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SWARCOPLAST KSP 230 HighLine

Art.-Nr.: 5184R (reaktive Komponente)
5184NR (nichtreaktive Komponente)
5184RW (reaktive Komponente, Wintereinstellung)

Stand: 24.02.2026
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Wichtige Information:

Beachten Sie unsere AGB und allgemeinen Hinweise zu den technischen Informationen. Fur Irrtimer
und Druckfehler wird keine Haftung dbernommen. Die Ausfliihrungen dieser Information entsprechen
unseren besten Kenntnissen und Erfahrungen. Die Informationen stellen jedoch keine Zusicherung von
Eigenschaften dar. Die Informationsweitergabe erfolgt, auch in Bezug auf etwaige bestehende
Schutzrechte Dritter, ohne Verbindlichkeit. Die Eignung fur den vorgesehenen Einsatzzweck ist vor der
Benutzung vom Anwender selbstverantwortlich zu prifen.
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1 Hauptcharakteristik / Anwendungsgebiet

SWARCOPLAST KSP 230 HighLine...

ist durch die Kombination bester Rohstoffe flir maximale Performance konzipiert

ist in Verwendung als Typ Il Markierung mit den hochwertigen, BaO-freien SWARCO
SOLIDPLUS NEXT Nachstreumitteln und den damit verbundenen auf3ergewohnlich hohen
Nachtsichtbarkeitswerten, sehr gut geeignet fur Unfallschwerpunkte

gehort zur Gruppe der umweltschonenden, I6semittelfreien, mehrkomponentigen,
spritzfahigen, reaktiven Markierungsstoffe

besteht aus zwei oder mehreren Komponenten, die chemisch miteinander reagieren und
eine duroplastische, dinnschichtige Markierung erzeugen

ist geeignet fur alle bitumindsen Untergriinde, sowie fur Betondecken

ist zum universellen Einsatz mit allen derzeit Ublichen Applikationstechniken fir KSP
geeignet (z. B. System 98:2, System 1:1)

wird im herkémmlichen Spritzverfahren oder im Injektionsverfahren appliziert und
ausschlief3lich mit hochwertigen Nachstreumitteln abgestreut

wird generell in Airless-Qualitat geliefert

2 Technische Daten

Farbton WeiR,
(andere Farbténe auf Anfrage)
Dichte ca. 1,58 kg/l +/- 0,06
Topfzeit 2-5 min. (in Abhangigkeit der zugegebenen Hartermenge, der Luft-, und Materialtemperatur)

Uberrollbarkeit
Aushartezeit

Die in den Priifzeugnissen der BASt ausgewiesenen Uberrollbarkeitsklassen (Aushartezeiten)
sind Laborwerte, die in der Praxis in Abhangigkeit der klimatischen Bedingungen (Temperatur,
Luftfeuchtigkeit, Windverhaltnisse), der Material- und Deckentemperatur, sowie der
Materialmenge abweichen kénnen (siehe Tabellen unter Pkt. 4.2.3). Die Markierungen missen
vor der Freigabe fiir den Verkehr auf Uberrollbarkeit gepriift werden.

Losemittelanteil

Lésemittelfrei, keine Losemittel fur die Verarbeitung zugeben

Reinigungsverdiinner

Spezialreiniger fur Markiermaschinen Art.-Nr.: 3086

Lagerstabilitat

Standardverpackung

Kennzeichnung

Verarbeitungstemperatur

6 Monate (ungemischt), im ungedffneten Originalgebinde;

vor Frost, Uberhitzung und direkter Sonneneinstrahlung schiitzen

2-K KSP 230 HighLine: Weiltblechgebinde mit 16/25/40 kg Fllgewicht;
Container — Fullgewicht auf Anfrage
Weitere Gebinde / Fullgewichte auf Anfrage

3-K KSP 230 HighLine: Gebinde weil — 40 kg Fullgewicht nicht reaktive Komponente
Gebinde silber — 40 kg Fullgewicht reaktive Komponente

Container — fir reaktive / nicht reaktive Komponente;
Fullgewicht auf Anfrage
Harterpulver: PE-Beutel — Fillmenge entsprechend Fiillgewicht der Gebinde
und dem festgelegten Mischungsverhaltnis
Fliissigharter: Plastikgebinde - 20 kg Fllgewicht

Achtung: Die Hartertypen sind organische Peroxide. Sie mulssen separat zur Kaltplastik in
Spezialkartons bzw. —kisten abgepackt, transportiert und gelagert werden.

Nachstreumittel: Papiersacke mit PE-Einlage - 25 kg Fullgewicht

Die geltenden Vorschriften und Hinweise fir sachgemaen Transport, Umgang, Lagerung,
Erste Hilfe, Toxikologie und Okologie sind in den Sicherheitsdatenblattern und auf den Etiketten
ausflhrlich beschrieben, gekennzeichnet und sind zu beachten.

mind. +5°C

Deckentemperatur

+5°C bis +45°C

Relative Luftfeuchte

maximal 75% (Taupunkttabelle beachten!)
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Schichtdicken 0,3 — 1,2 mm (Trockenschichtdicke = Nassschichtdicke)
0,47 — 1,89 kg/m? (0,3 — 1,2 I/m?)
Theoretischer Verbrauch Der tatsachliche Verbrauch ist abhangig von der applizierten Schichtdicke, der

Applikationstechnik und der Art und Beschaffenheit des Untergrundes.

3 Mischungsverhaltnisse / Applikationstechniken / Harter

Produktname Artikel-Nr. Technik Hartertyp

2-K SWARCOPLAST KSP 230 HighLine
reaktive Komponente = Stammkomponente Geschlossenes Mischverfahren

Sommereinstellung 5184R Markiermaschinen fiir System 98 : 2 FlUssigharter

Wintereinstellung 5184RW
Mischungsverhaltnis:  reaktive Komponente (KSP 230 HighLine) : Flissigharter = 98 : 2
3-K SWARCOPLAST KSP 230 HighLine .
reaktive Komponente = Stammkomponente 5184R Geschlossenes Mischverfahren Harterpulver

nichtreaktive Komponente * 5184NR 3-K Spezialmaschinen

Mischungsverhiltnis: nichtreaktive Komponente* + Harterpulver (BPO) : reaktive Komponente = 1 : 1
(2% bis 4%)

3-K SWARCOPLAST KSP 230 HighLine .

reaktive Komponente = Stammkomponente 5184R Geschlossenes Mischverfahren Fliissigharter
nichtreaktive Komponente* 5184NR 3-K Spezialmaschinen

Mischungsverhaltnis: nichtreaktive Komponente* + Fliissigharter : reaktive Komponente = 1 :1

(2% bis 4%)

* Die mit Harter gemischte nichtreaktive Komponente hat eine begrenzte Lagerstabilitat / Topfzeit. Nicht verarbeitete Restmengen
sind aus der Maschine zu entfernen.
In den Monaten Oktober bis April wird witterungsbedingt die SWARCOPLAST KSP 230 HighLine als Wintereinstellung hergestellt.

4 Verarbeitungshinweise

4.1 Vorbereitung des Materials und der Applikationstechnik

Die SWARCOPLAST KSP 230 HighLine ist vor der Verarbeitung homogen in den
Originalgebinden aufzurthren. Generell gilt, nur so viel Material vorzubereiten, wie flr die
konkrete Applikation gebraucht wird. Die jeweiligen Harterkomponenten sind in Abhangigkeit
der Applikationstechniken im festgelegten Mischungsverhaltnis gleichmafig und homogen in
die festgelegte Komponente einzumischen.

Bei 2-K Markierungsmaschinen mit geschlossenem Mischverfahren (98:2 System) ist
technisch sicherzustellen, dass Stammkomponente und Fllssigharter im vorgegebenen
Verhaltnis im Mischrohr vermischt werden. Bei kurzen Stillstandzeiten der Maschine ist das
Misch- und Spritzaggregat mit Spezialreiniger fir Markiermaschinen (Art.-Nr.: 3086)
durchzuspulen.

Bei 3-K Markiermaschinen (Mischungsverhaltnis 1 : 1) ist zusatzlich zu beachten:

= den Harter vorab in die nichtreaktive Komponente homogen einriihren und in den dafur
vorgesehenen Vorratsbehalter flr die nichtreaktive Komponente flllen. Behalter fir die
nichtreaktive Komponente verschliel3en. Erst danach die reaktive Komponente homogen
aufrihren und in den Vorratsbehalter fur die reaktive Komponente flllen.

= Auf dulerste Sauberkeit bei der Vorbereitung der Komponenten ist zu achten. Kleinste
vorzeitige Vermischungen der Komponenten untereinander fiihren zu Reaktionen
(Aushartung) und gegebenenfalls zu Maschinenstérungen. Fir die verschiedenen
Komponenten sind deshalb verschiedene Rihrwerke bzw. Hilfsmittel einzusetzen.

= Bei kurzen Stillstandzeiten der Maschine ist das Misch- und Spritzaggregat kurz mit
Spezialreiniger fur Markiermaschinen (Art.-Nr.: 3086) durchzuspulen.
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= Die mit Harter versetzte nichtreaktive Komponente hat eine begrenzte Lagerstabilitat /
Topfzeit. Restmengen des nicht verarbeiteten, vorgemischten Materials sind aus der
Maschine zu entfernen, um Maschinenschaden durch Polymerisationsreaktionen der
nichtreaktiven Komponente vorzubeugen.

Kaltspritzplastik-Produkte (reaktive Systeme) sind l6semittelfrei und ohne Verdinnerzusatz
zu verarbeiten (Optimierung der Verarbeitbarkeit des Materials siehe Pkt. 4.2).

Die Reinigung der Maschinen, Gerate und Hilfsmittel muss vor der vollstandigen Aushartung
des Materials mit Spezialreiniger fur Markiermaschinen (Art.-Nr.: 3086) durchgefihrt werden.

Die genauen Maschineneinstellungen sind entsprechend den Hinweisen des
Maschinenherstellers vorzunehmen. Schichtdicken und Nachstreumittelmengen sind It
BAST-Prufzeugnis einzuhalten. Auf eine gleichmaRige Material- und
Nachstreumittelverteilung Uber die gesamte applizierte Flache / Strich ist zu achten. Der
Verlust an Nachstreumitteln rechts / links des applizierten Striches ist durch entsprechende
Maschineneinstellungen auszugleichen.

Der theoretische Verbrauch an Material und Nachstreumitteln ist zu entnehmen:
= aus den jeweiligen BASt — Prlifzeugnissen.
= aus der Tabelle 1 “RPA — Prufzeugnisse” Pkt. 7.2 dieser Tl in kg/m2.

= aus der Tabelle “Theoretischer Material- und Nachstreumittelverbrauch” auf unserer
Website in kg/m? sowie in kg/km zu markierender Strich in Abhangigkeit typischer
Strichbreiten

4.2 Optimierung der Verarbeitbarkeit des Materials

4.2.1 Allgemeine Angaben

Die Verarbeitbarkeit, die Reaktivitdt des Materials sind jahreszeitlich mafgeblich von der
Material-, Luft- und Deckentemperatur abhangig. Die Materialtemperatur kann durch
entsprechende Lagerbedingungen zum Teil beeinflusst werden (vgl. Technische Daten).

Im begrenzten Rahmen lassen sich die Viskositat und die Reaktivitat / Aushartezeit von
Kaltspritzplastiken an die konkreten Verarbeitungsbedingungen vor Ort anpassen.

Achtung: Immer nur eine der in den Punkten 4.2.2 und 4.2.3 genannten Methoden nutzen.
Bei Uberschreitung der festgelegten Mengen, sowie bei gleichzeitiger Anwendung mehrerer
Methoden kann es zu gravierenden Veranderungen der Verarbeitbarkeit des Materials und der
verkehrstechnischen Eigenschaften kommen.

4.2.2 Viskositat

Erhoéhung der Viskositat (z. B. bei hohen Material-, Luft-, und Deckentemperaturen)
Zugabe von maximal 0,2% Verdickungsmittel (Art.-Nr.: RH13700 fest oder RH10459 flUssig).
Verringerung der Viskositat (z. B. bei niedrigen Material-, Luft-, und Deckentemperaturen)
Zugabe von maximal 1,0% Verflussiger (Art.-Nr.: 3044)

Achtung: Immer nur so viel Material einstellen wie fur die Applikation benétigt wird, da sich
die Viskositat nachtraglich andern bzw. das Absetzverhalten der KSP beeinflusst werden
kann.

4.2.3 Reaktivitat / Aushartezeit

Beschleunigen der Reaktivitat / Aushartezeit (z. B. im Frihjahr / Herbst bei niedrigen
Material-, Luft-, und Deckentemperaturen)
a) Zugabe von maximal 0,2% Beschleuniger KP/KSP (Art.-Nr.: 8060) oder
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b) Erhdhung der Hartermenge bis maximal 2,0 Gew.-%
Verzogern der Reaktivitat / Aushartezeit (z. B. im Sommer bei hohen Material-, Luft- und
Deckentemperaturen)

a) Zugabe von maximal 0,2% Verzogerer (Art.-Nr.: 8050) oder

b) Verringerung der Hartermenge bis minimal 0,5 Gew.-%
Achtung: Fir eine ordnungsgemale chemische Reaktion dirfen 0,5 Gew.-% der
Hartermenge nicht unterschritten und 2,0 Gew.-% der Hartermenge nicht Uberschritten
werden.

Die Anderungen der Topf- und Aushértezeiten in Abhangigkeit der Material- und
Deckentemperatur mit variablen Hartermengen, sowie der Zugabe von Beschleuniger bzw.
Verzogerer sind in den folgenden Tabellen ersichtlich.

Tabelle 1:
Aushartezeiten von 2-K KSP 230 HighLine (mit Fliissighérter 98:2) in Abhéangigkeit von der Material- und
Deckentemperatur

Temp. (°C) Hartermenge | Hartezeit
fliissig (min)?
(Gew. %)
0° 2 X+14
5° 2 X+6
10° 2 X+4
15° 2 X+1
20° 2 X
25° 2 X-2
30° 2 X-4
40° 2 X-5
45° 2 X-6
Tabelle 2: Tabelle 3:
Aushartezeiten von 3-K Aushartezeiten von 3-K KSP 230 HighLine in
KSP 230 HighLine Universal in Abhangigkeit von der Temperatur unter Zusatz von
Abhéangigkeit von der Material- und Beschleuniger oder Verzogerer
Deckentemperatur
Temp. (°C) | Hartermenge | Hartezeit Temp. | Hartermenge | Beschleuniger | Verzogerer | Hartezeit
fliissig / fest (min)? (°C) fliissig / fest (Gew.-%) (Gew.-%) (min)?
(Gew. %)* (Gew. %)
0° 4 X+29 0° 2 0,2 - X+21
5° 4 X+24 5° 2 0,2 - X+16
10° 4 X+9 10° 2 0,2 - X+1
15° 4 X+4 15° 2 0,1 - X
20° 2 X 20° 2 - - X
25° 2 X-1 25° 2 - 0,1 X+1
30° 2 X-1 30° 2 - 0,1 X
30° 1 X+2 30° 2 - 0,2 X-1
40° 1 X-1 40° 2 - 0,2 X+1
45° 1 X-1 45° 2 - 0,2 X+1
* bezogen auf nichtreaktive Komponente
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2Hinweis: Die Angabe ,x" bezieht sich auf die in den Priifzeugnissen der BASt ausgewiesenen Uberrollbarkeitsklassen
(Aushartezeiten). Es handelt sich hierbei um labortechnisch ermittelte Werte, die in der Praxis abweichen kdnnen.

5 Untergriinde / Untergrundvorbehandlung

5.1 Allgemeine Hinweise

Der Untergrund muss trocken, sauber, staub-, 6l-, fettfrei und frei von losen Bestandteilen und
sonstigen Verunreinigungen sein. Der Untergrund und eventuell vorhandene Altmarkierungen
mussen auf Tragfahigkeit und Vertraglichkeit mit dem zu applizierenden Markierungsstoff
gepruft werden. Im Zweifelsfall missen Probemarkierungen / Haftungsproben durchgefuhrt
werden. Bei Erfordernis sind Altmarkierungen durch geeignete mechanische Verfahren zu
entfernen.

Bei Applikationen auf frische Fahrbahndecken sind die jeweils glltigen “Hinweise fir
Markierungen auf neuen Fahrbahnoberflachen” der FGSV zu beachten.

Achtung: Fur grol¥flachige Beschichtungen (z. B. Spiel-, Sportplatze, Radwege u. &.) ist die
SWARCOPLAST KSP 230 HighLine nicht geeignet.

5.2 Beton oder zementgebundene Untergriinde

Vor der Applikation der Kaltspritzplastik kann der Beton / zementgebundene Untergrund
grundiert werden:
a) im Spritzverfahren (Farbspritzmaschine) mit der 2-K EP-Grundierung
(Art.-Nr.: 8609000) oder
b) handisch (Lammfellrolle) mit der 2-K Grundierung B71 fur Beton
(Art.-Nr.: 8010)

Auf eine ausreichende Benetzung der Betonoberflache mit Grundierung ist zu achten, um eine
optimale Haftung der Kaltspritzplastik zu erreichen. Der Verbrauch an Grundierung ist
abhangig von der Porositat des Betons und kann unterschiedlich ausfallen. Die Feuchtigkeit
des Betons darf bei der Grundierung mit der 2-K Grundierung B71 nicht héher als 4% sein.
Die Grundierungen auf Epoxidharz-Basis (vgl. Punkt a) sind fur restfeuchte Untergriinde
geeignet.

Mit der Grundierung wird gleichzeitig einer mdglichen Blasenbildung durch Lufteinschlisse im
Beton vorgebeugt, die sonst bei Applikationen ohne Grundierung auftreten kénnen.

5.3 Bitumindse Untergrinde

Der Untergrund muss tragfahig sein. Alle losen Bestandteile, wie z. B. Splitt, missen entfernt
werden.

5.4 Pflasteruntergriinde

Natur-, Kunststein- und Verbundsteinpflaster stellen in sich bewegliche Untergriinde dar. Im
Fall von Rissbildungen / Abplatzungen durch die Relativbewegungen der Pflasteruntergriinde,
durch eindringende Feuchtigkeit und dem daraus resultierenden Verschleify der Markierung,
wird keine Gewabhrleistung Ubernommen. Eine ausreichende Tragfahigkeit von Kunst- und
Verbundsteinpflaster flr die vorgesehene Markierung wird vorausgesetzt. Im Zweifelsfall ist
eine Probemarkierung / Haftungsprobe durchzufiihren. Zur Verbesserung der Haltbarkeit der
Markierung sollten die Pflasteruntergriinde entsprechend vorbehandelt werden.

Verbundsteinpflaster:

Die zu applizierende Flache vorab mit der 2-K Grundierung B71 fir Beton (Art.-Nr.: 8010)
grundieren (Technische Information beachten). AnschlieRend kann die Kaltspritzplastik
appliziert werden.
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Natur- oder Kunststeinpflaster:

Die zu applizierende Flache mit 2-K Grundierung B55 flr Pflaster (Art.-Nr.: 8011) grundieren.
Bei Erfordernis ist danach der Pflastermortel (Art.-Nr.: 5232...) gleichmaflig und
flachendeckend aufzutragen, so dass eine ebene Flache entsteht. Die Grof3e dieser Flache
sollte die zu applizierende Markierung (Strich, Zeichen...) um ca. 2 — 3 cm Uberragen.
Anschlie3end kann die Kaltspritzplastik appliziert werden.

Der tatsachliche Verbrauch von Grundierungen und des Pflastermoértels ist von der
Beschaffenheit der jeweiligen Pflasteruntergrinde abhangig.

5.5 Kunstharzboden

Fur die Applikation auf Kunstharzboden sind aus unserem Produktsortiment “SWARCO
SAFETY-LINE” geeignete Produkte auszuwahlen.

6 Applikationsverfahren

Maschinell mit handelsiblichen 2-K bzw. 3-K Markiermaschinen, sowie handisch mit
Handspritzpistolen, Pinsel oder Rolle. Fir Applikationen mit Airlessmaschinen sind nur
Airlessprodukte zu verwenden.

Es ist erwiesen, dass unabhangig von den einzelnen Applikationstechniken / -systemen das
Ergebnis der Aushartung reaktiver Systeme durch Polymerisation mit Dibenzoylperoxidharter
(flissig / fest) in der chemischen Zusammensetzung immer identisch ist und somit
vergleichbare Ergebnisse bei den verkehrstechnischen Eigenschaften erzielt werden.
Abweichend von den Angaben im Prifzeugnis kénnen daher unterschiedliche
Rezeptansatzverhaltnisse in Abhangigkeit der Applikationstechnik zur Anwendung kommen
(vgl. Hinweise in der Freigabeliste der BASt unter “Informationen zur Freigabeliste flr
Markierungssysteme”).

Nachfolgende Applikationstechniken kommen derzeit zur Anwendung:

1. 2-K Markiermaschinen im Mischverfahren 98 : 2

Die reaktive Komponente und der Flissigharter werden im Mischrohr gemischt und im
Airless- bzw. Zerstauberluftverfahren appliziert. In den noch nassen Film werden die
geforderten Nachstreumittel in der festgelegten Menge nachgestreut.

2. 3-K Markiermaschinen im Mischverfahren 1 : 1

Die nichtreaktive Komponente (mit 2-4% FlUssigharter oder Harterpulver versetzt) und die
reaktive Komponente werden aus separaten Vorratsbehaltern der Maschine 1:1 gefordert,
in einem kontinuierlichen Mischprozess in einem Statikmischer gemischt und im
Airlessverfahren appliziert. In den noch nassen Film werden die geforderten
Nachstreumittel in der festgelegten Menge nachgestreut.

7 Gewahrleistungen / Prufzeugnisse

7.1 Gewabhrleistungen

Eine Gewabhrleistung der verkehrstechnischen Eigenschaften in der Praxis wird im Rahmen
der jeweils gultigen ZTV M gewahrt und gilt nur unter verkehrstypischen Belastungen durch
frei rollenden Verkehr und unter Einsatz der von der SWARCO LIMBURGER LACKFABRIK
GmbH empfohlenen und gepriften Systeme bei Beachtung der jeweiligen technischen
Informationen.
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Ausgeschlossen sind Verjahrungsfristen fiir Mangelanspriiche (Gewdéhrleistung) in
folgenden Fillen:

= aullergewodhnlich hoher Verschlei3 der Markierung auf Stralen mit extrem hoher
Verkehrsbelastung (DTV) durch rollenden Verkehr z. B. in Ballungsgebieten

= aulergewdhnliche mechanische Belastungen durch: Winterdienst, Kettenfahrzeuge,
landwirtschaftlichen Verkehr und anderes schweres militdrisches Gerat, erhohte
Radialkrafteinwirkungen z. B. in Kurvenbereichen

= erhéhte Belastung durch Anderung der Verkehrsfiihrung z. B. in Baustellen
= unzureichender baulicher Zustand einer Stralle

= unzureichende Reinigung der Untergrinde, verursacht durch Umwelteinflisse (siehe
“Allgemeine Hinweise zu den technischen Informationen”)

= bei Verarbeitung der Markierungsstoffe abweichend von den Festlegungen der
technischen Informationen

= bei Verwendung von Hartertypen (fest, flissig) und anderen Zusatzstoffen fir die
Verarbeitung reaktiver Systeme, die nicht von der SWARCO LIMBURGER LACKFABRIK
GmbH geliefert worden sind

= aullerhalb des Gewahrleistungszeitraumes It. gultiger ZTV M

= Nichtbeachten anderer Festlegungen der glltigen ZTV M (z. B. Auswahl der
Markierungssysteme u. a.)

Gewahrleistungen im System mit Verkehrsfreigabemarkierungen gemaR giiltiger

ZTV M werden nur ilbernommen, wenn:

= fur Verkehrsfreigabemarkierung und endgtiltige Markierung ausschlief3lich Materialien von
der SWARCO LIMBURGER LACKFABRIK GmbH zum Einsatz kommen, die als
Markierungssystem gepruift wurden (siehe Pkt. 7.2 Tabelle 1)

= die Verkehrsfreigabemarkierung zum Zeitpunkt der Applikation mit der endgultigen
Markierung funktionsttichtig ist und durchgeflihrte Haftungsproben keine Einschrankungen
ergaben (Haftungsproben der Verkehrsfreigabemarkierung sind zwingend erforderlich)

7.2 Tabelle 1: RPA - Prufzeugnisse der BASt

Prifzeugnis - | Schicht-

Nr dicke Verbrauch** Nachstreumittel (NSM) Verkehrstechnische Eigenschaften
Material | NSM Bezeichnung
mm (abweichende Bezeichnung méglich — Neuzustand Gebrauchszustand
kg/m? kg/m? | siehe entsprechendes Priifzeugnis)
Typ | Markierungen
2024 1DY 11.09 06 0,948 0,50 SWARCO SOLIDPLUS 100 425-1180 | P6, S1, R5, RW6, Q5, | P6, S1, R5, RWS5,

T18 MK30 T2* Q5

Typ Il Markierungen

2024 1DY 11.10 06 0,948 050 SWARCO SOLIDPLUS NEXT 100 | P6, S1, R5, RW6, Q5, | P6, S1, R5, RWS5,

425-1180 T18 MK30 T2 Q5
SWARCO SOLIDPLUS NEXT 100 | P7, S1, R5, RW6, Q5, | P7, S1, R5, RWG,
2025 1DY 07.10 0,6 0,948 0,5 425-1180 T18 MK30 To* Q5

*Die ausgewiesene Trocknungszeit ist ein Laborwert und kann sich in Abhangigkeit von klimatischen Bedingungen andern.
**Der tatsachliche Materialverbrauch ist abhangig von der Applikationstechnik, den Maschineneinstellungen und der daraus resultierenden,
tatsachlich applizierten Schichtdicke, sowie nachgestreuten NSM.
Die Grundlage zur Einteilung der Markierungssysteme in die verkehrstechnischen Eigenschaften in Neu- bzw. Gebrauchszustand bildete die
Tabelle ,Ermittelte Messwerte” der Anlage ,Ergebnisse zur BASt-Prifnummer ...." des jeweiligen BASt- Prifzeugnisses
fiir alle Farb- und reaktiven Systeme
Neuzustand: gemessene Werte bei 0,01 Mio Raduberrollungen bzw. (keine Messdaten)
gemessene Werte bei 0,1 Mio Radiberrollungen
zuziiglich die Uberrollbarkeitsklasse
Gebrauchszustand: niedrigste erreichte Werte > 0,01 bzw. 0,1 Mio RadUberrollungen

L] fiir thermoplastische Systeme
Neuzustand: gemessene Werte bei 0 Radiiberrollungen

zuziiglich die Uberrollbarkeitsklasse
Gebrauchszustand: niedrigste erreichte Werte > 0 Radiberrollungen
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