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• Δatwa obróbka

• wytrzymaΔa na ∂cieranie

• nie przepuszcza wody

EH
ŻYWICA EPOKSYDOWA

ZAPRAWA

SPEZIAL-BETON



EH ŻYWICA EPOKSYDOWA ZAPRAWA

OBRØBKA

PODˆO˝E: PodΔo†e zwiåzane cementem musi byç no∂ne, suche,
mocne i szorstkie. Nie mo†e zawieraç kleju cementowego, pyΔów i
luΩnych, zmurszaΔych cz∑∂ci lub substancji hamujåcych przyczep-
no∂ç jak oleje, tΔuszcze, resztki farb lub podobnych. Przygotowanie
podΔo†a przez piaskowanie, strumieniowanie, szlifowanie lub  frezo-
wanie jest z reguΔy konieczne.
WytrzymaΔo∂ç podΔo†a musi wynosiç co najmniej 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 wilgot-
no∂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 przelaΔ si∑
caΔkowicie. Ostatecznie mieszank∑ dokΔadnie wymieszaç 
urzådzeniem mechanicznym przy obrotach maksymalnych 
300 ob/min. (wolno obracajåce si∑ nasadki mieszajåce wiertarki). Ko-
niecznie 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 opako-
waniu (oryginalnym pojemniku). Po zamieszaniu, gotowå mieszank∑
przelaç do czystego pojemnika. Temperatura skΔadników powinna
wynosiç co najmniej 8°C.

GRUNTOWANIE (EH1, EH114, EH115):nast∑puje me-
todå lakierowania przez polewanie, materiaΔ rozprowadzamy na po-
wierzchni∑ odpowiednim narz∑dziem pracy i przy pomocy rolki wy-
równywamy. 
W razie potrzeby mo†emy na jeszcze ∂wie†e warstwy posypywaç
(po ich powierzchni) suchy piasek kwarcowy o frakcji ziarna 0,1-0,4
mm.
Nie zwiåzany piasek przed nast∑pnymi biegami roboczymi 
usunaç np.  zmie∂ç lub odessaç odkurzaczem.
Po 12 do 24 godzinach mo†na posypanå powierzchni∑ pokryç
powΔokå †ywicy epoksydowej PAGEL.

OBRÓBKA MIESZANIE (EH2, EH192): skΔadnik (A) – †ywica
i utwardzacz(B) dostarczane så przez nas we wΔa∂ciwie wywa†onym
stosunku skΔadników mieszanki. Utwardzacz wlaç do †ywicy, zwró-
ciç uwag∑ by utwardzacz przelaΔ si∑ caΔkowicie. Ostatecznie mies-
zank∑ dokΔadnie wymieszaç urzådzeniem mechanicznym przy

obrotach maksymalnych 300 ob/min. (wolno obracajåce si∑ nasad-
ki 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 pojemnika. Temperatura
skΔadników powinna wynosiç co najmniej 15°C.

OBRÓBKA (EH2, EH192): nast∑puje metodå lakierowania
przez polewanie, materiaΔ rozprowadzamy na powierzchni∑ odpo-
wiednim narz∑dziem pracy i przy pomocy rolki wyrównywamy. 
W razie potrzeby mo†emy na jeszcze ∂wie†e warstwy posypywaç
(po ich powierzchni) suchy piasek kwarcowy o frakcji ziarna 0,1-0,3
mm.
Nie zwiåzany piasek przed nast∑pnymi biegami roboczymi 
usunaç, np. zmie∂ç lub odessaç odkurzaczem.

UTWARDZENIE: Przy obróbce reaktywnych tworzyw synte-
tycznych 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 na
wskro∂. Jednocze∂nie poprzez du†å lepko∂ç wzrasta zu†ycie mate-
riaΔu. Przy wy†szych temperaturach reakcje chemiczne przebiegajå
szybciej tak, †e w.w. czasy så odpowiednio krótsze. Do ostateczne-
go utwardzenia reaktywnego tworzywa syntetycznego ∂rednia tem-
peratura podΔo†a musi byç wy†sza od 
temperatury minimalnej.
Przy nakΔadaniu materiaΔu na zewnåtrz nale†y chroniç wystarczajå-
co dΔugo przed wilgociå. Na wskutek za wczesnego dziaΔania wilgoci
mogå tworzyç si∑ na powierzchni biaΔe zabarwienia lub/i materiaΔ
staje si∑ lepki i kleisty, co negatywnie 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.

WˆA¤CIWO¤CI

• Δatwa obróbka

• wytrzymaΔa na ∂cieranie

• †ywica/utwardzacz/wypeΔniacz jako gotowa 
   mieszanka

• nie przepuszcza wody

• 3-skΔadnikowa

OBSZAR STOSOWANIA

• hale przemysΔowe, magazyny, gara†e, 
warsztaty

• gruntowanie: EH1, EH114, EH115

• sΔupy i wsporniki

• rampy

• dylatacja mostów

• wagi do samochodów osobowych 
   i ci∑†arowych

• podbijanie sΔupów

EH2

• ekonomiczny 
   zaprawa do 
   podbijania

• 2-40 mm

• pigmentowana

EH192

• uniwersalna do 
   u†ytku zaprawa 
   do powlekania

• 2-30 mm

• przezroczysty



EH ŻYWICA EPOKSYDOWA ZAPRAWA

DANE TECHNICZNE

 TYP materiaΔu                                                                                                     EH2      EH192
 barwa                                                                                                         RAL*                   7024, 7032       przezroczysty

 stosunek skΔadnikøw mieszanki

 (†ywica: utwardzacz+piasek /0-1mm)                                       
cz∑∂ci-wagowe                           3:1:29                   2:1:16

 g∑sto∂ç                                                                                                  kg/dm3                                2,0                        2,0
 czas obrøbki                                                        przy 10 oC                       min                           ok. 40                   ok. 40
                                                                              przy 20 oC                       min                           ok. 30                   ok. 30
                                                                              przy 30 oC                       min                           ok. 20                   ok. 20
 minim. temp. obrøbki podΔo†a                                                                     oC                              +10                       +10
 zu†ycie materiaΔu                                                                                  kg/dm3                          ok. 2,0                  ok. 2,0
 grubo∂ç warstwy                                                                                        mm                             3–40                     3–50
 wytrzymaΔo∂ç na odrywanie                                                                 N/mm2     gruz betonowy (4,1)     gruz betonowy

 wytrzymaΔo∂ç na ∂ciskanie                                           1 d                  N/mm2                             �45                      �90
                                                                                         7 d                  N/mm2                             �80                    �100
                                                                                       28 d                  N/mm2                                                          �90                                       �105
 wytrzymaΔo∂ç na rozciåganie przy zginaniu                1 d                  N/mm2                             �15                      �25
                                                                                         7 d                  N/mm2                                                          �20                      �30
                                                                                                                                                                               28 d                                    N/mm2                             �20                      �30
 opakowanie                                                                                   kg/pojemnik                              12,5                         10
Wszystkie parametry så warto∂ciami przybli†onymi, badanymi w naszych niemieckich fabrykach.

* Badanie wytrzymaΔo∂ci na ∂ciskanie wg. PN EN 196-1

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 ODNOŚNIE STOSO-
WANIA I INNE ZALECENIA PRZYJĘTE ZOSTAŁY NA PODSTAWIE OBSZERNYCH PRAC
BADAWCZYCH I POSIADANEGO DOŚWIADCZENIA. NIE SĄ ONE JEDNAK WIĄŻĄCE-
RÓWNIEŻ CO DO PRAW OSÓB TRZECICH- I NIE ZWALNIAJĄ ONE KLIENTA DO SAMOD-
ZIELNEGO ZBADANIA I WYPRÓBOWANIA PRZY DATNOŚCI OFEROWANYCH PRODUK-
TÓW I TECHNOLOGII DO STOSOWANIA W ISTNIEJĄCYCH WARUNKACH. PODANE WAR-
TOŚCI DOŚWIADCZALNE USTA LONE ZOSTAŁY W TEMPERATURZE 20°C I 50% WIL-
GOTNOŚCI POWIETRZA. ODNOSZĄ SIĘ ONE DO WARTOŚCI ŚREDNICH. MOŻLIWE
JEST WYSTĄPIENIE ODCHYŁEK. 
NASI DORADCY TECHNICZNI CHĘTNIE UDZIELĄ PAŃSTWU PORADY. 

CIESZYMY SIĘ Z PAŃSTWA ZAINTERESOWANIA NASZYMI PRODUKTAMI.
Z CHWILĄ UKAZANIA SIĘ NINIEJSZEJ KARTY INFORMACYJNEJ TRACĄ WAŻNOŚĆ
WCZEŚNIEJ PUBLIKOWANE INFORMACJE O PRZEDMIOTOWYM PRODUKCIE.
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