ECOLAK Karta danych technicznych

Deka Topp 4000

Opis produktu:
System jednolitych posadzek wylewanych do zastosowan przemystowych i publicznych. Mieszanka
czystej zywicy epoksydowej i kolorowego kruszywa kwarcowego. Produkt dostepny w wielu opcjach
kolorystycznych.

Dane techniczne:

Barwa: wszystkie barwy RAL

Potysk: potyskujacy

Zawarto$é czesci statych: 98+2%

Czyszczenie / rozcienczanie: nie wymaga rozcienczania, czyszczenie Thinner 116
Teoretyczna wydajnosé: 1,4 kg/m2/1000 mikronéw

Temperatura otoczenia podczas stosowania: 10-30°C

Czas zachowania wtasciwosci roboczych po wymieszaniu: 10 min (przy 25°C)
Czas indukcji: natychmiast

Proporcje mieszania: 2 : 1 (wagowo)

Czas schniecia:

25°C
Mozliwos¢ bezposredniego Po 8
kontaktu z powierzchnia godzinach
Mozliwos¢ ponownego Po 8-24
powlekania godzinach
Catkowite wyschniecie Po 7 dniach

Trwatos$é: 12 miesiecy (przy 5-30°C)
* Powyzsze informacje zawierajq jedynie dane orientacyjne. Nalezy bra¢ pod uwage takie czynniki, jak ruch
powietrza, wilgotnosc i sprzet roboczy.

Cechy uzytkowe:

- tatwa aplikacja

- Jednolita powierzchnia sprzyja zachowaniu higieny
- Odpornosé mechaniczna

- Odpornosé chemiczna

- Swietna przyczepnoscé

Uzytkowanie:

- Ekspozycje — Szpitale

- Biura — Laboratoria

- Sklepy - Przemyst zywieniowy i farmaceutyczny
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Wiasciwosci fizyczne:

Wiasciwos¢ Metoda badawcza Wyniki
Odpornosc¢ na ASTM D4060 (kotka Scierajgce - CS17, cykli - 1000,

. o 0,050 g
zarysowanie obciazenie - 1 kg)
Wytrzymatosc na ASTM C-579 135 N/cm2
Sciskanie
Wytrzymatost na ASTM C-307 46 N/cm?2
rozcigganie
Wytrzymatost na ASTM C-580 34 N/cm2
zginanie
Przyczepnosé ASTM D4541 8,5 N/cm2
Wodoszczelnosé ASTM C-413 0,005%

Dane eksploatacyjne:
Dane fizyczne uzyskano w wyniku testowania rekomendowanego systemu po aplikacji na stalowq ptytke o poziomie
oczyszczenia SA 2.5 (zgodnie ze szwedzkg normgq SIS 055900).

Odpornosé chemiczna:

H3PO4 60% dobra
HNO3 60% akceptowalna
NaOH 46% dobra
Kwas mlekowy 10% dobra

Sprzet do aplikacji:
Watek kolczasty / zacieraczka / zacieraczka mechaniczna / buty z kolcami.

Mieszanie:
Odpowiednie wymieszanie sktadnikéw produktu jest niezbedne do prawidtowej i odpowiednie]
aplikacji systemu podtogowego.

Wymiesza¢ cze$¢ A. Dodaé utwardzacz (cze$¢ B) do sktadnika podstawowego (czes¢ A) i doktadnie
wymiesza¢ az do uzyskania jednorodnej mieszaniny. Nalezy pamieta¢ o doktadnym wymieszaniu
wszystkich komponentéw mieszadtem mechanicznym, aby nie pozostawi¢ zadnych elementéw
niezmieszanych.

Opakowanie (waga zestawu):
15 kg (cze$¢ A— 10 kg / cze$¢ B —5 kg)

Przygotowanie powierzchni:

Powierzchnia powinna byé czysta, sucha i stabilna oraz bez niezwigzanych obszaréw ani czesci. Nalezy
catkowicie usungé wszelkie pozostatosci ttuszczéw, pytu, brudu i soli. Wyrédwnana, stabilna i wolna od
zanieczyszczen infrastruktura gwarantuje dtugg zywotnosc¢ systemu.

Nowy beton:

Odlew nowego betonu mozna powlekac 4 tygodnie (28 dni w temperaturze 25°C) po odlewie oraz przy
zawartosci wilgoci nieprzekraczajacej 4% na gtebokosci 2,5 cm pod powierzchnig. Wytrzymatosé
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betonu na Sciskanie musi wynosi¢ co najmniej 30 Mpa; w innym przypadku zaleca sie stosowanie
innych rekomendowanych rozwigzan wzmacniania infrastruktury. Przygotowanie powierzchni
powinno przebiegac zgodnie z wymaganiami normy SSPC-SP13 w celu uzyskania ptaskiej powierzchni
betonowej, ktéra bedzie sucha, wolna od zanieczyszczenn i bez luznych elementéw cementu
hydraulicznego i pytu. Powierzchnia powinna mie¢ wysoka wytrzymatosé mechaniczng oraz by¢
wystarczajgco porowata i umozliwiajgca wtasciwg absorpcje powtoki. Catkowicie usungé pozostatosci
ropy, materiaty do utwardzania, sole, naloty krystaliczne, cement hydrauliczny lub wszelkie inne
materiaty metoda piaskowania, Srutowania, frezowania mechanicznego, szlifowania diamentem lub
wytrawiania kwasem. Dodatkowo wartos$é pH betonu powinna wynosié 10-12.

W kazdym przypadku nalezy spetni¢ wymagania nastepujgcych norm:
ASTM D4259 - Przygotowanie betonu pod frezowanie powierzchni
ASTM D4260 - Przygotowanie betonu pod szlifowanie powierzchni
ASTM F1869 - Badanie zawartosci wilgoci w betonie

Dziury, wgtebienia, skutki uderzen mechanicznych, gniazda zwirowe, pekniecia, rysy, pofatdowania
(brak ptaskiej powierzchni) itp. wymagaja specjalnej uwagi, zwtaszcza gdy wytrzymatosé na odrywanie
betonu wynosi mniej niz 25 Mpa lub w przypadku betonu porowatego z wysokg zdolnoscig absorpc;ji.

Nalezy przeprowadzié ten krok po mechanicznym przygotowaniu powierzchni.

Impregnowanie powierzchni zywicg epoksydowg o niskiej lepkosci i wysokiej typowej zdolnosci
przenikania (standardowe EMR 1322 H.P) lub z warstwami rozcienczonego przezroczystego Eposeal
typu epoksydowego az do osiggniecia minimalnej wytrzymatosci na odrywanie betonu do
odpowiedniej przyczepnosci. Pod koniec procesu wytrzymato$s¢ na oderwanie betonu powinna
wynosic¢ co najmniej 25 Mpa. Porowata powierzchnia z wysokg zdolnoscig absorpcji moze doprowadzic¢
do powstania ,tysych” obszaréw oraz nierdwnego powlekania. W tym przypadku nalezy réwniez
przeprowadzi¢ proces impregnacji.

Dziury, wgtebienia, skutki uderzert mechanicznych, gniazda zwirowe:

Woypetnianie, zamykanie i wyréwnywanie nalezy przeprowadzi¢ przy uzyciu kitu epoksydowego
,T1.S.E.T 702” (przeznaczonego do powierzchni horyzontalnych i wertykalnych) lub stosujac zaprawe
epoksydowg ,,HRV”. Przed aplikacjg kitu epoksydowego lub zaprawy epoksydowej nalezy upewnic sie,
Ze usunieto wszystkie luzne elementy i pozostatosci pytu oraz uzyskano mocne krawedzie, a nastepnie
natozy¢ odpowiedni podktad epoksydowy.

Pekniecia skurczowe - pekniecia termiczne:

Zazwyczaj tworzg sie one podczas schniecia betonu w wyniku nieprawidtowe]j zawartosci betonu lub
niewtasciwego konserwowania. Jezeli szerokosé pekniecia nie przekracza 1 mm, nalezy je spitowaé do
gtebokosci 8 mm (lub mniejszej) i szerokosci 4 mm (lub mniejszej). Nalezy usungc pyt i zaaplikowac
zaprawe epoksydowg (Eposeal) na krawedziach. Nastepnie mozna wypetni¢ i zamkngé pekniecie kitem
epoksydowym (T.S.E.T 702) az do poziomu betonu.

Pekniecia dynamiczne, pekniecia pitowane:

Pekniecia spowodowane ruchem lub pekniecia prawdopodobne. Pekniecia szersze niz 1 mm nalezy
spitowac do gtebokosci 10 mm (lub mniejszej) oraz szerokosci 5 mm, po czym nalezy wyczysci¢ dane
miejsce i zaaplikowac zaprawe epoksydowgq (Eposeal) dookota krawedzi. Po wyschnieciu zaaplikowaé
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epoksyd SL 300 Flex w celu wypetnienia catej przestrzeni do poziomu betonu. W razie zanurzenia
powtdrzyc proces. Pitowanie pekniec nie wymaga ich rozszerzania (chyba ze sg wypetnione materiatem
elastomerowym) — wystarczy wtedy jedynie oczyszczenie, natozenie zaprawy i warstwy SL 300 Flex.

Powierzchnia nie jest ptaska (powierzchnia pofatdowana):

Procedure nalezy przeprowadza¢ po przygotowaniu powierzchni i przed aplikacjg systemu
powtokowego. Rdznice w powierzchni mozna wyréwnac przy uzyciu kitu epoksydowego (T.S.E.T. 702)
lub przez aplikacje $rednio cienkiej warstwy zywicy epoksydowej z dodatkiem 50% SL Filler. Przerwy
dylatacyjne: Ich szerokos¢ z reguty powinna wynosi¢ 25 mm, a ich celem jest zapewnienie pewnych
ruchdw budynku. Krawedzie przerw dylatacyjnych nalezy wyszlifowa¢ az do uzyskania czystosci i
stabilnosci powierzchni, a nastepnie odkurzyé. Zaaplikowa¢ odpowiednig zaprawe i wypetnic
standardowg masg uszczelniajgcg przeznaczong do przerw dylatacyjnych. Nalezy zaaplikowaé mase po
wprowadzeniu dodatkowego uszczelnienia, aby zaplanowaé gitebokos$¢ przerwy (50% szerokosci
uszczelnienia).

Stary beton:
Nalezy przygotowaé powierzchnie w podobny sposdb, jak przy powierzchni nowego betonu. Jezeli

powierzchnia jest zaimpregnowana olejami, paliwem, chemikaliami lub substancjami
zanieczyszczajgcymi, nalezy najpierw wyczysci¢ jg detergentami przemystowymi zgodnie z ASTM
D4258. Nalezy przeprowadzic¢ ten proces przed przygotowaniem powierzchni, zgodnie z instrukcjami
w rozdziale ,,Nowy beton”. Po sptukaniu powierzchnia powinna by¢ czysta, wolna od zanieczyszczen i
catkowicie sucha. Jezeli erozja betonu doprowadzita do powstania powierzchni o wartosci
wytrzymatosci na Sciskanie mniejszej niz 25 Mpa oraz przy braku pojedynczej powierzchni ptaskiej,
nalezy przeprowadzi¢ dziatania zgodnie z odpowiednimi zaleceniami dotyczacymi takich sytuacji.
Zaleca sie przeprowadzenie procesu usuwania zanieczyszczen zgodnie z normg alkilowania ASTM
D4262.

Metal i zelazo:

Rozpryskiwanie agregatow z uzyciem sprezonego powietrza (zaleca sie reczne usuwanie ztuszczajacych
sie warstw farby, rdzy i resztek spawalniczych za pomocga recznego lub pneumatycznego skrobaka
przed natryskiem) w celu uzyskania poziomu czystosci powierzchni okoto SA 2.5 (zgodnie z norma SIS
055900) i usuniecia rdzy, niezwigzanych czesci, starych farb, ttuszczéw itp. z co najmniej 95%
powierzchni (zgodnie z normg SSPC-SP10). Szorstkos¢ profilu powierzchni powinna wynosi¢ okoto 80
mikrondw. Nalezy wyszlifowaé i zaokragli¢ wszystkie krawedzie i ostre rogi, tacznie z tasmami
spawalniczymi, az do osiggniecia promienia minimalnie 6 mm. OczysSci¢ pyt sprezonym powietrzem
(bez ttuszczu i wilgoci) lub odkurzaczem. Okleié¢ tasmami miejsca po spawaniu, ztgcza, sruby i ostre
krawedzie, aby zapobiec formowaniu sie wczesnych uszkodzen w tych obszarach. Gdy natrysk
agregatami jest niemozliwy, nalezy uzy¢ narzedzi recznych lub mechanicznych do doktadnego
czyszczenia przy uzyciu dysku, stalowej szczotki, papieru $ciernego piaskowego lub skrobaka do
usuniecia walcowiny, rdzy, warstwy rzadkiej farby i zanieczyszczen w celu osiggniecia poziomu
czystosci ST-3, zgodnie z normami SSPC-SP3, SSPC-SP11. Po okresie przygotowan powierzchnia
powinna by¢ pozbawiona ostrych i szorstkich krawedzi, pytu, brudu, ttuszczu i innych zanieczyszczen w
celu zapewnienia odpowiedniej przyczepnosci powtoki do konstrukcji. Nalezy jak najszybciej
zaaplikowac zaprawe na puste obszary po zakoriczeniu natrysku kazdego segmentu, aby zapobiec
nagromadzeniu zanieczyszczen i powstania rdzy na powierzchni.
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Zelazo ocynkowane:

Usunac pyt, ttuszcze i inne zanieczyszczenia z powierzchni, zmywajac je detergentami i czystg woda
zgodnie z instrukcjami normy SSPC-SP1 (czyszczenie rozpuszczalnikiem). Po czyszczeniu powierzchnia
powinna by¢ chropowata (nalezy uzy¢ instrumentdw chemicznych i mechanicznych, jezeli konieczne).
Proces szorstkowania jest przeprowadzany na poziomie Sal na gtebokosci o profilu 7-12 mikronéw
(zgodnie z norma SSPC-SP7 odnosnie obrdébki strumieniowo-sciernej), natomiast do szorstkowania
mechanicznego nalezy uzy¢ stalowej szczotki i/lub papieru $ciernego piaskowego. W razie korozji
nalezy wyczysci¢ powierzchnie recznie lub przy uzyciu odpowiedniego sprzetu mechanicznego, zgodnie
znorma SSPC-SP2 SP3 (czyszczenie przy uzyciu narzedzi recznych/mechanicznych). Aby usungd ttuszcze
i sole cynku z metalu, nalezy najpierw uzy¢ rozpuszczalnika, a nastepnie oczysci¢ narzedziami
mechanicznymi. W celu przeprowadzenia dokfadnego czyszczenia nalezy czesto wymieniaé
rozpuszczalnik i narzedzie do czyszczenia. Skuteczniejszg metoda jest mycie wysokocisnieniowe lub
metodg emulgowania przy uzyciu odpowiednich detergentow.

Przed przystgpieniem do malowania obszar powinien by¢ czysty i suchy. Oklei¢ taSmami miejsca po
spawaniu, ztacza, Sruby i ostre krawedzie, aby zapobiec formowaniu sie wczesnych uszkodzen w tych
obszarach.

Aluminium i stal nierdzewna:
Patrz: instrukcje w rozdziale dotyczgcym zelaza ocynkowanego.

Obszar pomalowany:

Gdy istniejgca powtoka jest jednorodna, a sita wigzania przekracza 1 N/mm?2, nalezy jg oczyscié¢ i usungé
ttuste materiaty, zanieczyszczenia i wszelkie inne pozostatosci. Jednolita, stata powierzchnia powinna
by¢ lekko chropowata. Nalezy uzyé drobnoziarnistego papieru Sciernego piaskowego, jezeli to
konieczne. W przypadku wszelkich watpliwosci dotyczacych rezultatu koficowego, nalezy catkowicie
usungc starg powtoke lub zaaplikowac powtoke posrednig (warstwa przyczepna) zgodnie z zaleceniami
producenta.

Gwarancja i srodki bezpieczenstwa:

Niniejsze wskazéwki zawierajag wiarygodne informacje, jednak istnieje ryzyko wystapienia
nieoczekiwanego niebezpieczenstwa. Ecolak gwarantuje pokupnos$¢ jedynie odnosnie materiatéw.
Niniejsza gwarancja zastepuje wszystkie inne gwarancje ustne lub dorozumiane. Ecolak wyraznie
zrzeka sie odpowiedzialnosci z tytutu przydatnosci do okreslonego celu lub zwolnienia od praw
patentowych. Zgodnie z powyzszym, Kupujacy ponosi wszelkie ryzyko powigzane z uzytkowaniem
niniejszych materiatéw. Jedyny Srodek zaradczy Kupujgcego odnosnie naruszenia gwarancji lub
roszczen z tytutu razgcego zaniedbania ogranicza sie do kosztéw zakupu materiatow. Niezastosowanie
sie do zalecanych procedur zwalnia Ecolak z wszelkiej odpowiedzialnosci odnosnie materiatéw i
sposobu ich uzytkowania.

Przed uzyciem zapoznac sie z karta charakterystyki. WYtACZNIE DO PROFESJONALNEGO UZYTKU.
Karta danych technicznych i instrukcje mogg ulec zmianie bez powiadomienia.
W celu uzyskania dodatkowych informacji skontaktowac sie z przedstawicielem Ecolak.
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