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ELIMINATOR®

Anwendungsrichtlinien fiir Briickendecks mit Gussasphalt-Oberflachenbelag (Stahltrager)
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1. Einfiihrung

1.1.  Dieses Dokument sollte vor Beginn der Anwendung vollstandig gelesen werden. Es wird empfohlen, diese
Anwendungsrichtlinien in Verbindung mit den entsprechenden Produktdatenblattern zu lesen.

1.2. Das ELIMINATOR® Abdichtungssystem besteht aus einer Reihe von Standardelementen:

STAHLGRUNDIERUNG
- Zed S94 Primer fur Stahl — Eine einkomponentige, lufttrocknende Korrosionsschutzgrundierung fiir Metall.

ABDICHTUNGSMEMBRAN

- ELIMINATOR® Membran in Spriihqualitat — eine dreikomponentige, reaktive Membran, bestehend aus den Basisharzen
Teil A und B und einem Pulverkatalysator (BPO). In einer einzigen Schicht aufzubringen, gelb pigmentiert.

ODER

ABDICHTENDES FLICKENREPARATUR-MATERIAL
- ELIMINATOR® Patch Repair (HG) — eine zweikomponentige reaktive Membran, bestehend aus einem Basisharz und
einem Pulverkatalysator (BPO). In einer Schicht aufzubringen, gelb pigmentiert

SCHUBVERZAHNUNGSSCHICHT

- ELIMINATOR® Membran in Spriihqualitat — eine dreikomponentige, reaktive Membran, bestehend aus den Basisharzen
Teil A und B und einem Pulverkatalysator (BPO). In einer einzigen Schicht aufzubringen, weil} oder grau pigmentiert und
mit einer Schubverzahnung aus Zuschlagstoffen (2-3 mm) abgestreut.

HAFTBESCHICHTUNG
- Tack Coat No. 2 — ein einkomponentiger, lufttrocknender Methacrylat-Copolymer-Schmelzkleber.

1.3. Nur von GCP Applied Technologies geschulte Auftragnehmer sind berechtigt, das ELIMINATOR® System anzuwenden.
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2. Leistungsumfang

2.1. Das Aufsichts- und Betriebspersonal muss klare Anweisungen fiir den Umfang der in jeder Phase der Installation durchzufiihrenden
Arbeiten erhalten, einschlieBlich der Definition der Anwendungsgrenzen, spezifischer Detailanforderungen, Rollen und
Verantwortlichkeiten usw.

2.2. Nach Abschluss jeder Anwendungsphase durfen Folgearbeiten erst dann durchgefiihrt werden, wenn der betreffende Bereich
offiziell inspiziert und Gbergeben wurde (z. B. darf mit der Grundierung erst begonnen werden, wenn die Oberflachenvorbereitung
genehmigt wurde). Dies ist schriftlich zu bestatigen.

3. Oberflaichenvorbereitung

3.1. Aligemeines
3.1.1.  Esist hervorzuheben, dass der Erfolg jedes Oberflachenbeschichtungssystems von der Griindlichkeit der
Oberflachenvorbereitung abhangt.

3.1.2. Beim Freilegen der vorhandenen Uberlappungskante fiir die ELIMINATOR® Membran (aus den Arbeiten in Phase I)
muss darauf geachtet werden, dass die freiliegende gelbe Membran stets eine Uberlappungsbreite von mindestens 50
mm aufweist.

3.1.3.  Der Einsatz von Schleif- und/oder Schneidegeraten muss so gesteuert werden, dass die Zuschlagstoffe von der
Oberflache der ELIMINATOR® Uberlappung entfernt werden und der Untergrund nicht beschadigt wird.

3.1.4. Séageblatter missen auf eine angemessene Tiefe eingestellt werden, damit liberschissige Membran entfernt werden kann, um
eine gerade Uberlappungskante zu erhalten, ohne dass sich die verbleibende Dachbahn abldst, und ohne dass es zu einem
Kontakt mit dem Untergrund kommt.

3.1.5.  An allen vorbereiteten Untergriinden sind Haftungsprifungen mit einer Mindesthaufigkeit von 1 Prifung pro 50
m2durchzufiihren. Alle Abweichungen in der Oberflachenausfiihrung des Untergrunds werden gepriift (z. B.
Metallisierung usw.). Die Priifung muss einem anerkannten Standard entsprechen (z. B. BS EN 4624:2003 oder ASTM
4541-02).

3.3 Oberflaichenvorbereitung von Stahluntergriinden

3.3.1 Falls der Stahluntergrund freiliegt, muss die Oberflachenausfiihrung der schwedischen Norm SIS 05 59 00 (1967) Sa 2.5
entsprechen.

3.3.2 Metallisierte Oberflachen, die nach der Vorbereitung des Untergrunds bestehen bleiben, kdnnen beschichtet
werden, vorausgesetzt, sofern die Haftungspriifungen bestatigen, dass sie ordnungsgemaf gebunden und frei von
Mangeln, Korrosion usw. sind.

3.3.3 SchweiRnahte missen auf Blasen und andere UnregelmaRigkeiten untersucht werden. Laminierungen und scharfe
Kanten missen durch Abschleifen entfernt werden. Falls erforderlich, sollte der Ingenieur die entsprechenden
Abhilfemallnahmen anweisen.

3.34 Flussmittel und andere Verunreinigungen missen nach dem Schweifen griindlich vom Stahluntergrund entfernt werden.
3.3.5 Alle Oberflachen miissen frei von Rost, Schmutz, Zunder und anderen Verunreinigungen sein.
3.3.6 Vor jeder Strahlreinigung muss die Oberflache griindlich entfettet werden.

3.3.7 Wenn mechanische Biirsten oder Schleifmaschinen verwendet werden, muss darauf geachtet werden, dass die Stahloberflache
nicht poliert wird.

3.3.8 Wenn eine Niederdruck-Nassstrahlreinigung durchgefiihrt werden soll, muss das Deck unmittelbar nach Erreichen eines
sauberen Zustands getrocknet werden, um eine Oxidation des Stahls zu verhindern.

3.3.9 Das Stahlprofil sollte bei der Messung nach der Strahlreinigung innerhalb eines Bereichs von 75-110 Mikron liegen.
Stahlprofile mit einer Starke von mehr als 110 Mikron kénnen behandelt werden, sofern beim Grundieren besonders darauf
geachtet wird, dass die Grundierschicht gleichmaRig aufgetragen wird, um eine angemessene Abdeckung des Stahls zu
gewahrleisten, ohne dass sie so dick aufgetragen wird, dass L&sungsmittel eingeschlossen werden konnten.

3.3.10  Nach der entsprechenden Untergrundvorbereitung miissen alle Riickstéande von der Oberflache entfernt werden. Die
Oberflache sollte dann vor dem Auftragen der Grundierung vollstandig getrocknet sein.

3.3.11  Der vorbereitete Untergrund muss dann vom autorisierten Auftragnehmer geprift und genehmigt werden, um
sicherzustellen, dass die Vorbereitungsarbeiten zufriedenstellend sind und der fertige Untergrund den erforderlichen
Standards entspricht.

3.3.12 Innerhalb von drei Stunden nach der Strahlreinigung und vor einer Verunreinigung oder Reoxidation des Stahls missen alle
Strahlmittelriickstande und Ablagerungen vollstédndig von der Oberflache entfernt und der Zed S94 Primer aufgetragen
werden, um eine Beschadigung des Stahls zu verhindern.

3.3.13  Vor dem Auftragen der Grundierung sind in der erforderlichen Haufigkeit Haftpriifungen durchzufiihren.
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3.3.14  Fur die Haftzugfestigkeit ist ein Mindestwert von 2,0 MPa erforderlich. Dies lasst sich mit dem ELIMINATOR® System
auf korrekt vorbereitetem Stahl leicht erreichen. Alle Ergebnisse sind im Qualitatssicherungs- und Materialprotokoll der
Baustelle zu dokumentieren. Bei Fehlern sollten auch diese mit ihrem Typ aufgezeichnet werden. Wenn ein Wert unter
diesen Anforderungen liegt, wenden Sie sich bitte an unsere Kundendienstabteilung.

Detaillierung

Die Detaillierung ist baustellenspezifisch. Die Behandlung dieser Details wird im Voraus zwischen GCP Applied Technology, dem
autorisierten Auftragnehmer und dem Auftraggeber vereinbart.

Die Detaillierung fir die zwischen den einzelnen Phasen vorzusehende Langsiiberlappung (sofern zutreffend) ist gemal dem
Standarddetail festzulegen. Siehe Anhang 7.

Systemanwendung

Die Anwendung kann fortgesetzt werden, solange die Luft- und Untergrundtemperaturen zwischen -10°°C und +50°°C liegen,
vorausgesetzt, der Untergrund liegt Giber dem Taupunkt. Dies kann mithilfe der Taupunkttabelle berechnet werden. Siehe Anhang 2.
Fir Anwendungen auerhalb des Temperaturbereichs von 0°C bis +30°C sind geringfiigige Anderungen am
Aushartungsmechanismus erforderlich. (Bitte wenden Sie sich fiir weitere Informationen an unsere Kundendienstabteilung).

Fur alle Spriihanwendungen von Membranen wird die Verwendung einer mobilen Spritzkabine empfohlen, um die Auswirkungen von
Seitenwind und Zugluft vorbeifahrender Fahrzeuge zu minimieren. Der Einsatz solcher Spritzkabinen verhindert, dass Overspray auf
den vorbeifahrenden oder stehenden Verkehr gelangt, verringert die Wellenbildung der aufgebrachten Membran (indem sie die
Anwendung bei reduziertem AusstoRdruck ermdglicht) und reduziert den zusatzlichen Materialverlust, der mit dem Spriihen bei Wind
verbunden ist.

Die Verwendung von Spritzschutzwanden kann fir den lokalen Schutz (z. B. kleine Reparaturen usw.) in Betracht gezogen werden,
kann jedoch bei gréfleren Anwendungen (mit zunehmender Dicke der Membran) umsténdlich werden. Da sie nicht zu 100 % wirksam
sind, um Overspray zu verhindern, sollten sie angesichts des standig vorhandenen und nahen Verkehrs nicht als Teil der allgemeinen
Anwendung verwendet werden.

Eine héhere Windgeschwindigkeit kann die Deckungsraten beeinflussen und die Auswirkungen von Overspray verschlimmern,
obwohl diese Effekte durch die Anpassung des Ausgabedrucks, die Auswahl der Diise und die Verwendung von
Disenverlangerungen gemildert werden kénnen.

Die Erfahrung vor Ort zeigt, dass bei Windgeschwindigkeiten von tber 24 km/h (einschlief3lich Spitzenbden) die Anwendung
schwierig wird, es sei denn, es wird eine Art Windschutz verwendet. Das Spriihen sollte unterbrochen werden, wenn die Fortsetzung
des Spriihvorgangs zu gefahrlich wird, z. B. wenn die Gefahr besteht, dass Gegenstande durch die Luft fliegen, oder wenn nach
Ansicht des autorisierten Auftragnehmers die Einhaltung der Qualitatssicherung des Herstellers geféhrdet ist oder das Risiko einer
Kontamination von in der Nahe befindlichen Gegenstanden oder Personen nicht ausgeschlossen werden kann.

Das fertige Beschichtungssystem muss in Textur und Aussehen einheitlich sein. Der autorisierte Auftragnehmer wird eine Abdeck- und
Schutztechnik entwickeln, um Overspray zu kontrollieren und eine akzeptable Verarbeitung aller Uberlappungen und Kanten
sicherzustellen. Kein Element des Systems darf gefalzt werden. Alle Spriiharbeiten miissen entweder an einer abgeklebten Kante oder
an einer geeigneten Schutzplatte, z. B. einem 1,2 m x 0,6 m groRRen Brett, abgeschlossen werden, um sicherzustellen, dass die richtige
Schichtdicke aufgetragen wird und keine ausgefransten Kanten entstehen.

Wenn im Verlauf der Arbeiten die Gefahr einer Kontamination durch andere Gewerke besteht, sollte ein angemessener Schutz
vorgesehen werden, um dies zu verhindern.

Wahrend der Anwendung des ELIMINATOR® Systems sollten andere Gewerke mdoglichst aus dem Arbeitsbereich ausgeschlossen
werden.

Das Befahren des aufgetragenen Systems ist nach Abschluss jeder Phase der Anwendung (z. B. nach dem Grundieren, dem
Auftragen der Abdichtungsmembran usw.) zu untersagen, um Beschadigungen oder Verunreinigungen des aufgetragenen Systems
zu vermeiden.

Wenn schwere Maschinen oder Fahrzeuge Zugang zur oder lber die Membran benétigen, sollte ein angemessener Schutz (z. B.
Schutzbretter) bereitgestellt werden, um das Risiko einer Beschadigung des Systems (z. B. beim Wenden oder durch Diesel-
/Olverschmutzungen) zu minimieren.

Wo immer moglich, sollte die bewahrte Methode der ,vollstandigen Systemanwendung an einem einzigen Tag" angewendet werden,
um die Auswirkungen von atmosphérischen oder anderen Verunreinigungen (z. B. durch Staub und Wasser libertragene
Verunreinigungen usw.) zu minimieren.

Auftragen der Grundierung

Allgemeines

6.1.1.  Vor dem Aufbringen der ELIMINATOR® Membran muss eine Grundierung aufgetragen werden, um Metalluntergriinde
(Stahldeck) vor Korrosion zu schiitzen und die Haftung der Membran auf dem Untergrund zu férdern.

6.1.2.  Stahluntergriinde werden mit Zed S94 Metal Primer (orange) grundiert.

Zed S94 Steel Primer — Anwendung

6.2.1. Zed S94 ist eine einkomponentige, korrosionsbestandige Metallgrundierung, die durch Verdunstung des L&sungsmittels trocknet.
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6.2.2.  Unmittelbar vor der Verwendung das Grundierungsharz mit einem mechanischen Rihrgerat, z. B. einem luftbetriebenen
Bohrer (400—800 U/min) und einem Rihrpaddel, griindlich aufriihren. Es sollte darauf geachtet werden, dass nicht zu viel Luft
in die Mischung gelangt.

Hinweis: Wenn die Zed S94 Grundierung in einem 200-kg-Fass geliefert wird und in kleinere Behalter umgefllt werden soll,
sollte sie unmittelbar vor dem Umfiillen griindlich umgeriihrt werden.

6.2.3. Zed S94 sollte mit einem Pinsel oder einer Rolle gleichmaRig auf den Untergrund aufgetragen werden.

6.2.4.  Eine Anwendung von Zed S94 ist normalerweise ausreichend. Die Deckungsrate betragt in der Regel 0,2 kg/m?. Es sollte
keine GbermaRige Schichtdicke aufgetragen werden, um ein Austrocknen der Oberflache zu verhindern. Dies kénnte zum
Einschluss von Lésungsmitteln und damit zu Blasenbildung im Asphalt flihren.

6.2.5. Die Nassschichtdicke ist in regelméRigen Abstanden unmittelbar nach dem Auftragen der Grundierung zu priifen, um die
Auswirkungen der Losungsmittelverdunstung zu minimieren und eine genaue Messung der Schichtdicke zu ermdglichen.
Es sind Schichtdicken zwischen 150 und 175 Mikron aufzutragen, um die erforderliche Trockenschicht-Grundierung auf
dem Stahl zu erzielen.

6.2.6.  Achten Sie besonders auf Bereiche entlang von Schweilnahten, um sicherzustellen, dass die Grundierung
gleichmaRig aufgetragen wird und sich nicht ansammelt (Pfiitzenbildung), was zu Lésungsmitteleinschlliissen
fihren kann.

6.2.7. Die Trocknungszeit von Zed S94 variiert je nach den Bedingungen vor Ort, d. h. der Luftzirkulation, sowie der Deckungsrate
und den Material- und Umgebungstemperaturen. In der Regel sind es jedoch 30 Minuten bei 20°C. Vor dem Auftragen einer
Uberbeschichtung sollte eine Sichtpriifung des grundierten Bereichs durchgefiihrt werden, um sicherzustellen, dass die
Grundierung in allen Bereichen klebfrei ist und sich nicht weich anfihlt. (Weitere Informationen zu Trocknungs- und
Uberbeschichtungszeiten finden Sie in Anhang 2).

6.2.8. Nach dem Trocknen muss die grundierte Oberflache vollstandig auf Tropfen, Verschittungen, UnregelmaRigkeiten der
Oberflache (z. B. abgeldster Walzenflor) und dicke Grundierungsschichten tberpriift werden. Diese missen durch
Abschaben von der Oberflache entfernt werden.

Aufbringen der ELIMINATOR® Membran

Das Uberbeschichten der entsprechenden Grundierung sollte so schnell wie méglich erfolgen, um eine unnétige Verunreinigung der
Oberflache zu vermeiden. Stellen Sie sicher, dass die Grundierung vollstandig ausgehartet, sauber und frei von Mangeln,
Walzenrickstanden, Feuchtigkeit und anderen Verunreinigungen ist, bevor die ELIMINATOR® Membran aufgetragen wird. Die
Verwendung von Dreifachbrennern, Thermolanzen usw. sollte beim Trocknen der grundierten Oberflache vermieden werden. Wenn
die grundierte Oberfléche nass ist, sollte sie am besten mit einer Druckluftianze mit Ol-/Wasserfilter getrocknet werden.

Der autorisierte Auftragnehmer muss Abdeckband, Schutzplatten oder andere zugelassene Mittel verwenden, um Overspray zu
kontrollieren, eine saubere Oberflachenausfiihrung zu erzielen und die richtige Uberlappungsbreite festzulegen. Die
ELIMINATOR® Membran darf nicht gefalzt werden.

Das gesamte Klebeband muss unmittelbar nach dem Aufspriihen der Membran und bevor diese zu gelieren beginnt, entfernt
werden, um sicherzustellen, dass sich kein Klebeband unter der Membran befindet.

Die ELIMINATOR® Membran besteht aus zwei Harzkomponenten (Teil A und Teil B) und einem Katalysator, die vor Ort gemischt
werden konnen. Die Harzkomponente von Teil A ist farbneutral. Die Harzkomponente von Teil B ist pigmentiert, um sie von Teil A zu
unterscheiden.

Die ELIMINATOR® Membran wird in einer einzigen Schichtdicke von 2,0 mm aufgetragen und ist gelb pigmentiert.

Sowohl Teil A als auch Teil B sollten vor der Verwendung griindlich mit einem mechanischen Rihrgerat, z. B. einem
druckluftbetriebenen Bohrer (400-800 U/min) und einem Rihrpaddel, verriihrt werden. Fir Teil A und Teil B sollten separate
Rihrpaddel verwendet werden, um eine Kreuzkontamination zu vermeiden.

Das Mischen muss auf einer Folie erfolgen, um eine Kontamination des Untergrunds mit nicht umgesetzten Materialien zu verhindern.

Zum Teil B die richtige Menge an Katalysator entsprechend der Temperatur hinzufligen und griindlich mit dem mechanischen Ruhrer
mischen, bis der gesamte Katalysator dispergiert ist. Kratzen Sie an den Seiten und am Boden des Behalters, um eine griindliche
Vermischung zu gewahrleisten. Sobald der Katalysator hinzugefiigt wurde, wird Teil B instabil. Um Probleme zu vermeiden, sollte die
Mischung am selben Tag verwendet werden. (Weitere Informationen finden Sie in Anhang 5).

Wichtig! Fiigen Sie dem Teil A keinen Katalysator hinzu, da dies eine sofortige Reaktion auslost, die das Produkt gelieren lasst.

Die Teile A und B sollten mit einem geeigneten Airless-Spriihgerat aufgespriiht werden, wie von GCP empfohlen, dass die Teile A und
B im Verhaltnis 1:1 dosiert und die Materialien in Reihe miteinander vermischt. Mischen Sie die Teile A und B nicht in den Behaltern,
bevor Sie sie durch die Spriilhmaschine laufen lassen. Die empfohlene Gréf3e der Spriihdise liegt zwischen 0,035" (35 Thou) und
0,045" (45 Thou). Wenn ein kontrollierteres Sprihbild erforderlich ist, z. B. bei vertikalen Arbeiten usw., sollte eine DiisengréRe
zwischen 0,025" (25 Thou) und 0,035" (935 Thou) mit einer kleineren Facherweite, d. h. 335, verwendet werden. Der Ausgangsdruck
der Pumpe sollte so eingestellt werden, dass ein zufriedenstellender Luftstrom entsteht, aber nicht zu hoch, um eine Wellenbildung des
Materials zu verursachen. Der maximale Ausgangsdruck sollte zwischen 1.000 und 1.600 psi liegen.

Das Spriihen muss kontinuierlich erfolgen. Bei Verzégerungen wahrend der Spriihanwendung das System sofort mit Aceton oder
Spulmittel durchspilen, um ein Gelieren in den Leitungen oder der Pumpe zu vermeiden. (Bitte wenden Sie sich bei Bedarf an unsere
Kundendienstabteilung, um genauere Informationen zum Spriihen zu erhalten.).
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Wenn die ELIMINATOR® Membran vertikal verléngert werden soll, sollte dies in Ubereinstimmung mit den besonderen Anforderungen
des Standorts und mit Zustimmung des Ingenieurs erfolgen. Dies sollte gemessen und das Abdeckband genau positioniert werden.
Achten Sie darauf, dass die erforderliche Dicke aufgetragen wird. Die thixotrope Beschaffenheit von ELIMINATOR® ermdglicht das
Auftragen auf vertikale Oberflachen in einer einzigen Schichtdicke von 2,0 mm. Die ELIMINATOR® Membran darf nicht gefalzt werden.
Auf eine abgeklebte Kante auftragen, um die richtige Dicke beizubehalten.

Die ELIMINATOR® Membran wird in einer einzigen Schicht aufgetragen, die auf einer glatten Oberflache eine Nassschichtdicke von
2,2 mm ergeben muss. Dies wird auf drei Arten Uberprift.

- Alle 2 m? mit einem Messstift oder einem Standard-Kammdickenmessgerat und
- Durch Berechnung der Menge des verwendeten Materials im Verhaltnis zur behandelten Flache.
- Durch Sichtpriifung. An Stellen, an denen keine ausreichende Abdeckung aufgetragen wurde, scheint der Untergrund durch.

Diese Malnahmen bericksichtigen lokale Schwankungen im Untergrundprofi und tragen dazu bei, dass die
Mindesttrockenschichtdicke von 2,0 mm auf dem gesamten Untergrund, einschlieBlich aller Spitzen, Kanten und UnregelmaRigkeiten
im Untergrund, erreicht wird. Die erforderliche Mindestabdeckung betragt 2,8 kg/m?, erhéht sich jedoch bei Unebenheiten der
Oberflache.

Nach dem Aufbringen der ELIMINATOR® Membran muss das Abdeck-/Kantenband sofort entfernt werden, bevor die Membran zu
gelieren beginnt. Wenn die ELIMINATOR® Membran zu gelieren beginnt, muss das Klebeband mit du3erster Vorsicht entfernt
werden, um die Membran nicht zu beschadigen, da dies die Haftung auf dem Untergrund beeintréachtigen kénnte. (Weitere
Informationen zur Verarbeitungsdauer und den Aushértungszeiten finden Sie in Anhang 3).

Vor dem Auftragen der Schubverzahnungsschicht muss die ausgehartete Oberflache der abdichtenden Membranschicht per Sicht
Uberpruft werden, um mdgliche sichtbare Mangel zu erkennen, bevor eine elektronische Priifung zur Bestétigung der Integritat oder
zur Erkennung moglicher Mangel (z. B. Nadellécher), die nicht ohne Weiteres sichtbar sind, durchgefiihrt wird. Elektronische
Priifungen sind gemaf der Priifmethode ,Holiday Detection* durchzufiihren.

Werden Mangel festgestellt, sind diese gemafy Abschnitt 10 von Hand zu reparieren. Lassen Sie die ,verhakten* Flachen vollstandig
ausharten, bevor Sie mit dem Auftragen der Schubverzahnungsschicht beginnen.

Aufbringen der ELIMINATOR® Patch Repair Membran

Kleine Flachen mit beschadigter Membran kénnen mit der von Hand aufgetragenen ELIMINATOR® Patch Repair Membran abgedeckt
werden.

Das Uberbeschichten der entsprechenden Grundierung sollte so schnell wie méglich erfolgen, um eine unnétige Verunreinigung der
Oberflache zu vermeiden. Stellen Sie sicher, dass die Grundierung vollstandig ausgehartet, sauber und frei von losen Rickstanden,
Feuchtigkeit und anderen Verunreinigungen ist, bevor die ELIMINATOR® Patch Repair Membran in Handqualitat aufgetragen wird.
Die Verwendung von Warmequellen mit offener Flamme wie Dreifachbrennern, Thermolanzen usw. sollte beim Trocknen der
grundierten Oberflaiche vermieden werden. Wenn die grundierte Oberflache nass ist, sollte sie mit einer Druckluftlanze mit Ol-
/Wasserfilter getrocknet werden.

Der autorisierte Auftragnehmer muss Abdeckband, Schutzplatten oder andere zugelassene Mittel verwenden, um eine saubere
Oberflachenausflihrung zu gewahrleisten und eine Kontamination benachbarter Abschnitte zu verhindern.

ELIMINATOR® Patch Repair besteht aus einem pigmentierten Harz und einem Katalysator, die in abgewogenen Mengen geliefert
werden und vor Ort gemischt werden kdnnen.

Ruahren Sie das Harz unmittelbar vor der Verwendung griindlich mit einem mechanischen Riihrgeréat, z. B. einem luftbetriebenen Bohrer
(400-800 U/min) und einem Ruhrpaddel, um. Es sollte darauf geachtet werden, dass nicht zu viel Luft in die Mischung gelangt.
Wahrend Sie weiterrihren, beginnen Sie allmahlich, die erforderliche Menge an Katalysator hinzuzufiigen, und rihren Sie weiter, bis
alles hinzugefiigt und vollsténdig dispergiert ist. Kratzen Sie an den Seiten und am Boden des Behalters, um eine griindliche
Vermischung zu gewabhrleisten.

Sobald der Katalysator hinzugefligt wurde, beginnt die ,Verarbeitungsdauer des Materials, innerhalb der es aufgetragen werden sollte.
Die ,Verarbeitungsdauer“ des Materials variiert je nach Mischmenge, Umgebungs- und Materialtemperatur sowie der Menge des
zugesetzten Katalysators. (Weitere Informationen zur Verarbeitungsdauer und den Aushértungszeiten finden Sie in Anhang 4). Nur so
viel Material anmischen, wie innerhalb der Verarbeitungsdauer aufgebracht werden kann.

Die ELIMINATOR® Patch Repair Membran in Handqualitat nicht falzen. Auf eine abgeklebte Kante auftragen, um die richtige
Dicke beizubehalten

Die ELIMINATOR® Patch Repair Membran in Handqualitat wird in einer einzigen Schicht aufgetragen, um eine Nassschichtdicke von
2,2 mm auf einer glatten Oberflache zu erzielen. Dies wird auf drei Arten iberprift.

e Alle 2 m? mit einem Messstift oder einem Standard-Kammdickenmessgerat und
e  Durch Berechnung der Menge des verwendeten Materials im Verhaltnis zur behandelten Flache.
e  Durch Sichtpriifung. An Stellen, an denen keine ausreichende Abdeckung aufgetragen wurde, scheint der Untergrund durch.

Diese MaRnahmen berlcksichtigen lokale Schwankungen im Untergrundprofii und tragen dazu bei, dass die
Mindesttrockenschichtdicke von 2,0 mm auf dem gesamten Untergrund, einschlieBlich aller Spitzen, Kanten und UnregelmaRigkeiten
im Untergrund, erreicht wird. Die erforderliche Mindestabdeckung betragt 3,3 kg/m?, kann sich jedoch bei Unebenheiten der Oberflache
erhéhen.
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10.

1.

12.

8.9.

8.10.

8.11.

Hinweis: Aufgrund der zahflissigen Beschaffenheit dieses Materials erfordert die Einhaltung der erforderlichen Dicke bei der
angegebenen Deckungsrate eine fachkundige Anwendung, und die Dicke kann stets das Minimum von 2,0 mm Uberschreiten.

Nach dem Aufbringen der ELIMINATOR® Patch Repair Membran in Handqualitat entfernen Sie das Abdeck-/Kantenband, bevor die
Membran zu gelieren beginnt. Wenn die ELIMINATOR® Patch Repair Membran in Handqualitat zu gelieren beginnt, muss das
Klebeband mit dulerster Vorsicht entfernt werden, um die Membran nicht zu beschadigen, da dies die Haftung auf dem Untergrund
beeintrachtigen kénnte. (Weitere Informationen zur Verarbeitungsdauer und den Aushértungszeiten finden Sie in Anhang 4).

Vor dem Auftragen der Schubverzahnungsschicht muss die ausgehartete Oberflache der Membranschicht mit der Priifmethode
,Holiday Detection“ geprift werden.

Werden Mangel festgestellt, sind diese gemaf Abschnitt 11 von Hand zu reparieren. Lassen Sie die ,verhakten* Flachen vollstéandig
ausharten, bevor Sie mit dem Auftragen der Schubverzahnungsschicht beginnen.

Uberlappen an Tagesfugen

9.1.

9.2.

9.3.

Wenn eine neue ELIMINATOR® Membran an einer Tagesfuge (d. h. einer Queriiberlappung) mit einer vorhandenen ausgeharteten
ELIMINATOR® Membran verbunden werden soll, sollte die neue Anwendung auf die vorhandene Membran aufgelegt werden, um
eine Mindestiiberlappungsbreite von 50 mm zu gewahrleisten.

Wenn die neue Membran zwischen den Fahrspurwechseln vor dem Aufbringen in der nachsten Phase der Arbeiten (d. h.
Langsulberlappungen) abgeschlossen werden soll, muss das ELIMINATOR® System so detailliert sein, dass die Grundierung, die
Abdichtungsmembran und die Schubverzahnungsmembran stufenférmig abgeschlossen werden, wie in Anhang 7 dargestellt.

Es ist keine zusétzliche Vorbereitung erforderlich, es sei denn, die vorhandene ELIMINATOR® Membran ist verschmutzt,
beschadigt, abgeldst oder an der Uberlappungskante verunreinigt. In diesem Fall muss die Uberlappungskante je nach Bedarf bis
zur intakten, gebundenen Membran zurtickgeschnitten und/oder mit einem in Aceton getrankten Tuch gereinigt werden.

Grobschliff

10.1.

10.2.

10.3.

10.4.

Da die ELIMINATOR® Membran auf Defekte, z. B. Nadellécher, geprift wird, sollten alle gefundenen Defekte durch Einkreisen mit
einem Stlck Kreide hervorgehoben werden.

Die Reparatur kann dann entweder mit ELIMINATOR® Patch Repair-Material oder mit dem vorgemischten ELIMINATOR® in
Sprihqualitat durchgefiihrt werden. Bei Verwendung von vorgemischtem ELIMINATOR® in Spriihqualitdt nehmen Sie eine gleiche
Menge Harz Teil A und katalysiertes Harz Teil B und mischen diese in einem kleinen Behalter.

Tragen Sie die ELIMINATOR® Membran auf, indem Sie sie auf den Defekt gieRen und mit einer Kelle auf eine Mindestdicke von 2,0
mm verteilen. Verteilen Sie das Material, anstatt es auszubirsten, damit Sie eine gleichmaRige Abdeckung erhalten. Stellen Sie
sicher, dass der gesamte Defekt abgedeckt ist.

Lassen Sie die ,verhakten* Flachen vollstédndig ausharten, bevor Sie die Schubverzahnungsschicht auftragen.

Aufbringen der ELIMINATOR®/Schubverzahnungsschicht

11.1.

11.2.

Kleben Sie das Abdeckband gegebenenfalls erneut auf.

Die Membran fiir die Schubverzahnungsschicht kann direkt auf die ausgehartete abdichtende Membranschicht aufgebracht werden,
ohne dass eine andere Vorbereitung erforderlich ist als das Entfernen von Feuchtigkeit und losen Ablagerungen wie Staub, Splitt
usw., die sich méglicherweise angesammelt haben.

Die ELIMINATOR® Schubverzahnungsschicht wird in einer einzigen Schicht aufgetragen, die auf einer glatten Oberflache eine
Nassschichtdicke von 1,0 mm ergeben muss. Dies wird auf drei Arten Uberpruft.

Alle 2 m? mit einem Messstift oder einem Standard-Kammdickenmessgerat und
Durch Berechnung der Menge des verwendeten Materials im Verhaltnis zur behandelten Flache.

Durch Sichtpriifung. Die ELIMINATOR® Abdichtungsschicht wird an Stellen durchscheinen, an denen keine ausreichende Abdeckung
aufgebracht wurde.

Die erforderliche Mindestabdeckung betragt 1,3 kg/m?, kann sich jedoch bei Unebenheiten der Oberflache erhdhen.

Sobald die Schubverzahnungsschicht der ELIMINATOR® Membran aufgetragen wurde, streuen Sie sofort 2-3 mm kalzinierten Flint-
Zuschlag ein und entfernen Sie alle Abdeckungen/Randstreifen, bevor ELIMINATOR® zu gelieren beginnt. Der Zuschlagstoff sollte bei
einer Deckungsrate von 0,5 kg/m? gleichmaRig verteilt werden. Der Zuschlagstoff sollte aus einer Entfernung von maximal 1,5 m
ausgestreut oder ausgebreitet und so aufgetragen werden, dass der Zuschlagstoff senkrecht in die Membran fallt und das Risiko von
Wellen, Spritzern und Kratern in der Membran minimiert wird, die zu einer Ansammlung von Wasser in der nachfolgenden Haftschicht
fihren koénnen.

Wenn die Eliminator Membran zu gelieren beginnt, muss das Klebeband mit duferster Vorsicht entfernt werden, um die Membran
nicht zu beschadigen, da dies die Haftung auf der Membran beeintrachtigen kénnte. (Weitere Informationen zur Verarbeitungsdauer
und den Aushértungszeiten finden Sie in Anhang 3). Wenn der Zuschlagstoff nicht vor der Gelierung aufgetragen wurde, muss die
Anwendung ausgesetzt werden, bis die ELIMINATOR® Membran vollstédndig ausgehartet ist, und eine neue Schicht aufgetragen
werden.

Aufbringen der Tack Coat Haftbriicke

12.1.

GCP Applied Technologies Tack Coat No.2 wird auf die ausgehartete Abdichtung in allen Bereichen aufgetragen werden, die
Gussasphalt erhalten sollen.
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13.

14.

15.

12.2.

12.3.

Tack Coat No. 2 — Anwendung
12.2.1. Tack Coat No. 2 besteht aus einem pigmentierten Harz auf Methacrylat-Copolymer-Basis, das in einem Metallfass geliefert wird.

12.2.2. Unmittelbar vor der Verwendung das Tack Coat No. 2 Harz mit einem mechanischen Riihrgerét, z. B. einem luftbetriebenen
Bohrer (400—800 U/min) und einem Riihrpaddel, griindlich umriihren. Es sollte darauf geachtet werden, dass nicht zu viel Luft
in die Mischung gelangt.

Hinweis: Wenn das Tack Coat No. 2 in einem 190-kg-Fass geliefert wird und in kleinere Behalter umgefiillt werden soll,
sollte es unmittelbar vor dem Umftllen griindlich umgerthrt werden.

12.2.3. Tack Coat No.2 muss auf den Untergrund gespriiht werden, um eine gleichmaRige Abdeckung zu erzielen, mit einer
Abdeckungsrate von ca. 0,05 kg/m? bis 0,1 kg/m?. Die empfohlene Ausristung ist eine Graco 23:1 Monark Airless-
Sprihpumpe mit einer 1/4"-Sprihleitung und einer Spriihdiisengréf3e von 0,025" (25 Thou).

12.2.4. Das aufgetragene Tack Coat muss eine ,melierte” Oberflache aufweisen. Wenn das Tack Coat eine ,streifige Oberflache
aufweist, das auf eine Abnutzung der Duse oder einen zu hohen Auftragsdruck zuriickzufiihren ist, muss die Dise
ausgetauscht oder der Auftragsdruck angepasst werden, um ein gleichmaRiges Spruhbild zu erzielen (d. h. es dirfen keine
Streifen im Spriihfacher zu sehen sein).

12.2.5. Ein Pfitzenbildung von Tack Coat No. 2 muss vermieden werden. Sollte es dennoch zu einer Pfiitzenbildung kommen,
muss das Uberschiissige Tack Coat sofort entfernt oder durch Blrsten gleichmaRig verteilt werden, bevor es sich
verkrustet.

12.2.6. Verwenden Sie wahrend des Auftragens eine gerade Kante oder ein anderes Hilfsmittel im Bereich der Tagesfuge oder der
Uberlappung, um diese von Tack Coat No.2 freizuhalten.

12.2.7. Die Trocknungszeit von Tack Coat No.2 héngt von den Bedingungen vor Ort ab, betragt aber in der Regel 60 Minuten bei 20°C.

12.2.8. Bei der Inspektion des aufgetragenen Tack Coat No. 2 darf keine Klebrigkeit oder Weichheit erkennbar sein. Wenn dies der Fall
ist, muss dem Tack Coat Nr. 2 zusatzliche Zeit zum vollstandigen Trocknen eingeraumt werden, bevor mit dem Auftragen der
Oberflachenbeschichtung begonnen wird.

Die Oberflachenbehandlung kann ohne Beeintrachtigung der erzielten Haftfestigkeit auf unbestimmte Zeit verzogert werden,
vorausgesetzt, die Oberflache ist trocken und frei von Verunreinigungen. Vorzugsweise sollte sie ohne unnétige Verzégerung
angewendet werden, um unnétige Kontamination zu vermeiden. Wenn das Tack Coat mit Staub oder Schmutz verunreinigt wird, muss
es bei Bedarf gereinigt werden.

Schaden beheben

13.1.  Wenn das System oder ein Teil davon in irgendeiner Weise beschadigt ist, sollten Sie den beschadigten Bereich bis auf intaktes
Material zuriickschneiden und dabei gerade Schnitte verwenden, um einheitliche rechteckige oder quadratische Formen zu erhalten.
Wenn das System bis auf den Untergrund beschadigt wurde, muss der Untergrund gereinigt werden. Alle Untergriinde sollten
mechanisch gereinigt werden. Alle Oberflachenverunreinigungen sollten vollstandig entfernt werden.

13.2. Wenn der Bereich um die beschadigte Stelle herum verschmutzt oder verunreinigt ist oder Tack Coat Nr. 2 entfernt werden muss,
wischen Sie den Rand des Reparaturbereichs bis zu 150 mm mit einem in Aceton getrankten Tuch ab.

13.3. Decken Sie den zu reparierenden Bereich ab und achten Sie darauf, dass die vorhandene Membran um mindestens 50 mm
Uberlappt wird. Dies sorgt auch fir ein saubere Oberflachenausfiihrung.

13.4. Den Untergrund erneut grundieren, falls er freigelegt ist, und dabei die geeignete Grundierung verwenden. Lassen Sie die Grundierung
ausharten.

13.5. Bringen Sie die ELIMINATOR® Membran gemaf den obigen Anweisungen auf der beschadigten Stelle an und stellen Sie
sicher, dass eine durchgehende Membran mit der Mindestdicke Uber die gesamte Reparaturstelle hinweg erhalten bleibt.

13.6. Nach dem Ausharten der ELIMINATOR® Membran bei Bedarf gemaR den obigen Anweisungen erneut Tack Coat auf die reparierte
Stelle auftragen.

Oberflachenbelag

14.1. Das aufgetragene Tack Coat muss vor dem Auftragen des Gussasphalts trocken und frei von Verunreinigungen sein.

14.2. Die abschlieBende Walztemperatur des Gussasphalts muss sowohl die Aktivierungstemperatur des Haftklebers (85°C) als auch die

vom Asphalt-Subunternehmer Aeschlimann International AG festgelegte Mindestverlegetemperatur Giberschreiten.

Die maximal zulassige Einbautemperatur fir den Gussasphalt auf dem Eliminator-System betragt 215°C.Qualitatssicherung

15.1.

15.2.

Um die Qualitatssicherung zu unterstiitzen und sicherzustellen, dass die richtige Abdeckung erreicht wird, sollte der mit jedem Kit zu
beschichtende Bereich markiert werden. Die Deckungsrate muss standig liberwacht werden. Das Gesamtgewicht des verwendeten
Materials im Verhaltnis zur gesamten abgedeckten Flache muss im Qualitatssicherungs- und Materialprotokoll der Baustelle
aufgezeichnet werden, und fir jeden Tag, an dem ein Element des ELIMINATOR® Systems angewendet wird, muss ein Protokoll
ausgefillt werden. Diese Aufzeichnungen miissen mindestens fiinf Jahre lang aufbewahrt werden. Eine Kopie muss spéatestens am
Ende des auf den Monat der Anwendung folgenden Monats an die Abteilung fiir technische Dienste von GCP weitergeleitet werden.

Weitere Informationen zu den Qualitatskontrollsystemen, die bei der Herstellung und Anwendung von ELIMINATOR® zum
Einsatz kommen, finden Sie in der ELIMINATOR® Qualitatssicherungserklarung.
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16. Reinigung von Werkzeugen und Ausriistung
16.1. Alle Werkzeuge und Ausrustungen sollten mit Aceton gereinigt werden. Lassen Sie das Material nicht auf den Werkzeugen
ausharten. Die Sprihausriistung kann mit Spllmittel durchgespilt werden. Diese kann viele Male wiederverwendet werden und hilft,
Abfall zu reduzieren.
17.  Verpackung und Lagerung von Materialien vor Ort

17.1.

17.2.

17.3.

Alle Komponenten des ELIMINATOR® Systems werden in der ungedffneten Originalverpackung des Herstellers an den Standort
geliefert, wobei alle zugehdrigen Etiketten intakt und lesbar sein mussen.

Alle Komponenten des ELIMINATOR® Systems sollten unter kiihlen, trockenen und geschutzten Bedingungen gelagert werden, ohne
direkte Sonneneinstrahlung und in Ubereinstimmung mit den relevanten Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften der Baustelle. Die
Lagertemperatur darf 25 °C nicht uberschreiten.® Nicht in der Nahe von offenen Flammen oder Lebensmitteln lagern. In ungeéffneten
Behaltern haben die Komponenten unter diesen Bedingungen eine Haltbarkeit von sechs Monaten. Lagern Sie keine Metallbehalter
auf fertigen Abschnitten, da sich bei Regen Rostringe ablagern kénnen.

Jeder Bestandteil des ELIMINATORe Systems besteht aus folgenden Komponenten:

Produkt Kit-GroRe Harz Katalysator
ZedS94 Metallgrundierung 5kg20kg Skg20kg -

48 kg ;’glloﬁ\; 24 kg Teil B - 960 g
ELIMINATOR® Membran in Spriihqualitat ’ 9
(Standardqualitat) Teil A — 200 k .

- g Teil B

400 kg —192 kg 8 kg
ELIMINATOR® Patch Repair
Membran, Sommerqualitat 5kg 5,1 kg 4,85 kg 4,85 150 g
Winterqualitat kg 250 g

5 kg 20 kg 190 kg 5 kg 20 kg
Tack Coat No. 2 190 kg

18. Gesundheit und Sicherheit

18.1. Die Materialsicherheitsdatenblatter fur alle Komponenten des ELIMINATOR® Systems und alle zugehdrigen Produkte, z. B. Aceton,
mussen vor Ort verfligbar sein. Der autorisierte Auftragnehmer muss sie vor Beginn der Arbeiten lesen und sich damit vertraut
machen. Wenden Sie sich bei Fragen bitte an unsere Kundendienstabteilung.

18.2.  Es gehort zu den Grundsétzen des Unternehmens, alle angemessenen MaBnahmen zu ergreifen, um Verletzungen von Eigentum
und Personal durch vorhersehbare Gefahren zu verhindern. Dies gilt auch fur die Offentlichkeit, soweit sie mit dem Unternehmen
oder seinen Produkten in Kontakt kommt.

18.3.  Vor der Anwendung eines Systems mussen alle relevanten Gesundheits- und Sicherheitsbeschilderungen angebracht werden,
um die Offentlichkeit, Verkehrsteilnehmer oder andere Auftragnehmer (iber die durchzufiilhrende Anwendung zu informieren, z. B.
Rauchverbot, Geruchswarnung usw.

19. Fertigstellung
19.1.  Der letzte Schritt in der Anwendung besteht darin, sicherzustellen, dass Sie die Baustelle sauber und ordentlich hinterlassen. Stellen Sie
Folgendes sicher:
® Alle Flachen sind abgeschlossen.
Das gesamte Abdeckband wurde entfernt.
Der gesamte Mill wurde in einen Container oder von der Baustelle entfernt.

Alle vollen oder teilgefiillten Materialbehalter werden erfasst und vom Standort entfernt.

Alle Abfallbehalter werden gemaf den Anforderungen der 6rtlichen Behdrden und der Umweltschutzvorschriften entsorgt.
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Anhénge
Anhang 1 — Taupunkt-Berechnungstabelle
Luftte Relative Luftfeuchtigkeit
mfuerra 30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65% 70% 75% 80% 85% 90% 95%
°C
-10 - - - - - - - - - - - - - -
-5 - - - - - - - - 93 -88 -81 77 65 -58
0 - - - -9,9 -8,7 -7,5 -6,2 -5,3 -4,4 -3,5 -2,8 -2,0 -1,3 -0,7
+2 - - -9,5 -8,1 -6,8 -5,8 -4,7 -3,6 -2,6 -1,7 -1,0 -0,2 -0,6 1,3
+4 - -9,5 -7,9 -6,5 -4,9 -4,0 -3,0 -1,9 -1,0 0,0 0,8 1,6 24 3,2
+5 - -8,7 -7,3 -5,7 -4,3 -3,3 -2,2 -11 -0,1 0,7 1,6 2,5 3,3 41
+6 -9,5 -7,7 -6,0 -4,5 -3,3 -2,3 -1.1 -0,1 0,8 1,8 2,7 3,6 4,5 53
+7 -9,0 -7,2 -5,5 -4,0 -2,8 -1,5 -0,5 0,7 1,6 2,5 3.4 4,3 5,2 6,1
+8 -8,2 -6,3 -4,7 -3,3 -2,1 -0,9 0,3 1,3 2,3 3,4 4,5 54 6,2 71
+9 -7,5 -5,5 -3,9 -2,5 -1,2 0,0 1,2 2,4 3,4 4,5 5,5 6,4 7,3 8,2

+10 -6,7 -5,2 -3,2 -1,7 -0,3 0,8 2,2 3,2 4,4 5,5 6,4 7,3 8,2 9,1

+11 -6,0 -4,0 -2,4 -0,9 0,5 1,8 3,0 4,2 5,3 6,3 7.4 8,3 9,2 10,1
+12 -4,9 -3,3 -1,6 -0,1 1,6 2,8 4,1 5,2 6,3 7,5 8,6 9,5 10,4 11,2
+13 -4,3 -2,5 0,7 0,7 2,2 3,6 5,2 6,4 7,5 8,4 9,5 105 11,56 12,3
+14 -3,7 -1,7 0,0 1,5 3,0 4,5 5,8 7,0 8,2 9,3 10,3 11,2 121 13,1
+15 -2,9 -1,0 0,8 2,4 4,0 55 6,7 8,0 9,2 10,2 11,2 12,2 131 14,1
+16 -2,1 -0,1 1,5 3,2 5,0 6,3 7,6 9,0 10,2 11,3 12,2 13,2 14,2 15,1
+17 -1,3 0,6 2,5 4,3 5,9 7,2 8,8 10,0 11,2 12,2 13,3 14,3 15,2 16,6
+18 -0,5 1,5 3,2 5,3 6,8 8,2 9,6 11,0 12,2 13,2 14,2 153 16,2 171
+19 0,3 2,2 4,2 6,0 7,7 9,2 10,5 11,7 13,0 14,2 15,0 16,3 17,7 18,1
+20 1,0 3.1 5,2 7,0 8,7 10,2 11,5 12,8 14,0 15,2 16,2 17,2 181 19,1
+21 1,8 4,0 6,0 7,9 9,5 1.1 12,4 13,5 15,0 16,2 17,2 18,1 19,1 20,0
+22 2,5 5,0 6,9 8,8 10,5 11,9 13,5 14,8 16,0 17,0 18,0 19,0 20,0 21,0
+23 3,5 5,7 7,8 9,8 11,5 12,9 14,3 15,7 16,9 18,1 191 200 21,0 22,0
+24 4,3 6,7 8,8 10,8 12,3 13,8 15,3 16,5 17,8 19,0 20,1 211 22,0 23,0
+25 5,2 7,5 9,7 11,5 131 14,7 16,2 17,5 18,8 20,0 211 221 23,0 24,0
+26 6,0 8,5 10,6 12,4 14,2 15,8 17,2 18,5 19,8 21,0 22,2 231 241 251
+27 6,9 9,5 11,4 13,3 15,2 16,5 18,1 19,5 20,7 21,9 231 241 25,0 26,1
+28 7,7 10,2 12,2 14,2 16,0 17,5 19,0 20,3 21,7 22,8 24,0 251 26,1 27,0
+29 8,7 1.1 131 15,1 16,8 18,5 19,9 213 22,6 22,8 25,0 26,0 27,0 28,0
+30 9,5 11,8 13,9 16,0 17,7 19,7 21,3 22,5 23,8 25,0 26,1 27,1 28,1 29,0
+32 11,2 13,8 16,0 17,9 19,7 21,4 228 243 25,6 26,7 28,0 29,2 30,2 31,1
+34 12,5 15,2 17,2 19,2 211 22,8 242 257 27,0 28,3 29,4 31,1 31,9 33,0
+36 14,6 17,1 19,4 21,5 23,3 25,0 26,3 28,0 29,3 30,7 31,8 32,8 34,0 35,1
+38 16,3 18,8 21,3 23,4 25,1 26,7 283 29,9 31,2 32,2 33,5 34,6 357 36,9
+40 17,6 206 22,6 25,0 26,9 28,7 303 31,7 33,0 34,3 35,6 36,8 38,0 39,0
+42 19,6 22,3 247 26,7 28,7 30,5 32,0 336 35,0 36,3 37,6 38,8 39,9 41,0
+44 21,3 240 264 28,5 30,5 32,2 339 353 36,8 38,2 39,3 406 418 43,0
+46 22,9 258 283 30,7 32,2 34,2 358 37,3 38,8 40,2 41,3 42,7 43,8 44,9
+48 24,6 27,3 30,0 32,0 34,0 35,9 37,5 39,1 40,5 43,0 43,3 445 457 46,9
+50 26,3 293 31,6 33,7 35,9 37,8 393 41,0 42,5 43,9 45,3 46,6 47,7 48,9

Methode Schritt 1 — Messen Sie die Lufttemperatur.
Schritt 2 — Messen Sie die relative
Luftfeuchtigkeit.

Ergebnis: Die Zahl in der Tabelle, bei der die beiden Messungen zusammenlaufen, gibt den Taupunkt an, d. h. die Temperatur, bei der sich auf dem
Untergrund Tau bildet. Die Temperatur sollte mindestens 1 °C héher (und steigend) sein, damit die Anwendung stattfinden kann. Als zusatzliche
VorsichtsmaRnahme kann das Deck mit einer Papierrolle abgetupft werden, um festzustellen, ob Feuchtigkeit vorhanden ist. Hinweis: Um
Taupunkttemperaturen in Fahrenheit zu erhalten, verwenden Sie die Formel °F = (°C x 9/5) + 32
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Anhang 2 — Aushértungstabelle fiir ZedS94 Primer

U b i
peratumrg(SCL)mgs em Typische Trocknungszeit
50 10 Minuten
40 15 Minuten
30 25 Minuten
20 30 Minuten
10 1 Stunde
0 3 Stunden

Anhang 3 — Aushértungstabelle fiir ELIMINATORe Spriihqualitat

Ul ELIE RIS Typische Typische Aushartungszeit
mperatur (°C) Verarbeitungsdauer
30 5 Minuten 10 Minuten
20 7 Minuten 15 Minuten
15 8 Minuten 20 Minuten
10 10 Minuten 25 Minuten
5 15 Minuten 30 Minuten
0 20 Minuten 35 Minuten

Anhang 4 — Aushartungstabelle fiir ELIMINATORe Patch Repair

eratul:r(gg«;bungstemp Typische Typische Aushartungszeit
Verarbeitungsdauer
25 (S)1 11 Minuten 30 Min.
20 (S)1 13 Minuten 40 Min.
15 (S)1 18 Minuten 50 Min.
10 (W)2 12 Minuten 45 Min.
5 (W)2 22 Minuten 90 Min.
0 (W)2 30 Minuten 3 Stunden

Alle Zahlen in den obigen Diagrammen sind Néherungswerte.
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Anhang 5 — Verarbeitungsdauer von , katalysiertem“ ELIMINATORe Spriihqualitat Teil B
Die typische Topfzeit eines 24-kg-Eimers ELIMINATOR® Teil B mit dem Pulverkatalysator (BPO) im Temperaturbereich von 10—40 °C betragt wie

folgt.
Temperatur (°C) Topfzeit (Standard-BPO-Zusatz)
40 16 Stunden
30 50 Stunden
23 16 Tage
12 (Durchschnittstemperatur) Nach 80 Tagen nicht ausgehartet

Anhang 6 — Uberbeschichtungszeiten fiir die Oberflichenbeschichtung mit ELIMINATORe Spriithqualitit

Umgebungstemperatur (°C) Typische Uberbeschichtungszeit
40 30 Minuten
30 45 Minuten
23 60 Minuten
10 90 Minuten
0 120 Minuten
Hinweise:

1) S =Sommerqualtiat

2) W = Winterqualitat, bei der wahrend der Herstellung eine erhohte Menge an Beschleuniger hinzugefligt wird und zusétzlicher BPO-Pulverkatalysator
fur die Zugabe vor Ort bereitgestellt wird. Produkte in Winterqualitat sollten nur verwendet werden, wenn die Umgebungs- und Untergrundtemperatur
unter 15 °C fallt.

3) Bitte geben Sie bei der Bestellung die entsprechende Qualitat an.

4) Wenn Sie die folgenden Hinweise beachten, kdnnen Sie die Verarbeitungsdauer der Komponenten des ELIMINATOR® Systems maximieren.
a) Halten Sie die Materialtemperatur unter 25 °C. Wenn mdglich, kiihler. Je kalter es ist, desto langer ist die Verarbeitungszeit. Zum Beispiel wird
die Verarbeitungsdauer fast verdoppelt, wenn die Komponenten in klimatisierten Behaltern von 25 °C auf 10 °C abgekuhlt werden.
b) Die ELIMINATOR® Patch Repair in Handqualitat und der Primer harten in der Masse viel schneller aus. GieRBen Sie das Produkt aus dem
Behalter, sobald es gemischt ist oder so schnell wie mdglich.
c) Stellen Sie sicher, dass Sie Uiber ausreichend Arbeitskrafte verfiigen, um die Produkte aufzutragen.
d) Verwenden Sie kleinere Kit-GroRen fiir detaillierte Bereiche wie Stufen und vertikale Flachen.

Fir Anwendungen bei Temperaturen auRerhalb der angegebenen Werte kénnen Anderungen am Aushartungsmechanismus vorgenommen werden. Dies
geschieht in der Regel wahrend der Produktion. Bitte wenden Sie sich an unsere Kundendienstabteilung.
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Anhang 7 — ELIMINATOR Uberlappungsdetail
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