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Lepicí systém GripPro® Design A002/H021 se skládá z A002, což je flexibilní tekuté MUF lepidlo, a H021, což je tekuté tvrdidlo. Jedná se o světlý systém, který se používá buď smíchaný, nebo samostatně nanesený lepidlo a tužidlo v nosných dřevěných konstrukcích, jako jsou lepené nosníky, křížem lepené dřevo (CLT) a duo- a trio-trámy. Systém lze také použít smíchaný nebo samostatně pro aplikaci prstových spojů.
GripPro® Design A002/H021 se používá pro aplikace v dřevozpracujícím průmyslu, kde je požadována světlá barva lepených spojů s vysokou odolností proti vodě a povětrnostním vlivům.
GripPro® Design A002/H021 je speciálně navržen jak pro lepení jehličnatého dřeva, tak i pro lepení listnatého dřeva, jako je buk, kaštan a dub.
GripPro® Design A002/H021 je schválen podle požadavků normy EN 301:2023 jako lepidlo typu 1 institutem Norsk Treteknisk Institutt (NTI) v Norsku a Materialprüfungsanstalt Universität Stuttgart - Otto-Graf-Institut
(MPA) v Německu jako lepidlo typu 1 pro flexibilní směšovací poměr (viz níže). Systém je vhodný pro výrobu lepených nosníků podle normy EN 14080:2013. Systém je také vhodný pro výrobu křížem lepeného dřeva (CLT) podle normy EN 16351:2021 a pro výrobu konstrukčního masivního dřeva se spoji na ozub podle normy EN 15497:2014.
GripPro® Design A002/H021 splňuje požadavky následujících typů lepidel: EN 301-I-90-GP-0,6-M-w
EN 301-I-90-GP-0,3-S-w
EN 301-I-90-FJ-0,1-M-w
EN 301-I-90-FJ-0,1-S-w
Při samostatném nanášení lepidla a tvrdidla se doporučuje použít odělenou nanášečku od společnosti AkzoNobel intelliCURE.
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	Specifikace produktu
	
	

	
	GripPro® Design Adhesive A002
	Tvrdidlo H021

	Typ produktu
	Lepidlo MUF
	Tvrdidlo

	Forma dodání
	Kapalina
	Kapalina

	Barva
	Neprůhledná, bílá
	Bílá

	Viskozita v době výroby
	10000 - 25000 mPa·s , Brookfield LVT
, sp. 4 , 12 ot./min , 25 °C/77 °F
	1700 - 2700 mPa·s , Brookfield LVT , sp. 3 , 12 ot./min , 25 °C/77 °F

	pH v době výroby
	9,5–10,7, 25 °C/77 °F
	1,3 - 2,0, 25 °C/77 °F

	Obsah sušiny
	61,0–66,0
	

	Hustota (průměr)
	Přibližně 1270 kg/m³
	Přibližně 1070 kg/m³

	Informace o formaldehydu
	<0,8 % volného formaldehydu
	Neobsahuje formaldehyd

	Obsah melaminu
	Obsah volného melaminu 0,1 % – 1,0
	



Schválení Poznámka	Lepidlo bylo testováno podle normy EN 14080:2013 a
splnilo požadavky normy E1 za nejhorších podmínek.
Pro stanovení úrovně emisí lepeného výrobku je nutné zaslat vzorek výrobku do zkušebního ústavu k měření.
Další informace o emisních normách, následných úpravách a souvisejících informacích získáte od svého technického zástupce.
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	Skladovací podmínky a skladování
	Životnost
	

	
	GripPro® Design Adhesive A002
	Tvrdidlo H021

	Skladovatelnost 15 °C/59 °F, od data výroby
	4 měsíce
	4 měsíce

	Skladovatelnost při 20 °C/68 °F od data výroby
	4 měsíce
	4 měsíce

	Skladovatelnost 30 °C/86 °F, od data výroby
	2 měsíce
	2,5 měsíce

	Doporučená skladovací teplota
	Min: 15 °C / 59 °F Max: 25 °C / 77 °F
	Min: 15 °C / 59 °F Max: 25 °C / 77 °F

	Krátkodobé vystavení teplotám
	Přípustné je pouze krátkodobé vystavení teplotám pod 10 °C / 50 °F a nad 30 °C / 86 °F.
	Přípustné je pouze krátkodobé vystavení teplotám pod 10 °C / 50 °F a nad 30 °C / 86 °F.

	Informace o skladovacích podmínkách
	Produkt lze zmrazit, ale před použitím je nutné jej rozmrazit, ohřát na pokojovou teplotu a homogenizovat.
	Zmražený a rozmražený produkt nelze použít z důvodu nevratných změn v produktu.


Skladovací podmínky	Skladovatelnost produktu je určena parametry, jako jsou
reaktivita, viskozita a reologie. Skladovací doba končí, když se reaktivita, viskozita nebo reologie změní z relativně stabilní hodnoty na hodnotu, která může ovlivnit kvalitu lepení.
Pokud není nádoba řádně uzavřena, může se na povrchu produktu vytvořit povlak. Produkt musí být vždy skladován v uzavřeném obalu.
Aby bylo dosaženo stanovené doby skladovatelnosti produktu, je velmi důležité, aby byl produkt skladován za doporučených podmínek.
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Pokyny pro zpracování
Použití	Dvojité a trojité nosníky, křížem lepené dřevo (CLT), masivní dřevo spojované na čepy, nosníky/trámy typu I, lepené lamelové dřevo (glulam), laminování masivního dřeva
Typ lisu	Lis za studena, vysokofrekvenční lis

Poměr míchání
GripPro® Design A002/H021 je určen pro použití v dřevozpracujícím průmyslu, například pro výrobu lepených nosníků podle normy EN 14080:2013, CLT, dvojitých a trojitých nosníků a I-nosníků.
GripPro® Design A002/H021 je schválen podle normy EN 301:2023 pro použití v následujících směsných poměrech:

	Druh dřeva
	Použití
	Směšovací poměr

	
Smrk ztepilý (Picea abies), borovice lesní (Pinus sylvestris), jedle bělokorá (Abies alba)
	Ve směsi použití pro spoje na ozub
	100:20

	
	Odděleně pro spoje na ozub
	100:100

	
	Ve směsi pro lepení ploch
	100:20

	
	Odděleně pro lepení ploch
	100:20-100

	
Buk (Fagus sylvatica), kaštan (Castanea sativa)
	Ve směsi použití pro spoje na ozub
	100:50

	
	Ve směsi pro lepení ploch
	100:50

	
	Odděleně pro lepení ploch
	100:50

	
Dub (Quercus robur)
	Ve směsi použití pro spoje na ozub
	100:20

	
	Ve směsi pro lepení ploch
	100:20

	
	Odděleně pro lepení ploch
	100:20



Pokyny pro míchání	Lepidlo a tvrdidlo se musí použít v poměru míchání
uvedeným výše. Pokud se použijí jiné poměry míchání, bude to mít vliv na různé faktory, včetně doby lisování, doby zpracovatelnosti, doby montáže a kvality lepené spáry.
Při výrobě dřevěných konstrukcí je maximální povolená odchylka od daného poměru tužidla ±2 hmotnostní díly.
Pro lepení ploch lze použít jak samostatné, tak smíšené nanášení lepidla a tužidla. Pokud se používá smíšený systém, je důležité zajistit, aby byly lepidlo a tužidlo před použitím směsi důkladně promíchány. Pokud mícháte tužidlo a lepidlo ručně, přidejte tužidlo do lepidla.
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Oddělená aplikace lepidla a tvrdidla
GripPro® Design A002/H021 je optimální pro oddělené nanášení lepidla a tužidla při lepení ploch, nejlépe s naším odděleným nanášecím zařízením od intelliCURE. Tento stroj zajišťuje nanesení správného poměru lepidla a tužidla. Doba sestavení se prodlužuje, zatímco doba lisování zůstává krátká.
Použití jiných samostatných nanášecích strojů je přípustné pouze v případě, že byla prokázána vhodnost těchto strojů pro zamýšlené použití.
Pokud se lepidlo a tužidlo používají samostatně, nevzniká žádný problém s dobou zpracovatelnosti, protože lepidlo a tužidlo se smíchají až při nanášení na lepené povrchy.
Maximální přípustná tloušťka lepené vrstvy při samostatném nanášení lepidla a tužidla pro lepení povrchu je
0,3 mm.
Aplikace lepidla a tužidla ve směsi
GripPro® Design A002/H021 lze také použít jako systém ve směsi pro spoje na ozub, nejlépe s našimi míchačkami. Zde je důležité mít kontrolu nad dobou zpracovatelnosti, protože ta omezuje dobu, po kterou lze systém používat.
Životnost směsi
Životnost směsi je definována jako doba, po kterou lze směs lepidla a tužidla používat. Následující životnost směsi byla stanovena podle normy EN302-7:Poměr míchání
20 °C/68 °F

100:20
40 min

100:50
15 min

100:100
8 min









Nanášení lepidla
Náplň lepidla se může lišit v závislosti na druhu dřeva, obsahu vlhkosti ve dřevě, relativní vlhkosti, teplotě v místnosti, typech lisů, době montáže a kvalitě hoblování.
Minimální nános lepidla by neměl být nižší než hodnoty uvedené níže:
Spotřeba lepidla by neměla být nižší než 220 g/m² při vytvrzování při pokojové teplotě. Spotřeba lepidla by neměla být nižší než 180 g/m² při vytvrzování pomocí vysokofrekvenčního lisu.
Při výrobě dřevěných konstrukcí je snížení množství naneseného lepidla, např. při velmi krátkých montážních lhůtách, povoleno pouze po konzultaci s našimi technickými poradci a závisí na výrobních parametrech dané výrobní linky. Optimalizace předpokládá dodržování nastavených parametrů a průběžnou kontrolu kvality lepení pomocí testů delaminace. V těchto případech jsou povinná písemná prohlášení společnosti AkzoNobel a institutu pro schvalování lepidel.
Mírné vytlačení lepidla podél okraje všech spojů při použití tlaku naznačuje dostatečné nanesení lepidla a že celková doba montáže nebyla překročena.
Vysoký vytlačovací tlak znamená nadměrné rozetření lepidla, velmi vysoký tlak lisování nebo kombinaci těchto dvou faktorů.
Vyšší rozprostření lepidla lze použít, pokud je vyžadována dlouhá doba montáže. Důležité je rovnoměrné nanesení lepidla.
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Doba montáže
Doba montáže je doba od nanesení lepidla do úplného přitlačení na podklad. Celková doba montáže se skládá z doby otevřené (OAT) a doby uzavřené (CAT). OAT je doba od nanesení lepidla do aplikace na podklad. CAT je doba od nanesení na podklad do zalisování na požadovaný tlak.
OAT a CAT jsou ovlivněny nánosem lepidla, poměrem míchání, obsahem vlhkosti ve dřevě a okolní teplotou a relativní vlhkostí vzduchu. Vyšší nános lepidla, nižší teplota a vyšší obsah vlhkosti ve dřevě a okolním vzduchu prodlouží OAT a CAT.
Tlak musí být vyvíjen, dokud je lepidlo ještě lepkavé.
Údaje OAT a CAT je třeba posuzovat samostatně. Celková doba montáže (OAT + CAT) musí být vyhodnocena v každém konkrétním případě. Otevřená doba by měla být co nejkratší.
Pro GripPro® Design A002/H021 se doporučují následující celkové doby montáže:
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Maximální doba montáže, oddělená aplikace

Smrk ztepilý (Picea abies), borovice lesní (Pinus sylvestris), jedle bělokorá (Abies alba)

	Podmínky
	100
	100:100

	250 g/m², 20 °C
	30 min
	18 min

	400 g/m², 20 °C
	2 h
	50 min


Buk (Fagus sylvatica)

	Podmínky
	100:50

	400 g/m², 20 °C
	70 min


Kaštan (Castanea sativa)

	Podmínky
	100:50

	400 g/m², 20 °C
	60 min


Dub (Quercus robur)

	Podmínky
	100:20

	350 g/m², 20 °C
	60 min


U tvrdých dřevin je pro dosažení dobré přilnavosti důležitá také minimální doba čekání.
Při samostatném nanášení lepidla a tužidla na tvrdé dřeviny se na základě testů podle normy EN 302-2 doporučují následující minimální doby čekání:
Buk (100:50, 350 g/m2, 20 °C): 45 min
Kaštan (100:50, 350 g/m2, 20 °C): 30 min
Dub (100:20, 300 g/m2, 20 °C): 45 min
V závislosti na teplotě okolí, teplotě lamel a kvalitě lamel lze množství lepidla optimalizovat pro konkrétní výrobu. To se vždy provádí ve spolupráci s technikem společnosti AkzoNobel.

Maximální doby montáže, aplikace ve směsi

Smrk ztepilý (Picea abies), borovice lesní (Pinus sylvestris), jedle bělokorá (Abies alba)

	Podmínky
	100:20
	100:100

	250 g/m², 20 °C
	15 min
	10 min

	400 g/m², 20 °C
	40 min
	30 min
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Lisování

Doba lisování
Doby lisování při pokojové teplotě se stanovují podle normy EN 302-6. Pro výrobu lepeného lamelového dřeva podle normy EN14080:2013 se obvykle volí tyto doby lisování.
Doba lisování je časový interval, během kterého je lepený spoj pod tlakem před dalším zpracováním materiálu. Doba lisování se měří pomocí standardizovaných analytických metod, aby bylo možné porovnat doby lisování různých systémů.
Uvedené doby lisování se vztahují k výrobě rovných nosníků s obsahem vlhkosti přibližně 12 %. Při lepení zakřivených nosníků nebo při použití dřeva s vyšším obsahem vlhkosti je nutné doby lisování prodloužit.
Pokud se výroba konstrukčních nosníků provádí při zvýšené teplotě, a to buď lepením v ohřívaném lisu, nebo pomocí vysokofrekvenčního vytvrzování, lze dobu lisování zkrátit. V těchto zvláštních případech je nutné vždy konzultovat technického poradce společnosti AkzoNobel a před stanovením podmínek lepení pro konkrétní výrobní závod musí testy delaminace podle normy EN 14080 příloha C.4.3 nebo C.4.4 prokázat výsledky v souladu s normou EN 14080:2013 tabulka 9.
Teploty materiálu < +18 °C pro výrobu nosných lepených dřevěných prvků nejsou podle normy EN 14080:2013 povoleny.
Výkonnost lepicího systému ovlivňuje řada parametrů, jako je stav lisu, vlhkost dřeva, typ konstrukce, tloušťka lepeného spoje a druh dřeva. Doba lisování může být optimalizována pouze po konzultaci s technikem společnosti AkzoNobel.

Doba lisování při zaručené tenké vrstvě lepidla (cca 0,1 mm)

	
	Poměr míchání 100:20
	Poměr míchání 100:100

	250 g/m², přibližně 0,1 mm
	5 h 45 min
	1 h 5 min


Pokud jsou vždy zaručeny tenké spáry spojovaných vrstev (přibližně 0,1 mm), mohou být minimální doby lisování kratší. V těchto případech musí být maximální tloušťka lepené spáry pravidelně kontrolována v rámci výrobní kontroly v továrně
a správná kvalita spojovacích vrstev musí být pravidelně kontrolována v rámci kontroly výroby v továrně pomocí testů delaminace.
Doba lisování může být ovlivněna mimo jiné tloušťkou spojovací vrstvy. V případech, kdy nelze zaručit tenkou spojovací vrstvu přibližně 0,1 mm, je nutné dodržovat doby lisování stanovené podle normy EN 302-6. Tato minimální doba lisování je uvedena níže.
Doba lisování podle normy EN 302-6

	
	Poměr míchání 100:20
	Poměr míchání 100:100

	Přibližně 0,3 mm, 20 °C.
	5 h 45 min
	3 h
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Tlak
Pro konkrétní druhy dřeva se doporučuje následující lisovací tlak:
Jehličnaté dřevo:	0,8 MPa
Buk:	0,7 MPa
Kaštan:	0,6 MPa
Dub:	0,6 MPa
Tloušťka lamely menší než 35 mm vyžaduje tlak mezi 0,6 a 0,8 MPa. Pokud mají lamely tloušťku mezi 35 a 45 mm, tlak by měl být 0,8 MPa (lamely s drážkami) nebo 1,0 MPa (lamely bez drážek). U lamely o tloušťce 45–80 mm by tlak měl být 0,8–1,0 MPa. Mějte na paměti, že při výrobě lepeného lamelového dřeva není povolena tloušťka lamely větší než 45 mm. Stejný tlak lze použít, pokud se pro laminování povrchu používá oddělená aplikace pryskyřice a tvrdidla.
Příliš vysoký tlak může způsobit nadměrné vytlačování lepidla, což má za následek nedostatečné množství lepidla v lepeném spoji.
Při výrobě lepených nosníků závisí potřebný tlak například na tloušťce lamely a druhu dřeva.
Příliš nízký tlak může vést ke špatnému kontaktu mezi oběma povrchy, což způsobí slabou pevnost spoje.
Příprava materiálu

Informace o obsahu vlhkosti ve dřevě

Obsah vlhkosti ve dřevě ovlivňuje výsledek lepení. Vysoký obsah vlhkosti může zpomalit systém a u některých lepidel má nadměrně vysoký obsah vlhkosti negativní vliv na kvalitu lepené spoje.
Pro výrobu lepených nosníků by obsah vlhkosti měl být přednostně 10–12 % nebo alespoň v rozmezí 6–15 %. Rozdíl v obsahu vlhkosti mezi dvěma lamelami by podle normy EN 14080:2013, příloha I, neměl překročit 5 %.
V některých případech může příliš nízký obsah vlhkosti urychlit proces lepení.
Obsah vlhkosti ve dřevě také ovlivní celkovou kvalitu konečného produktu. Nerovnoměrný, příliš nízký nebo vysoký obsah vlhkosti může způsobit deformaci, prohnutí a nerovnoměrnost materiálu.

Teplota dřeva	Aby bylo možné dodržet stanovené doby lisování, nesmí teplota dřeva klesnout pod 20 °C / 68 °F.
Příprava materiálu	Spojované díly musí být pečlivě vybrány, aby bylo možné dosáhnout optimální kvality lepeného spoje. Aby bylo možné dodržet stanovené doby lisování, musí být teplota lamel minimálně +20 °C. Teploty materiálu
pod +18 °C nejsou povoleny pro výrobu nosných prvků podle normy EN 14080.
Pro dosažení nejlepších výsledků musí být dřevo hladce hoblinováno. Pro optimální pevnost spoje musí být lepení provedeno do 24 hodin po přípravě.
Povrch musí být zbaven prachu, mastnoty, oleje a jiných nečistot.
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Dodatečné vytvrzování
Po uplynutí doby lisování má lepený spoj konstrukce dostatečnou pevnost pro další zpracování. Konečné pevnosti je dosaženo po uplynutí doby, která závisí na době lisování/teplotě lisování a skladovací teplotě.
Doba dozrávání závisí na době lisování, teplotě lisování, teplotě lamel a také na teplotě při dozrávání. Dozrávání spoje při teplotách jiných než 20 °C změní požadovanou dobu. Požadovanou dobu dozrávání musí určit technická podpora společnosti AkzoNobel.
Doba kondicionování velmi závisí na druhu dřeva, konkrétním procesu a kondicionovací teplotě. Vyšší teploty zkracují dobu dodatečného vytvrzování.
Doba po vytvrzení je doba potřebná k tomu, aby lepený spoj dosáhl plné pevnosti a odolnosti proti vodě.
Při teplotě 20 °C je doba dodatečného vytvrzování pro smrk, borovici a jedli 20 hodin pro poměr 100:20 a 10 hodin pro poměr 100:100. U tvrdých dřevin může být nutné dobu dodatečného vytvrzování prodloužit.
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Spojování prstů
Další informace o spojování na pero a drážku
Při výrobě spojů na ozub je nutné dodržovat požadavky uvedené v normách EN 15497:2014 a EN 14080:2013. Lze použít smíchané nebo oddělené nanášení. Níže uvedená tabulka obsahuje důležité informace o lepení:

	
	Smrk ztepilý (Picea abies), borovice lesní (Pinus sylvestris), jedle bělokorá (Abies alba)
	Smíšená aplikace: 100:20-100
 	

	
	
	Oddělená aplikace: 100:100

	Jmenovitý poměr míchání
	Buk lesní (Fagus sylvatica), kaštanovník jedlý (Castanea sativa)
	Smíšená aplikace: 100:50

	
	Dub (Quercus robur)
	Smíšená aplikace: 100:20



	Nános lepidla
	250–350 g/m²

	Maximální doba montáže
	5 min, 250 g/m², 20 °C



	
	100:20
	5 h 45 min, 250 g/m², 20 °C

	Lisovací čas
	100:50
	2 h, 250 g/m², 20 °C

	
	100:100
	1 h 5 min, 250 g/m², 20 °C



	Tlak
	Podle normy EN 14080:2013.



Smíšená aplikace spojů na ozub
Při použití lepicí směsi se doporučuje použít profilované válečky nebo podobné zařízení. U smrku, borovice a jedle lze použít poměry směsi 100:20 (lepidlo:tužidlo) až 100:100 podle hmotnosti. Přesnost poměru mezi lepidlem a tužidlem musí být ±3 pbw. 75 % plochy zubů musí být pokryto lepicí směsí.
Zde je důležité zkontrolovat dobu zpracovatelnosti, protože omezuje použití lepidla. Tabulka uvedená v části Doba zpracovatelnosti může být použita ke kontrole doby zpracovatelnosti při 20 °C pro různé poměry směsi. Ochlazené lepidlo má delší dobu zpracovatelnosti.
Vyšší teplota dobu zpracovatelnosti zkracuje.

Oddělená aplikace spojů na ozub
Při použití oddělené aplikace na spojena ozub je nutné zajistit dvojitou aplikaci lepidla a tužidla a nepřetržitý dohled nad aplikací lepidla a tužidla. Jmenovitý poměr směsi pro smrk, borovici a jedli je 100:100 (lepidlo:tužidlo) s odchylkou danou strojním systémem ±3 pbw tužidla. Odchylky na přírubách zubů způsobené problémy s aplikací musí být menší než ±30 pbw tužidla. Nejméně 75 % plochy zubů musí být pokryto lepidlem a také tužidlem.
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Vytvrzování spojů na ozub
Při výrobě podle normy EN 14080:2013 musí být minimální lisovací teplota +20 °C. Pokud se používá vytvrzování vysokofrekvenčním proudem (RF), teplota v oblasti prstového spoje by měla dosáhnout minimálně 65 °C.

Dotvrzování spojů na ozub
Doba dosažení konečné pevnosti prstového spoje závisí na podmínkách vytvrzování a použitém lepidle. Pro
GripPro® Design A002/H021 použitý v poměru míchání 100:20 má tentokrát dobu zpracovatelnosti 20 hodin, při poměru 100:100 je to 10 hodin.
Kontrola kvality spojů na ozub musí být v souladu s příslušnou normou pro daný výrobek.

Další zpracování spojů na ozub
Lamely spojené na pero a drážku lze dále zpracovávat přímo po spojení na pero a drážku, pokud přepravní zařízení a hoblování lamel nevystavují spoje žádnému namáhání, které by je mohlo poškodit, jinak je třeba dodržet dobu lisování uvedenou v tabulce výše.
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Informace o manipulaci a životním prostředí
Manipulace
Vyvarujte se přímého kontaktu s produkty. Vždy používejte ochranné rukavice a ochranné brýle.
V případě kontaktu s pokožkou okamžitě omyjte postiženou oblast mýdlem a vlažnou vodou.
Vzhledem k nízkému pH je tvrdidlo korozivní vůči mědi a slitinám obsahujícím měď. Pro přímý kontakt s produktem se proto doporučuje používat ocel nebo plast.
Mísitelnost
Zda lze produkt smíchat s jiným produktem (například při změně lepidla nebo tvrdidla na jiný produkt), je třeba posoudit v každém konkrétním případě. Další informace získáte od svého technického zástupce.
Čištění
K čištění zařízení a nástrojů použijte vlažnou vodu.
Čištění musí být zahájeno před vytvrzením systému. Vytvrzené lepidlo musí být odstraněno mechanicky.
K čištění nanášeče lepicí pásky se důrazně doporučuje použít produkt 2704. Do nanášeče přidejte roztok teplé vody a produktu 2704 v poměru 50/50 (hmotnostní). Nechte roztok v nanášeči cirkulovat po dobu čtyř minut a poté omyjte teplou vodou.
Nakládání s odpady
Lepidlo: Obvykle klasifikováno jako nebezpečný odpad (obsahuje volný formaldehyd).
Tvrdidlo: V závislosti na klasifikaci může být tvrdidlo považováno za nebezpečný odpad, zkontrolujte bezpečnostní list (oddíl 13).
Směs lepidla a tvrdidla: Po úplném vytvrzení lze obvykle považovat za neškodný odpad. Pozor! Mohou platit národní a/nebo regionální rozdíly v předpisech. Obraťte se na příslušné úřady.
Čištění odpadních vod
Čištění odpadních vod lze provádět různými metodami, jako je chemická precipitace, mechanická precipitace a biologické čištění. Povolení a požadavky na nakládání s odpadními vodami a sedimenty jsou kontrolovány místními úřady. Vždy se poraďte s příslušnými úřady a třetími stranami zapojenými do nakládání s odpadními toky.
Zdraví a bezpečnost
Bezpečnostní list obsahuje informace týkající se zdraví a bezpečnosti. Tyto informace si pečlivě prostudujte.
Informace vycházejí z laboratorních testů a praktických zkušeností. Jedná se o pokyny, které mají uživateli pomoci najít nejvhodnější způsob práce. Vzhledem k tomu, že výrobní podmínky uživatele jsou mimo naši kontrolu, nemůžeme nést odpovědnost za výsledky práce, které jsou ovlivněny místními podmínkami. V každém konkrétním případě se doporučuje provést testování a průběžnou kontrolu.
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