
Algemene aanwijzingen voor het coaten van vloeren 
 
Raadpleeg vóór de verwerking altijd de technische informatiebladen van de betreffende producten. 
 
Algemeen 
De verwerker verklaart kennis te hebben genomen van de jongste uitgave van de technische 
informatiebladen voor de verwerking van de door DAW NEDERLAND B.V. voorgeschreven producten. 
Hij conformeert zich aan verwerkingsvoorschriften en eisen tijdens de uitvoering van de 
werkzaamheden. De opdrachtnemer moet de ondergrond op geschiktheid en draagkracht testen. Als 
de voorgestelde werkwijze niet adequaat is voor de ondergrond moet hij de opdrachtgever 
onverwijld schriftelijk van zijn bezwaren op de hoogte stellen, zeker indien er sprake is van 
ongunstige bouwtechnische omstandigheden. 
Eisen aan de ondergrond 
De ondergrond moet draagkrachtig, schoon, droog en vrij zijn van stoffen die de hechting kunnen 
verminderen zoals: losse delen, stof, oliën, vetten, rubber en andere stoffen die als scheidingslaag 
kunnen werken. De ondergrond moet voldoende drukvast zijn, minimaal 25 N/mm². De 
hechttreksterkte (samenhang) van de ondergrond moet gemiddeld 1,5 N/mm² bedragen, waarvan de 
laagste waarde niet lager mag zijn dan 1,0 N/mm². Het vochtgehalte in betonnen en 
cementgebonden ondergronden mag niet hoger zijn dan 4 gew.%  (CM-methode) Het vochtgehalte 
in gipsgebonden ondergronden (anhydriet) mag niet hoger zijn dan 0,5 gew.%.  
Ondergrondvoorbehandeling 
Om eventueel aanwezige cementhuid of curing compund te verwijderen en om een voldoende ruw 
oppervlak te verkrijgen moeten minerale ondergronden mechanisch voorbehandeld worden door 
middel van frezen, stralen of diamantschuren. Let op dat bij diamantschuren een vlak, maar ruw 
oppervlak ontstaat waarin de schuurkrassen voel-/zichtbaar zijn. Van gipsgebonden ondergronden 
(anhydriet) moet de zogenaamde slikhuid verwijderd worden door middel van machinaal schuren 
met diamant of carborundum. Bestaande, goed hechtende coatinglagen opruwen door middel van 
machinaal schuren met diamant of carborundum.  
Overige ondergronden 
Metalen ondergronden voorbehandelen door middel van stralen tot reinheidsgraad SA 2½. Na het 
stralen direct voorzien van een primerlaag ter voorkoming van vliegroest. Hardasfalt ondergronden 
moeten voldoen aan hardheidsklasse IC 15 en mogen niet vervormen onder de heersende 
temperatuur en mechanische belasting. Na het stralen van hardasfalt ondergronden moet de 
toeslagstof voor minimaal 75% zichtbaar zijn. 
Gereedmaken van het materiaal 
Eerst de massa (A component) oproeren en daarna de verharder (B component) volledig aan de 
massa (A component) toevoegen. Met een langzaam draaiend roerwerk (max. 400 omw./min.) 
minimaal 2 minuten grondig mengen tot een homogeen mengsel. Zorg ervoor dat er ook goed langs 
de kanten en over de bodem wordt geroerd. Vervolgens het gemengde materiaal overgieten in een 
schone emmer of kuip (omtoppen) en nogmaals 1 minuut grondig mengen. Wanneer er mengkwarts 
toegevoegd moet worden aan het materiaal, in het geval van toepassing van gevulde gietcoating of -
mortel, dan moet dit gebeuren na het omtoppen. Tijdens het toevoegen van het mengkwarts grondig 
blijven roeren tot een homogeen mengsel. 
Verwerking 
Afhankelijk van product en toepassing wordt het gemengde materiaal op de ondergrond gerold, 
gegoten, gespoten of gespaand. Impregneer- en grondlagen moeten verzadigend op de schone en 
droge ondergrond verdeeld worden met een rubber trekker. Voor een egale verdeling en ter 
voorkoming van plassen met teveel materiaal, moet de laag na ca. 10 min. met een geschikte 
nylonroller doorgerold worden. Primerlagen moeten licht ingestrooid worden met vuurgedroogd 
kwartszand (0,1 – 0,4 mm) om optimale hechting van de volgende laag te waarborgen. Primer- en 
coatinglagen die niet ingestrooid worden moeten de volgende dag of uiterlijk binnen 48 uur voorzien 
worden van de volgende laag. Wanneer dit binnen dit tijdsbestek niet mogelijk is, zal de laag 



tussengeschuurd moeten worden. Zelf-nivellerende gietcoatings en -mortels worden verdeeld met 
een stalen spaan of hard rubberen rakel met driehoekvertanding en evt. met een gladde spaan na-
geëgaliseerd. Zelf-nivellerende gietcoatings en -mortels die niet ingestrooid worden, moeten na ca. 
10 min. met een stekelroller in kruislaag doorgerold worden, ter voorkoming van luchtinsluitingen.  
Temperatuurinvloeden 
Zowel tijdens verwerking als tijdens de uitharding van het product is de omgevingstemperatuur en 
de ondergrondtemperatuur van grote invloed. Bij lage temperaturen wordt de uitharding vertraagd 
en bovendien wordt het materiaalverbruik verhoogd als gevolg van de hogere viscositeit. Bij hoge 
temperaturen wordt de uitharding versneld en de verwerkingstijd verkort. De temperatuur van de 
ondergrond moet minstens 3°C boven de dauwpunttemperatuur liggen, zowel tijdens verwerking als 
uitharding. Raadpleeg altijd de technische informatiebladen van de betreffende producten voor 
specifieke informatie over de juiste verwerkingsomstandigheden. Onjuiste omstandigheden kunnen 
de uithardingsreactie verstoren met als gevolg dat o.a. de chemische en mechanische belastbaarheid 
negatief beïnvloed wordt. 
Verwerkingstijd (potlife) 
Dit is de tijd waar binnen het gemengde materiaal reageert en te verwerken is. De uithardingsreactie 
begint direct na het mengen en kan afhankelijk van de temperatuur zowel korter als langer zijn dan 
de aangegeven gemiddelde tijd. Er moet steeds zoveel materiaal gemengd worden dat binnen deze 
tijd verwerkt kan worden. 
Luchtvochtigheid 
Onder bepaalde omstandigheden kan er condensvorming op de ondergrond en/of het oppervlak 
ontstaan, dit moet tijdens verwerking en uitharding van het materiaal vermeden worden. Het 
ontstaan hiervan is gerelateerd aan de relatieve luchtvochtigheid, de omgevingstemperatuur en de 
ondergrondtemperatuur. De temperatuur van de ondergrond moet minstens 3°C boven de 
dauwpunttemperatuur liggen, zowel tijdens verwerking als uitharding. Na het aanbrengen moet de 
coating ca. 24 uur beschermd worden tegen vochtigheid zoals regen, dauw/condens en lekwater. Te 
vroege vochtbelasting kan witte waasvorming en/of een kleverig oppervlak veroorzaken. Op deze 
plaatsen kan de hechting van volgende lagen onvoldoende zijn. Hier zal de coating verwijderd 
moeten worden door middel van bijv. schuren of stralen en opnieuw aangebracht moeten worden. 
 


