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SOLUCIONES PROFESIONALES PARA CONSTRUCCION E INDUSTRIA

BLOQUEO DE GRIETAS EN MUROS DE HORMIGÓN

Epoais 3L   adhesivo epoxi de fluído, que endurece sin retracción y adquiere alta resistencia mecánica 

Se utiliza para sellar fisuras y grietas estructurales para obtener monolitismo en la pieza. Las fisuras deben 
ser estáticas. Epoais Iny también se puede utilizar en la consolidación de microfisuras propias de la retracción 
de hormigones. Puede utilizarse en hormigón, morteros, piedra, acero y madera. Además de pegar ambas 
caras de la fisura, también es una barrera efectiva ante las filtraciones de agua que se puedan producir en 
las piezas fisuradas.

MODO DE APLICACIÓN:

-En general es conveniente mezclar en pequeñas cantidades, en la medida en que se va realizando la inyección por 
gravedad mediante cartucho y pistola extrusora, debido a que el tiempo abierto de la mezcla es de 5 a 15 minutos 
según la temperatura.
- Las fisuras deben estar secas o ligeramente humedecidas, pero sin agua. Debe limpiarse el canal de la fisura mediante 
chorro de aire comprimido.
- Previamente a la aplicación de Epoais 3L , debe sellarse exteriormente la fisura con Lastois Roca .
- En el caso de fisuras verticales se deben realizar PERFORACIONES INCLINADAS DE Ø12mm A LO LARGO DE LA 
FISURA, CADA 150mm DE DISTANCIA, en las cuales se inicia la inyección con la pistola extrusora por el orificio que 
está ubicado más abajo, colocando la mezcla de resina en el cartucho. Se realiza este procedimiento sucesivamente 
en todas las perforaciones, siempre desde abajo hacia arriba.
- Una vez terminada la inyección se procede a tapar los orificios, para lo cual se puede utilizar Lastois Roca.
- La inyección de Epoais 3L es adecuada para fisuras cuyo ancho máximo no supere los 5 mm.
- Para realizar inyecciones en hormigones nuevos, los mismos deben tener 28 días de curado.
- La temperatura adecuada de los componentes en el momento del mezclado es de 15 a 20ºC.

inyecciones manuales por gravedad mediante pistola extrusora


