ARBEITSHINWEISE

1. Reinigen und Vorbereiten der Oberflachen

Losen Rost, Farbe, Schmutz und Ol entfernen. Alle zu beschichtenden Flachen miissen rauh, metallisch rein und mit
einem geeignetem Reiniger ( z.b. Atzeton ). Reiniger gemaR Herstellerangaben abliiften lassen.

Oberflachen, auf denen UNIREP -Werkstoff nicht haften soll, missen mit einer diinnen Schicht UNIREP 95 Trennmittel
vorbehandelt werden.

Mechanische Reinigung mit Schleifhexe, Drahtblrste oder Schaber. Bei VA Stéhlen -Oberflache kreuzweise anrei3en,
um Rauhigkeit zu erhdéhen.

Sandstrahlen ist die beste Oberflachenvorbereitung. Verwenden Sie metallisches, scharfkantiges Strahlgut. Mind. 5,5 atl
Druck, ca. 50 p Rauhtiefe.

Feuchte Flachen bei 40°C - 80°C trocknen lassen.

Olige Flachen abbrennen.

Oberflachen, die salzhaltigen Ldsungen ausgesetzt waren, sollten gewassert und nach dem Sandstrahlen mehrere
Stunden bei Raumtemperatur belassen werden; danach noch einmal kurz Uberstrahlen, um inzwischen ausgeschwitzte
Salze von der Oberflache zu entfernen.

Risse anfasen und an den Ecken abbohren. Bei langeren Rissen im Ri3verlauf Madenschrauben einsetzen, um
Spannungen abzufangen.

Fur die Beschichtung vorbereitete Kanten - brechen (abrunden)

2. Mischen der Komponenten

Bei pastosen Werkstoffen Base und Hérter (nach Volumen) einzeln auf eine Mischplatte hdufen und grundlich vermischen
bis das Material einheitlich grau und streifenfrei ist. Flissige Werkstoffe werden in einem Becher (Basebehélter) grindlich
vermischen.

Bei Teilentnahme von pastdsen Werkstoffen fiir Base und Harter getrennte Spachtel verwenden.

Bei niedrigen Umgebungstemperaturen (unter 5°C) sollten Base und Harter einzeln angewarmt werden, bis diese eine
Temperatur von ca. 20°C - 25°C (hdchstens 35°C) erreicht haben. Das Mischen &Rt sich dadurch erleichtern.

Beim Mischen groRRerer Mengen wird empfohlen, langsam laufende Ruhrgerdate (Bohrmaschinen mit Ruhrhaken) zu
verwenden.

3. Verarbeitung

Das vermischte Material wird innerhalb von seiner Verarbeitungszeit (siehe Tabellel) mit Spachtel, Applikator oder Pinsel
auf die vorbereitete Flache aufgetragen.

Eine optimale Haftung wird erreicht, wenn UNIREP fest in die aufgerauhte Flache eingearbeitet wird. Danach wird das
Material mit dem Applikator auf die gewiinschte Schichtstérke und Kontur gebracht.

Risse und Locher kénnen dberbrickt werden, indem UNIREP 96 Verstarkungsgewebe in das noch weiche UNIREP
Material eingebettet wird.

Thixotropie: UNIREP-Werkstoffe kdnnen auf vertikale Oberflachen aufgetragen werden, ohne abzusacken.

Falls mit zwei Schichten gearbeitet werden muf3, sollte die zweite Schicht aufgetragen werden, solange die erste noch
weich ist. (Siehe Tabelle 1 "Maximale Uberschichtungszeit") Danach muR die Grundschicht vor weiterem Materialauftrag
aufgerauht werden.

Nachverfestigung / Tempern: Die thermische, mechanische und chemische Belastbarkeit von UNIREP-Werkstoffen kann
beschleunigt werden, indem das Material nacherhitzt (getempert) wird. Eine 2-stiindige Erwdrmung des verarbeiteten
Materials auf 40°C erbringt 98 % der moglichen chemischen und thermischen Bestandigkeitswerte. 100 % werden nach 2
Tagen erreicht.

Sobald UNIREP handtrocken ist, kann es von mit UNIREP 95 Trennmittel behandelten Flachen abgeldst werden.

4. Nachbearbeitung

UNIREP -Werkstoffe konnen in jeder Weise mechanisch bearbeitet werden. Mindestaushértezeiten entnimmt man aus der
Tabelle 1.

UNIREP 12, 13 und 20 sind nur mit Hartmetallwerkzeugen oder Diamanten zu bearbeiten - am besten Nassschleifen.
Mechanische Bearbeitung : Empfohlene Drehbankeinstellung

Schnittgeschwindigkeit (m/Min.) = 45,7 Schruppen  (mm/Umdrehung) = 1,0  Schlichten

(mm/Umdrehung) = 0,25 Freiwinkel <= 3° Spanwinkel <= 3°

5. Reinigung Alle Mischgerate und Werkzeuge mussen unmittelbar nach Gebrauch mit Atzeton oder einem geeigneten
Reiniger gereinigt werden.

Die Verarbeitung sollte unter folgenden Umsténden verschoben werden :
bei Temperaturen unter 5°C bei
relativer Luftfeuchtigkeit Giber 90 % bei
Regen, Schnee oder Nebel



