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Forarbejdningsanvisning

Konudur strompeforings systemer.

Forbehandling:

Overfladen skal vaere, ren og fri for lgse
materialer, stav, olie, fedt, mgrtelslam og andre
materialer, som ville forhindre materialet i at
binde. Overfladen kan vaere tort eller-fugtigt.

Vakuum:

For at sikre en god impraegnering skal der suges
vakuum pa kunststof strempen inden og under
impraegneringen. De ngjagtige angivelser til
vakuum fremgar af brugsanvisningen.

Blanding:

Base (B)- og haerdningskomponenter (A) skal
omhyggeligt blandes sammen til en ensartet
masse ved anvendelse af mekanisk, langsom
korende rgremaskine (ca. 300-400 om/min).

Hvis harpiks base- og haerdningskomponenterne
ikke har en ensartet homogen struktur skal de
rgres hver for sig i ca. T minut.

Det skal sikres, at komponenterne blandes helt
igennem i beholderen, dvs. i alle hjarner/sider og
helt ned i bunden. De enkelte harpiks typer ma
ikke blandes. Der ma max. blandes 15 I. pr gang.
En manuel blanding er ikke tilladt.

Anvisninger vedrgrende blandings- og forar-
bejdningstider findes pa siden "Tekniske Data"
Emballagebeholdere skal tsammes helt dels for at
overholde blandingsforholdet og dels af hensyn til
miljoet.

Forarbejdning:

Forarbejdningen af harpiksen til strempeforings
systemer foregar som regel i en impraegnerings-
proces. Inden impraegneringen af kunststof
strempen, skal det sikres, at den er ter og fri for
materialer, som kunne pavirke impraegneringen
og afhaerdningen, idet en impragnering af
kunststof strempens indvendige side ellers ikke
ville vaere mulig.

Er impraegneringen utilstraekkelig vil man ikke
opna en optimal styrke og afhaerdning. Harpiksen
valses jaevnt ind i kunststof strempen. De angivne
blandingsforhold og fremgangsmader i Tekniske
Datablad skal overholdes.

Forarbejdning / Afhaerdning:

Afhzardningen udfgres alt afhaengig af produktet
som kold eller varm afhaerdning. Haerdnings- og
afhaerdnings tider afhaenger af temperaturen og
fremgar af de pageeldende tekniske datablade.
For at overholde og kontrollere afhardningen
og afhaerdnings temperaturen skal der monteres
en varmesensor mellem strempeforingen og det
gamle rgr. Mdlingerne skal noteres.

For at vurdere afhaerdning ved kold haerdning,
skal der anbringes en silikat prgve umiddelbar i
naerheden af montagestedet (f.eks. brand), hvor
temperaturforholdene er naesten de samme som i
rgret. De ngjagtige haerdningstider er afhaengig af
temperatur betingelserne pa det specifikke
renoveringssted og kan evt. veere laengere f.eks.
ved kontakt med grundvand. Nar harpiksen i
brenden er afhaerdet, vendes yderligere V2-1 time
inden luften tages af.

@vrige:

Forbrugsmaengder, forarbejdningstid, og af-
haerdning er afhaengig af temperatur og renover-
ingssted. Hgjere temperaturer under forberedelse
og installering reducerer, lavere temperaturer
forhgjer de angivne tider. En temperaturaendring
pa 10°C bevirker ca. en halvering hhv. fordobling
af de angivne tider.

Sikkerhedsadvarsel:
Laes fareidentifikation/symboler og forholdsregler
pa etiketter og i sikkerhedsdatabladet.

Anvendelse af tekst og billeder ma kun ske efter forudgaende skriftlig aftale med Lauridsen Rarteknik A/S. Vores anbefalede
tekniske anvendelse i ord og skrift er gengivet pa baggrund af det nuvaerende niveau af vores viden. Kunden eller brugeren er
ikke fritaget for at foretage sine egne test for at checke produktets egnethed til de tilsigtede metoder og forhold. Anvendelse
og behandlingen af produktet ligger uden for vores kontrol og er derfor alene pa eget ansvar.
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