
OBSZAR STOSOWANIA

•  materiaΔ do powlekania na podΔo†a 
zwiåzane cementem jak beton, jastrychy
cementowe, na obszarach wewn∑trznych 
i na zewnåtrz

• gruntowanie: EH1, EH114, EH115

•  podΔogi

•  zamkni∑cie powierzchni

WˆA CIWO CI

•  2-skΔadnikowe sztuczne tworzywo reagujåce
na bazie †ywicy epoksydowej 

•  odporna na ciågΔe dziaΔanie i zmiany 
temperatury do +50 °C

•  nie zawiera rozpuszczalnika i pigmentowana

•  wywa†ona twardo∂ç Shore wpΔywa na 
twardo∂ç powierzchni

•  du†a g∑sto∂ç przeciwko dziaΔaniu chlorków

•  wΔa∂ciwo∂ci samorozpΔywajåce

•  odporna na dziaΔanie wody, nie∂cieralna, 
uszczelniajåca

•  pigmentowa (EH120, EH130)

•  przy dziaΔaniu promieni ultrafioletowych 
w zale†no∂ci od ∂rodka wiå†åcego- mo†liwe
zmiany odcienia barwy

EH120

EH130

PAGEL®-ŻYWICA ZAPRAWA
                     EPOKSYDOWA POWLOKI

POWˆOKI

EH120

•  na bazie †ywicy 
   epoksydowej 

•  samorozpΔy- 
   wajåca, du†a siΔa 
   pokrywania 

•  pigmentowana 

•  z wypeΔniaczem

EH130

•  powlekane rolkå
   powΔoki †ywiczne 
   i obsypane 
   piaskiem podΔogi

•  powelkanie 
   podΔo†y 
   betonowych i 
   jastrychøw

•  pigmentowana 

•  bez wypeΔniaczy

ZAPRAWA DO 
KOTWIENIA I INIEKCJA

NAPRAWA POKRYW
STUDZIENEK

NAPRAWY 
BETONÓW

ZAPRAWA DO WODY
PITNEJ

ZAPRAWA DO 
PODLEWEK

ZAPRAWA
KANAˆOWA

FARBY I OCHRONA
BETONU

PODˆOGI
PRZEMYSˆOWE

PRODUKTY
BUDOWLANE

˝YWICE
SYNTETYCZNE

NPD: „No Performance Determined” / „warto∂ci nie ustalono”                                           



EH120

EH130

PAGEL®-ŻYWICA ZAPRAWA EPOKSYDOWA POWLOKI

DANE TECHNICZNE

 TYP                                                                                                              EH120                      EH130
 barwa                                                                                                RAL*                                    7032                                                7032
 stosunek skΔadnikøw mieszanki                                    cz∑∂ci-wagowe                                       5:1                                                    5:1
                                                                                                      obj∑to∂ç                                          –                                                 3,1:1
 g∑sto∂ç                                                                                          kg/dm3                                       1,4                                                    1,5
 lepko∂ç                                                        przy 10 oC                    mpas.                          4500–5500                                       2500–3000
                                                                      przy 20 oC                    mpas.                          2000–2500                                                 1800
 czas obrøbki                                               przy 10 oC                       min.                            ok. 45–50                                               ok. 60
                                                                      przy 20 oC                       min.                            ok. 35–40                                               ok. 45
                                                                      przy 30 oC                       min.                            ok. 20–25                                               ok. 30
 czas do przerabiania                                  przy 10 oC                      po h                                  15–30                                               24–36
                                                                      przy 20 oC                      po h                                  10–20                                               10–20
 hartowanie wskro∂ne (100%)                    przy 20 oC                      po d                                          7                                                       7
 minim. temp. obrøbki                                                                           oC                                      +10                                                   +10
 zu†ycie materiaΔu                                  gruntowanie**                      g/m2                                          –                                                       –
                                                           lakierowanie (2x)                      g/m2                                          –                                                       –
                                                zamkni∑cie powierzchni                      g/m2                                          –                                 ok. 350–800***
                                                                    powlekanie                    kg/m2                               ok. 1,40                                                    –
                                                          przebieg zaprawy                    kg/m2                               ok. 1,65                                                       –
 skΔadnik nielotny                                                                                  %                                      100                                                   100
 grubo∂ç warstwy                                                                                mm                                      1–5                                                       –
 wytrzymaΔo∂ç na rozciåganie                                                       N/mm2                     gruz betonowy                                  gruz betonowy
 opakowanie                                                                           kg/pojemnik                                        12                                                     12

Wszystkie parametry så warto∂ciami przybli†onymi, badanymi w naszych niemieckich fabrykach.                       * inne kolory RAL na zapytanie   ** inne na zapytanie   *** zale†y od wΔa∂ciwo∂ci podΔo†a

OBRØBKA

PODˆOˇE: PodΔo†e betonowe musi byç no∂ne, suche, mocne 
i szorstkie. Nie mo†e zawieraç kleju cementowego, pyΔów 
i luΩnych, zmurszaΔych cz∑∂ci lub substancji hamujåcych przy-
czepno∂ç jak oleje, tΔuszcze, resztki farb lub podobnych.
Przygotowanie podΔo†a przez piaskowanie, strumieniowanie,
szlifowanie lub  frezowanie jest z reguΔy konieczne.
WytrzymaΔo∂ç podΔo†a musi wynosiç conajmniej 1,5 Mpa 
a wilgotno∂ç podΔo†a betonowego nie powinna byç wi∑ksza ni†
4%. Temperatura podΔo†a musi wynosiç najmniej 3K powy†ej
istniejåcej temperatury punktu rosy. Powierzchnie poddane
obróbce muszå byç zabezpieczone przeciw podnoszåcej si∑ do
góry wilgotno∂ci.

GRUNTOWANIE MIESZANIE: (EH1, EH114, EH115) skΔadnik
(A) – †ywica i utwardzacz(B) dostarczane så przez nas we
wΔa∂ciwie wywa†onym stosunku skΔadników mieszanki.
Utwardzacz wlaç do †ywicy, zwróciç uwag∑ by utwardzacz prze-
laΔ si∑ caΔkowicie. Ostatecznie mieszank∑ dokΔadnie wymieszaç
urzådzeniem mechanicznym przy obrotach maksymalnych 300
ob/min. (wolno obracajåce si∑ nasadki mieszajåce wiertarki).
Koniecznie mieszaç mieszank∑ na dnie 
i po bokach, tak aby utwardzacz wymieszaΔ si∑ prawidΔowo.
Mieszaç ok. 5 minut, aby mieszanka staΔa si∑ jednorodna. Nie
rozrabiaç mieszanki w opakowaniu (oryginalnym pojemniku). Po
zamieszaniu, gotowå mieszank∑ przelaç do czystego pojemni-
ka. Temperatura skΔadników powinna wynosiç co najmniej 8 °C.

GRUNTOWANIE: (EH1, EH114, EH115) nast∑puje metodå
lakierowania przez polewanie, materiaΔ rozprowadzamy na
powierzchni∑ odpowiednim narz∑dziem pracy i przy pomocy
rolki wyrównywamy. 
W razie potrzeby mo†emy na jeszcze ∂wie†e warstwy posypy-
waç (po ich powierzchni) suchy piasek kwarcowy o frakcji ziarna
0,1-0,3 mm.
Nie zwiåzany piasek przed nast∑pnymi biegami raoboczymi
usunaç,np.  zmie∂ç lub odessaç odkurzaczem.
Po 12 do 24 godzinach mo†na posypanå powierzchni∑ pokryç
powΔokå †ywicy epoksydowej PAGEL.

OBRÓBKA MIESZANIE: (EH120, EH130) skΔadnik (A) – †ywica
i utwardzacz (B) dostarczane så przez nas we wΔa∂ciwie
wywa†onym stosunku skΔadników mieszanki. Utwardzacz wlaç
do †ywicy, zwróciç uwag∑ by utwardzacz przelaΔ si∑ caΔkowicie.
Ostatecznie mieszank∑ dokΔadnie wymieszaç urzådze     -
niem mechanicznym przy obrotach maksymalnych 300 ob/min.

(wolno obracajåce si∑ nasadki mieszajåce wiertarki).
Koniecznie mieszaç mieszank∑ na dnie i po bokach, tak aby
utwardzacz wymieszaΔ si∑ prawidΔowo. Mieszaç ok. 5 minut, aby
mieszanka staΔa si∑ jednorodna. Nie rozrabiaç mieszanki 
w opakowaniu (oryginalnym pojemniku). Po zamieszaniu, goto-
wå mieszank∑ przelaç do czystego pojemnika. Temperatura
skΔadnikøw powinna wynosiç co najmniej 15 °C.

OBRÓBKA: (EH120, EH130) nast∑puje metodå lakierowania
przez polewanie, materiaΔ rozprowadzamy na powierzchni∑
odpowiednim narz∑dziem pracy i przy pomocy rolki wyrównywa-
my. 
W razie potrzeby mo†emy na jeszcze ∂wie†e warstwy posypy-
waç (po ich powierzchni) suchy piasek kwarcowy 
o frakcji ziarna 0,1-0,3 mm.
Nie zwiåzany piasek przed nast∑pnymi biegami raoboczymi
usunaç,np. zmie∂ç lub odessaç odkurzaczem.

UTWARDZENIE: Przy obróbce reagujåcych tworzyw syntetycz-
nych istotna jest nie tylko temperatura otoczenia ale równie†
temperatura podΔo†a. Przy niskich temperaturach reakcje che-
miczne przebiegajå wolniej; w zwiåzku z tym przedΔu†a si∑ czas:
obróbki, nakΔadania, dopuszczenia do u†ytku i hartowanie
wskro∂ne. Jednocze∂nie poprzez du†å lepko∂ç wzrasta zu†ycie
materiaΔu. Przy wy†szych temperaturach reakcje chemiczne
przebiegajå szybciej tak, †e w.w. czasy så odpowiednio krótsze.
Do ostatecznego utwardzenia reaktywnego tworzywa syntetycz-
nego ∂rednia temperatura podΔo†a musi byç wy†sza od tempe-
ratury minimalnej. Przy nakΔadaniu materiaΔu na zewnåtrz
nale†y chroniç wystarczajåco dΔugo przed wilgociå. Na wskutek
za wczesnego dziaΔania wilgoci mogå tworzyç si∑ na powierzch-
ni biaΔe zabarwienia lub/i materiaΔ staje si∑ lepki i kleisty, co
netatywnie wpΔywa na przyczepno∂ç nast∑pnej warstwy. Nale†y
w tym przypadku piaskowaniem lub innå metodå usunåç
wierzchniå warstw∑.
MateriaΔ poni†ej tej warstwy twardnieje bezproblemowo.

CZYSZCZENIE: Po ka†dym biegu roboczym narz∑dzia
dokΔadnie oczy∂ciç rozcieμczalnikiem EH PAGEL.

UWAGA: MateriaΔ stosowaç wg. zaΔåczonego opisu.
Zabrudzenia na skórze wymyç natychmiast du†å ilo∂ciå wody 
i mydΔem. W stanie nie utwardzonym skΔadniki nie mogå dostaç
si∑ do kanalizacji, zbiorników wodnych, ani do gleby.
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skΔadowanie:    12 miesi∑cy, w suchym, chΔodnym i nie
                          nara†onym na dziaΔanie mrozu
                          pomiirszczeniu w oryginalym opakowaniu

klasa niebezpieczeμstwa:  produkt nie posiada substancji
                                             zagra†ajåcej zdrowiu, prosimy
                                             o przestrzeganie wskazówek
                                             podanych na opakowaniu

Dane w niniejszym prospekcie, doradztwo techniczne odno∂nie stosowania i inne zalecenia przyj∑te zosatΔy na podstawie obszernych prac badawczych i posiadanego do∂wiadczenia. Nie så one jednak 
wiå†åce - røwnie† co do praw osøb trzecich - i nie zwalniajå one klienta do samodzielnego zbadania i wyprøbowania przydatno∂ci oferowanych produktøw i technologii do stosowania w istniejåcych warunkach. Podane
warto∂ci do∂wiadczalne ustalone zostaΔy w temperaturze 20°C i 50% wilgotno∂ci powietrza. Odnoszå si∑ one do warto∂ci ∂rednich. Mo†liwe jest wyståpienie odchyΔek. Nasi doradcy techniczni ch∑tnie udzielå 
Paμstwu porady. Cieszymy si∑ z Paμstwa zainteresowania naszymi produktami. Z chwilå ukazania si∑ niniejszej karty informacyjnej tracå wa†no∂ç wcze∂niej publikowane informacje o prezdmiotowym produkcie.
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