PAGEL-ZYWICA EPOKSYDOWA
ZAPRAWA

WLASCIWOSCI OBSZAR STOSOWANIA

- latwa obrébka < hale przemystowe, magazyny, garaze,

. . warsztaty
- wytrzymata na Scieranie

e gruntowanie: EH1, EH114, EH115

zywica/utwardzacz/wypetniacz jako gotowa

mieszanka = stupy i wsporniki
< nie przepuszcza wody * rampy
» 3-sktadnikowa e dylatacja mostéw

» wagi do samochodéw osobowych
i cigzarowych

podbijanie stupéw

EH2 EH192

= ekonomiczny = uniwersalna do
zaprawa do uzytku zaprawa do
podbijania powlekania

e 2-40 mm e 2-30 mm

e pigmentowana e przezroczysty

g
EN 13813
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SYNTETYCZNE
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DANE TECHNICZNE

TYP materiatu EH2 EH192
barwa RAL* 7024, 7032 przezroczysty
stosunek sktadnikéw mieszanki (zywica: utwardzacz+piasek /0-1mm)  czes$ci-wagowe 3:1:29 2:1:16
gestosé kg/dm? 2,0 2,0
czas obrobki przy 10°C min. ok. 40 ok. 40

przy 20°C min. ok. 30 ok. 30

przy 30°C min. ok. 20 ok. 20
minim. temp. obrébki podtoza °C +10 +10
zuzycie materiatu kg/l 2,0 2,0
grubos¢é warstwy mm 3-40 3-50
wytrzymatos$é na odrywanie MPa gruz betonowy (4,1)  gruz betonowy
wytrzymatosé na Sciskanie MPa =80 =100
wytrzymatos$¢ na rozciaganie przy zginaniu MPa =20 =30
opakowanie kg/pojemnik 12,5 10

Wszystkie parametry sg warto$ciami przyblizonymi, badanymi w naszych niemieckich fabrykach.

suche i chtodne
€0 najmniej 6 miesiecy
w zamknigtym pojemniku

magazynowanie:
czas magazynowania:

OBROBKA

PODLOZE: Podioze zwigzane cementem musi byé noéne, suche,
mocne i szorstkie. Nie moze zawiera¢ kleju cementowego,
pytéw i luznych, zmurszatych czesci lub substancji hamujacych
przyczepno$¢ jak oleje, ttuszcze, resztki farb lub podobnych.
Przygotowanie podioza przez piaskowanie, strumieniowanie,
szlifowanie lub frezowanie jest z reguty konieczne.
Wytrzymato$¢ podtoza musi wynosi¢ co najmniej 1,5 MPa
a wilgotno$¢ podioza betonowego nie powinna by¢ wigksza niz
4%. Temperatura podtoza musi wynosi¢ najmniej 3K powyzej
istniejacej temperatury punktu rosy. Powierzchnie poddane
obrébce muszg by¢ zabezpieczone przeciw podnoszacej sie do
goéry wilgotnosci.

GRUNTOWANIE MIESZANIE (EH1, EH114, EH115):
sktadnik (A) — zywica i utwardzacz (B) dostarczane sg przez nas
we wlasciwie wywazonym stosunku skladnikéw mieszanki.
Utwardzacz wla¢ do zywicy, zwrdcié¢ uwage by utwardzacz przelat
sie catkowicie. Ostatecznie mieszanke doktadnie wymieszaé
urzagdzeniem mechanicznym przy obrotach maksymalnych
300 ob/min. (wolno obracajace sie nasadki mieszajace wiertarki).
Koniecznie miesza¢ mieszanke na dnie i po bokach, tak aby
utwardzacz wymieszat si¢ prawidtowo. Miesza¢ ok. 5 minut, aby
mieszanka stafa sie jednorodna. Nie rozrabia¢ mieszanki w opa-
kowaniu (oryginalnym pojemniku). Po zamieszaniu, gotowa
mieszanke przela¢ do czystego pojemnika. Temperatura skfad-
nikéw powinna wynosi¢ co najmniej 8°C.

GRUNTOWANIE (EH1, EH114, EH115):nastepuje
metoda lakierowania przez polewanie, materiat rozprowadzamy
na powierzchnige odpowiednim narzedziem pracy i przy pomocy
rolki wyréwnywamy.

W razie potrzeby mozemy na jeszcze $wieze warstwy posypy-
wagc (po ich powierzchni) suchy piasek kwarcowy o frakcji ziarna
0,1-0,4 mm.

Nie zwigzany piasek przed nastepnymi biegami roboczymi
usunaé np. zmies$¢ lub odessa¢ odkurzaczem.

Po 12 do 24 godzinach mozna posypana powierzchnie pokryé
powtoka zywicy epoksydowej PAGEL .

OBROBKA MIESZANIE (EH2, EH192): skiadnik (A) —
zywica i utwardzacz(B) dostarczane sg przez nas we wiasciwie
wywazonym stosunku sktadnikéw mieszanki. Utwardzacz wlaé
do zywicy, zwréci¢ uwage by utwardzacz przelat sig catkowicie.
Ostatecznie mieszanke doktadnie wymiesza¢ urzagdzeniem me-
chanicznym przy obrotach maksymalnych 300 ob/min. (wolno

klasa niebezpieczenstwa: produkt nie posiada substancij
zagrazajacych zdrowiu, prosimy
o przestrzeganie wskazéwek
podanych na opakowaniu

obracajgce sige nasadki mieszajgce wiertarki). Koniecznie mies-
za¢ mieszanke na dnie i po bokach, tak aby utwardzacz wymies-
zat sie prawidtowo. Miesza¢ ok. 5 minut, aby mieszanka stata sie
jednorodna. Nie rozrabia¢ mieszanki w opakowaniu (oryginal-
nym pojemniku). Po zamieszaniu, gotowa mieszanke przela¢ do
czystego pojemnika. Temperatura sktadnikéw powinna wynosi¢
co najmniej 15°C.

OBROBKA (EH2, EH1.92): nastepuje metoda lakierowania
przez polewanie, materiat rozprowadzamy na powierzchnie od-
powiednim narzgdziem pracy i przy pomocy rolki wyréwnywamy.
W razie potrzeby mozemy na jeszcze $wieze warstwy posypy-
wac (po ich powierzchni) suchy piasek kwarcowy o frakcji ziarna
0,1-0,3 mm.

Nie zwigzany piasek przed nastgpnymi biegami roboczymi
usunaé, np. zmie$¢ lub odessa¢ odkurzaczem.

UTWARDZENIE: Przy obrébce reaktywnych tworzyw synte-
tycznych istotna jest nie tylko temperatura otoczenia ale réwniez
temperatura podtoza. Przy niskich temperaturach reakcje che-
miczne przebiegaja wolniej; w zwiazku z tym przedtuza sie czas:
obroébki, naktadania, dopuszczenia do uzytku i hartowanie na
wskro$. Jednoczesnie poprzez duza lepko$¢ wzrasta zuzycie
materiatu. Przy wyzszych temperaturach reakcje chemiczne
przebiegaja szybciej tak, ze w.w. czasy sa odpowiednio krétsze.
Do ostatecznego utwardzenia reaktywnego tworzywa synte-
tycznego $rednia temperatura podioza musi by¢ wyzsza od
temperatury minimalnej.

Przy naktadaniu materiatlu na zewnatrz nalezy chroni¢ wys-
tarczajgco dtugo przed wilgociag. Na wskutek za wczesnego
dziatania wilgoci moga tworzy¢ sie na powierzchni biate zabar-
wienia lub/i materiat staje sie lepki i kleisty, co negatywnie
wptywa na przyczepnos$¢ nastepnej warstwy. Nalezy w tym przy-
padku piaskowaniem lub inng metoda usuna¢ wierzchnig
warstwe.

Materiat ponizej tej warstwy twardnieje bezproblemowo.

CZYSZCZENIE: Po kazdym biegu roboczym narzedzia doktad-
nie oczysci¢ rozcienczalnikiem EH-PAGEL.

UWAGA: Materiat stosowac wg. zataczonego opisu. Zabrudzenia
na skérze wymy¢ natychmiast duzg iloscia wody i mydtem.
W stanie nie utwardzonym sktadniki nie moga dosta¢ sie do
kanalizacji, zbiornikéw wodnych, ani do gleby.

Dane w niniejszym prospekcie, doradztwo techniczne odno$nie stosowania i inne zalecenia przyjete zosatly na podstawie obszernych prac badawczych i posiadanego doswiadczenia. Nie sg one jednak
wigzace - réwniez co do praw osob trzecich - i nie zwalniajg one klienta do samodzielnego zbadania i wyprébowania przydatnosci oferowanych produktéw i technologii do stosowania w istniejacych warunkach. Podane
wartoéci do$wiadczalne ustalone zostaly w temperaturze 20°C i 50% wilgotno$ci powietrza. Odnosza sie one do warto$ci $rednich. Mozliwe jest wystapienie odchytek. Nasi doradcy techniczni chetnie udziela
Panstwu porady. Cieszymy sie z Pafstwa zainteresowania naszymi produktami. Z chwila ukazania sie niniejszej karty informacyjnej traca wazno$¢ wczeéniej publikowane informacje o prezdmiotowym produkcie.
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