Epoksidu sveku lietoSanas instrukcija

Vienas kartas Aptuvenais
Epok5|d.u sveku Cietinataja veids b'? Z ums C|e.t esanas laiks Krasa Cietiba
veids (I8juma (biezums 1cm,
biezums) pie 25°C)
B|e2|.e epoksidu (:.au.rs_p|c_:|.|ga|s 1-3cm 10-20h Caurspidigs 91_D (gala
sveki cietinatajs klajums)
B|e2|.e epoksidu D.ze.lte_m_g.als 1-2cm 40-60h Dzeltenigs 91_D (gala
sveki cietinatajs klajums)
Vidégji viskozi Caurspidigais o 91D (gala
epoksidu sveki | cietinatajs 1-3cm 10-20h Caurspidigs klajums)
VIdeJI_VISkOZI . D.ze.lte_m_g.als 1-2cm 40-60h Dzeltenigs 91_D (gala
epoksidu sveki cietinatajs klajums)
L 91D (gala
1-5cm 10-20h Caurspidigs Ki3jums)
kidri epoksidu | Dzeltenigais 1-2cm 40-60h Dzeltenigs 91D (gala
sveki cietinatajs klajums)
81D (nevar
5-15cm 10-20h Caurspidigs kalpot ka gala
klajums)

jebkura cita poraina materiala sagatavosana pirms epoksidu sveku lieSanas:
1.  Koka déju, masivkoka mitrums ne lielaks par 10%.

2.  Piemeérotakas ir “cieta” koka sugas — ozols, osis u.c.. Ka art lieSsana var izmantot arl “mikstas” sugas —

priede, egle, bet japievérs uzmaniba gruntésanai.

3. Koku vélams atbrivot no mikstas frakcijas, mizas.

Pé&c pareizu sveku izvéles janodrosina, lai materiali, kurus planots izmantot projekts, ir pareizi sagatavoti. Koka vai

4. lepriekséja koka gruntésana vietas kur tas kontaktés ar svekiem ir ieteicama, lai atbrivotos no gaisa
burbulu veidosanas. Gruntésanu var veikt ar otu, uzklajot epoksida svekus.

Sveku liesanas projekts batu jasak ar piemeérotu sveku izvélésanos. STAFOR piedava vairakus sveku un cietinataju
veidus. Sveki atskiras péc viskozitates no bieziem lidz Skidriem un planota I&juma biezuma, ka ari cietibas. Savukart
cietinataji ir pieejami dzeltenigi vai pilniba caurspidigi.

Pieméroti darba apstakli ari ir svarigi. Rekomendéjama gaisa temperatira telpas 25°C, gaisa mitrums 70% un
minimala putekju klatbatne. Sveki ZGsanas laika telpa janodrosina gaisa cirkulacija. Stradajot ar epoksida svekiem,
jaizmanto aizsargbrilles, respirators un cimdi (nitrila cimdi), ka ari janosedz ada, kas var nonakt kontakta ar

Pieejamie sveku veidi:
1. Biezie epoksidu sveki ar caurspidigo vai dzeltenigo cietinataju — paredzéti dazadu materialu [imésanai —

metals, stikls, porcelans, koks, keramika u.c. Var tikti pielietoti dazadu mineralo virsmu, ari betona un
cementa maisijumu remontam. Pielietojami arT uz vertikalam virsmam. Rekomendéjamais vienreizéjais
jauksanas tilpums Iidz 10I, cietibas pakape 91D.

epoksidu svekiem. Telpa ari janodrosina ventilacija.

Veidnes izgatavosana:

Vidéji biezi epoksidu sveki ar caurspidigo vai dzeltenigo cietinataju - paredzéti dazadu materidlu 1.  Piemérotakie lieSanas formu (veidnu) materiali ir silikons, MDF ar melaminu vai koka, finiera forma
limésanai, gluzi ka biezie sveki un var tikt lietota armé3anai ar stikla 3kiedras vai kevlara audumiem. f\pllmeta arll_mlef\_n,.ku[m r nehpo;a vPrsma.(lepako_saTn:{s I|ml?nte). o . . y )
Pielietojama ari izliektam virsmam. Rekomendé&jamais vienreizéjais jauk$anas tilpums lidz 10, cietibas 2. Ipada uzmaniba japievérs tam, lai veidne ir hermétiski noslégta. Blivéanai var izmantot silikonu vai
pakape 91D. termolimi.

Skidrie epoksidu sveki ar dzeltenigo cietinatdju - paredzéti ki divkomponentu lieSanas masa 3. Cietééanas pr_‘)CQSE‘jéizvaiféS no putek!u.nokluéanas |.éjum5- i i o o
industrialiem un dekorativiem klajumiem, gridam, stikla $kiedras nostiprinaanai, finierim u.c. kur nav 4. _P'rm_s _‘?F‘Oks'df' SV_EISU_ I|esan?s var izmantot veidnu atdali¥anas [idzeklus, lai péc sacietéSanas
nepiecie$ams pilnigi caurspidigs klajums. Rekomendé&jamais vienreizéjais jauk3anas tilpums lidz 10I, izstradajumu butu vieglak atdalit.

cietibas pakape 91D. 5.  Pirms lieSanas koka vai citi viegli materiali ir jafiksé veidné ar skrdvspilém, termolimi vai silikonu, jo
Skidrie epoksidu sveki ar caurspidigo cietinataju — paredzé&ti lieto$anai dekorativiem klajumiem, gridam. Iit.e§anas. pvrocesé ti? var f‘?’?'dét-_ ) o L ) o
Var tikt izmantoti nelieliem epoksidu I&jumiem. Izmanto ari koksnes gruntéanai pirms 1&juma un ka 6.  Pirms lieSanas veidne ir jauzstada vélamaja limeni, ja tiek izmantoti Skidrie sveki. STAFOR 3kidrie
aizsargdjosu finiSa kartu (top coat), jo tiem piemit augsta cietiba un mehaniska izturiba. epoksidu sveki padlimenojas.

Rekomend&jamais vienreizéjais jauk$anas tilpums lidz 10l, cietibas pakape 91D. 7.  Laipasargatu apkart esoSos prieksmetus no epoksidu svekiem, izmantojiet silikona paklaju vai plévi.

Skidrie epoksidu sveki dzilai lie$anai, tiek piedavati komplekta ar cietinataju un ir pilnigi caurspidigi —
paredzéti Tpasi dzilai lieSanai 5-15cm (deep pour). Tiek pielietoti ka lejama masa galdiem (river table),
kokam, rotajumiem, lieSanai formas un citiem rokdarbiem. Rekomendéjamais vienreiz&jais jaukSanas
tilpums nav ierobezots, cietibas pakape 81D.

Ja tiek planots veikt dzilu, apjomigu sveku I&jumu, jaizmanto STAFOR skidrie epoksidu sveki dzilai lieSanai. Tos var
izmantot lieSanai 5-15cm dziluma bez vienreizéja sajaukSanas apjoma ierobeZojuma. Kaut ari tehniskas Tpasibas
pielauj tik dziJu lieSanu viena karta, més rekomendé&jam uzsakt ar 1-3cm biezas kartas lieSanu, nepiecieSamibas
gadijuma to atkartojot, lidz tiek sasniegts nepiecieSamais dzijJums. Tada veida bis vieglak izvairities no parkarsanas
un gaisa burbuliSiem.



Epoksidu svekus sajauc strikti ievérojot pamatmasas un cietinataja jaukSanas proporcijas. JaukSana javeic Iénam, jo
atri maisot svekus ar cietinataju tie var uzkarst un atri sacietét vai saplaisat. Maisisanu var veikt ar roku, izmantojot
plakanu koka lapstinu, vai mikseri. JaukSanu vélams veikt 3-5 mindtes, pievérSot uzmanibu tam, lai masa no
maisama trauka sieninam un apaksas tiek vienmérigi iemaisita. Péc nepiecieSamibas pievienot pigmentus un péc
tam veikt masas parliesanu cita trauka un atkartot maisiSanu. Tada veida tiks nodroSinata sveku atdziSana un
pilniga sajauksana. Péc sajauksanas epoksidu sveku masu var vakumét, lai samazinatu burbuliSu veidosanos.

Pievienojot pigmentus janem véra to, ka masas tonis maisama trauka var atskirties no I€juma tona. Tona parbaudei
rekomendéjam ieliet nelielu sveku daudzumu, kas atbilst planota Iéjuma biezumam, caurspidiga plastmasas glaze.
Tada veida var objektivi novértét tonéjuma intensitati.

Kad sveki sagatavoti, tos var liet, to darot Iénam. Kad vélama karta ir ielieta to var sildit ar celtniecibas fénu vai
gazes degli, lai pilniba atbrivotos no gaisa burbuliem uz sveku virsmas. Ja nepiecieSams palielinat kartas biezumu,
nakoso var liet, kad pirma karta ir sakusi cietét — palikusi lipiga. Ja vajadzigais bridis ir palaists garam, jasagaida, kad
sveki ir pilnigi sacietéjusi, tie jaattauko ar acetonu vai tehnisko spirtu, viegli jaslipé ar 40 lidz 120 smilSpapiru, lai
nodrosinatu nakamas kartas adhéziju. Ja vairaku kartu I&jums veikt pareizi, Skérsgriezuma salaiduma vietas nebis
redzamas.

Péc vélama limena ielieSanas ir iespéjama neliela sveku noséSanas. Galvenokart tas notiek, jo epoksidu sveki
aizpilda visas brivas vietas un da)gji ieslcas poraina materiala.

Talako virsmas apstradi — slipésana, pulésana javeic péc pilnigas sveku nozasanas to sakotngji attaukojot. Ideali
gludai virsmai rekomendg&jam izmantot lidz pat 4000 smilSpapiru, pakapeniski slipgjot [idz tam. Janem vér3, ka Sada
spogulvirmsa bis vairak paklauta skrapéjumiem un ta jalieto 1pasi rlpigi. Pieméram, epoksida galdu virsmas
rekomendé&jam slipét idz 320 grauda izméram un tad veikt talaku apstradi. Vizuali $ada virsma bds nedaudz
matéta, sveku caurspidiba manami neatskirsies, savukart lietot tadu priekSmetu bls vieglak. Ka finisa
aizsargklajumu var izmantot Skidros epoksida svekus ar caurspidigo cietinataju vai STAFOR ellas vasku, vasku
kokam.

Péc pulésanas un aizsargklajuma uzklasanas koka virsma iegiis savu galéjo tekstlru un epoksidu sveki klGs spilgtaki,
ja tika pievienoti pigmenti. Savukart bez pievienotajiem pigmentiem tie k|s pilnigi caurspidigi.

MHCprKLI,Mﬂ no NpUMeHeHuto 3I'IOKCMAHOi"I CMONbl

MPOEKT 3a/MBKM 3MOKCUAHOM CMOJbI CaeayeT HaumHaTb C Bblbopa nogxoasuwiei cmonbl. STAFOR npeanaraet
HECKO/IbKO BUAOB CMOJ U oTBepanTeseil. CMO/bl pa3/iMyatoTca Mo BA3KOCTU OT NYCTOM [0 KUAKOW, MO AOMYCTUMON
TOJILLMHE 33/IMBKU, @ TaKXKe No TBepaocTu. OTBepanuTenu HbiBatOT }KeNTOro UM NOAHOCTBIO NPO3PaYHOro LBeTa.

[locTynHble TUMbl CMON:

1. Tyctas 3noKcMAHaa CcMosia C NPO3PayHbIM WAN KenTbiM oTBepaAuTeNnem — npegHa3HayeHa AanAa
CKJeMBAHUA Pas/iMyHbIX MaTepuanos - MeTanna, ctekna, papdopa, gepesa, Kepamuku u ap. Moxet
MCNONb30BaTbCA A1A PEMOHTA Pa3/IMYHbIX MUHEPasbHbIX MOBEPXHOCTEM, B TOM 4YuCiae BETOHHbIX U
LEMEHTHbIX CMecel. TaKKe MOXHO UCMOo/b30BaTb Ha BEPTUKA/bHbIX MOBEPXHOCTAX. PEKoMeHAyeMbli
obbem cmelmsaHua ao 10 n, TBepgocTb 91D.

2. DnOKCUMAHAA CMO/a cpefHel BA3KOCTU C MPO3PaYHbIM WKW KeNTbIM oTBEpAUTENEM - NpeaHasHavyeHa
ONA CKNEeMBAHUA Pas3/IMYHbIX MATepuanoB, KakK WM TOACTaA CMOJIA, U MOMKET WUCMONb30BaTbCcA ANA
apMUPOBAHMA CTEKNOBOJIOKHOM WM TKAHAMM U3 KeBNapa. TaKKe MOXKeT MCM0Nb30BaTbCA Ha U3OMHYTbIX
nosepxHocTax. PekomeHayemblit 06bem cmewmsanua go 10 n, cteneHb TBepaocTv 91D.

3. KuaKasa anoKcMaHaa CMONa C KeATbiM OTBepAauTenem - npefHasHavyeHa Kak [ABYXKOMMOHEHTHaA
dopmoBOYHAA CMecb AO/1A MPOMbIWAEHHbBIX W  AEKOPATUBHbLIX MOKPbLITUIA, MOM0B, apMMPOBaHUA
CTEKNIOBO/NIOKHOM, LWMNOHA W T. 4., rAe He TpebyeTcA MONHOCTbIO MPO3PAYHOro MOKPbITUSA.
PekomeHayemblit 06bem cmewmnsaHua go 10 51, TeepgocTb 91D.

4.  Xwuakaa anoKcMAHaA CMoNa C NpPO3pavyHbiM OTBEpAUTeNnem - npeAHasHavyeHa ANA AeKOPaTUBHbIX
NOKPbITUIA N0N0B. MOXKET UCNO/b30BaTbCA A8 HEOONBLUNX OT/IMBOK U3 MOKCUAHON CMObl. OHa TaKkKe
UCMoNb3yeTcas ANA TPYHTOBAHUA APEBECUHbl Nepes, 3a/MBKOM U B KayecTBe BEpPXHero 3aliMTHOro

NoKpbITUA (top coat), Tak Kak OHM 06/13aJalOT BbICOKOM TBEPAOCTHIO M MEXAHWYECKOM MPOYHOCTbLIO.
PekomeHayemblit 06bem cmewwnsanua go 10 5, 1Bepgoctb 91D.

5.  Xwuakaa anokcuaHaa cmona ana rnyboKol 3anvMBKWM, Npepsaraetca BMecTe C OTBEpAUTENEeM WU
NOAHOCTbIO MPO3payHa - NpefHasHayeHa ana rnybokol 3aamnekm 5-15cm (deep pour). EE ncnonbsytot B
KauyecTBe 3a/IMBOYHOM Maccbl ANA CTONOB (CTON peka, river table), aepesa, ykpaweHuii, bopm ana auTba
M ApyrMx nofenok. PekomeHAyemblt eAMHUYHbIA 06BbEM CMELIMBAHMA HEe OrpaHWyeH, CTeneHb
TBepaoctu 81D.

MpumepHoe
Bug Bu rny6buHa Bpemsa
3MOKCUAHOMU A oAHoro cnos BbICbIXaHUA Lser TBéppocTb
oTBepauTens o
cMonbl (3anuBkm) (cnoii 1cm, npu
25°C)
l'yctas M
Mpo3payHbIn 91D (duHUWHOoe
3MNOKCcUAHas posp 1-3cm 10-20h Mpo3payHbIit (@
oTBepauTeNb noKpbITHe)
cmona
lycras o
bt 1D
3MoKcuaHan E/NTeIn 1-2cm 40-60h entosatbii 91D (purnwroe
oTBEepAUTENb NoKpbITUE)
cmona
SnoKcuaHan o
cMosa cpeaHei Mpo3pasHbii 1-3cm 10-20h Mpo3payHbIi 91D (pumuHoe
oTBepauTenb noKpbITUE)
BA3KOCTU
SnoKcnaHan .
. | "entbii . 91D (¢mHMWHOe
CMOJa cpeaHen 1-2cm 40-60h entosatbili (¢
oTBEepAUTENb NoKpbITUE)
BA3KOCTU
1-5cm 10-20h Mpo3payHbii 91D ($uruHoe
nokpbITHE)
HKugkas .
3noKcuaHas Henmbiv 1-2cm 40-60h *entosaTbit 91D (purmnwroe
oTBEepAUTENb NnoKpbITHe)
cmona
81D (He moxeT
5-15cm 10-20h Mpospaunbiii | Mo o/ 1020BaTHEA
KaK puHULWHOEe
noKpbITHe)

Mocne Bbibopa NpaBuUAbHOM CMOAbI HEOBXOAMMO YyHeauTbCA, YTO MaTepuasbl, KoTopble ByayT UCNONb30BaTLCA B
NPOEKTE, NPABU/IbHO MNOArOTOBAEHDbI. MOAFOTOBKA APEBECUHBI AW NtOBOrO0 APYroro NOPUCTOro matepuana nepes
33/IMBKOW 3MOKCUAHOWM CMOION:

1. BnaXKHOCTb AepeBAHHbIX LOCOK, MaccuBa ApeBecuHbl He bonee 10%.

2. bonee noaxoaat «TBepAble» NoOpoapl APEBECUHbI - Ay, ACEHb M AP. B IUTbe MOXHO MCNo/b30BaThb U
«MATKME» NOPOAbI - COCHY, eNb. Ho B 3TOM cnyyae ciegyeT 06paTUTb BHUMAHME Ha NpeaBapuTenbHyto
rPYHTOBKY.

3. XenatenbHo 0cBO6OANTL AEPEBO OT MATKON GPAKLUN, KOPbI.

4. PekomeHayeTcs npefBapuTenbHO 3arpyHTOBaTb APEBECMHY TaMm, rae oHa byaeT conpuKacaTtbca CO
cMo101, 4ToBbI NpeaoTBPaTUTL 06pa3oBaHMe Ny3bipbKOB BO3AyXa. [PYHTOBATb MOXHO KUCTbIO, HaHecs
3MNOKCUAHYIO CMOJTY TOHKMM C/IOEM.

Mpu 3an1MBKe 3MOKCUAHOMN CMObI BaXKHbI ycnoBuA paboTbl. PEKoMeHAyemas TemnepaTypa BO34yxa B MOMeLL,eHUN
25°C, BnaxkHOCTb 70% M MUHMMasbHAA 3anbleHHOCTb. Bo Bpems BbiCbIXxaHMSA CMO/bl HEOBXOAMMO obecnedunTtb
LMPKYNALMIO BO3AYXA B NomelleHuu. Mpu paboTe ¢ 3MOKCMAHON CMONIONM CneayeT UCNONb30BaTh 3aLLMTHbIE OYKMK,
pecnuMpaTop M nepyaTkM (HUTpWAOBble MepyaTku). TaKKe cnedyeT 3aKpbiTb YYaCTKU KOXKW, KOTopble MOryT
KOHTAKTMPOBATb C 3MOKCUAHOM CMOAOM. [ToMelLleHne HEOHX0AMMO NPOBETPUBATD.



M3rotoBneHue Gopmbl, onanyoku:

1. Haubonee noaxogawwme matepuanbl ana dopm (onanybok) - cuamkoH, MAP ¢ menamuHOBbIM
NOKpbITUEM UK AepeBo. JonoNHUTENbHO GOPMY MOXKHO 0BKIENUTb YNAaKOBOYHbIM CKOTYEM, UMEIOLLUM
rN1aAKYyo MOBEPXHOCTb, 3TO MOMOMET NPU OTAENEHUN GOPMbI.

2.  Ocoboe BHMMaHWe cneayeT yaenuTb Tomy, uTobbl dopma 6Oblna repmeTMyHO 3aKkpbiTa. A
repMeT13aLmMm MOXHO UCNONb30BaTb CUAMKOH UAN TEPMOKAEN.

3. Bo Bpems oTBepxaeHua cneayet m3beraTb MonagaHUA NblAW Ha 3aAUTYIO MOBEPXHOCTb 3MOKCUAHOWM
CcMObI.

4.  [lonycKkaeTca WCNONAb30BaHME COCTAaBOB A/1A OTAeNeHua onanybku, Ux cnesyeT HaHecTM nepep
3a/IMBKOW.

5. [epeBo unu Apyrue nerkme matepuansl HeobxoAMMO 3aKpenuTb B Gopme C MOMOLLbIO TUCKOB,
TEPMOKENA NN CUIUKOHA, TaK KaK OHU MOTYT BCM/IbITb B MPOLLECCE OT/IUBKU.

6. lepepn 3anvBKoli dopma AOMKHA bbiTb YCTAaHOBAEHA TOYHO MO YPOBHIO, €C/IM UCMOAL3YETCA KUAKanA
cmona. *ugkaa anokengHaa cmona STAFOR camoBbipaBHMBaeTbCA.

7.  Wcnonb3syiiTe CUAMKOHOBBIN KOBPUK WM NNEHKY A1A 3aLUMTbl OKPYKAOLWMX NPEAMETOB OT 3NOKCUAHOM
CcMOnbI.

Ecnv nnaHupyeTca rny6okoe M 06bemMHOe IMTbe U3 CMOJIbI, CNeAyeT UCMONb30BaTb XKUAKYIO IMOKCUAHYIO CMONY
STAFOR ana rnybokoi 3anuBku. EE MOMKHO MCMONb30BaTb ANA 3a/MBKU FNybuHOW 5-15cm 6e3 orpaHuyeHus
pasoBoro o6bEMa CMeLLMBaHNUA. XOTA TEXHUYECKME XapaKTEPUCTUKM AOMNYCKAIOT TaKylo ry6OKyIo OT/IMBKY B OAUH
C/IOMA, Mbl PEKOMEH/yeM HauMHaTb C OT/IMBKM TOALWMHOM 1-3 cMm, Npu HEOBXOAMMOCTH NOBTOPAA ee, MoKa He ByaeTt
[OCTUrHYTa Heobxoanmasn rnybuHa. 3To NoMoXKeT u3bexaTb neperpesa M 06pasoBaHMA Ny3bIPbKOB BO3AYyXa.

InoKcUAHan CMO/a CMELLMBAETCA CTPOTO B COOTBETCTBUM C MPOMOPLMAMMU CMELIMBAHUA CMOJbl U OTBEPAUTENS NO
Becy. CMellMBaHWe cnefyeT NPoOu3BOAUTb MeAJ/IEHHO, TakK KaK BbICTpoe CMELUMBAHWE CMOJbI C OTBEPAUTENEM
MOXET MPUBECTU K €e HarpeBaHuio M 6bICTPOMY 3aTBEPAEBAHUIO WM PACTPecKkMBaHuio. CMelrBaHMe MOMKHO
NPOU3BOAMUTb BPYYHYIO C MOMOLLIO NIOCKOTO AePeBAHHOTO WNaTens an mukcepa. lMepemeluvBaHue KenaTesbHo
nNpousBOAUTL B TeyeHUe 3-5 MUHYT, cneas 3a Tem, 4Tobbl macca CO CTEHOK M AHa EMKOCTM NepemeLinBanacb
paBHoMepHO. Mpu HeobxoAMMOCTU A06aBbTE MUTMEHTbI, 3aTEM NepeneiTe Maccy B APYryto emKOCTb U NoBTOpUTe
nepemelunBaHue. ITo NOMOXKeT 3bexxaTb neperpesa M 06pa3oBaHMA Ny3bIPbKOB BO34yXa.

Mpu ,qo6aBneva| NMUrMeHTOB HeO6XO,CI.VIMO YYnUTbIBATb, YTO TOH MacCCbl B €MKOCTM ANA CMeWnBaHUA MOXKeT
OTANYATbCA OT TOHa OTAMBKU. [INA NPOBEPKM TOHA pPeKoMeHAyem HaauTb Hebonbloe KOoNMYecTso CMOANbI,
cooTBeTcTBYylOLLEE TONWMNHE nnaHMpyemoﬁ 3a/IUBKU, B npoapaqulﬁ NNIaCTMKOBBIN CTaKaH. Takum o6pa30M, MOXXHO
06bEKTUBHO OUEHUTb UHTEHCUBHOCTb TOHUPOBKMN.

Kak ToNbKO cMOna MOAroTOB/IEHA, €€ MOXHO MeAJ/IeHHO 3anuBaTb. ocie Toro, Kak Xenaemblit Coi 3anuT, ero
NOBEPXHOCTb MOYHO HAarpeTb CTPOUTENbHbIM GEHOM MM ra30BOI FOPEsIKOM, YTOBbI MONHOCTBbIO M36aBUTLCA OT
ny3blpbKOB BO3AyXa Ha NOBEPXHOCTU CMOJbl. ECNM HEOBXOAMMO YBENIMUUTD TO/ILLMHY CNOA, CNEAYIOLLMIA MOXKHO
3a/MBaTb, KOraa nepBblil CNOW Hayan 3aTBepaeBaTb - CTal AMNKMM. ECM AaHHbIM MOMEHT ynyLUeH, A0KAUTeCh
NOJIHOTO 3aTBEPAEBAHUA CMOJbl, 06e3XKMpUTEe ee aLETOHOM WU TEXHWUYECKMM CMUPTOM, CNerka oTwauoyite
HaxgauHow 6ymarow 3epHuctoctbio 40-120 ans obecneyeHus aaresnm caepyrowero cnos. Eciv HeckonbKo cnoes
OT/IMBKU CAEeNaTb NPaBUbHO, CTbIKM He ByayT BUAHbI B MONEPeYHOM CeYEeHUM.

Mocne 3aAMBKM A0 HYXKHOTO YPOBHA BO3MOMXHO Hebonbluoe ocaxgeHune cmosbl. B 0OCHOBHOM 3TO CBA3aHO C Tem,
YTO 3NOKCUAHbIE CMO/1bl 3aMO/THAIOT BCe CBOﬁO,EI,HbIe mMmecCTa U 4aCTUYHO BNUTbIBAKOTCA B I'IOpMCTbIlZ mMmaTtepuan.

[anbHenwyo 06paboTKy NOBepXHOCTH - WANGOBKY, MONMPOBKY CeayeT NPOBOAUTL NOC/IE NOHOTO BbICbIXaHWA
cMonbl. OnA nonyyeHua uaeanbHO rNafKoW NOBEPXHOCTM Mbl PEKOMEHAYEM WMCMOb30BaTb HaXAauyHyto bymary
3epHUcToCTbio A0 4000, HaumMHasa wandosky ¢ 120 u nocteneHHo goxoaa Ao 4000. CnesyeT OTMETUTb, YTO TaKas
3epKanbHasa MOBEPXHOCTb OyaeT 6onee noaBep)KeHa LapanuMHam, MNoab30BaTbCA €l caeayeT c ocoboit
OCTOPOXKHOCTbIO. Mbl pekoMmeHAyem oTLW/IMPOBaTb NMOBEPXHOCTb IMOKCUAHBIX CTOI0B A0 3epHucTocTM 320 1 3aTem
nNpoBecTV AanbHelwyo 06paboTKy. BU3yanbHO Takasa NOBEpPXHOCTb ByAeT cnerka MaTtoBoW, NPO3pPavyHOCTb CMOSbI
He OyZeT 3amMeTHO OT/IMYaTbCA, M MONb30BaTbCA TaKMM npegmeTom byaeT npouwe. B KavectBe GUHULLHOIO

33LWMTHOTO MOKPBITUA MOMHO WCMO/Ib30BaTh KUAKYHO 3MOKCUAHYIO CMOJIy C MpO3payHbiM oTBepauTenem (B
Kauectse top coat) nam macno sock STAFOR.

Mocne NONMNPOBKN N HaHeCeHUA 3allUTHOro NOKPbITUA AepeBAHHaA NOBEPXHOCTb anOﬁpeTeT OKOHYaTeNbHYHO
TEKCTYpyY, a 3NOKCUAHAA CMO/J1a CTaHeT ApYe, eCin B Hee 6yp,yT ﬂ,06aBﬂeHbI nUrmeHTbl. B csoto o4yepenpb, 6e3
p,OﬁaBI'IeHMFI NUTMEHTOB CMO/1a CTaHET NONHOCTbHO npo3paquF1.

Epoksiivaigu kasutusjuhend

Vaigu valamise projekt peaks algama sobiva vaigu valimisest. STAFOR pakub vaikude ja kdvendite eri liike. Vaikude
viskoossus erineb paksust vedelani ja ka kavandatud valu paksuse ja kdvaduse poolest. Kdvendid on aga saadaval
kollakat varvi vGi taiesti labipaistvana.

Saadaolevad vaigutiitbid:

6.  Paks epoksuvaik kas labipaistva voi kollaka kdvendiga — erinevate materjalide liimimiseks (metall, klaas,
portselan, puit, keraamika jne). VOib kasutada erinevate mineraalpindade, sh remonditéodes
kasutatavate betooni- ja tsemendisegude puhul. Saab kasutada ka vertikaalsetel pindadel. Soovitatav
ihekordse segamise maht kuni 10 |, kvadusaste 91D.

7.  Keskmise paksusega epoksiivaik kas labipaistva vdi kollaka kdvendiga on ette ndhtud erinevate
materjalide liimimiseks tapselt nagu paks vaik ja seda saab kasutada klaaskiu voi kevlarkangastega
tugevdamiseks. Saab kasutada ka kumeratel pindadel. Soovitatav lihekordse segamise maht kuni 10 |,
k&vadusaste 91D.

8.  Vedel epoksiivaik kollaka kdvendiga on ette ndhtud kahekomponendilise valuseguna t66stuslikele ja
dekoratiivsetele katetele, pdrandatele, klaaskiu tugevdamiseks, vineerile jm kohtadesse, kus taiesti
labipaistvat katet vaja ei ole. Soovitatav tihekordse segamise maht kuni 10 |, kdvadusaste 91D.

9. Labipaistva kdvendiga vedel epoksiivaik on ette nahtud kasutamiseks dekoratiivsetel katetel ja
porandatel. Saab kasutada vdikeste epokslvalude puhul. Kasutatakse ka puidu kruntimiseks enne
valamist ja ka kaitsva pealiskihina (top coat) selle suure kdvaduse ja mehaanilise tugevuse t&ttu.
Soovitatav Gihekordse segamise maht kuni 10 |, k&vadusaste 91D.

10. Vedelad epoksiivaigud stigavvalu jaoks (koos kdvendiga) on téiesti labipaistvad ja ette nahtud eriti
sugavaks valamiseks (deep pour), st 5-15 cm. Kasutatakse laudade (river table), puidu, kaunistuste,
vormivalamise ja muude kasitoédde valamismassina. Soovitatav Uhekordse segamise maht ei ole
piiratud, kdvadusaste 81D.

Epoksiivaigu Ohe kin! kE:-\I/gel::rl::::aee
P 8 Kévendi tiitip paksus (valu 8 Varvus Koévadus
tiiip aksus) (paksus 1 cm,
P 25°C juures)
A Labipaistev - 91D (I8plik
Paks epoksiivaik Kévendi 1-3cm 10-20h Labipaistev kattekiht)
- Kollakas 91D (Ioplik
Paks epoksiivaik KBvendi 1-2cm 40-60h Kollakas Kattekiht)
LGl Labipaistev 91D (Iplik
viskoosne ~ - ; 1-3cm 10-20h Labipaistev .p
. kdvendi kattekiht)
epokstivaik
Keskmiselt I
viskoosne K?Ilaka.s 1-2cm 40-60h Kollakas 91D (k.)p“k
L kdvendi kattekiht)
epokstvaik
I 91D (I&plik
1-5cm 10-20h Labipaistev Kattekiht)
Vedel Kollakas 91D (Ioplik
epokstvaik kovendi 1-2¢m 40-60n Kollakas kattekiht)
- 81D (ei saaolla
5-15cm 10-20h Labipaistev .
16plik




kattekiht)

Parast Gige vaigu valjavalimist tuleb veenduda, et projektis kasutatavad materjalid on korralikult ette valmistatud.
Puidu v&i mis tahes muu poorse materjali ettevalmistamine enne epoksiivaigu valamist:
5. Puitplaatide, taispuidu niiskus mitte tile 10%.
6. Sobivamad on nn kdvad puiduliigid — tamm, saar jne. Valamisel v8ib kasutada ka nn pehmeid liike
(mand, kuusk), aga tahelepanu tuleks poorata kruntimisele.
7.  Puidult soovitatakse eemaldada pehme fraktsioon, koor.
8.  Ohumullidest vabanemiseks on soovitatav kokkupuutekohas puit vaiguga eelnevalt &ra kruntida.
Kruntida v&ib pintsliga, kandes peale epoksiivaigu.

Samuti on olulised ka sobivad to6tingimused. Ruumide soovitatav temperatuur on 25°C, dhuniiskus 70% ja
tolmusus minimaalne. Vaigu kuivamise ajal tuleb ruumis tagada Shuringlus. Epoksiivaiguga té6tamisel tuleb kanda
kaitseprille, respiraatorit ja kindaid (nitriilkindaid), samuti tuleb katta nahk, mis vdib epokstivaiguga kokku puutuda.
Ruumis tuleb tagada ventilatsioon.

Vormi tegemine:

8. Vormide (Sabloonide) valamise sobivaimad materjalid on silikoon, melamiiniga MDF v&i puit,
vineervorm, mida on liimitud kleeplindiga ja millel on mittenakkuv pind (pakketeip).

9.  Eritdhelepanu tuleb poorata sellele, et vorm oleks hermeetiliselt suletud. Tihendamiseks vdib kasutada
silikooni v&i termoliimi.

10. Kovenemisprotsessi ajal tuleb valtida tolmu sattumist valu sisse.

11. Enne epoksiivaigu valama hakkamist vGib kasutada vormide eraldusvahendeid, et parast kdvenemist
oleks toodet lihtne vilja votta.

12. Enne valamist tuleb puit voi muud kerged materjalid vormis fikseerida kruustangide, termoliimi voi
silikooniga, sest valamise kaigus vGivad need liikuma hakata.

13. Enne valamist tuleb vedela vaigu kasutamise korral vorm paigutada soovitud tasemele. STAFORi vedelad
epokstivaigud on isetasanduvad.

14. Umbritsevate esemete kaitsmiseks epoksiivaigu eest kasutage silikoonmatti vi -kilet.

Kui kavatsetakse teha stigav ja mahukas vaiguvalu, tuleb stivavalamisel kasutada STAFORi vedelat epoksivaiku.
Neid vGib kasutada 5-15 cm siugavusele valamisel ilma Uhekordse segamispiiranguta. Olgugi et tehnilised
omadused v&imaldavad nii stigavat valamist ka the kihina, soovitame alustada 1-3 cm paksusest valust, vajadusel
seda korrata kuni vajaliku sligavuse saavutamiseni. Nii on lihtsam viltida tlekuumenemist ja dhumulle.

Epoksivaiku segatakse, jargides rangelt pGhimassi ja kdvendi segamisproportsioone. Segada tuleb aeglaselt, kuna
vaigu kiire kokkusegamine kdvendiga v3ib p&hjustada selle kuumenemist ning kiiret kdvastumist vdi pragunemist.
Segada vGib kasitsi, kasutades lamedat puidust spaatlit vSi mikserit. Segada tuleb 3-5 minutit, podrates tdhelepanu
sellele, et Uhtlaselt seguneks dra ka segamisndu seinte ja pdhja mass. Vajaduse korral lisada pigmente ja seejarel
kallata mass teise anumasse Uimber ja jatkata segamist. Nii tagatakse vaigu jahutamine ja taielik segunemine.
Parast segamist saab epoksiivaigu massi vakuumida, et vahendada mullide teket.

Pigmentide lisamise korral tuleb arvestada, et segamisndus asetseva massi toon vdib valu toonist erineda. Tooni
kontrollimiseks soovitame labipaistvasse plasttopsi valada natuke vaiku, mis vastab planeeritud valu paksusele. Nii
on vdimalik objektiivselt hinnata tooni intensiivsust.

Kui vaik on ette valmistatud, vGib seda aeglaselt valama hakata. Kui soovitud kiht on &dra valatud, voib seda
kuumutada ehitusféoni voi gaasipdletiga, et vaigu pinnal asetsevatest dhumullidest tdielikult vabaneda. Kui kihi
paksust on vaja suurendada, voib jargmise valada siis, kui esimene kiht on hakanud tahenema, st on muutunud
kleepuvaks. Kui vajaliku hetkega jaadi hiljaks, oodake, kuni vaik on taielikult dra kdvastunud, siis tuleb see atsetooni
vGi tehnilise piiritusega rasvast puhastada, kergelt 40. kuni 120. karedusega liivapaberiga kergelt lihvida, et tagada
jargmise kihi nakkuvus. Kui mitmekihiline valu tehakse Gigesti, ei ole vuugid ristlGikes ndhtavad.

Parast soovitud tasemeni valamist on vdimalik, et tekib vaigu kerge sete. See on peamiselt tingitud asjaolust, et
epokstivaigud taidavad kdéik tihimikud ja imenduvad osaliselt poorsesse materjali sisse.

Edasine pinnatdotlus, st lihvimine ja poleerimine tuleks teha parast vaigu tdielikku drakuivamist, selle kdigepealt
rasvast puhastades. Ideaalselt sileda pinna saavutamiseks soovitame kasutada kuni 4000. karedusega liivapaberit,
lihvides selle tasemeni samm-sammult. Arvesse tuleb votta, et selline peegelpind on kriimustuste suhtes
vastuvotlikum ja seda tuleb kasutada eriti ettevaatlikult. Naiteks soovitame epoksiidist lauapindasid lihvida 320.
tera suuruseni ja seejdrel seda edasi toddelda. Visuaalselt on selline pind kergelt matt, vaigu labipaistvus ei erine
eriti ja sellist toodet on lihtsam kasutada. Viimistluskattena v&ib kasutada ldbipaistva k&vendiga vedelat
epokstivaiku v8i puiduvaha jaoks ette nahtud STAFORi Glivaha.

Peale poleerimist ja kaitsekatte pealekandmist saab puitpind oma I&pliku tekstuuri ja pigmentide lisamise korra
muutub epokstivaik heledamaks. Iima pigmentideta muutub see aga taiesti labipaistvaks.

Epoksidinés dervos naudojimo instrukcijos

Dervos liejimo projektas turéty prasidéti nuo tinkamos dervos pasirinkimo. STAFOR sillo keliy rasiy dervas ir
kietiklius. Dervy klampumas skiriasi nuo tirsto iki skysto ir numatomo liejinio storio, taip pat kietumo. Kietikliai
prieinami gelsvi arba visiSkai skaidras.

Prieinamos dervy rasys:

1. Tirsta epoksidiné derva su skaidriu arba gelsvu kietikliu - skirta jvairiy medziagiy klijavimui - metalas,
stiklas, porcelianas, mediena, keramika ir kt. Galima naudoti jvairiy mineraliniy pavirsiy, jskaitant
betono ir cemento miSiniy remontui. Naudojami ir ant vertikaliy pavirSiy. Rekomenduojamas
vienkartinis maisymo talpumas iki 10I, kietumas 91D.

2. Vidutinio tirStumo epoksidiné derva su skaidriu arba gelsvu kietikliu - skirta jvairiy medziagiy klijavimui,
kaip ir tirSta derva ir gali bati naudojama armavimui su stiklo pluosto ar kevlaro audiniais. Galima
naudoti ir ant lenkty pavirsiy. Rekomenduojamas vienkartinis maisymo talpumas iki 10, kietumas 91D.

3. Skysta epoksidiné derva su gelsvu kietikliu - skirta kaip dviejy komponenty liejimo misinys pramoninéms
ir dekoratyvinéms dangoms, grindims, stiklo pluo$to armatdrai, faneruotei ir kt. kur nereikia visiskai
skaidrios dangos. Rekomenduojamas vienkartinis maiSymo talpumas iki 10l, kietumas 91D.

4.  Skysta epoksidiné derva su skaidriu kietikliu — skirta naudoti ant dekoratyviniy dangy, grindy. Galima
naudoti maziems epoksidiniams liejiniams. Taip pat naudojamas medienos gruntavimui pries liejimg ir
kaip apsauginis virSutinis sluoksnis (top coat), dél didelio kietumo ir mechaninio stiprumo.
Rekomenduojamas vienkartinis maiSymo talpumas iki 10I, kietumas 91D.

5.  Skystos epoksidinés dervos, skirtos giluminiam liejimui, sillomos komplekte su kietikliu ir yra visiskai
skaidrios — skirtos ypac giliam liejimui 5-15cm (deep pour). Jie naudojami kaip pilama masé stalams
(river table), medziui, dekoracijoms, liejant formas ir kitiems rankdarbiams. Rekomenduojamas
vienkartinis maiSymo talpumas neribojamas, kietumas 81D.

e Vieno sluoksnio . A.|:.!.yt|ksll.s
Epoksidinés T, s kietéjimo laikas .
- Kietiklio rasis storis (liejimo . Spalva Kietumas
dervos rusis storis) (storis 1 cm
esant 25 °C)

Tirsta epoksiding | ¢y sidrus kietiklis | 1-3cm 10-20h Skaidri 91D (galutin

derva danga)
Tirsta epoksidine Gelsvas kietiklis 1-2cm 40-60h Gelsva 91D (galutine

derva danga)
Vidutinio -
klampumo Skaidrus kietiklis 1-3cm 10-20h Skaidri 91D (galutiné

L danga)

epoksidiné derva

Vidutinio .
klampumo Gelsvas kietiklis 1-2cm 40-60h Gelsva 91D (galutiné

e danga)

epoksidiné derva

1-5cm 10-20h Skaidri 91D (galutiné

danga)
Skysta Gelsvas kietiklis 1-2cm 40-60h Gelsva 91D (galutiné




epoksidiné derva danga)

81D (negali bati

5-15cm 10-20h Skaidri L
galutiné danga)

Pasirinkus tinkama derva, reikia jsitikinti, kad projekte naudojamos medZiagos yra tinkamai paruostos. Medienos ar
bet kokios kitos porétos medziagos paruosSimas pries liejant epoksidine derva:
1.  Mediniy lenty, medZio masyvo drégmé ne daugiau 10%.
2. Labiau tinka ,kietos” medienos rasys - gzuolas, uosis ir kt. Liejant gali bati naudojamos ir ,,minkstos”
rasys - pusis, eglé, taciau reikia atkreipti démesj j gruntavima.
Pageidautina iSlaisvinti medj nuo minkstosios frakcijos, Zieveés.
4.  Kad nesusidaryty oro burbuliukai, rekomenduojama i$ anksto nugruntuoti mediena, kur ji liesis su
derva. Gruntuoti galima teptuku, uztepus epoksidine derva.

w

Taip pat svarbios tinkamos darbo salygos. Rekomenduojama patalpy oro temperatira 25°C, drégmé 70% ir
minimalus dulkiy kiekis. Dervos dZiGvimo metu patalpoje turi bati cirkuliuojamas oras. Dirbant su epoksidine derva
reikia dévéti apsauginius akinius, respiratoriy ir pirstines (nitrilo pirStines), taip pat apdengti oda, kuri gali liestis su
epoksidine derva. Patalpoje turi bati jrengta ventiliacija.

Formy paruosimas:

1. Formoms tinkamiausios medZiagos yra silikonas, MDF su melaminu arba mediena, faneros forma
apklijuota lipnia juosta, kuri turi nelipny pavirsiy (lipni juosta).

2. Ypatingas démesys turi bati skiriamas tam, kad forma baty hermetiska. Sandarinimui galima naudoti
silikoninius arba terminius klijus.

3. Kietéjimo metu reikia vengti dulkiy patekimo j liejima.

4.  Pries liejant epoksidine derva gali bati naudojamos formy atskyrimo priemonés, kad bity lengviau
atskirti produkta po sukietéjimo.

5.  Pries liejant medieng ar kitas lengvas medziagas formoje reikia pritvirtinti spaustukais, termoklijais arba
silikonu, nes liejimo metu jie gali pladuriuoti.

6.  Pries liejant, forma reikia sumontuoti norimame lygyje, jei naudojama skysta derva. STAFOR skystos
epoksidinés dervos savaime issilygina.

7. Kad apsaugotuméte aplinkinius objektus nuo epoksidinés dervos, naudokite silikoninj kilimélj arba
plévele.

Jei planuojamas gilus, tirinis dervos liejimas, reikia naudoti STAFOR skystg epoksidine derva giluminiam liejimui.
Jais galima lieti iki 5-15 cm gylio be vienkartinio maiSymo limito. Nors techninés savybés leidZia tokj gily liejima
vienu sluoksniu, mes rekomenduojame pradéti nuo 1-3 cm storio liejimo, reikiamu atveju pakartoti, kol bus
pasiektas reikiamas gylis. Tokiu badu bus lengviau iSvengti perkaitimo ir oro burbuliuky.

Epoksidiné derva maiSoma grieztai laikantis pagrindinio svorio ir kietiklio maiSymo proporcijy. MaiSymas turi bati
atliekamas létai, nes greitai maisant derva su kietikliu gali jkaisti ir sukietéti arba sutrikinéti. MaiSymas gali bati
atliekamas rankomis, naudojant plokscig medine mentele arba maisytuva. MaiSyti pageidaujama 3-5 minutes,
atkreipiant démesj kad masé nuo maisytuvo sieneliy ir dugno susimaisyty tolygiai. |pilkite pigmenty pagal poreikj ir
tada perkelkite mase j kitg indg ir vél iSmaisSykite. Tai uZztikrins ausinima ir visiSkg dervos susimaiSyma. Sumaisius,
epoksidinés dervos mase galima vakuumuoti, kad baty sumaZintas burbuliuky susidarymas.

Dedant pigmentus reikia atsizvelgti j tai, kad maiSymo dubenyje esancios masés tonas gali skirtis nuo liejimo tono.
Norédami patikrinti tong, rekomenduojame j skaidry plastikinj puodelj supilti nedidelj kiekj dervos, atitinkancios
planuojamo liejimo storj. Tokiu badu galima objektyviai jvertinti tonizavimo intensyvuma.

Paruosus derva, jg galima pilti létai. UZzpylus norimg sluoksnj, jj galima pasildyti statybiniu fenu arba dujiniu
degikliu, kad visiskai atsikratyty oro burbuliuky ant dervos pavirsiaus. Jei reikia padidinti sluoksnio storj, kitg galima
pilti tada, kai pirmasis sluoksnis pradeda stingti - lieka lipnus. Praleidus reikikmga momenta, palaukite, kol derva
visiskai sukietés, nuriebalinkite acetonu arba techniniu spiritu, lengvai nuslifuokite 40-120 gradétumo S3vitriniu

popieriumi, kad bty uZtikrintas kitas sukibimo sluoksnis. Jei keli liejimo sluoksniai bus atlikti teisingai, jungtys
nebus matomos skerspjlvyje.

Jpylus norimg lygj, galimas nedidelis dervos nusédimas. Taip blina daugiausia dél to, kad epoksidinés dervos uzpildo
visas tustumas ir i$ dalies susigeria j porétg medziaga.

Tolesnis pavirSiaus apdorojimas — Slifavimas, poliravimas turéty bati atliekamas visiskai iSdZiGvus dervai, i$ pradziy
nuriebalinant. Kad pavirSius baty idealiai lygus, rekomenduojame naudoti iki 4000 gridétumo Slifavimo popieriy,
iki tol Slifuoti palaipsniui. Reikéty pazymeéti, kad toks veidrodinis pavirsSius bus labiau linkes subraizyti, todél jj reikia
naudoti ypac atsargiai. PavyzdZiui, rekomenduojame epoksidiniy staly pavirsiy nuslifuoti iki 320 grideliy dydzio ir
tada toliau apdoroti. Vizualiai toks pavirSius bus Siek tiek matinis, dervos skaidrumas pastebimai nesiskirs, o
naudoti tokj objektg bus lengviau. Kaip apsaugine danga gali bati naudojama skysta epoksidiné derva su skaidriu
kietikliu arba STAFOR aliejinis vaskas, medienos vaskas.

Po poliravimo ir padengimo apsaugine danga medienos pavirSius jgaus galutine tekstlra, o epoksidiné derva taps
ryskesné, jei bus pridéta pigmenty. Tadiau be pridéty pigmenty jie taps visiskai skaidras.

WALITATEG STAFOR
STA FO’R® Biroja adr.: Kuldigas iela 53a, Riga, Latvija
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