig 
verteilt. Es wird solange gerührt, bis die Mischung 
homogen (schlierenfrei) ist; Mischzeit ca. 5 Minuten. 
Die Materialtemperatur sollte beim Mischvorgang 
ca. + 15° C betragen. Das vermischte Material nicht 
aus dem Liefergebinde verarbeiten! Die Masse ist in 
ein sauberes Gefäss umzutopfen und nochmals 
sorgfältig durchzurühren. Vor der Applikation auf 
senkrechten und geneigten Flächen wird die Zugabe 
von Indu-Faserfüllstoff notwendig. Die Zugabe-
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menge liegt zwischen 3 und 5 Gew.-%. Indu-Faser-
füllstoff in die Harzkomponente einrühren, erst da-
nach die Härterkomponente dazugeben und intensiv 
einmischen.  

Herstellung der Ausgleichs- 
/Kratzspachtelmasse: 
Asodur-GBM: 1,0 Gew.-T. 
Quarzsand:  1,0 Gew.-T. 
 (Körnung: 0,1 - 0,6 mm ø) 
INDU-Faserfüllstoff:  ca. 1,5 bis 2,0 Gew.-% 
Das Einmischen des Quarzsandes erfolgt in die zu-
vor homogen angemischte und umgetopfte Harz- 
und Härterkomponente des Bindenmittels Asodur-
GBM. Es ist darauf zu achten, dass die flüssigen 
und festen Bestandteile gleichmässig vermischt 
werden.  
Vor der Applikation auf senkrechten und geneigten 
Flächen, empfiehlt sich bei Ausgleichs- / Kratz-
spachtelungen die Zugabe von Stellmittel, z. B. 
INDU-Faserfüllstoff. Die Zugabemenge liegt bei ca. 
3 - 5 Gew.-%, je nach Neigung der Fläche. 

Applikationsverfahren/Verbrauch: 
1. Untergrundvorbereitung: siehe oben. 
2. Grundierung: Asodur-GBM wird im Rollver-

fahren aufgetragen (siehe Techn. Merkblatt). 
Verbrauch: mind. 300 - 600 g/m². 

3. Die noch frische Grundierung wird mit Quarz-
sand der Körnung 0,1 - 0,6 mm abgestreut. 
Verbrauch: ca. 0,8 - 1,0 kg/m². Nach Erhärtung 
der Grundierung ist der nicht gebundene Quarz-
sand gründlich zu entfernen. 

Auftragen der Deckschicht: 
4. Indufloor-IB 3385 wird mit einer „Spitzzahnkelle“ 

oder Rakel im Spachtelverfahren aufgetragen. 
Mindestverbrauch: ca. 1,5 kg/m². 

5. Zur Entlüftung ist die Deckschicht unbedingt mit 
einer Stachelwalze abzurollen, um Blasenbil-
dungen zu vermeiden. 

Optional: Herstellen dekorativer Oberflächen 
6. Einstreuen von Farbchips INDU-Farbchips in die 

noch frische Beschichtung. Verbrauch: dichte 
Einstreuung: ca. 700 - 800 g/m², offene Ein-
streuung: ab ca. 15 - 100 g/m². Nach Erhärtung 
der dicht eingestreuten Oberfläche werden die 
nicht gebundenen Farbchips gründlich abge-
saugt bzw. abgefegt. Danach ist diese leicht 
anzuschleifen und nochmals gründlich durch 
Absaugen gründlich zu reinigen. 

7. Auftragen der Deckversiegelung:  
Die dekorative Oberfläche mit dichter oder offe-
ner Farbchipseinstreuung ist z. B. mit Indufloor-
IB 2250 (Mattversiegelung) gleichmässig zu 
versiegeln. Verbrauch: ca. 200 - 300 g/m².  

Eventualposition: 
Ausgleich von Fehlstellen, grösseren Poren und 
Unebenheiten: Nach dem Auftragen der Grundie-

rung, die angemischte Kratzspachtelmasse (s. o.) in 
einem Arbeitsgang im Spachtelverfahren aufgetra-
gen. Verbrauch an fertiger Spachtelmasse: ca. 1,6 
kg/m²/mm Schichtdicke. Zur Vermeidung von Bla-
senbildungen in der nachfolgenden Deckschicht, ist 
die Kratzspachtelung mit Asodur-GBM porendicht zu 
versiegeln. Verbrauch: ca. 0,3 - 0,6 kg/m². Bei 
Wartezeiten von mehr als 24 Std. bis zum Auftragen 
der Folgeschicht ist die noch frische Versiegelung 
mit feuergetrocknetem Quarzsand der Körnung 0,1 - 
0,6 mm abzustreuen. Verbrauch: ca. 0,8 - 1,0 kg/m². 
Nach Erhärtung der Versiegelung ist der nicht 
gebundene Quarzsandanteil sorgfältig zu entfernen. 
Nach einer Wartezeit von mind. 16 Std./max. 24 Std. 
ist die Deckschicht aufzubringen 

Anmerkungen: 
• Vor der Applikation auf senkrechten und geneig-

ten Flächen empfiehlt sich die Zugabe von 
INDU-Faserfüllstoff. Die Zugabemenge liegt 
zwischen 3 und 5 Gew.-%. 

• Bei Restfeuchtigkeiten von > 4% und rückseiti-
ger Feuchtigkeitsbelastung ist als Vorgrundie-
rung Asodur-SG2 Dampfsperre, vorgrundierung 
(siehe Techn. Merkblatt) zu verwenden. 

• Wartezeit zwischen den einzelnen o. a. Arbeits-
gängen: mind. 16 Std. bzw. max. 24 Std. bei 
+23° C und ca. 75% rel. Luftfeuchtigkeit. 

• Die mit Farbchips abgestreuten Flächen sind 
nur mit sauberem Schuhwerk zu begehen, um 
Verschmutzungen zu vermeiden. 

• Bei Verwendung von Gummischiebern dürfen 
nur lösemittelbeständige Werkzeuge verwendet 
werden. 

Physiologisches Verhalten und  
Schutzmassnahmen: 
Indufloor-IB 3385 ist nach der Aushärtung physiolo-
gisch unbedenklich. Der Härter (Komponente B) ist 
ätzend. Bei der Verarbeitung sind die berufsgenos-
senschaftlichen Schutzvorschriften, Merkblatt M 044 
sowie die Hinweise auf den Gebinden zu beachten. 

Wichtige Hinweise: 
• Indufloor-Produkte werden in der Regel in Ar-

beitspackungen, d.h. in aufeinander abgestimm-
ten Mischungsverhältnis geliefert. Bei Lieferun-
gen in Grossgebinden müssen Teilmengen 
mittels Waage abgewogen werden. Die gefüllte 
Komponente immer gründlich aufrühren und erst 
dann mit der zweiten Komponente vermischen. 
Dies geschieht mit einem geeigneten Rührwerk, 
z. B. Polyplan/Ronden-Rührkorb oder gleich-
wertig. Um Mischfehler auszuschliessen, wird in 
ein sauberes Gebinde umgetopft und erneut 
gemischt. Die Mischgeschwindigkeit sollte 300 - 
400 U/Min. betragen. Es ist darauf zu achten, 
dass keine Luft eingerührt wird. Höhere 
Umdrehungen bringen unnötig viel Luft in das 
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Produkt, niedrigere Umdrehungen bringen keine 
gute Vermischung bzw. es muss zu lange 
(Topfzeit) gemischt werden. Die Temperatur der 
Komponenten soll mindestens 15°C betragen. 
Dies gilt auch für die eventuell einzumischenden 
Füllstoffe wie z. B. Sande. Die Zumischung der 
Füllstoffe erfolgt, nachdem die beiden Flüssig-
komponenten vermischt wurden. Danach das 
komplett angerührte Material sofort auf dem 
vorbereiteten Untergrund geben und umgehend 
gemäss Angaben in den Technischen Merk-
blättern sorgfältig verteilen. 1-komponentige 
Produkte sind vor Gebrauch immer gründlich 
aufzurühren. 

• Die Haftung der einzelnen Schichten aufeinan-
der kann durch Einwirkung von Feuchtigkeit und 
Verunreinigung zwischen den einzelnen Ar-
beitsgängen stark gestört werden. 

• Tritt zwischen den einzelnen Arbeitsgängen eine 
längere Wartezeit ein oder sollen mit Flüssig-
kunstharzen bereits behandelte Flächen nach 
einem längeren Zeitraum erneut beschichtet 
werden, so ist die alte Oberfläche gut zu reini-
gen und gründlich anzuschleifen. Danach ist 
eine vollständige, porenfreie Neubeschichtung 
vorzunehmen. Es genügt nicht, nur einmal zu 
überstreichen. 

• Oberflächen-Schutzsysteme müssen nach ihrer 
Applikation für ca. 4 - 6 Stunden vor Feuchtig-
keit (z. B. Regen-, Tauwasser) geschützt wer-
den. Feuchtigkeit bewirkt eine Weissfärbung 
und/oder eine Klebrigkeit der Oberfläche und 
kann zu Störungen bei der Aushärtung führen. 
Verfärbte und/oder klebrige Oberflächen sind, z. 
B. durch Schleifen oder Strahlen, abzutragen 
und erneut zu überarbeiten.  

• Höhere Temperaturen verkürzen die Verarbei-
tungszeit. Niedrigere Temperaturen verlängern 
die Verarbeitungs- und Erhärtungszeit. Der 
Materialverbrauch erhöht sich ebenfalls bei 
niedrigeren Temperaturen. 

• Anwendungen, die nicht eindeutig in diesem 
Technischen Merkblatt erwähnt werden, dürfen 
erst nach Rücksprache und schriftlicher Bestäti-
gung mit bzw. durch die Anwendungstechnik der 
Robotec-Schomburg AG erfolgen. 

Sicherheitsvorschriften: 
Transport: kein Gefahrgut 
GISCODE: PU 4 
Ökologie: Unausgehärtetes Harz nicht in 

Kanalisation, in Gewässer oder in 
den Boden gelangen lassen. 

Entsorgung: Härter: VeVA-Code: 08 04 09 [S] 
Klebstoff- und Dichtmassenabfälle, 
die organische Lösungsmittel oder 
andere gefährliche Stoffe enthalten  
Harz: VeVA-Code: 08 04 10 [S] 
Klebstoff- und Dichtmassenabfälle 
mit Ausnahme derjenigen, die unter 
08 04 09 fallen  
Ausgehärtete Harze sind kein Son-
derabfall, sie können mit dem Sied-
lungsabfall entsorgt werden. VeVA-
Code: 08 01 99 Abfälle anderswo 
nicht genannt 

Für detaillierte Angaben verlangen Sie bitte das 
Sicherheitsdatenblatt. 
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 Technisches Merkblatt 

Indufloor®-IB3360 Art.-Nr. 1521 
Elastikbeschichtung (Asodur-UBS/E) 
Eigenschaften: 
Indufloor-IB 3360 ist ein lösemittelfreies, pigmen-
tiertes zweikomponentiges Epoxid-Polyurethanharz 
mit nachfolgenden Eigenschaften: 
• elastifiziert und rissüberbrückend bis zu 0,3 mm 
• beständig gegen gering konzentrierte Säuren 

und Laugen, sowie beständig gegen herkömmli-
che Reinigungsmittel in Anwenderkonzentration 

• trittschalldämmend (4 – 7 dB) 
• witterungsbeständig, neigt zur Farbveränderung 
• durch UV-Belastung. 

Einsatzgebiete: 
Indufloor-IB 3360 wird eingesetzt als elastische 
Industriebodenbeschichtung  
• in Produktions- und Lagerräumen 
• als elastische Beschichtung auf Asphalt-

estrichen 
• zur Herstellung von dekorativen Oberflächen 

unter Verwendung von INDU-Farbchips auf 
Terrassen, Balkonen, Laubengängen etc. 

Technische Daten: 
Basis:  2-komp. Epoxid-Poly-

urethanharz 
Farben:  ca. RAL 7032 
Dichte:  ca. 1,31 g/cm3 bei +23°C 
Mischungsverhältnis:  4:1 Gew.-Teile 
Verarbeitungszeit:  ca. 35 Min. bei +23° C 
Verarbeitungstemp. :  mind. +8°C, max. +30° C 
Mindesthärtetemp:  +8° C 
Rel. Luftfeuchtigkeit:  < 75% 
Begehbar:  nach ca. 16 Std. bei +23° C 
Überarbeitbar:  nach ca. 16 bis max. 24 Std. 

bei +23° C 
Durchgehärtet:  nach ca. 7 Tagen bei +23° C 
Shore-D-Härte:  ca. 70 n. 7 Tagen bei +23° C 
Haftfestigkeit:  B1,5 
Reinigung:  Arbeitsgeräte sofort nach 

Gebrauch sorgfältig mit 
INDU-IB-Reiniger säubern. 

Lieferform:  30 kg-Gebinde Komponente 
A und B befinden sich im 
abgestimmten Mischungs-
verhältnis. 

Lagerung:  Kühl und trocken, 18 Monate 
im original verschlossenen 
Gebinde, über +10° C. 

Standardfarben:  ca. RAL 7032 (weitere 
Farben auf Anfrage) 

Anmerkung: Geringe Farbunterschiede, bedingt 
durch verschiedene Produktionsansätze und Roh-
stoffschwankungen, sind unvermeidlich. Bei Be-
schichtungsarbeiten ist dieses zu berücksichtigen. 
Abgegrenzte Flächenabschnitte sind mit demselben 
Produktionsansatz (siehe Chargen-Nr. auf dem Lie-
fergebinde) durchzuführen. Epoxidharze sind unter 
UV- und Witterungseinflüssen generell nicht dauer-
haft farbtonstabil. 

Untergrund: 
Die zu bearbeitenden Flächen müssen  
• trocken, fest, tragfähig und griffig sein, 
• frei sein von trennenden und haftungsmindern-

den Substanzen, wie z.B. Staub, Schlempe, 
Fett, Gummiabrieb, Anstrichreste u.ä., 

• geschützt sein vor rückseitiger Feuchtigkeitsein-
wirkung 

Je nach Beschaffenheit des zu bearbeitenden Un-
tergrundes sind geeignete Verfahren, wie z.B. Fe-
gen, Saugen, Bürsten, Schleifen, Fräsen, Sand-
strahlen, Hochdruck-Wasserstrahlen, Kugelstrahlen, 
Flammstrahlen, zur Vorbereitung einzusetzen.  
Ausserdem sind folgende Mindestanforderungen an 
zementgebundenen Flächen zu erfüllen: 
• Güte des Betons:  mind. C 20/25 
• Güte des Zement-

estrichs:  
mind. EN 13813  
CT-C25-F4 

• Haftzugfestigkeiten:  >1,5 N/mm² 

• Güte des Asphalt-
estrichs:  

mind. GE10 

Verarbeitung: 
Komponente A (Harz) und Komponente B (Härter) 
werden im abgestimmten Mischungsverhältnis ge-
liefert. Die B-Komponente wird zu der A-Kompo-
nente hinzugegeben.   Es ist darauf zu achten, dass 
der Härter restlos aus seinem Behälter herausläuft. 
Das Vermischen der beiden Komponenten hat mit 
einem geeigneten Rührgerät bei ca. 300 U/Min. (z. 
B. Bohrmaschine mit Rührwerk) zu erfolgen. Dabei 
ist wichtig, auch von den Seiten und vom Boden her 
aufzurühren, damit sich der Härter gleichmässig 
verteilt. Es wird solange gerührt, bis die Mischung 
homogen (schlierenfrei) ist; Mischzeit ca. 5 Minuten. 
Die Materialtemperatur sollte beim Mischvorgang 
ca. +15° C betragen. Das vermischte Material nicht 
aus dem Liefergebinde verarbeiten! Die Masse in 
ein sauberes Gefäss umtopfen und nochmals sorg-
fältig durchrühren. Vor der Applikation auf senk-
rechten und geneigten Flächen empfiehlt die Zu-
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gabe von INDU-Faserfüllstoff. Die Zugabemenge 
liegt bei 3 – 5 Gew.-%. Das Stellmittel ist zuerst in 
die Harzkomponente einzurühren, erst danach wird 
die Härterkomponente dazu gegeben und intensiv 
eingemischt. 
Herstellung der Ausgleichs-
/Kratzspachtelmasse: 
Asodur-GBM: 1,0 Gew.-T. 
Quarzsand:  1,0 Gew.-T. (Körnung: 0,1 - 

0,7 mm ø) 
INDU-Faserfüllstoff:  ca. 1,5 - 2,0 Gew.-% 
Das Einmischen des Quarzsandes erfolgt in die zu-
vor homogen angemischte und umgetopfte Harz- 
und Härterkomponente des Bindenmittels Asodur-
GBM. Es ist darauf zu achten, dass die flüssigen 
und festen Bestandteile gleichmässig vermischt 
werden. Vor der Applikation auf senkrechten und 
geneigten Flächen empfiehlt sich bei Aus-
gleich/Kratzspachtelungen die Zugabe von Stell-
mittel z. B. INDU-Faserfüllstoff. Die Zugabemenge 
liegt bei ca. 3 - 5 Gew.-%, je nach Neigung der 
Fläche. 

Applikationsverfahren/Verbrauch: 
1. Untergrundvorbereitung: siehe oben. 
2. Grundierung: Asodur-GBM wird im Rollver-

fahren aufgetragen (s. Techn. Merkblatt) 
Verbrauch: mind. 300 - 600 g/m². 

3. Die noch frische Grundierung wird mit Quarz-
sand der Körnung 0,1 - 0,7 mm abgestreut. 
Verbrauch: ca. 0,8 - 1,0 kg/m². Nach Erhärtung 
der Grundierung ist der nicht gebundene Quarz-
sand gründlich zu entfernen. 
Auftragen der Deckschicht: 

4. Indufloor-IB 3360 wird im Spachtelverfahren auf-
getragen. Mindestverbrauch: ca. 1,5 kg/m². 

5. Zur Entlüftung ist die Deckschicht unbedingt mit 
einer Stachelwalze abzurollen, um Blasen-
bildungen zu vermeiden.   
Optional: Herstellen dekorativer Oberflächen 

6. Einstreuen von Farbchips INDU-Farbchips in die 
noch frische Beschichtung. Verbrauch: Dichte 
Einstreuung: ca. 700 - 800 g/m². Offene Ein-
streuung: ab ca. 15 - 100 g/m². Nach Erhärtung 
der dicht eingestreuten Oberfläche werden die 
nicht gebundenen Farbchips gründlich abge-
saugt bzw. abgefegt. Danach ist diese leicht 
anzuschleifen und nochmals gründlich durch 
Absaugen zu reinigen. 

7. Auftragen der Deckversiegelung: Die dekorative 
Oberfläche mit dichter oder offener Farbchips-
einstreuung ist z. B. mit Indufloor-IB 2250 Pro-
tec-Ultra gleichmässig zu versiegeln. Verbrauch: 
Saugende Untergründe: ca. 100 - 150 g/m². 
Nichtsaugende Untergründe: ca. 60 - 80 g/m². 

 

 

Eventualposition: 
Ausgleich von Fehlstellen, grösseren Poren und 
Unebenheiten: 
Nach dem Auftragen der Grundierung die ange-
mischte Kratzspachtelmasse (s. o.) in einem Ar-
beitsgang im Spachtelverfahren auftragen. Ver-
brauch an fertiger Spachtelmasse: ca. 1,6 kg/m²/mm 
Schichtdicke. Zur Vermeidung von Blasenbildungen 
in der nachfolgenden Deckschicht, ist die Kratz-
spachtelung mit Asodur-GBM porendicht zu versie-
geln. Verbrauch: ca. 300 - 600 g/m². Bei Wartezeiten 
von mehr als 24 Std. bis zum Auftragen der Folge-
schicht ist die noch frische Versiegelung mit feuer-
getrocknetem Quarzsand der Körnung 0,1 - 0,7 mm 
abzustreuen. Verbrauch: ca. 0,8 - 1,0 kg/m². Nach 
Erhärtung der Versiegelung ist der nicht gebundene 
Quarzsandanteil sorgfältig zu entfernen. Nach einer 
Wartezeit von mind. 16 Std./max. 24 Std. ist die 
Deckschicht aufzubringen. 

Anmerkungen: 
• Vor der Applikation auf senkrechten und geneig-

ten Flächen empfiehlt sich die Zugabe von 
INDU-Faserfüllstoff. Die Zugabemenge liegt 
zwischen 3 und 5 Gew.-%. 

• Bei Restfeuchtigkeiten von > 4% und rückseiti-
ger Feuchtigkeitsbelastung ist als Vorgrundie-
rung Asodur-SG2 (siehe Techn. Merkblatt) zu 
verwenden. 

• Wartezeit zwischen den einzelnen o. a. Arbeits-
gängen: mind. 16 Std. bzw. max. 24 Std. bei 
+23° C und ca. 75% rel. Luftfeuchtigkeit. 

• Die mit Farbchips abgestreuten Flächen sind 
nur mit sauberem Schuhwerk zu begehen, um 
Verschmutzungen zu vermeiden. 

• Bei Verwendung von Gummischiebern, dürfen 
nur lösemittelbeständige Werkzeuge verwendet 
werden. 

Physiologisches Verhalten und 
Schutzmassnahmen: 
Indufloor-IB 3360 ist nach der Aushärtung physiolo-
gisch unbedenklich. Der Härter (Komponente B) ist 
ätzend. Bei der Verarbeitung sind die berufsgenos-
senschaftlichen Schutzvorschriften, Merkblatt M 
023, sowie die Hinweise auf den Gebinden zu be-
achten. 

Wichtige Hinweise: 
 Indufloor-Produkte werden in der Regel in Ar-

beitspackungen, d.h. in aufeinander abgestimm-
ten Mischungsverhältnis geliefert. Bei Lieferun-
gen in Grossgebinden müssen Teilmengen 
mittels Waage abgewogen werden. Die gefüllte 
Komponente immer gründlich aufrühren und erst 
dann mit der zweiten Komponente vermischen. 
Dies geschieht mit einem geeigneten Rührwerk, 
z. B. Polyplan/Ronden-Rührkorb oder gleich-
wertig. Um Mischfehler auszuschliessen, wird in 
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ein sauberes Gebinde umgetopft und erneut 
gemischt. Die Mischgeschwindigkeit sollte 300 - 
400 U/Min. betragen. Es ist darauf zu achten, 
dass keine Luft eingerührt wird. Höhere 
Umdrehungen bringen unnötig viel Luft in das 
Produkt, niedrigere Umdrehungen bringen keine 
gute Vermischung bzw. es muss zu lange 
(Topfzeit) gemischt werden. Die Temperatur der 
Komponenten soll mindestens 15°C betragen. 
Dies gilt auch für die eventuell einzumischenden 
Füllstoffe wie z. B. Sande. Die Zumischung der 
Füllstoffe erfolgt, nachdem die beiden Flüssig-
komponenten vermischt wurden. Danach das 
komplett angerührte Material sofort auf dem 
vorbereiteten Untergrund geben und umgehend 
gemäss Angaben in den Technischen Merk-
blättern sorgfältig verteilen. 1-komponentige 
Produkte sind vor Gebrauch immer gründlich 
aufzurühren. 

 Die Haftung der einzelnen Schichten aufeinan-
der kann durch Einwirkung von Feuchtigkeit und 
Verunreinigung zwischen den einzelnen 
Arbeitsgängen stark gestört werden. 

 Tritt zwischen den einzelnen Arbeitsgängen eine 
längere Wartezeit ein oder sollen mit Flüssig-
kunstharzen bereits behandelte Flächen nach 
einem längeren Zeitraum erneut beschichtet 
werden, so ist die alte Oberfläche gut zu reini-
gen und gründlich anzuschleifen. Danach ist 
eine vollständige, porenfreie Neubeschichtung 
vorzunehmen. Es genügt nicht, nur einmal zu 
überstreichen. 

 Oberflächen-Schutzsysteme müssen nach ihrer 
Applikation für ca. 4 - 6 Stunden vor Feuchtig-
keit (z. B. Regen-, Tauwasser) geschützt wer-
den. Feuchtigkeit bewirkt eine Weissfärbung 
und/oder eine Klebrigkeit der Oberfläche und 

kann zu Störungen bei der Aushärtung führen. 
Verfärbte und/oder klebrige Oberflächen sind, z. 
B. durch Schleifen oder Strahlen, abzutragen 
und erneut zu überarbeiten. 

 Höhere Temperaturen verkürzen die Verarbei-
tungszeit. Niedrigere Temperaturen verlängern 
die Verarbeitungs- und Erhärtungszeit. Der 
Materialverbrauch erhöht sich ebenfalls bei 
niedrigeren Temperaturen. 

 Anwendungen, die nicht eindeutig in diesem 
Technischen Merkblatt erwähnt werden, dürfen 
erst nach Rücksprache und schriftlicher Bestäti-
gung mit bzw. durch die Anwendungstechnik der 
ROBOTEC-SCHOMBURG AG erfolgen. 

Sicherheitsvorschriften: 
Transport: Harz: UN 3082, Klasse 9,III;  

Härter: UN 2735 Klasse 8,III, 
Freimenge 1000 kg 

GISCODE RE1 
Ökologie: Unausgehärtetes Harz nicht in 

Kanalisation, in Gewässer oder in 
den Boden gelangen lassen. 

Entsorgung: Harz, Härter: VeVA-Code: 08 01 11 
[S] Farb- und Lackabfälle, die 
organische Lösungsmittel oder 
andere gefährliche Stoffe enthalten. 
Ausgehärtete Harze sind kein 
Sonderabfall, sie können mit dem 
Siedlungsabfall entsorgt werden. 
VeVA-Code: 08 01 99 Abfälle 
anderswo nicht genannt 

Für detaillierte Angaben verlangen Sie bitte das 
Sicherheitsdatenblatt. 
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 Technisches Merkblatt 

Indufloor®-IB 2320 Art.-Nr. 1520 
Outdoor-Versiegelung, elastisch, 1-komponentig  
Eigenschaften: 
Indufloor-IB 2320 ist ein lösemittelarmes, pigmen-
tiertes, einkomponentiges Polyurethanharz mit fol-
genden Eigenschaften: 
• im ausreagierten Zustand zähelastisch und 

rissüberbrückend  
• beständig gegen verdünnte Säuren und Laugen 
• UV- und witterungsbeständig. 

Einsatzgebiete: 
Indufloor-IB 2320 wird eingesetzt zur Versiege-
lung/Beschichtung zementgebundener Untergründe 
wie Beton-, Zementestrich- und Putzflächen, die 
leichter bis mittlerer mechanischer Beanspruchung, 
z. B. Fussgängerverkehr ausgesetzt werden: 
• Balkone und Terrassen 
• Laubengänge, Flure, Loggien 
• Aufenthaltsräume 
• Ausstellungsräume, Verkaufsräume und Passa-

gen 
• zur Herstellung von dekorativen Oberflächen 

unter Verwendung von INDU-DecorChips 
• als Deckversiegelung im Parkdecksystem 

Indufloor-IB 3365. 

Technische Daten: 
Basis:  1-komp. Polyurethanharz 
Farbe:  ca. RAL 7032 (standard) 
Dichte:  1,40 g/cm³ bei +23° C 
Verarbeitungstemp.: mind. +5° C bis max. +30° C 
Verarbeitungszeit: Keine Angabe, da 1-komp. 
Begehbar:  nach mind. 12 Stunden bei 

+23° C/65% rel. LF 
Überarbeitbar: nach mind. 10, max. 24 Std., 

bei +23° C/65% rel. LF 
Durchgehärtet: nach 4 Tagen bei +23° C/65% 

rel. LF 
Mindesthärtetemp.: +5° C  

rel. Luftfeuchte: mind. 45% 
Shore-D-Härte:  65 (DIN 53505) 
Reissdehnung:  170% (DIN 53455) 
Reinigung: Arbeitsgeräte unmittelbar nach 

Gebrauch sorgfältig mit 
INDU-IB-Reiniger reinigen. 

Lieferform: 10 kg Gebinde 
Lagerung: Kühl und trocken, 6 Monate im 

original verschlossenen 
Gebinde, über +10° C. 

Untergrund: 
Die zu bearbeitenden Flächen müssen 
• trocken, fest, tragfähig und griffig sein 
• frei sein von trennenden und haftungsmindern-

den Substanzen, wie z. B. Staub, Schlempe, 
Fett, Gummiabrieb, Anstrichresten u.ä. 

• geschützt sein vor rückseitiger 
Feuchtigkeitseinwirkung. 

Je nach Beschaffenheit des zu bearbeitenden Un-
tergrundes sind geeignete Verfahren, wie z. B. Fe-
gen, Saugen, Bürsten, Schleifen, Fräsen, Kugel-
strahlen, zur Vorbereitung einzusetzen. Entspre-
chend des jeweiligen Untergrundes sind ausserdem 
folgende Kriterien zu erfüllen: 
Zementgebundene Flächen: 
• Güte des Betons: mind. C20/ 25 
• Güte des Zementstriches:  

mind. EN 13813 CT-C25-F6 
• Haftzugfestigkeiten: >1,5 N/mm² 
• Güte des Putzes: P IIIa/b 
• Alter: mind. 28 Tage 
• Haftzugfestigkeit: >0,8 N/mm² 
• Restfeuchte: < 4 % (CM-Methode) 

Verarbeitung 
Indufloor-IB 2320 wird im verarbeitungsfertigen Zu-
stand geliefert. Vor der Materialentnahme ist der In-
halt gründlich aufzumischen. Rührgerät bei ca. 300 
U/Min. (z. B. Bohrmaschine mit Rührwerk) verwen-
den. Dabei ist wichtig, auch von den Seiten und vom 
Boden heraufzurühren. 

Applikationsverfahren/Verbrauch: 
Bevor Indufloor-IB 2320 aufgetragen wird, den Un-
tergrund vorbereiten (s. o.). Indufloor-IB 2320 wird 
gleichmässig deckend im Spachtel- , Roll- bzw. 
Streichverfahren aufgetragen.   
Verbrauch: ca. 0,8 kg/m² pro Arbeitsgang. 

Physiologisches Verhalten und  
Schutzmassnahmen: 
Indufloor-IB 2320 ist nach der Aushärtung physiolo-
gisch unbedenklich. Bei der Verarbeitung sind die 
berufsgenossenschaftlichen Schutzvorschriften, 
Merkblatt M 023, sowie die Hinweise auf den Gebin-
den zu beachten. 
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Wichtige Hinweise: 
• Indufloor-Produkte werden in der Regel in Ar-

beitspackungen, d.h. in aufeinander abgestimm-
ten Mischungsverhältnis geliefert. Bei Lieferun-
gen in Grossgebinden müssen Teilmengen 
mittels Waage abgewogen werden. Die gefüllte 
Komponente immer gründlich aufrühren und erst 
dann mit der zweiten Komponente vermischen. 
Dies geschieht mit einem geeigneten Rührwerk, 
z. B. Polyplan/Ronden-Rührkorb oder gleich-
wertig. Um Mischfehler auszuschliessen, wird in 
ein sauberes Gebinde umgetopft und erneut 
gemischt. Die Mischgeschwindigkeit sollte 300 - 
400 U/Min. betragen. Es ist darauf zu achten, 
dass keine Luft eingerührt wird. Höhere 
Umdrehungen bringen unnötig viel Luft in das 
Produkt, niedrigere Umdrehungen bringen keine 
gute Vermischung bzw. es muss zu lange 
(Topfzeit) gemischt werden. Die Temperatur der 
Komponenten soll mindestens 15°C betragen. 
Dies gilt auch für die eventuell einzumischenden 
Füllstoffe wie z. B. Sande. Die Zumischung der 
Füllstoffe erfolgt, nachdem die beiden Flüssig-
komponenten vermischt wurden. Danach das 
komplett angerührte Material sofort auf dem 
vorbereiteten Untergrund geben und umgehend 
gemäss Angaben in den Technischen Merk-
blättern sorgfältig verteilen. 1-komponentige 
Produkte sind vor Gebrauch immer gründlich 
aufzurühren. 

• Das Material ist lösemittelarm. Beim Arbeiten in 
geschlossenen Räumen muss für gute Be- und 
Entlüftung gesorgt werden! 

• Farbtöne: Geringe Farbunterschiede, bedingt 
durch verschiedene Produktionsansätze und 
Rohstoffschwankungen, sind unvermeidlich. Bei 
Beschichtungsarbeiten ist dieses zu berücksich-
tigen. Abgegrenzte Flächenabschnitte sind mit 
demselben Produktionsansatz (siehe Chargen-
Nr. auf dem Liefergebinde) durchzuführen. 

• Die Haftung der einzelnen Schichten aufeinan-
der kann durch Einwirkung von Feuchtigkeit und 
Verunreinigung zwischen den einzelnen Arbeits-
gängen stark gestört werden. Tritt zwischen den 
einzelnen Arbeitsgängen eine längere Wartezeit 
ein oder sollen mit Flüssigkunstharzen bereits 
behandelte Flächen nach einem längeren Zeit-
raum erneut beschichtet werden, so ist die alte 
Oberfläche gut zu reinigen und gründlich anzu-
schleifen. Danach ist eine vollständige Neuver-
siegelung vorzunehmen. 

• Oberflächen-Schutzsysteme müssen nach ihrer 
Applikation für einen Zeitraum von 4-6 Std. vor 

Feuchtigkeit (z. B. Regen-, Tauwasser) ge-
schützt werden. Feuchtigkeit bewirkt eine 
Weissfärbung und/oder eine Klebrigkeit der 
Oberfläche und kann zu Störungen bei der Aus-
härtung führen. Verfärbte und/oder klebrige 
Oberflächen sind z. B. durch Schleifen oder 
Strahlen abzutragen und erneut zu überarbei-
ten. 

• Anwendungen, die nicht eindeutig in diesem 
Technischen Merkblatt erwähnt werden, dürfen 
erst nach Rücksprache mit der Anwendungs-
technik der ROBOTEC-SCHOMBURG AG erfol-
gen. 

Anmerkungen: 
• Vor der Applikation auf senkrechten und geneig-

ten Flächen empfiehlt sich die Zugabe von 
INDU-Faserfüllstoff. Die Zugabemenge liegt zwi-
schen 3 und 5 Gew.-%. 

• Bei Restfeuchtigkeiten von > 4% und rückseiti-
ger Feuchtigkeitsbelastung ist als Vorgrundie-
rung Asodur-SG2 (siehe Techn. Merkblatt) zu 
verwenden. 

• Die mit Farbchips abgestreuten Flächen sind 
nur mit sauberem Schuhwerk zu begehen, um 
Verschmutzungen zu vermeiden. 

• Bei Verwendung von Gummischiebern, dürfen 
nur lösemittelbeständige Werkzeuge verwendet 
werden. 

Sicherheitsvorschriften: 
Transport: Kein Gefahrgut 
GISCODE: PU20 
Ökologie: Unausgehärtetes Harz nicht in 

Kanalisation, in Gewässer oder in 
den Boden gelangen lassen. 

Entsorgung: VeVA-Code: 08 01 11 [S] Farb- und 
Lackabfälle, die organische 
Lösungsmittel oder andere gefährli-
che Stoffe enthalten. 
Ausgehärtete Harze sind kein 
Sonderabfall, sie können mit dem 
Siedlungsabfall entsorgt werden. 
VeVA-Code: 08 01 99 Abfälle 
anderswo nicht genannt 

Für detaillierte Angaben verlangen Sie bitte das 
Sicherheitsdatenblatt. 
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 Technisches Merkblatt 

Inducret®-VK-4045 Art.-Nr. 1537 
Fugenband- und Betonkleber 
Eigenschaften: 
Inducret-VK-4045 ist ein lösemittelfreies 2 Komp.-
Epoxidharz mit nachfolgenden Eigenschaften: 
• hohe Haftzugfestigkeit 
• gute Haftung auf trockenen und feuchten 

Untergründen 
• beständig gegen eine Vielzahl von verdünnten 

Säuren, Laugen, betonangreifende Wässer 
• im frischen Zustand mit Wasser emulgierbar. 

Einsatzgebiete: 
INDUCRET-VK-4045 findet Anwendung als Bau-
kleber für die Verklebung 
• der Hypalon-Fugenbänder 
• Betonfertigteil-Elementen (z.B. Schachtringe) 
• Ausfüllen von breiten Fugen im Beton 
• Unterfüttern und Verkleben von Metallschienen 

Flansche- und Profile 
• Einkleben und Vergiessen von Ankern, 

Geländerpfosten u.a. 

Technische Daten: 
Basis:  2-komp. Epoxidharz 
Farben:  grau 
Viskosität: Spachtelkonsistenz 
Dichte: ca. 1,51 g/cm³  bei +23 °C 
Materialverbrauch: ca. 1,51 kg/m²/mm 

Schichtdicke 
Mischungsverhältnis: 100: 9 Gew.-Teilen 
Verarbeitungszeit: ca. 35 Min. bei +20 °C 
Mindesthärtetemp.: +8 °C 
überarbeitbar: nach mind. 8 Std.  

max. 24 Std. bei +23 °C 
Leicht/Voll belastbar: n. 36 Std./3 Tg. bei +23 °C 
Haftfestigkeit: Betonbruch 

Reinigung der Arbeitsgeräte:  
Alle Arbeitsgeräte müssen bei jeder Arbeitsunter-
brechung sorgfältig mit Wasser gereinigt werden. 
Lieferform: Inducret-VK-4045 ist in 6-Gebinden lie-
ferbar. Beide Komponenten werden im abgestimm-
ten Mischungsverhältnis geliefert. 
Lagerung: Beide Komponenten (A und B) sind im 
geschlossenen Gebinde mind. 6 Mon. lagerfähig. 
Trocken und frostfrei bei ca. +10 °C aufbewahren! 

Untergrund: 
Die zu bearbeitenden Flächen müssen 

• trocken, fest, tragfähig und griffig sein, 
• frei sein von trennenden und haftungsmindern-

den Substanzen, wie z.B. Staub, Schlempe, 
Fett, Gummiabrieb, Anstrichreste u.ä., 

Je nach Beschaffenheit des zu bearbeitenden 
Untergrundes sind geeignete Verfahren, wie z.B. 
Fegen, Saugen, Bürsten, Schleifen, Fräsen, Sand-
strahlen, Kugelstrahlen zur Vorbereitung einzuset-
zen.  
Entsprechend des jeweiligen zementgebundenen 
Untergrundes sind ausserdem folgende Kriterien zu 
erfüllen: 
• Güte des Betons:  mind. C 20 /25 
• Alter: mind. 14 Tage 
• Haftzugfestigkeit:  ≥ 1,5 N/mm² 
• Restfeuchte:  Restfeuchte < 6.0% 

Eisen- und Stahlflächen sind metallischblank zu 
strahlen und mit einem aktiven Korrosionsschutz zu 
schützen. 

Verarbeitung: 
Beide Komponenten, A (Harz) und B (Härter), wer-
den im abgestimmten Mischungsverhältnis geliefert. 
Die Komp. B wird restlos in die Komp. A gegeben. 
Das Durchmischen beider Komponenten erfolgt 
zweckmässigerweise mit einem mechanischen 
Rührwerk bei max. 300 U/Min. (langsam laufende 
Bohrmaschine mit Quirl).Sehr gründlich mischen! 
Unbedingt auch von den Seiten und vom Boden her 
gründlich aufrühren, damit sich der Härter in senk-
rechter Richtung gleichmässig verteilt! Es wird so-
lange gerührt, bis die Mischung homogen (schlie-
renfrei) ist. Nicht aus dem Liefergebinde verarbeiten. 
Angemischtes Material in ein separates, sauberes 
Gefäss umfüllen und nochmals durchrühren. Die 
Temperatur sollte mind. ca. + 15° C betragen. 

Applikation: 
Inducret-VK-4045 wird auf den vorbereiteten Unter-
grund, als Klebemörtel mit einer Traufel, Glätt- bzw. 
Zahnkelle aufgetragen und gleichmässig für den je-
weiligen Zweck auf den Untergrund verteilt. Min-
destklebeschichtdicke: 1,0 mm. 

• Zur Verklebung des Hypalon-Fugenbandes wird 
der Kleber Inducret-VK-4045 beidseitig entlang 
der Fuge oder des Risses auf den vorher 
vorbereiteten Untergrund mit entsprechendem 
Werkzeug aufgetragen. Schichtdicke 1,0 - 2,0 
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mm. Auftragsbreite 3 - 6 cm (beidseitig). Die 
Innenflächen des Fugenbandes muss eine 
kelberfreie Mindestbreite von 2 cm aufweisen. 
Das Fugenband kann als Schlaufe oder plan 
verlegt werden. Das Fugenband stabil in den 
Kleber einbetten und anpressen. Verbrauch an 
Kleber: ca. 1kg, je nach Fugenbandbreite und 
Untergrund. 

• Bei der Verklebung von Betonelementen 
(Schachtringe) ist nach dem Aufsetzen der ein-
zelnen Betonteile der überschüssige Kleber mit 
einem Spachtel/Kelle zu entfernen. Schichtdi-
cke: mind. 2,0 mm. Verbrauch: ca. 2,6 kg/m² 
Klebefläche 

• Als Verfüllmörtel wird Inducret-VK-4045 in die 
vorbereiteten Öffnungen eingebracht. Sorgfälti-
ges Einbringen und Verdichten zur Vermeidung 
von Hohlräumen ist besonders zu beachten. 
Verbrauch: ca. 1,33 kg/Ltr. 

Physiologisches Verhalten und 
Schutzmassnahmen: 
Inducret-VK-4045 ist nach vollkommener Aushär-
tung physiologisch einwandfrei. Der Härter (Kompo-
nente B) ist ätzend. Deshalb ist unbedingt darauf zu 
achten, dass die Haut nicht mit dem Härter in Berüh-
rung kommt. Es empfiehlt sich, beim Arbeiten 
Schutzhandschuhe und Schutzbrille zu tragen. Ver-
schmutzungen der Haut sofort mit Seife und viel 
Wasser reinigen, am besten unter Zusatz von 2 % 
Haushaltsessig. Gelangen Spritzer in die Augen, 
sofort während mindestens 10 Minuten mit viel 
Wasser ausspülen und dann sofort Augenarzt auf-
suchen. Im übrigen sind die allgemeinen Schutzvor-
schriften der SUVA einzuhalten. 

Hinweise: 
 Niedrige Objekttemperaturen erhöhen den 

Verbrauch. Das Material verliert somit die gute 
Verarbeitbarkeit, die Reaktionszeiten verlängern 
sich. 

 Hohe Temperaturen verkürzen die 
Verarbeitungszeit. 

 Anwendungen, die nicht eindeutig in diesem 
Technischen Merkblatt erwähnt werden, dürfen 
erst nach Rücksprache und schriftlicher Bestäti-
gung mit bzw. durch die Anwendungstechnik der 
Robotec-Schomburg AG erfolgen. 

 
Sicherheitsvorschriften: 
Transport:  Harz: UN 3077, Klasse 9,III 

Härter: UN 2735, Klasse 8,III 
Freigrenze 1000 kg 

GISCODE: RE1 
Ökologie: Unausgehärtetes Harz nicht in 

Kanalisation, in Gewässer oder in 
den Boden gelangen lassen. 

Entsorgung: Harz, Härter: VeVA-Code: 08 04 09 
[S] Klebstoff- und Dichtmassenab-
fälle, die organische Lösungsmittel 
oder andere gefährliche Stoffe 
enthalten . 
Ausgehärtete Harze sind kein Son-
derabfall, sie können mit dem Sied-
lungsabfall entsorgt werden. VeVA-
Code: 08 04 99 Abfälle anderswo 
nicht genannt 

Für detaillierte Angaben verlangen Sie bitte das 
Sicherheitsdatenblatt. 
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Asodur®-IH Art.-Nr. 1554 
Injektionsharz (2K-EP) 
Eigenschaften: 
Asodur-IH ist ein lösemittelfreies, transparentes, 
zweikomponentiges Epoxidharz. Asodur-IH ist be-
ständig gegen Laugen, verdünnte Säuren, Salzlö-
sungen, Treibstoffe und Mineralstoffe sowie tempe-
raturwechselbeständig im Bereich von - 30° C bis + 
95° C bei Trockenbelastung, bis + 50° C bei Nass-
belastung. 

Einsatzgebiete: 
Asodur-IH wird eingesetzt zur kraftschlüssigen Ver-
klebung von Rissen und Fugen in Beton und Beton-
bauteilen. 

Technische Daten: 
Basis: 2-komp. Epoxidharz 
Viskosität: 380 m Pa s 
Dichte: 1,06 g/cm³ 
Mischungsverhältnis: 2:1 Gew.-Teile (A : B) 
Verarbeitungszeit: 60 Min. bei + 10°C 

45 Min. bei + 20°C 
12 Min. bei + 30°C 

Mindesthärtetemperatur: + 8° C 
Überarbeitbar: nach 16 Std. bei +23° C 
Begehbar: nach 16 Std. bei +23°C 
Leicht belastbar: nach 48 Std. bei +23°C 
Voll belastbar: nach 7 Tagen bei +23°C 
Wasseraufnahme: 1,5 Gew.-% 
Volumenschrumpf: 3,8 % 
Linearer Schrumpf: 0,36 % 
Verseifungszahl: 0 
Abrieb n. DIN 52108: 3,5 cm³/ 50 cm² 
Druckfestigkeit: 88 N/mm² 
Biegezugfestigkeit: 43 N/mm² 
E-Modul: 3200 N/mm² 
Zugfestigkeit 
nach DIN 53455: 

30 N/mm² 

Thermischer Ausdeh-
nungskoeffizient 

65•10-6/K (-20 bis +50°C) 

Haftfestigkeit an Beton: Betonbruch (>1,5 N/mm²) 
Reinigung: Arbeitsgeräte nach Gebrauch gründlich mit 
Aquafin-Reiniger säubern. 
Asodur-IH ist in Gebinden zu 1 und 3 kg lieferbar. 
Komponente A und Komponente B befinden sich im 
abgestimmten Mischungsverhältnis. 

Lagerfähigkeit: 
12 Monate in verschlossenem Originalgebinde bei 
kühler und trockener Lagerung.  

Untergrund: 
Folgende Kriterien sind zu erfüllen: 
Zementgebundene Flächen 
Güte des Betons: mind. B 25 
Güte des Estrichs: mind. ZE 30 
Güte des Putzes: P III 
Alter: mind. 28 Tage 
Haftzugfestigkeit: > 1,5 N/mm² 

Verarbeitung: 
Komponente A (Harz) und Komponente B (Härter) 
werden im abgestimmten Mischungsverhältnis ge-
liefert. Die B-Komponente wird zu der A-Kompo-
nente hinzugegeben. Es ist darauf zu achten, dass 
der Härter restlos aus seinem Behälter herausläuft. 
Das Vermischen der beiden Komponenten hat mit 
einem geeigneten Rührgerät bei ca. 300 U/Min. (z.B. 
Bohrmaschine mit Rührwerk) zu erfolgen. Dabei ist 
wichtig, auch von den Seiten und vom Boden her 
aufzurühren, damit sich der Härter gleichmässig 
verteilt. Es wird solange gerührt, bis die Mischung 
homogen (schlierenfrei) ist; Mischzeit ca. 5 Minuten. 
Die Materialtemperatur sollte beim Mischvorgang 
ca. + 15° C betragen. Das vermischte Material nicht 
aus dem Liefergebinde verarbeiten! Die Masse ist in 
ein sauberes Gefäss umzutopfen und nochmals 
sorgfältig durchzurühren. 

Verarbeitungswerkzeuge: 
Handhebelpresse, Fusshebelpresse, Spritzanlagen. 

Applikationsverfahren/Verbrauch: 
1. Vorhandene Risse (Rissbreite ca. 0,2 mm) im 

Abstand von ca. 20 cm anbohren. 

2. Bohrlöcher mit ölfreier Druckluft vom Bohrmehl 
befreien. 

3. Injektionspacker setzen. 

4. Eingesetzte Packer und Risszone an der Ober-
fläche, z. B. mit Asodur-EK, verdämmen. Strei-
fenbreite ca. 15 cm. Verbrauch: ca. 300 g/m. 

5. Nach Erhärtung der Rissverdämmung mit ent-
sprechendem Verpressgerät das gründlich ver-
mischte Asodur-IH einpressen. Senkrechte 
Risse: von unten beginnend verpressen. Waa-
gerechte Risse: von links beginnend verpres-
sen. Verbrauch: ca. 1000 g/l 

6. Nach Erhärtung des Injektionsharzes, falls erfor-
derlich, Injektionspacker entfernen und Bohrlö-
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cher mit Asocret-RN schliessen und bis zur Be-
tonoberfläche angleichen. 

Physiologisches Verhalten und  
Schutzmassnahmen: 
Asodur-IH ist nach der Aushärtung physiologisch 
unbedenklich. Komponente B ist ätzend. Bei der 
Verarbeitung sind die berufsgenossenschaftlichen 
Schutzvorschriften, Merkblatt M 023 sowie die Hin-
weise auf den Gebinden zu beachten. 

Wichtige Hinweise: 
Anwendungen, die nicht eindeutig in diesem Techni-
schen Merkblatt erwähnt werden, dürfen erst nach 
Rücksprache und schriftlicher Bestätigung mit bzw. 
durch die Anwendungstechnik der Robotec-Schom-
burg AG erfolgen. 

Sicherheitsvorschriften: 
Transportklasse: Harz: UN 3082, Klasse 9,III;  

Härter: UN 2735 Klasse 8,III, 
Freimenge 1000 kg 

GISCODE: RE 1 
Ökologie: Unausgehärtetes Harz nicht in 

Kanalisation, in Gewässer oder 
in den Boden gelangen lassen. 

Entsorgung: Harz, Härter: VeVA-Code:  
08 01 11 [S] Farb- und 
Lackabfälle, die organische 
Lösungsmittel oder andere 
gefährliche Stoffe enthalten. 
Ausgehärtete Harze sind kein 
Sonderabfall, sie können mit dem 
Siedlungsabfall entsorgt werden. 
VeVA-Code: 08 01 99 Abfälle 
anderswo nicht genannt 

Für detaillierte Angaben verlangen Sie bitte das 
Sicherheitsdatenblatt. 
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Aquafin®-P1 Art.-Nr. 1559 
Injektionsharz zum Abdichten wasserführender Risse (1K-PU) 
Eigenschaften: 
Aquafin-P1 ist ein hochreaktives, einkomponentiges, 
modifiziertes Isocyanat. Aquafin-P1 ist gebrauchs-
fertig ohne Mischen. Aquafin-P1 schäumt bei Was-
serzutritt unter starker Volumenvergrösserung 
schnell auf und bildet einen festen, zähelastischen 
Schaum, der gegen weiteres Eindringen des Was-
sers temporär abdichtet. Aquafin-P1 ist beständig 
gegen Säuren und Laugen und greift weder Bitumen 
noch Fugenbänder an. Bei sehr trockenen Unter-
gründen findet kein sofortiges Aufschäumen des 
Materials statt, sondern Aquafin-P1härtet langsam 
durch Zutritt der stets vorhandenen Luft- bzw. Be-
tonfeuchtigkeit aus.  

Einsatzgebiete: 
Aquafin-P1 wird eingesetzt zur Injektion wasserfüh-
render Risse und Fugen im Beton und Gestein. 
Aquafin-P1 wird verwendet zum: 
• Stoppen von Wasserzuflüssen aus Rissen, 

Fugen u.ä. 
• Verfestigen von Lockergestein 
• Aquafin-P1 erfüllt die Auflagen gemäss DIBt-

Merkblatt Bewertung der Auswirkungen von Bau-
produkten auf Beton und Grundwasser vom Nov. 
2000. 

Technische Daten: 
Basis: wasserreaktives 1K-Polyurethan-

harz (mit integriertem Katalysator) 
Farbe: braun 
Viskosität bei +5°C: ca. 2900 ± 300 mPa·s 
Viskosität bei +10°C: ca. 2100 ± 200 mPa·s 
Viskosität bei +15°C: ca. 1200 ± 100 mPa·s 
Viskosität bei +25°C: ca. 425 ± 75 mPa·s 
Dichte bei + 25° C:  ca. 1.150 ± 40 g/cm³  
Mindestreaktionstemperatur: > 5° C 
Empfohlene Verarbeitungs-
temperatur:  

mind. 15° bis 30°C. 

Reaktionszeit*):  
Startzeit bei +5°C: ca. 27 sec. 
Startzeit bei +10°C: ca. 26 sec. 
Startzeit bei +15°C: ca. 24 sec. 
Startzeit bei +20°C: ca. 22 sec. 
Startzeit bei +25°C: ca. 20 sec. 
Schäumende bei +5°C: ca. 4 Min. 20 sec 
Schäumende bei +10°C: ca. 3 Min. 20 sec 
Schäumende bei +15°C: ca. 2 Min. 50 sec 
Schäumende bei +20°C: ca. 2 Min. 20 sec 
Schäumende bei +25°C: ca. 2 Min. 00 sec 

Anmerkung: Die Ermittlung der Reaktionszeiten erfolgte durch 
Zugabe von 10% Wasser. 
Schaumfaktor(*) bei Temperaturen von +5°C  
bis + 25°C: 30-50 
*) Bei freiem Schäumen: Die Reaktionszeiten, 
Schaummenge und Schaumeigenschaften sind von 
der Wassermenge, Oberfläche der Rissflanken bzw. 
des Gesteins, ihrer Verteilung im Aquafin-P1 Druck 
u.a. Faktoren abhängig. 
Reinigung der Arbeitsgeräte: 
Die Arbeitsgeräte müssen nach Gebrauch sorgfältig 
gereinigt werden. Werkzeuge sind gründlich mit dem 
Reiniger ASO-R006 zu reinigen. Nach Arbeitsende 
oder bei längerer Arbeitsunterbrechung ist die Injek-
tionsanlage zu reinigen. Es dürfen keine Material-
reste im Gerät antrocknen und sich festsetzen. Das 
zu verwendende Reinigungs- bzw. Lösungsmittel 
muss einen Flammpunkt über +21°C haben, wir 
empfehlen die Verwendung von ASO-R006 (siehe 
techn. Merkblatt). Es ist wie folgt zu verfahren: 
• Restliches Injektionsmaterial aus dem Gerät 

herauspumpen. 
• Den Oberbehälter ist mit ASO-R006 zu spülen. 
• Die Injektionspumpe, den Oberbehälter und die 

Schläuche ca. 5 bis 10 Minuten im Umlauf mit 
dem ASO-R006 reinigen. 

• Die Reinigermischung anschliessend in einen 
Auffangbehälter pumpen und nochmals mit 
ASO-R006 nachspülen. 

• Bei längeren Standzeiten die Pumpe, den 
Oberbehälter und die Schläuche mit dem Spülöl 
ASO-R007 befüllen. 

• Vor Inbetriebnahme ist das Spülöl aus der 
Anlage herzupumpen und zu entsorgen. 

Lieferform: 
Aquafin-P1 ist in Gebinden zu 1,1 kg lieferbar.  
(grössere Gebinde auf Anfrage) Aquafin-P1 ist 
gebrauchsfertig ohne Mischen. 
Lagerfähigkeit: 
24 Monate in verschlossenem Originalgebinde bei 
kühler und trockener Lagerung zwischen 10 und 
30°C. Die Lagerung hat gemäss der Verordnung zur 
Lagerung wassergefährdender Stoffe zu erfolgen. 

Verarbeitung: 
Aquafin-P1 reagiert mit der Luftfeuchtigkeit und mit 
Wasser. Aus diesem Grunde bildet sich bei geöff-
netem Gebinde eine Haut, die aber das Verpressen 
nicht behindert. Aquafin-P1 wird in der Regel über 
Packer und hand bzw. motorgetriebene Pumpen in 
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die wasserführenden Bereiche injiziert. Bei Kontakt 
mit Wasser schäumt das Aquafin-P1 stark auf und 
härtet aus. Ist zu wenig Wasser in dem abzudichten-
den Bereich, kann durch eine Vor- oder Nachinjek-
tion mit Wasser die Reaktion und Aushärtung des 
Aquafin-P1 unterstützt werden. Die Verarbeitung ist 
in Anlehnung der ZTV-Riss oder RiLi des DafStb 
durchzuführen. Empfehlung: Wir empfehlen, die 
Produkte vor der Verarbeitung mindestens 12 Stun-
den bei einer Mindesttemperatur von 15°C zu la-
gern, um die empfohlene Verarbeitungstemperatur 
von 15° bis 30°C sicherzustellen. 

Applikationsverfahren/Verbrauch: 
1. Vorhandene Risse (Rissbreite ca. 0,2 mm) im 

Abstand von ca. 20 cm anbohren. 

2. Bohrlöcher mit ölfreier Druckluft vom Bohrmehl 
befreien. 

3. Injektionspacker setzen. 

4. Mit entsprechendem Verpressgerät das Aquafin-
P1 einpressen. Senkrechte Risse: von unten 
beginnend verpressen. Waagerechte Risse: von 
links beginnend verpressen. Verbrauch: ca. 
1150 g/l 

5. Nach Erhärtung des Injektionsharzes, falls erfor-
derlich, Injektionspacker entfernen und Bohrlö-
cher mit ASOCRET-RN schliessen und bis zur 
Betonoberfläche angleichen. 

Physiologisches Verhalten und  
Schutzmassnahmen: 
Aquafin-P1 ist nach der Aushärtung physiologisch 
unbedenklich. Die Flüssigkomponente ist gesund-
heitsschädlich; Symbol Xn. Bei der Verarbeitung 
sind die berufsgenossenschaftlichen Schutzvor-
schriften, Merkblatt M 044 sowie die Hinweise auf 
den Gebinden zu beachten. 

Wichtige Hinweise: 
Nicht zu behandelnde Flächen sind vor der Einwir-
kung von Aquafin-P1 zu schützen. 
Anwendungen, die nicht eindeutig in diesem Techni-
schen Merkblatt erwähnt werden, dürfen erst nach 
Rücksprache und schriftlicher Bestätigung mit bzw. 
durch die Anwendungstechnik der Robotec-Schom-
burg AG erfolgen. 

Sicherheitsvorschriften: 
Transport: Kein Gefahrgut 
GISCODE: PU40 
Ökologie: Unausgehärtetes Harz nicht in 

Kanalisation, in Gewässer oder in 
den Boden gelangen lassen. 

Entsorgung: VeVA-Code: 08 04 09 [S] Klebstoff- 
und Dichtmassenabfälle, die 
organische Lösungsmittel oder 
andere gefährliche Stoffe enthalten  
Ausgehärtete Harze sind kein Son-
derabfall, sie können mit dem Sied-
lungsabfall entsorgt werden. VeVA-
Code: 08 01 99 Abfälle anderswo 
nicht genannt 

  
Für detaillierte Angaben verlangen Sie bitte das 
Sicherheitsdatenblatt. 
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Aquafin®-P4 Art.-Nr. 1553 
Elastisches Polyurethan-Injektionsharz (2K-PU) 
Eigenschaften: 
Aquafin-P4 ist ein lösemittelfreies, dünnflüssiges, 
zweikomponentiges Polyurethanharz. Aquafin-P4 ist 
langsamreagierend und härtet zu einem nicht ge-
schäumten, weichelastischen, porenfreien Material 
aus, welches bei Kontakt mit Wasser leicht auf-
schäumt. Aquafin-P4 haftet sowohl auf trockenem 
als auch auf feuchtem Untergrund und hat eine aus-
gezeichnete Klebe und Weiterreissfestigkeit. Aqua-
fin-P4 verfügt über eine niedrige Glastemperatur. Es 
übersteht winterlichen Temperaturen ohne zu ver-
spröden und das kältebedingte Aufweiten von Ris-
sen ohne zu reissen. 

Einsatzgebiete: 
Aquafin-P4 wird eingesetzt zum Schliessen, Ab-
dichten und dehnfähigen Verbinden von Rissen, Fu-
gen und Hohlräumen in Bauwerken aus Beton, Na-
turstein oder Ziegeln. Aquafin-P4 findet Anwendung 
zur Abdichtung von Parkdecks, Betonwannen, 
Schlitzwänden Tunnelinnenschalen, Arbeitsfugen. 
Aquafin-P4 hat ein vorteilhaftes Mischungsverhältnis 
von 1 : 1 Vol.-Teil und eignet sich aus diesem Grund 
für die Injektion mit einer Zweikomponenten-Pumpe. 
Aquafin-P4 kann über Packer injiziert werden. KTW-
Gutachten für kleinflächige Dichtungen liegt vor. 

Technische Daten: 
Basis: Polyurethanharz
Mischungsverhältnis: 1 : 1 Vol. Teile 
Spezifisches Gewicht:  
Komp. A, bei + 23° C: 

 
0,975 ± 15 g/ml 

Komp. B, bei + 23° C:  1,122 ± 15 g/ml 
Mischviskosität:  
bei + 8° C: 450 ± 75 m Pa·s
bei + 15° C: 280 ± 60 m Pa·s
bei + 23° C: 190 ± 50 m Pa·s
Verarbeitungszeiten:  
bei + 8° C:  50-60 Min. 
bei + 15° C: 40-50 Min. 
bei + 23° C: 25-35 Min. 
Anwendungstemperaturen: > 6° C, < 40°C 
Gelzeit/Aushärtezeitraum:  
bei + 8° C: 17,5 ± 2,0 h 
bei + 15° C: 15,0 ± 1,5 h 
bei + 23° C: 13,0 ± 1,0 h 
Shore-A-Härte: 60-70 
Zugfestigkeit (nach DIN 53455): ca. 3 MPa 
Dehnfähigkeit (nach DIN 53455): 110 - 150% 
Reinigung der Arbeitsgeräte: 

Die Arbeitsgeräte müssen nach Gebrauch sorgfältig 
gereinigt werden. Werkzeuge sind gründlich mit dem 
Reiniger ASO-R006 zu reinigen. Nach Arbeitsende 
oder bei längerer Arbeitsunterbrechung ist die Injek-
tionsanlage zu reinigen. Es dürfen keine Material-
reste im Gerät antrocknen und sich festsetzen. Das 
zu verwendende Reinigungs- bzw. Lösungsmittel 
muss einen Flammpunkt über +21°C haben, wir 
empfehlen die Verwendung von ASO-R006 (siehe 
techn. Merkblatt). Es ist wie folgt zu verfahren: 
• Restliches Injektionsmaterial aus dem Gerät 

herauspumpen 
• Den Oberbehälter ist mit ASO-R006 zu spülen. 
• Die Injektionspumpe, den Oberbehälter und die 

Schläuche ca. 5 bis 10 Minuten im Umlauf mit 
dem ASO-R006 reinigen. 

• Die Reinigermischung anschliessend in einen 
Auffangbehälter pumpen und nochmals mit 
ASO-R006 nachspülen. 

• Bei längeren Standzeiten die Pumpe, den Ober-
behälter und die Schläuche mit dem Spülöl 
ASO-R007 befüllen. 

• Vor Inbetriebnahme ist das Spülöl aus der 
Anlage herzupumpen und zu entsorgen. 

Lieferform: 
Aquafin-P4 ist in Gebinden zu: 
2,20 kg, (1,00 kg A-Komp. und 1,20 kg B-Komp.) 
lieferbar (grössere Gebinde auf Anfrage). 
Komponente A und Komponente B befinden sich im 
abgestimmten Mischungsverhältnis. 
Lagerfähigkeit: 
24 Monate in verschlossenem Originalgebinde bei 
kühler und trockener Lagerung zwischen 10 und 
30°C. Die Lagerung hat gemäss der Verordnung zur 
Lagerung wassergefährdender Stoffe zu erfolgen.  

Untergrund: 
Folgende Kriterien sind zu erfüllen: 
Zementgebundene Flächen 
Güte des Betons: mind. B 25 
Güte des Estrichs: mind. ZE 30 
Güte des Putzes: P III 
Alter: mind. 28 Tage 
Haftzugfestigkeit: > 1,5 N/mm² 

Verarbeitung: 
Komponente A (Polyol) und Komponente B (Isocya-
nat) werden im abgestimmten Mischungsverhältnis 
geliefert. Die B-Komponente wird zu der A-Kompo-
nente hinzugegeben. Es ist darauf zu achten, dass 
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der Härter (Komponente B) restlos aus seinem Be-
hälter herausläuft. Das Vermischen der beiden 
Komponenten hat mit einem geeigneten Rührgerät 
bei ca. 300 U/Min. (z.B. Bohrmaschine mit Rühr-
werk) zu erfolgen. Dabei ist wichtig, auch von den 
Seiten und vom Boden her aufzurühren. Es wird 
solange gerührt, bis die Mischung homogen (schlie-
renfrei) ist. Beide Komponenten sind möglichst zü-
gig miteinander zu vermischen. Verarbeitungswerk-
zeuge: Handhebelpresse, Fusshebelpresse, 1-
komp. Pumpe (Airless oder Kolbenpumpe) oder 2-
komp. Pumpe. (Arbeiten mit der 2-komp. Pumpe 
setzt voraus, dass der metallene Spezialmischer 
eingesetzt wird, wenn einwandfreie Produktqualität 
garantiert werden soll. 

Applikationsverfahren/Verbrauch: 
Das gemischte Injektionsharz wird in der Regel über 
Bohrlöcher und Bohrpacker in den abzudichtenden 
Riss injiziert bis zum Austritt aus den Kontrollboh-
rungen. 

Beispiel: 
1. Vorhandene Risse (Rissbreite ca. 0,2 mm) im 

entsprechenden Abstand von ca. 20-30cm 
anbohren. 

2. Bohrlöcher mit ölfreier Druckluft vom Bohrmehl 
befreien. 

3. Injektionspacker setzen. 
4. Eingesetzte Packer und Risszone nach Bedarf 

an der Oberfläche, z. B. mit ASODUR-EK98, 
verdämmen. Streifenbreite ca. 15 cm 
Verbrauch: ca. 300 g/m. 

5. Nach Erhärtung der Rissverdämmung mit 
entspr. Verpressgerät das gründlich vermischte 
Aquafin-P4 einpressen. Senkrechte Risse von 
unten beginnend und waagerechte Risse: von 
links beginnend verpressen. Verbrauch: ca. 
1000 g/l 

6. Nach Erhärtung des Injektionsharzes, falls 
erforderlich, Injektionspacker entfernen und 
Bohrlöcher mit ASOCRET-FS schliessen. 

Physiologisches Verhalten und  
Schutzmassnahmen: 
Aquafin-P4 ist nach der Aushärtung physiologisch 
unbedenklich. Die Flüssigkomponente ist gesund-

heitsschädlich; Symbol Xn. Bei der Verarbeitung 
sind die berufsgenossenschaftlichen Schutzvor-
schriften, Merkblatt M 044 sowie die Hinweise auf 
den Gebinden zu beachten. 

Wichtige Hinweise: 
Nicht zu behandelnde Flächen sind vor der Einwir-
kung von Aquafin-P4 zu schützen. 
Anwendungen, die nicht eindeutig in diesem Techni-
schen Merkblatt erwähnt werden, dürfen erst nach 
Rücksprache und schriftlicher Bestätigung mit bzw. 
durch die Anwendungstechnik der Robotec-Schom-
burg AG erfolgen. 

Sicherheitsvorschriften: 
Transport: Kein Gefahrgut 
GISCODE: PU40 
Ökologie: Unausgehärtetes Harz nicht in 

Kanalisation, in Gewässer oder in 
den Boden gelangen lassen. 

Entsorgung: B-Komp. VeVA-Code: 08 04 09 [S] 
Klebstoff- und Dichtmassenabfälle, 
die organische Lösungsmittel oder 
andere gefährliche Stoffe enthalten  
A-Komp. VeVA-Code: 08 04 10 [S] 
Klebstoff- und Dichtmassenabfälle 
mit Ausnahme derjenigen, die unter 
08 04 09 fallen  
Ausgehärtete Harze sind kein Son-
derabfall, sie können mit dem Sied-
lungsabfall entsorgt werden. VeVA-
Code: 08 01 99 Abfälle anderswo 
nicht genannt 

Für detaillierte Angaben verlangen Sie bitte das 
Sicherheitsdatenblatt. 

 

 

 

 

 

255



ROBOTEC-SCHOMBURG AG   
Jöriacherstrasse 6  
5242 Birr 
Tel. 056-464 40 80 
FAX 056-464 40 70 
info@robotec.ch 
www.robotec.ch 

 b.w. 

 Technisches Merkblatt 

Asodur®-LE Art.-Nr. 1565 
Epoxidharz-Leichtestrich 
Eigenschaften: 
Asodur-LE ist ein dreikomponentiger Epoxidharz-
Leichtestrich. Asodur-LE besteht aus einem zwei-
komponentigen, löse-mittelfreien, niedrigviskosen 
Epoxidharz (als Bindemittel) und einem Spezial-
Leichtzuschlag als 3. Komponente. Asodur-LE hat 
nach Verlegung lediglich ein Flächengewicht von ca. 
17 kg/m²  bei 15 mm Mindestschichtdicke. Asodur-
LE besitzt im ausgehärteten Zustand hohe Abrieb-
festigkeiten, wärmedämmende Eigenschaften und 
trittschallmindernde Eigenschaften bei Verwendung 
handelsüblicher Trittschalldämmatten. 

Einsatzgebiete: 
Asodur-LE wird eingesetzt in der Altbausanierung 
• auf Holzböden, als Verlegeuntergrund für kera-

mische Beläge in Nassbereichen, in Verbindung 
mit den notwendigen Abdichtungsmassnahmen. 

• auf alten Holzdielenböden, als Verlegeunter-
grund für keramische Bodenfliesen, Parkett oder 
Teppichboden.   

• auf zementgebundenen Untergründen, auf As-
phaltböden etc. 

Technische Daten: 
 Bindemittel  fertiger Estrich 
Viskosität:  800 mPa s  
Konsistenz:   mörtelartig 
Dichte*):  1,10 g/cm³  1,15 g/cm³ 

Mischungs-
verhältnis: 

2 : 1 Gew.-T. 
(Harz : Härter) 

1 : 5 Gew.-T. 
(Bindemittel : 
Zuschlag)

Verarbeitungszeit*):  ca. 40 Min. ca. 45 Min. 
Mindesthärtetemp.:  + 8° C + 8° C  
Begehbar*): nach 16 Std. nach 16 Std. 
Überarbeitbar*):  nach 16 Std.  nach 16 Std. 
Voll belastbar*):  nach 7 Tagen nach 7 Tagen 
Druckfestigkeit:   ca. 26 N/mm² 

Biegezugfestigkeit:   ca. 13 N/mm² 

*) bei 23 °C 
Reinigung: Die Arbeitsgeräte sofort nach Gebrauch 
sorgfältig mit Aquafin-Reiniger reinigen. 
Lieferform: 
Asodur-LE ist in Einheiten zu 30 kg und 60 kg 
lieferbar. Die Komponenten befinden sich im abge-
stimmten Mischungsverhältnis. 
 30 kg 60 kg 
Asodur-LE Bindemittel 5 kg 10 kg 
Spezial-Leichtzuschlag 25 kg 2 x 25 kg 

Lagerfähigkeit (Bindemittel): 
18 Monate in verschlossenem Originalgebinde bei 
kühler und trockener Lagerung. 
Untergrund: 
Vorhandene Untergründe müssen tragfähig, staub-
frei und trocken sein. Schadhafte Holz- / Holzdielen-
untergründe sind auszutauschen, lose Holzdielen 
fachgerecht zu befestigen (z.B. schrauben, nageln 
etc.). An aufgehenden Bauteilen ist ein Abstand von 
mind. 5 mm durch Anlegen von Styropor-Rand-
streifen herzustellen, bevor der Leichtestrich aufge-
tragen wird. 

Verarbeitung: 
Herstellung des Epoxidharz-Leichtestrichs 
Bindemittel Asodur-LE: 1 Gew.-T. 
Spezial-Leichtzuschlag: 5 Gew.-T. 
Bindemittel (Asodur-LE) 
Komponente A (Harz) und Komponente B (Härter) 
werden im abgestimmten Mischungsverhältnis ge-
liefert. Die B-Komp. wird zur A-Komp. hinzugege-
ben. Es ist darauf zu achten, dass der Härter restlos 
aus seinem Behälter herausläuft. Das Vermischen 
der beiden Komponenten hat mit einem geeigneten 
Rührgerät bei ca. 300 U/Min. (z.B. Bohrmaschine 
mit Rührwerk) zu erfolgen. Dabei ist wichtig, auch 
von den Seiten und vom Boden her aufzurühren, 
damit sich der Härter gleichmässig verteilt. Es wird 
solange gerührt, bis die Mischung homogen (schlie-
renfrei) ist; Mischzeit ca. 5 Minuten. Die Material-
temperatur sollte beim Mischvorgang ca. + 15° C 
betragen. Der Spezial-Leichtzuschlag wird in abge-
stimmter Menge im Zwangsmischer (z.B. Typ: 
Zyklos oder UEZ) vorgelegt. Anschliessend wird die 
zuvor homogen angemischte Harz- und Härterkom-
ponente des Bindemittels zugegeben. Es ist darauf 
zu achten, dass die flüssigen und festen Bestand-
teile gleichmässig vermischt werden. Bei der Verar-
beitung einer geringen Menge Leichtestrich (5 kg-
Gebinde Asodur-LE Bindemittel, 25 kg Spezial-
Leichtzuschlag), ist der Spezial-Leichtzuschlag in 
einem Mischgefäss (Fassungsvermögen ca. 60 l) 
vorzulegen und die zuvor homogen angemischte 
Harz- und Härter-Komponente zuzugeben. An-
schliessend sind Spezial-Leichtzuschlag und Bin-
demittel mit einem geeigneten Rührgerät bei ca. 300 
U/Min. (z.B. Bohrmaschine mit Rührwerk) zu 
vermischen. Es ist darauf zu achten, dass die 
flüssigen und festen Bestandteile gleichmässig 
vermischt werden. Die Mischung ist vor der 
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Verarbeitung nochmals umzutopfen und durch-
zurühren. 

Applikationsverfahren / Verbrauch: 
1. Zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit ist der 

Untergrund vor der Applikation mit Asodur-LE 
(Bindemittel) oder Asodur-GBM zu grundieren. 
Die Grundierung der Fläche ist in Teilab-
schnitten vorzunehmen. Verbrauch: ca. 150 - 
200 g/m² 

2. Der angemischte Leichtestrich wird auf die frisch 
grundierte Fläche aufgebracht, über Leeren 
abgezogen, verdichtet und geglättet..   
Verbrauch: ca. 17,25 kg/m²  bei 15 mm 
verdichteter Mindestschichtdicke.  

Physiologisches Verhalten und Schutz-
massnahmen: 
Asodur-LE ist nach vollkommener Aushärtung phy-
siologisch unbedenklich. Der Härter (Kompo-
nente B) ist ätzend. Es ist unbedingt darauf zu ach-
ten, dass die Haut mit dem Härter nicht in Berührung 
kommt. Es empfiehlt sich, beim Arbeiten Schutz-
handschuhe und Schutzbrille zu tragen. Verschmut-
zungen der Haut sofort mit Seife und viel Wasser 
reinigen. Gelangen Spritzer in die Augen, sofort 
während mindestens 10 Minuten mit viel Wasser 
ausspülen und dann sofort Augenarzt aufsuchen. Im 
übrigen sind die allgemeinen Schutzvorschriften der 
SUVA sowie die Hinweise auf den Gebinden einzu-
halten. 

Wichtige Hinweise: 
 Wird Asodur-Leichtestrich auf Trittschalldäm-

mung verlegt, ist eine Mindestschicht von 20 
mm erforderlich. Desweiteren ist darauf zu ach-

ten, dass das Eindruckmass der verwendeten 
Trittschalldämmplatten < 1 mm ist. 

 Eine Belüftung des Einbauortes ist notwendig, 
direkte Sonneneinstrahlung ist zu vermeiden. 

 Keine Zusatzmittel und -stoffe zusetzen! 

 Anwendungen, die nicht eindeutig in diesem 
Technischen Merkblatt erwähnt werden, dürfen 
erst nach Rücksprache und schriftlicher Bestäti-
gung mit bzw. durch die Anwendungstechnik der 
Robotec-Schomburg AG erfolgen. 

Sicherheitsvorschriften: 
Transport: Harz: UN 3082, Klasse 9,III;  

Härter: UN 2735 Klasse 8,III, 
Freimenge 1000 kg 

GISCODE: RE1 
Ökologie: Unausgehärtetes Harz nicht in 

Kanalisation, in Gewässer oder in 
den Boden gelangen lassen. 

Entsorgung: Harz, Härter: VeVA-Code: 08 04 09 
[S] Klebstoff- und Dichtmassenab-
fälle, die organische Lösungsmittel 
oder andere gefährliche Stoffe 
enthalten . 
Ausgehärtete Harze sind kein Son-
derabfall, sie können mit dem Sied-
lungsabfall entsorgt werden. VeVA-
Code: 08 01 99 Abfälle anderswo 
nicht genannt 

Für detaillierte Angaben verlangen Sie bitte das 
Sicherheitsdatenblatt. 
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Asodur®-ZNP Art.-Nr. 1524 
Korrosionsschutzanstrich  
Eigenschaften: 
Asodur-ZNP ist ein lösemittelhaltiges, pigmentiertes, 
zweikomponentiges Epoxidharz auf Festharzbasis. 
Asodur-ZNP besitzt im ausreagierten Zustand gute 
Zäh-Elastizität, hohe Härte und Abriebfestigkeit. 
Asodur-ZNP ist laugen- und säurebeständig, löse-
mittelund ölfest sowie wasser- und seewasserbe-
ständig. 

Einsatzgebiete: 
Asodur-ZNP wird eingesetzt als aktiver Korrosions-
schutzanstrich für Eisen- und Stahlflächen, insbe-
sondere bei Flächen die mit Asodur-Produkten be-
schichtet werden.  

Technische Daten: 
Basis:  2-komp. Epoxid-Festharz 
Farbe:  ca. RAL 1002, ca. RAL 8012 
Mischungsverhältnis: 9 : 1 (A : B) 
Viskosität: 1100 mPA s bei + 23° C 
Dichte: 1,70 g/cm³  bei + 23° C 
Festkörpergehalt: 75 +/- 1 % 
Verarbeitungszeit: 90 Minuten bei + 23° C 
Begehbar: nach 16 Stunden bei + 23° C 
Überarbeitbar: nach 16 Stunden bei + 23° C 
Durchgehärtet: nach 7 Tagen bei + 23° C 
Mindesthärtetemp.: + 8° C 
MAK-Wert: 440 mg/m³ Luft 
Reinigung: Arbeitsgeräte sofort nach 

Gebrauch sorgfältig mit Ter-
pentinersatz säubern. 

Lieferform:  1 kg, Komponente A und B 
befinden sich im abge-
stimmten Mischungs-
verhältnis. 

Lagerung:  18 Monate in verschlosse-
nem Originalgebinde bei 
kühler und trockener Lage-
rung. 

Untergrund: 
Die zu bearbeitenden Flächen müssen 
• trocken, fest, tragfähig und griffig sein, 
• frei sein von trennenden und haftungsmindernder 

Substanzen wie z. B. Staub, Schlempe, Fett, 
Gummiabrieb, Anstrichreste u.ä., 

• Eisen- und Stahlflächen sind durch Entrostung 
entsprechend Normreinheitsgrad Sa 2,5 ge-
mässs DIN 55 982 vorzubereiten. 

Verarbeitung: 
Komponente A (Harz) und Komponente B (Härter) 
werden im abgestimmten Mischungsverhältnis ge-
liefert. Die B-Komponente wird zu der A-Kompo-
nente hinzugegeben. Es ist darauf zu achten, dass 
der Härter restlos aus seinem Behälter herausläuft. 
Beide Komponenten werden mit einem geeignetem 
Mischgerät (Bohrmaschine mit Rührkorb, max. 300 
U/Min.) intensiv vermischt. Unbedingt auch von den 
Seiten und vom Boden her gründlich aufrühren, da-
mit sich der Härter auch in senkrechter Richtung 
gleichmässig verteilt. Es wird solange gerührt, bis 
die Mischung homogen (schlierenfrei) ist, Mischzeit 
ca. 5 Minuten. Die Materialtemperatur sollte beim 
Mischen ca. 15 °C betragen. Das vermischte Mate-
rial nicht aus dem Liefergebinde verarbeiten! Die 
Masse in ein sauberes Gefäss umtopfen und noch-
mals sorgfältig durchrühren. 

Applikationsverfahren / Verbrauch: 
Asodur-ZNP wird in 2 Arbeitsgängen (im Wechsel-
farbton) aufgerollt, gespritzt oder gestrichen. 
Verbrauch: ca.150 - 200 g/m² pro Arbeitsgang 

Anwendungsbeispiel: 
Schutzanstrich für eine Stahlfläche: 
1. Vorbereitung der Fläche: Sandstrahlen nach 

Rost Pt. 2.213 (optimale Rauhtiefe ca. 50 μ.) 
2. Korrosionsschutzanstrich der Fläche:  

Asodur-ZNP wird in 2 Arbeitsgängen aufgerollt, 
gespritzt oder gestrichen (im Wechselfarbton, 1. 
Arbeitsgang: Farbton ca. RAL 1002; 2. Arbeits-
gang: Farbton ca. RAL 8012) Verbrauch: ca. 
150–200 g/m² pro Arbeitsgang 

Physiologisches Verhalten und Schutz-
massnahmen: 
Asodur-ZNP ist nach vollkommener Aushärtung 
physiologisch unbedenklich. Der Härter (Kompo-
nente B) ist ätzend. Es ist unbedingt darauf zu ach-
ten, dass die Haut mit dem Härter nicht in Berührung 
kommt. Es empfiehlt sich, beim Arbeiten Schutz-
handschuhe und Schutzbrille zu tragen. Verschmut-
zungen der Haut sofort mit Seife und viel Wasser 
reinigen. Gelangen Spritzer in die Augen, sofort 
während mindestens 10 Minuten mit viel Wasser 
ausspülen und dann sofort Augenarzt aufsuchen. Im 
übrigen sind die allgemeinen Schutzvorschriften der 
SUVA sowie die Hinweise auf den Gebinden einzu-
halten. 
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Wichtige Hinweise: 
 Höhere Temperaturen verkürzen die Verarbei-

tungszeit. Niedrigere Temperaturen verlängern 
die Verarbeitungs- und Erhärtungszeit. Der Ma-
terialverbrauch erhöht sich ebenfalls bei niedri-
geren Temperaturen. 

 Das Material ist lösemittelhaltig. Beim Arbeiten 
in geschlossenen Räumen muss für gute Be- 
und Entlüftung gesorgt werden (440 mg/m³ 
Luft)! 

 Bei Grenzwertüberschreitung ist Atemschutz 
z.B. mit Vollmaske erforderlich, Gasfilter A 
(braun). Bei Spritzverfahren sind Kombifilter mit 
Partikelfilterklasse P2 erforderlich. Bei unklaren 
Verhältnissen und in engen Räumen (z.B. Silos) 
ist umgebungsluftunabhängiges Atemschutzge-
rät zu verwenden. 

 Die Haftung der einzelnen Schichten aufeinan-
der kann durch Einwirkung von Feuchtigkeit und 
Verunreinigung zwischen den einzelnen Ar-
beitsgängen stark gestört werden. 

 Tritt zwischen den einzelnen Arbeitsgängen eine 
längere Wartezeit ein oder sollen mit Flüssig-
kunstharzen bereits behandelte Flächen nach 
einem längeren Zeitraum erneut beschichtet 
werden, so ist die alte Oberfläche gut zu reini-
gen und gründlich anzuschleifen. Danach ist ein 
vollständiger Neuanstrich vorzunehmen. Es ge-
nügt nicht, nur einmal zu überstreichen. 

 Oberflächen-Schutzsysteme müssen nach ihrer 
Applikation für ca. 4 - 6 Stunden vor Feuchtig-

keit (z.B. Regen-, Tauwasser) geschützt wer-
den. Feuchtigkeit bewirkt eine Weißfärbung 
und/oder eine Klebrigkeit der Oberfläche und 
kann zu Störungen bei der Aushärtung führen. 

 Verfärbte und/oder klebrige Oberflächen sind, 
z.B. durch Schleifen oder Strahlen, abzutragen 
und erneut zu überarbeiten. 

 Anwendungen, die nicht eindeutig in diesem 
Technischen Merkblatt erwähnt werden, dürfen 
erst nach Rücksprache und schriftlicher Bestäti-
gung mit bzw. durch die Anwendungstechnik der 
ROBOTEC-SCHOMBURG AG erfolgen. 

Sicherheitsvorschriften: 
GISCODE: RU 1 
Transport: Härter: UN 2984, Begrenzte Mengen 
Ökologie: Unausgehärtetes Harz nicht in 

Kanalisation, in Gewässer oder in 
den Boden gelangen lassen. 

Entsorgung: Harz, Härter: VeVA-Code: 08 01 11 
[S] Farb- und Lackabfälle, die 
organische Lösungsmittel oder 
andere gefährliche Stoffe enthalten. 
Ausgehärtete Harze sind kein 
Sonderabfall, sie können mit dem 
Siedlungsabfall entsorgt werden. 
VeVA-Code: 08 01 99 Abfälle 
anderswo nicht genannt 

Für detaillierte Angaben verlangen Sie bitte das 
Sicherheitsdatenblatt. 
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