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SISTEMA COMPOFLEX ALL ROUND

Compoflex All Round es un revestimiento deportivo con capa elastica especialmente disefiado para la practica polideportiva tanto a nivel
profesional como amateur, para deportes de equipo y para deportes individuales. Sistema compatible con calzado de calle. Espesor total
aproximado: 4+2 mm.

= La superficie sobre la que aplicar el revestimiento sintético debera estar formada siempre por un hormigon limpio, exento de polvo, grasa y
materias extrafias. La calidad del pavimento dependera en gran medida de la uniformidad y planimetria del hormigén de base.

La solera de hormigon tendra un espesor de 15-20 cm y estara armada con un mallazo electrosoldado de 4-5 mm de grueso y 10-15 cm de
luces. El aspecto del soporte serd duro y presentara una buena cohesion (resistencia a traccion superficial superior a 1 N/mm?), para lo
cual la dosificacién sera como minimo de 300 kg de cemento Portland/m® y la relacién agua/cemento sera inferior o igual a 0'55.

El hormigdn debe estar perfectamente curado y no tener agua residual que exceda del 3% de la masa seca (en condiciones habituales de
temperatura y humedad es suficiente un tiempo de entre 4 y 6 semanas). En caso de que en la sala se originen altas temperaturas, se
habra de regar frecuentemente la solera o cubrirla con una tela de plastico para evitar fisuraciones durante el curado.

La solera debera estar dotada de todas las disposiciones constructivas necesarias para evitar las subidas de humedad: la falta de barrera
de vapor en el pavimento de hormigon puede provocar ampollamientos o desprendimientos del pavimento por causa de humedades
freaticas.

La superficie debera ser totalmente horizontal, lisa y regular, sin baches y abultamientos. Las maximas tolerancias planimétricas seran de 3
mm medidas bajo una regla de 3 m. No deberan observarse fisuraciones ni existir lechadas no adheridas.

Las juntas de dilatacion se haran después de 24-48 horas desde la construccion de la solera con una profundidad de aproximadamente un
tercio del espesor de la base.

Los anclajes, de existir, seran colocados con su cara superior al nivel de la solera, instalandose con suficiente antelacion para que la
humedad residual del mortero de agarre sea menor del 3 %. En las zonas en las que el pavimento termine contra puertas, accesos o
uniones con otros pavimentos serd necesario colocar listones, fijos o provisionales, de la misma altura que el grosor del suelo deportivo.

= Las operaciones previas a la aplicacion de cualquier tratamiento sobre un soporte de hormigén comienzan por una limpieza previa,
consistente en un granallado y aspirado industrial de toda la superficie para la apertura de porosidad del pavimento, requisito indispensable
para garantizar la adherencia del sistema.

Las zonas en que las irregularidades excedan de las tolerancias atendidas o que retengan agua sobre la superficie, deberan ser corregidas
antes de la aplicacion del revestimiento sintético, utilizando para ello el procedimiento de raspado o bacheo méas indicado. La nivelacién de
asperezas de hasta 1 mm de profundidad puede corregirse con una mezcla de dos partes de “Rolling 75” con una parte de arena secada al
horno de granulometria 0’1-0'3 mm.

= Las grietas y fisuras existentes deberan rellenarse con un mortero preparado in situ para corregir y rellenar pequefas imperfecciones sobre
hormigén o asfalto, como depresiones, fisuras y grietas, siempre y cuando éstas no sean reflejo de otras procedentes de la estructura. Las
grietas o fisuras deberan limpiarse con cepillo en combinacion con aire o agua a alta presion. Las depresiones con suciedad acumulada
deberan ser tratadas con un detergente. Todo tipo de vegetacion debera ser eliminado y tratando con herbicida apropiado. El mortero se
prepara mezclando 100 partes de COMPOTEX con 75 partes de arena silicea 0'1-0'2 y 5 partes de cemento. La mezcla se instala con llana
0 espatula, en capas finas de 3 mm como méaximo y para corregir depresiones no superiores a 6 mm. Antes de que seque completamente
el mortero hay que rasparlo, incluso humedeciendo ligeramente los bordes de la fisura de forma que no queden resaltes. El tiempo de
secado, en condiciones normales y para capas inferiores a 3 mm, es de una hora. Para rellenar una grieta de 1 cm?y 100 m de longitud, el
consumo aproximado es de 5 I. En anchuras por encima de los 5 mm sellados de una sola vez es posible que se produzcan pequefias
fisuraciones o hundimientos en el material de relleno por secados superficiales prematuros: es estos casos y antes de aplicar la capa
general se volveran a masillar estas zonas con la misma férmula.

* Preparacioén del soporte con una capa de adhesivo poliuretanico bicomponente “COMPOSPORT 111", tixotropico y libre de disolventes, de
color neutro, especialmente formulado para la unién de rollos prefabricados de caucho a soportes de hormigén.

El producto se presenta en lotes predosificados, debiendo respetarse la relacion de mezcla al maximo, poniendo especial cuidado en
arrastrar los restos adheridos al fondo y paredes del envase. La operacion de mezclado de los componentes se realiza mecanicamente

AENOR

ER G

Gestion
Ambiental

|
w &
UNE-EN 150 9001 |onEen 50 14001

ER-0140/2014 GA-2014/0146

COMPOSAN INDUSTRIAL Y TECNOLOGIA S.L. — Ctra. de Andalucia Km. 28,6 — Poligono Industrial Rompecubas
C/ Narciso Monturiol s/n (28340 Valdemoro, Madrid)
Teléfono: 91.895.09.68 — Fax: 91.895.48.25 — www.composanindustrial.com




CDMPOSAN ‘ FICHA TECNICA ‘ Division SISTEMAS DEPORTIVOS

Pagina 2/3
Indice 4.1.07 Rev.: Enero 2016

INDUSTRIAL ¥ TECNOLOGIA

hasta obtener una mezcla homogénea, utilizando para ello una batidora de baja velocidad (300 rpm) provista de hélices que no favorezcan
la entrada de aire y formacién de burbujas. Primero se vierte el componente del envase pequefio, marcado como Endurecedor o
componente B dentro del envase grande, marcado como Base o componente A, batiendo la mezcla hasta su homogeneizacion.

El tiempo de utilizacién (pot-life) de la mezcla depende del volumen de mezcla y de la temperatura. La aplicacion se lleva a cabo mediante
llana dentada. Consumo aproximado: 0'8 kg/m?, en funcion de la rugosidad del soporte.

- Densidad de 1a MEZCIA @ 23 OC......cciiiiiiiiii ettt ettt e oottt e e e e e st bbbttt e e e 2 s s be e et e e a2 e aa kb bee e e e e e e anRabb e e e e e e e anbbbeeeaeeeannbnneeeeeeannnnnns 1'56 g/cm3
- Viscosidad a 23 °C de componente A/ B / mezcla ....tixotropico / 200 mPas / tixotrépico
= POUITE @ 127 23130 OC ... ettt e e e h e e e e e e e a e e 85/ 65 / 50 minutos
- Dureza Shore A (tras 24 h @ 23 %C) / D (IraS 28 AI8S) ....evveeeiuirieiiiieeaiiieeaiete e ettt e ettt e ettt e e e tbeaessbe e e e abaeaeaabbeeeanteeeaasbeaeaanbeeesnbeeaeanneeas 88 /55

- Modulo elastico DIN 53504 "
= EIONGACION DIN 53504 .......ceeiitiieiiite et te ettt ettt e e e teee e aabeeeaateeeeassseeeaabeea e b beeeaa s b e e e aabe e e e s b e 22 easb e e e aabe e e e s ke e e e R b e e e eabbeeeaRbeeeeanbeeeenbeaeanreeaaann
- ResiStencia a traCCiON DIN 53504 ...........oiiiiiieiaiiiie ettt e ettt e e e et e e abeeeaateea e e teeeaasbeeaaasbeaaasseeeeaabseaeasbee e e sbeeeenbbeaaamseaeaasbeaeaanbaaeanseeaaanes

- Rango de aplicacion de temperaturas ambiental y del soporte ...
R o (V140 T=Te EoTo B (T o LAY W o=t 01 o - OO P PP PP PP PPPPPUTTN

« Extendido de rollos prefabricados de aglomerado de caucho reciclado, de 4 mm de espesor.

La extension de los rollos debe llevarse a cabo inmediatamente después de la aplicacion del adhesivo anterior, siendo recomendable
iniciarla en uno de los extremos, continuando con dicha hilera y uniendo a testa un rollo con el contiguo. Una vez completada una hilera,
continuar con la siguiente de igual manera, iniciando la colocacién del primer rollo a tresbolillo, para que no coincida las juntas
transversales de cada hilera. Se recomienda colocar pesos en distintos puntos de los rollos, sobre todo en puntos singulares y contorno de
los mismos. Después de 30-60 minutos es recomendable compactar la superficie con un rodillo de 50 kg para evitar la formacion de
burbujas y zonas mal adheridas.

e Aplicaciébn de una pasta tapaporos de poliuretano bicomponente “COMPOSPORT 220", tixotrépica y elastica, de color beige,
especialmente formulada para el sellado de rollos prefabricados de caucho.

El producto se presenta en lotes predosificados, debiendo respetarse la relacién de mezcla al maximo, poniendo especial cuidado en
arrastrar los restos adheridos al fondo y paredes del envase. La operacién de mezclado de los componentes se realiza mecanicamente
hasta obtener una mezcla homogénea, utilizando para ello una batidora de baja velocidad provista de hélices que no favorezcan la entrada
de aire y formacién de burbujas. Primero se vierte el componente del envase pequefio, marcado como Endurecedor o componente B
dentro del envase grande, marcado como Base o componente A, batiendo la mezcla hasta su homogeneizacion.

El tiempo de utilizacién (pot-life) de la mezcla depende del volumen de mezcla y de la temperatura. La aplicacion se lleva a cabo mediante
rastra de goma o metalica. Consumo aproximado: 0'8 kg/m?, en funcién de la rugosidad del soporte.

- Densidad de 1a MEZCIA @ 23 OC......cciiiiiiiiii ettt ettt e e oottt et e e e e e st e b et et e a2 2 s e bt e et e e a2 e aa kb be e e e e e e e amRbee e e e e e e e anbbbeeeeeeeanbbnneeeeeaaannnnes 1'24 g/cm3
- Viscosidad a 23 °C de componente A/ B / mezcla..... .tixotrépico / 100 mPas / tixotrépico
- Potlifeal2/23/30°C.....ccooiiiiiiiiiiiee e .. 105/ 60 / 45 minutos

- Dureza Shore A (tras 24 h @ 23 OC) / (IraS 28 TI8S) ......eeeruureeiiireeiiieeeettie e ettt e e ettt e e ettt e e sttt e e e bbeaeasbeeeaataeaeabbeeeanbeeesasbeaeaanbeesanbeeasanneans 65/85
S = (o1 aTo o Tor Tl B[] PP UPRTUPRTUPPRN 80 %
- Resistencia atracCion DIN 53504 ..........uooiiiiiiiiii ettt st e e e e s e e e e e n e e en e e et r e 4'50 N/mm?
- Rango de aplicacién de temperaturas ambiental y del soporte .... .10°C<T<40°C

EI o (V100 T=Te EoTo I (T LAY 2= W o=t 01 1o F- OO P PP PP PP PPPPPPTTN 80 %

» Capa de autonivelante de poliuretano bicomponente “COMPOSPORT 225", viscoelastico, especialmente formulado para el recubrimiento
de rollos prefabricados de caucho. El producto se comercializa en una amplia gama de colores.

La aplicacion de la capa de autonivelante debe hacerse mientras la pasta tapaporos conserva pegajosidad, no dejando transcurrir mas de
24-36 horas desde la aplicacion de dicha pasta.

El producto se presenta en lotes predosificados, debiendo respetarse la relacién de mezcla al maximo, poniendo especial cuidado en
arrastrar los restos adheridos al fondo y paredes del envase. La operacién de mezclado de los componentes se realiza mecanicamente
hasta obtener una mezcla homogénea, utilizando para ello una batidora de baja velocidad provista de hélices que no favorezcan la entrada
de aire y formacién de burbujas. Primero se vierte el componente del envase pequefio, marcado como Endurecedor o componente B
dentro del envase grande, marcado como Base o componente A, batiendo la mezcla hasta su homogeneizacion.

El tiempo de utilizacién (pot-life) de la mezcla depende del volumen de mezcla y de la temperatura. La aplicacion se lleva a cabo mediante
llana dentada. Consumo aproximado: 2'6 kg/m?, en funcion de la rugosidad del soporte.

- Densidad a 23 °C de COMPONENTE A [ Br.....oooiiiiiiiie ettt ettt ettt e e e e e o kbbbt e e e e e e e abet e e e e e e e ahb b b e eeaeesanbbeeeaeeeaanenreeaaaeans 1'3/1'2 g/lcm?3
- Viscosidad a 23 °C de componente A/ B 3000 / 600 mPas
S POEITE @ 2B OC .o e E ettt 30-35 minutos
- Dureza Shore A (tras 24 h @ 23 OC) / (IraS 28 TI8S) ... .ueetruueeeiiiriaitieeeettie e ettt e e ettt e e ettt e e s tbee e e bbeeaasbeeeaabbeaeabbeeeambeeeaasbeaeaaabeeeanteeaeaneeaas 70/85
- Elongacién DIN 53504

- Resistencia atracCion DIN 53504 ........cc.eiiiiiiiiiiieeee ettt et e e r e st e e e s r e e sr e e e n e e st e r e e et r e e e e nn e e e 6-8 N/mm?
- Rango de aplicacion de temperaturas ambiental y del SOPOIE ........ccoiuiiiiiiiiiiiie e 10°C<T<30°C

« Capa de terminacion con pintura de poliuretano alifatico bicomponente “COMPOPAINT 67, elastica y de baja viscosidad, con disolventes,
resistente a la intemperie, a los rayos ultravioletas y a la abrasion. El producto se comercializa en una amplia gama de colores.
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El producto se presenta en lotes predosificados, debiendo respetarse la relacién de mezcla al maximo, poniendo especial cuidado en
arrastrar los restos adheridos al fondo y paredes del envase. La operacién de mezclado de los componentes se realiza mecanicamente
hasta obtener una mezcla homogénea, utilizando para ello una batidora de baja velocidad provista de hélices que no favorezcan la entrada
de aire y formacién de burbujas. Primero se vierte el componente del envase pequefio, marcado como Endurecedor o componente B
dentro del envase grande, marcado como Base o componente A, batiendo la mezcla hasta su homogeneizacion.

El tiempo de utilizacion (pot-life) de la mezcla depende del volumen de mezcla y de la temperatura. La pintura seca por evaporacion y por
reaccién quimica entre sus componentes. Consumo aproximado: 0,15 kg/m? en funcién de la rugosidad del soporte.

- Densidad de 1a MEZCIA @ 23 OC......coiiiiiiiiie ettt ettt oo oottt e e e ookttt e e e e e e e ke bee et e e e e e ab e s et e e e e e aansbbe e e e e e e e asbbbe e e e e e e e nbbnneaeeeeaannnnes 1'0 g/cm?
L O] g1 (= a1 To (oI =T o TE=To o o L= SRR PP PR PP PR P 60 %
- Pot-life a 23 °C .

= EIONGACION DIN 53504 .......eeeiiuteieiiiie et te ettt e teea e e teeeeaabeeeaattea e e et ee e aabeea e b beeeaa st e e e oab e e e e st e 2 e aasbe e e ambee e e s ke e e e b beeeeabbeaeaRbeeeeanbeeeenbeeeanteeeaann 80 %
- Rango de aplicacion de temperaturas ambiental Y del SOPOIE .........coiuiiiiiiiiiiiie e 10°C<T<30°C
RO o (V14 aT=Te EoTo B (T o LAYz W o=t 01 o - T OO T PP PU PP PPPPPUTPN 85 %

El tiempo de utilizacion depende de una buena ventilacién y una baja humedad atmosférica. En general, a 20 °C y 65 % de humedad
relativa, puede ser transitado después de 36 horas, estando completamente curado a los 7 dias.

Consiste en replantear y pintar las lineas de juego. Se realizara pintando previamente con cordén impregnado en yeso los bordes de las lineas
de juego segun los planos a marcar.

Tras pintar con yeso los bordes de las lineas y comprobar su perfecto dimensionamiento, se procedera a pegar exteriormente, y siguiendo las
lineas, un papel adhesivo de 2'5 cm de anchura como minimo. Para conseguir un acabado perfecto, se procedera a sellar las posibles burbujas
gue hayan quedado bajo la cinta marcadora con la propia pintura de sefializaciéon. Una vez seca esta capa, se procedera entonces a pintar con
brocha el espacio que queda entre las tiras de papel adhesivo.

La pintura a utilizar debera ser compatible con el pavimento sintético, recomendandose “COMPOPAINT 45", pintura de poliuretano
bicomponente, elastica, con disolventes, resistente a la intemperie, a los rayos ultravioleta y a la abrasion. El producto se comercializa en una
amplia gama de colores.

El producto se presenta en lotes predosificados, debiendo respetarse la relacién de mezcla al maximo, poniendo especial cuidado en arrastrar
los restos adheridos al fondo y paredes del envase. La operacion de mezclado de los componentes se realiza mecanicamente hasta obtener
una mezcla homogénea, utilizando para ello una batidora de baja velocidad provista de hélices que no favorezcan la entrada de aire y
formacioén de burbujas. Primero se vierte el componente del envase pequefio, marcado como Endurecedor o componente B dentro del envase
grande, marcado como Base o componente A, batiendo la mezcla hasta su homogeneizacion.

El tiempo de utilizacion (pot-life) de la mezcla depende del volumen de mezcla y de la temperatura, siendo aproximadamente de unas 2 horas a
20 °C (menor a mayor temperatura). La aplicacion se lleva a cabo mediante brocha. La pintura seca por evaporacion y por reaccion quimica
entre sus componentes. Consumo aproximado: con 1 kg de cubren 80 m.l. aproximadamente.

- Densidad a 23 °C de componente A/ B/ MEZCIA.........ocoiuiiiiiiii ittt 1'38/1'14/1'33 g/lcm3

R VA 1Y oTo ] [ F= Lo = N2 T O o L= o 4 1= - TSR TRTPTR 130s
- Potlifea23°C......cccccvvvveennn. ..60 minutos
B o (e TcTo e To (= LAY 2= W o 1= 4T o T PP PP UPPTOPP PP PPPPN 80 %

* La puesta en servicio se hace en un plazo de 48 horas después de haber secado la Ultima capa aplicada. El color debera ser uniforme
desde una distancia de 10 m fuera de la pista y con el sol en el cenit o de espaldas.

» Estos revestimientos son sistemas todo-tiempo, no requiriendo de un especial entretenimiento. El sistema Compoflex All Round esta
disefiado para poder ser transitado con calzado de calle.

e Se debe evitar la entrada de arena y gravillas en la pista para impedir que actien como elementos de abrasiéon y puedan acelerar
enormemente el desgaste del pavimento sintético, por lo que es recomendable pavimentar y acondicionar los alrededores de la misma.

* Compoflex All Round es un revestimiento sensible a ciertas cargas puntuales (patas de sillas, bancos y cargas estéaticas). Por ello, en el
caso de tener que instalar cualquiera de estos elementos se debera prever la colocacion de placas de reparto de cargas.

* Se debe prever la reposicién del revestimiento en las zonas de uso mas intensivo en funcién del grado de intensidad de utilizacion: como
ejemplo, las areas de gol de un equipo de primera division de Hockey Patines debe ser repintada tras cinco afios de su instalacion.
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