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1 Domeniu de utilizare

Swarcotherm HSP 100:

- face parte din grupul sistemelor termoplastice.

- este adecvat pentru suprafete bituminoase (ex. Mastic asfalt, beton asfaltic) si de asemenea
pavimentelor din beton (amorsare obligatorie). Pentru aplicatiile efectuate pe asfalt nou, beton si
pavimente din beton nu ne asumam raspunderea privind aderenta la suport.

- a fost testat pe simulatorul de trafic.

- prezinta un grad ridicat de alb si vizibilitate extraordinara pe timp de noapte.

- poate fi aplicat cu orice tip de masini pentru pulverizare de materiale termoplastice.

2 Date tehnice

Culoare standard alba, alte culori sunt disponibile la cerere
Densitate 1,90 - 1,95 kg/l
Punct de inmuiere > 100 °C

Punct de inflamabilitate | > 240 °C

Stabilitate la depozitare | 6 luni (Tn ambalajele originale sigilate, depozitate la rece in incaperi
acoperite, protejate de umezeald, inghet si expunere la razele solare).
Timp pentru deschiderea | cateva minute dupa racirea materialului termoplast. Timpul de racire
circulatiei depinde de conditiile climatice (temperatura aerului si a carosabilului),
precum si a grosimii stratului aplicat. Marcajele trebuie verificate privind
capacitatea de a se rula pe acestea inainte de deschiderea circulatiei.

Forma de livrare Swarcotherm HSP 100: pulbere in saci PE care se pot topi, asezati pe
Europaleti a 1000 kg. Sacii PE sunt parti componente ale retetei si vor fi
introdusi Tmpreuna cu materialul in topitor.

Microbilele de sticla sunt ambalate in saci de PE care sunt pusi in saci de
hértie ce contin 25kg.

Marcare Toate operatiile de manipulare, transport, depozitare, utilizare si eliminare
in conditii de siguranta se vor realiza respectand cu strictete normele de
sanatate, securitate Tn munca, normele de protectia mediului, normele de
protectie Tn caz de situatii urgenta. Informatii detaliate se gasesc in Fisa cu
Date de Securitate a produsului.

Indicatiile de pe eticheta, din Fisa Tehnica si din Fisa cu Date de Securitate
trebuie respectate.

Temp. aerului min. +5°C

Temp. strat +5°C - +45°C. Temperatura suportului va fi cu cel putin 3°C peste punctul d¢
roua.

Umiditate relativa max 75%

Temp. de aplicare 200 - 220°C

Grosime strat aplicat 1-1,5 mm

Consum teoretic Swarcotherm HSP 100: 2-3 kg/m®

Microbile de sticla:

aprox. 35Og/m2 Swarcolux 30 212-1400 T15 sau Swarcolux P21,

aprox. 6009/m2 Megalux 0,6-1,5 KT14

Microbilele se adauga imediat pe suprafata fierbinte a mateialului
termoplast aplicat, utilizdnd pistolul de microbile al masinii de marcat.
(consumul real depinde de grosimea stratului aplicat, tehnica de aplicare,
reglajul masinii tipul si starea suprafetei. Consumul practic de material se
va determina prin cantarirea unei epruvete cu si fara produs termoplastic,
cu scaderea cantitatii de microbile de sticla.)

3 Instructiuni de prelucrare

3.1 Pregatirea produsului pentru aplicare

Cuptorul gol sau partial umplut, racit, se va preincalzi 10-15 minute Tnainte de a se incepe umplerea
cu produsul pulbere. Dupa aceea se incarca produsul termoplastic impreuna cu sacii din PE cca 1/3
din capacitatea cuptorului, iar procesul de incalzire se continua. Se incepe amestecarea pentru
omogenizarea amestecului in momentul In care mecanismul de amestecare poate fi rotit. In acest
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moment se continua incarcarea de produs termoplast pana se obtine nivelul de umplere prescris.
Acest mod de lucru permite obtinerea celui mai scurt timp de topire. Produsul termoplast este gata de
aplicare atunci cand este atinsa temperatura prevazuta pentru aplicare iar masa este topita omogen.
Sunt necesare controale regulate ale temperaturii in timpul topirii si aplicarii. Este importanta
respectarea temperaturii de aplicare prevazute pentru asigurarea unei vascozitafii optime la aplicare
cea ce conduce la obtinerea unei bune structuri si la inglobarea optima a perlelor de sticla. Limita
superioara a temperaturii de aplicare nu trebuie depasita deoarece liantul va fi afectat. Masa
termoplasta devine inchisa la culoare (valoare Qd scazuta) si la racire, crapa si devine casanta.

3.2 Modul de aplicare

Temperatura aerului, temperatura de aplicare si temperatura carosabilului determina si ele pregnant
calitatea marcajului, structurarea, inglobarea microbilelor de sticla precum si durabilitatea aplicarii. La
temperaturi ridicate ale aerului coroborate cu temperaturi ale carosabilului aflate Tn zona superioara,
este suficientd o temperatura de aplicare aflatd in zona inferioard data. In cazul temperaturilor joase
ale aerului, coroborate cu temperaturi ale carosabilului din zona inferioara, temperatura de aplicare
trebuie s& fie in zona superioara data. In cazul temperaturilor aerului si carosabilului sub 5°C este
necesara preincalzirea suportului cu ajutorul unei suflante pentru a asigura aderenta necesara.
Atentie: pot aparea probleme de aderenta:

a) la preincalzirea carosabilului cu flacara deschisa prin: supraincalzire care conduce la deteriorarea
stratului carosabil si a efectului de capilaritate care duce la urcarea umiditatii din straturile inferioare la
suprafata uscata;

b) prin apa de condens care se formeaza intre carosabil si masa de material termoplastic care se
aplica datorita temperaturii si umiditatii aerului.

In aceste cazuri este necesar s& se determine temperatura superficiald a carosabilului la care
umiditatea aerului condenseaza, cu ajutorul tabelelor de puncte de roud. in astfel de cazuri este
obligatorie o verificare a aderentei. Suporturile umede faciliteaza puternice acumulari de bule in
termoplastul aplicat, care are ca urmare distrugerea marcajului prin crapare, sub actiunea factorilor de
mediu.

Procedeu de aplicare

Swarcotherm HSP 100 se poate aplica cu masini de aplicare a produselor termoplastice prin
pulverizare.

Setarile masinii depind de aplicare si tipul acesteia si trebuie facute conform instructiunilor
producatorului.

Este important ca materialul si microbilele de sticla sa fie aplicate uniform pe suprafata si cantitatile
indicate sa fie respectate.

4 Substrat/tratament substrat

Suprafata trebuie sa fie uscata, curata, fara urme de praf, ulei, unsoare si fara componente
desprinse sau alte impuritati. Suprafata si eventualele marcaje mai vechi existente trebuie verificate
in ceea ce priveste soliditatea si compatibilitatea cu materialul ce urmeaza a fi aplicat. In caz de
dubiu, se recomanda efectuarea testelor de aderenta si de aplicare. Ideal ar fi ca vechile marcaje sa
fie Indepartate prin proceduri mecanice adecvate.

4.1 Beton sau substraturi legate cu ciment

Componentele suprafetei drumurilor noi din beton ce nu permit buna aderenta (strat de mortar fin /
pasta de beton) trebuie indepartate prin metode adecvate (de ex jet de apa sub presiune, frezare
fina si altele). Inainte de aplicarea produsului Swarcotherm HP 62 pe suprafete din beton, acestea
trebuie amorsate cu amorsa pentru termoplast, cod 8090). Amorsa pentru termoplast trebuie sa
aiba suficient timp pentru evaporarea solventului inainte de aplicarea materialului termoplastic.
Timpul de evaporare depinde de porozitatea betonului si grosimea stratului aplicat. De regulad sunt
suficiente 30 de minute.

Aceasta amorsare are ca efect diminuarea formarii de bule de aer, ce poate interveni la aplicatia fara
amorsa pe straturile din beton. Acoperirea corespunzatoare a betonului cu amorsa va conduce la
obtinerea legaturii optime intre produsul termoplastic si beton. Consumul de amorsa depinde de
porozitatea betonului. Umiditatea betonului nu va depasi 4% cand se alpica marcajul.
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4.2 Substraturi bituminoase

Toate componentele detasabile cum ar fi criblura trebuie indepartate.

Petele de ulei ale suprafetelor bituminoase noi afecteaza aderenta marcajelor si produc schimbarea
culorii marcajelor.

Deoarece aproape ca este imposibila o indepartate mecanica a acestora, substratul trebuie sa fie
supus circulatiei 4 — 8 saptamani inainte de efectuarea marcajelor.

n cazul marcéarii peste suprafete bituminoase, vechi uzate acestea trebuiesc amorsate de asemenea
cu amorsa pentru termoplast, cod 8090 pentru imbunatatirea aderentei.

4.3 Suporturi cu pavaj

Aplicarea de materiale termoplastice pe suprafete cu pavaj nu este indicata datorita problemelor de
aderenta si a rupturilor.

4.4 Compatibilitate cu marcaje vechi

Aplicarea de materiale termoplastice pe suprafete cu marcaj vechi se poate face daca sunt
indeplinite urmatoarele conditii:

- marcajul vechi este compatibil cu marcajul nou (conform tabelului de mai jos);

- au fost indepartate prin procedee mecanice portiunile cu aderenta slaba la suport;

- marcajul vechi este curat;

- afost facut un test de aderenta.

Testul de aderenta se face aplicand un strat de produs nou de marcaj, la grosimea prescisa,
peste marcajul vechi.
Aderenta este corespunzatoare daca dupéa uscarea acestuia:
-filmul nou aplicat nu prezinta exfolieri, basicari, intepaturi;
-timpul de uscare este cel prescris;
-stratul nou este bine legat de stratul vechi(se verifica cu o lama de cultit).

Compatibilitatea dintre diferite tipuri de marcaje vechi si marcajul nou Swarcotherm HSP 100
Marcaj vechi Vopsea Vopsea Cold Spray cold |Termoplastic Spray Preformate
solvent apa plastic plastic termoplastic termoplastice

Marcaj nou: - - - - + + +
Swarcotherm
HSP 100

Legenda:

+ compatibil

-incompatibil

In cazul in care marcajul nou nu este compatibil cu cel vechi, inainte de aplicarea
marcajului nou se va indeparta marcajul vechi in totalitate, prin procedee mecanice.

NOTA : Toate informatiile privind domeniile si instructiunile de utilizare, precum si performantele din
prezenta Fisa Tehnica au caracter general, de aceea recomandam testarea produsului Swarcotherm
HSP 100 in conditiile domeniului specific de utilizare si propriei tehnologii de aplicare a utilizatorului.
Rugam consultati producatorul pentru [amuriri suplimentare.

Decizia finala referitoare la oportunitatea folosirii produsului Swarcotherm HSP 100 este
responsabilitatea exclusiva a utilizatorului.

Pentru erori si greseli de tiparire nu este preluata nici o raspundere.
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