Reparatur Tips und Tricks

1.0 Oberflachenvorbereitung fur alle Werkstoffe

Der Erfolg von einer UNIREP - Reparatur wird erheblich von der
Oberflachenvorbereitung des zu reparierenden Objektes beeinflusst. Grundséatzlich
gilt, dass alle Flachen rauh, metallisch rein und chemisch entfettet sein missen.
Verunreinigungen durch Ole, Fett, Rost, alte Farbe etc. miissen deshalb entfernt
werden. Die Oberflache muss gut aufgerauht werden, um eine optimale Haftung zu
gewahrleisten.

Folgende Vorgehensweisen sind anwendbar, abhé&ngig von dem Zustand des
jeweilig zu reparierenden Objektes:

-Oberflache abbiirsten und Schmutz, Ol sowie Fett mit einem Reiniger entfernen.
unter Umstadnden Dampfstrahlen.

-Passflachen, Dichtflachen, Gewindegéange mit Klebeband abkleben.

-Mit metallischem oder nichtmetallischem scharfkantigen Strahlgut dem
Reinheitsstandard entsprechend (SA 21/2) eine Rauhtiefe von 75 um mindestens
herstellen. Die gestrahlte Flache sollte nach allen Seiten grésser sein als die zu
bearbeitende Flache.

-Wo Strahlen nicht mdglich ist, sollte mit Winkelschleifer oder rotierender Topfburste
0.4. gearbeitet werden. Die Oberflache soll rauh bleiben. Sehr gut sind in diesem Fall
auch Nadelentroster.

-Gehéausekanten missen vor der Beschichtung gebrochen (angephast) werden.

1.1 Drucklose Reparatur von Rohrleckagen unter 3 bar

Die Oberflachenbearbeitung sollte mindestens 30 mm Uber den Schadensbereich
hinaus erfolgen. UNIREP 3 wird in den Schadensbereich gedriickt und zuséatzlich
flachig aufgespachtelt. Vor Ende der Topfzeit (ca. 20 Min.) wird Verstarkungsgewebe
UNIREP 96 in das noch weiche Material gedriickt. Nach dem Harten der 1.Schicht
wird eine zweite aufgetragen. (siehe Fig. 1.1)

1.2 Drucklose Reparatur von Rohrleckagen uber 3 bar

Druckleitungen, die Gber 3 bar belastet werden, erfordern eine kraftschlissige
Ummantelung des Rohrbereiches. (siehe Fig.1.2)
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1.3 Flanschkehlen unter Druck

Ein Drainageréhrchen, das auf einer Seite umgebdérdelt
und auf der anderen Seite mit einem Aul3engewinde
versehen ist, wird im Leckagebereich mit UNIREP 1
angesetzt und der gesamte Bereich nach der Hartezeit
(ca. 5 Min.) grof3flachig mit UNIREP 3 verspachtelt.

Die Leckagefliissigkeit kann jetzt nur noch durch das
Rohrchen entweichen. Das Aufschrauben einer
Verschlusskappe auf das Drainagerohrchen stoppt die
Leckage.

1.4  Schnellreparatur von Dampfleitungen

Der Druck wird heruntergefahren und der Leckagebereich so gut wie mdglich von
Fetten und Rost befreit. Der Leckagebereich wird grol3ztigig mit UNIREP 80
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Leckstop-Bandage umwickelt. Bei kapitalen Rohrfehlern wird ein vorgeformtes Blech
mit UNIREP 1 auf den Schadenbereich aufgesetzt und der gesamte Bereich mit
UNIREP 80 Uberlappend umwickelt.

1.5 Anfressungen an Rohleitungen innen

Nach Vorbereitung der Oberflache werden tiefe
Fehlbereiche mit Unirep 13 ausgespachtelt.
Anschliessend wird mit UNIREP 12 flussig in zwei —
Schichten Uberschichtet. Die Schichten werden mit UNIREP 12
einem harten, kurzborstigen Pinsel aufgetragen.
UNIREP 12 wird fur den Farbwechsel der
Einzelschichten in 2 Farbtdonen angeboten.

1.6  Anfressungen an Rohrleitungen auf3en

Es gilt die Vorgehensweise von UNIREP 13, UNIREP 12, UNIREP 95

1.5, jedoch ist darauf zu
achten, dass bei sehr tiefen
Anfressungen der
Schadensbereich mit
eingearbeitetem Gewebe
UNIREP 96 verstarkt wird.

2.1.  Schnellreparatur von Behalterleckagen unter Druck



Punktuelle Leckagen erfordern das Anfertigen einer Blech-Drainagetasse, die im
unteren Bereich ein eingelotetes
Drainagerohr tragt. Der Aussenbereich
wird so geboérdelt, dass eine breite (mind. 3
mm ) Auflageflache entsteht.

Diese Drainagetasse wird mit UNIREP 1
grosszugig aufgespachtelt und Uber die
Leckagestelle gedruckt. Der Druck muss
bis zum Hartungsprozess ( ca. 5-8 Min. bei
20°C) ausgelbt werden. Zur Sicherheit
wird der Nahtbereich zwischen
Drainagetasse und Untergrund gut
Uberlappend mit UNIREP 1 Uberspachtelt.
Danach wird eine Verschlusskappe auf LP
das Drainagerdhrchen geschraubt und die Fig. 21

Leckage gestoppt.

2.2. Schnellreparatur von Behalterleckagen — drucklos

Kleien Schadensbereiche kdnnen mit UNIREP 3 und
eingearbeitetem Verstarkungsgewebe UNIREP 96
erfolgen. (Siehe hierzu 1.1 + 1.2)

Grossere Schadensbereiche oder Bereiche, die im
Einsatz hohen Driicken ausgesetzt werden, sollten mit
vorgeformten Blechen abgedeckt werden. Die Bleche
werden ganzflachig mit UNIREP 3 aufgespachtelt (mind.
3 mm ) und dann auf den Schadensbereich gedrickt.
Eine optimale Haftung erhalten Sie wenn sowohl die
Behalterwand als auch das Blech mit UNIREP 3
aufgespachtelt werden. Der Anpressdruck muss bis zum
Ende der Aushértezeit ( ca. 3 Stunden bei 20°C ) aufrecht Fig. 212
gehalten werden.
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FIG.2.2 a= UNIREP 3 b= Blech c= Behélterwand



3.1. Warmetauscher — Rohrboden

Nach dem Reinigen und Sandstrahlen
werden die Dichflachen mit UNIREP 3
ausgespachtelt und glattgezogen. Die
Rohrenden werden mit handelstblichen
Kunststoffstopfen dichtgesetzt. Die
Zwischenraume werden mit einem
kurzborstigen, harten Pinsel und UNIREP
12 soweit aufgepinselt, dass die
OriginalBodenstarke  wieder  erreicht
wird.Optimal ist das Arbeiten in 2
Schichten. Hierfir werden fir den
Farbwechsel der Einzelschichten 2
Farbtone angeboten. Sofern das UNIREP
12 hart geworden ist,

umgehend die Stopfen entfernen

2 o Fig. 31

3.2.  Warmetauscher : Vorlagen und Umlenkkammer

Die  Vorlageninnenflachen  werden in  stark
beschadigten Bereichen nit UNIREP 3
ausgespachtelt.

Beschadigungen an den Stegen werden ebenfalls mit
UNIREP 3 ausgespachtelt. Sollten die Stege
grossflachig weggefressen sein, so empfiehlt sich die
beidseitige Anbringung von Flacheisen, die vorher mit
Trennmittel UNIREP 95 behandelt worden sind. Die
Flacheisen werden so eingestellt, dass die Oberkante
der Hohe der Dichtflache entspricht. Zwischen dem
so entstandenen Spalt wird die aufzubauende
Oberflache des Steges mit UNIREP 12 und einem UNIREP 3
kurzborstigen, harten Pinsel so bearbeitet, dass das UNIREP 12
UNIREP 12 flachendeckend eine gute

Verbindung zum Untergrund erhéalt. Der Spalt wird nun maoglichst lunkerfrei mit
UNIREP 12 vergossen. Falls ein Vergiessen
nicht moglich ist, wird mit UNIREP 3
aufgespachtelt.

Der gesamte Innenbereich wird nun mit 2
Schichten UNIREP 12 beschichtet. Die
korrodierten Dichtflachen werden mit
UNIREP 3 verspachtelt und glattgezogen.

5 ' Fig. 3/2b
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UNIREP 12



Gegebenenfalls konnen die Dichtflachen nach dem Ausharten maschinell geplant
werden.

41. PUMPEN

Gehausedurchbriiche werden, wie in Abschnitt 2.2. beschrieben, von aussen
abgedichtet.

Die im Geh&use entstandenen
Auswaschungen, Beschadigungen und
Materialverluste werden mit UNIREP 3 bzw.
bei stark abrasiven Medien mit UNIREP 13
ausgespachtelt und aufgebaut. Spaltmass
beachten!

Danach wird das Innengehé&use ganzflachig
mit 2 Schichten UNIREP 12 beschichtet. Fur
den Farbwechsel in den beiden Schichten
bieten wir UNIREP 12 in zwei Farbtonen an.
WICHTIG IST — eine in sich geschlossene
Beschichtung. Pumpenkreisel werden nach
dem gleichen Prinzip aufgebaut.

In Bereichen mit sehr starken
Materialverlusten soll der Aufbau unter
Verwendung von UNIREP 96 Verstarkungsgewebe erfolgen. (siehe hierzu auch Fig.
1.1.+1.2)
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Fig. 411



4.2 Schieber, Ventile und Flansche
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Materialverluste werden mit UNIREP 3 bzw. bei abrasiven
Medien mit UNIREP 13 ausgespachtelt.

Die Dichtflachen werden ebenfalls wieder aufgebaut und
maschinell auf Mass gebracht

N

Fig. 4/2a

UNIREP 3 UNIREP 95

Fig. 413

5.1. Eingelaufene Wellen ausgebaut

Wellen, die in Ol gelaufen sind, miissen
besonders sorgféltig entfettet werden.
Gegebenfalls ausbrennen und erneut chemisch
reinigen. Auf einer Drehbank wird der
Schadensbereich um mindestens 2 mm des Fig. 51 a
Solldurchmessers der Welle abgedreht. Der
Ubergedrehte Bereich soll eine
gewindeahnliche Oberflachenstruktur erhalten. UNIREP 3 &

2 mm

Bei langsamer Drehzahl wird UNIREP 3 bereits
auf der Drehbank aufgespachtelt. Um
Lufteinschliisse zu vermeiden ist es angezeigt,
mehrere Einzelschichten dinn aufzuspachteln.
Der Durchmesser der Schadenstelle muss nach
dem Aufbau mit UNIREP 3 grésser als der
Solldurchmesser der Welle sein. Nach dem
Aushéarten wird der Schadensbereich auf Wellendurchmesser abgedreht.

Fig. 51 b



5.2. Eingelaufene Wellen eingebaut

Die Reparaturstelle sorgféltig entfetten und mittels geeigneter Werkzeuge den

gesamten Schadensbereich ganzflachig auf minimum 2mm des Solldurchmessers

der Welle ausarbeiten. Auf einer Drehbank wird eine Passbuchse gedreht und mit

einem Injektionsloch (ca. 6 mm) sowie einem Entliftungsloch (ca. 3 mm) versehen.

(siehe Skizze 5/2). Die Buchse wird von innen

mit UNIREP 95 Trennmittel ausgepinselt und

nach dem Abtrocknen Uber den _>
I

Schadensbereich geschoben, wobei die

|
grossere Injektionsbohrung nach unten zeigt f—per— - — =
und entsprechend der Skizze 5/2 die | |
EntlGftungsbohrung nach oben.
Mischen Sie nun UNIREP 2 bzw. UNIREP 12 /
an und geben Sie den Werkstoff in vorbereitete Fig. 5/2
UNIREP-Kartuschen. Danach wird mittels einer
Hand-bzw. Druckluftinjektionspumpe (UNIREP UNIREP 2
99) mit leichtem, gleichbleibendem UNIREP 12
Druck durch die Injektionsbohrung der
Werkstoff injeziert bis er wieder aus der Entliftungsbohrung austritt.
Entnehmen Sie die Reaktionszeiten den Verarbeitungshinweisen. Testen Sie den
Hartezeitpunkt mittels Nagelprobe an dem ausgetretenem Material, so dass Sie
unmittelbar nach Einsetzen des Aushértens mittels eines kuzen Schlages die Buchse
von der Welle 16sen und abziehen. An den Stellen wo die Ein- bzw.Austritts6ffnung
waren mussen ggf. die abgescherten Stege nachgeschliffen werden.

5.3. Ausgeschlagene Keilnuten an Wellen

Nach der Oberflachenvorbereitung werden vHIEERS
Nabe und Passfeder mit Trennmittel UNIREP

95 behandelt. UNIREP 3 wird in die ﬂ
ausgeschlagene Keilnut eingebracht und die

Passfeder in den noch weichen Werkstoff fest
eingedrtckt. Der Uberschissige Werkstoff @
wird entfernt. Danach wird die Nabe auf die

Welle geschoben , um eine exakte
Ausrichtung der Passfeder zu gewéahrleisten.

6.1 Ausgeschmiedete Walzlagersitze

Werden auf einem Bohrwerk auf minimum 3 mm grésser des
Solldurchmessers aufgebohrt. Die Oberflache soll hierbwei
maoglichst rauh (gewindegleich) erscheinen. Die Bohrung wird
nun mit UNIREP 3 kleiner dem Sollmass wieder aufgebaut.

UNIREP 3



Maglichst in mehreren dinnen Schichten arbeiten, um Lufteinschliisse zu vermeiden.
Nach der Aushartung (siehe technische Daten) wird die Bohrung auf das Sollmass
gebracht.

6.2 Gleitlagersitze

Nach der Oberflachenvorbereitung wird eine
Schicht von ca. 2 mm UNIREP 3 in den
Lagersitzbereich eingespachtelt. Das mit
Trennmittel UNIREP 95 behandelte Gleitlager
wird in den noch weichen Werkstoff gedrickt.
Und entsprechend der Lagerflucht positioniert.
Uberstehendes Material sorgfaltig aus
demReparaturbereich entfernen. Ggf. kann der
Sitz auf einem Bohrwerk auf Mass gebracht
werden.

7.1. Gehauserisse

Die Rissenden und jeweils alle 5 cm den Riss aufbohren ( 3mm). Selbstschneidende
Schrauben in die Bohrungen eindrehen. Verstarkungsgewebe UNIREP 96
vorbereitend abschneiden. Uberlappungsgrésse ca. 3-5 cm nach allen Seiten.
UNIREP 3 (im Notfall UNIREP 1) grosszlgig auf die Schadensstelle auftragen und
einspachteln.

Sofort das vorbereitete Verstarkungsgewebe in das noch weiche Material driicken
und mit weiterem Material einbetten.

Stark arbeitende Risse sollen im Reissverschlussprinzip mit Hilfsblechen
rissiberbriuckend verschraubt werden. (Siehe 7.1b)
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Fig. 71a

Fig. 71b

8.1. Laufbuchsen-Dichtflachen

Je nach Werkstattausriistung wird der Schadensbereich mit UNIREP 3 mdglichst
Okonomisch aufgespachtelt und die mit UNIREP 95 Trennmittel behandelten
Dichtringe in den noch weichen Werkstoff gedrtckt.(iberschissiges Material
entfernen)

Alternativ kdnnen die Dichtflachen nach dem Ausharten Maschinell

wieder auf Mass gebracht werden.

UNIREP 3

9.1. Gewindereparaturen

Entfetten Sie die defekte

Gewindebohrung z.B. mit UNIREP
94 Reiniger. Blasen Sie die UNIREP 1
Bohrung aus oder beschleunigen UNIREP 3
Sie das Abdunsten mittels Warmluft.
Bestreichen Sie den Gewindebolzen
sorgfaltig mit UNIREP 95

Fig. 9/1



Trennmittel. Mischen Sie UNIREP 3 an und spachteln Sie die Gewindegange des
Gewindebolzens glattflachig zu. Bringen Sie nun UNIREP 3 an die Wande der
defekten Gewindebohrung und drehen Sie den Gewindebolzen in das weiche
Material hinein. Entfernen Sie herausquillendes

Material. Warten Sie bis das Material druckfest geworden ist und drehen Sie den
Gewindebolzen heraus. Das Gewinde ist nach dem Ausharten des Materials fertig.
Alternativ kann das alte Gewinde mit einem um 2 mm grésseren

Bohrer ausgebohrt werden und komplett neu mit UNIREP 3 hergestellt werden.
Vorgehensweise wie beschrieben.

Alternativ kann ebenfalls die defekte Gewindebohrung aufgebohrt werden. Dann
komplett mit UNIREP 3 beflllt und nach dem Aushéarten das Gewinde herkdmmlich
gebohrt und geschnitten werden.
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