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Vodi¢ za upotrebu/Specifikacije

Metalom punjeni
epoksi sistemi

Metalom punjeni epoksi proizvodi
omogucuju ekonomicne, brze te trajne
popravke postrojenja i opreme, suse se brzo i
otporni su na koroziju i teske kemikalije.

To su spojevi koji se lijevaju i na taj nacin
omogucuju preciznu reprodukciju detalja.
Idealni su za izradu kalupa, uzoraka,
pri¢vrséenja i brojnih dugih potrebnih oblika.

Specijalni kompozitni materijali za hitne
popravke se brzo suse, ¢ak i pod vodom.
Minimalno troSenje materijala uzrokovano
curenjem ili slucajnim apliciranjem.
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Priprema povrsine

UspjeSna primjena materijala uglavnom se bazira na
odgovarajucoj pripremi povrsine.

Nedostatak odgovarajuce pripreme povrSine moze uzrokovati
krace trajanje materijala, odnosno brZze kvarenje opreme.
Potrebe za obradom povrSine za apliciranje Ce se razlikovati
ovisno o slucaju, a sljede¢e smjernice ¢e vam pomoci u
pripremi vecine podloga.

Nepripremljena povrsina

Pripremljena povrsina




PRIPREMA SUHE POVRSINE

1. Odmastiti podrucje s perkloretilenom ili izopropilnim alkoholom.

2. Otklonite sva zaprljanja povr§ine (boju, hrdu i ¢adu) grubim brusnim diskom za
pjeskarenje i bruenje (gradacije 60 ili grublje), Getkom ili visokotladnim
uredajem na vodu s abrazivnim medijima, ili na neki drugi mehanicki nadin.

3. Medij za brusenje treba imati ostre Cestice puput silikon karbida, "Black Beauty
turpije”, ili aluminijev oksida. Treba posti¢i hrapavost povriine od 0,003 do
0,005mm. Medij Black Beauty (veli¢ine 1240 srednja gradacija) ¢e proizvesti
ovu grubost.

4. Odmastiti opet s perkloretilenom ili izopropilnim alkoholom kako bi se otklonile
sve preostale Cestice.

5. Odmah aplicirati kompozitne materijale na suhu, grubu povrsinu kako bi se
izbjegla oksidacija ili hrdanje. Ako to nije moguce, primijeniti se opée premaz
Devcon® FL-10 Primer # 15980 za zastitu povrsine. To ¢e zaustaviti daljnje
zahrdali do 30 dana pod idealnim uvjetima skladistenja.

NAPOMENA OKO ODMASCIVANJE

Kada su povrsine uronjene u ulje, uvijek postoji moguénost da se ulje apsorbira u
metalnu povrSinu (kao §to su pumpe osovina ili kucista lezaja) te ¢e to uzrokovati
probleme za adheziju nakon suSenja.

1. Ponavljanje primjene perkloretilenom ili izopropilnim alkoholom koji ¢e pomo¢éi
"izvlacenju" ulja s povrsine.

2. Takoder, zagrijavanje komada plamenikom, ili stavljanjem u pe¢, istjerati cete
ulje iz pora.

3. Pustite da se komad ohladi i opet ponovite postupak ¢is¢enja s perkloretilenom ili
izopropilnim alkoholom

ONESISCENJA SA RAZLICITIM KLORIDIMA

Metali u slanoj vodi imati ¢e visoke razine klorida (soli), koje rastu tijekom vremena.
Nakon pjeskarenja, one¢iS¢enje kloridima djelovati ¢e kao sredstvo za odvajanje i da ¢e
nece dopustiti adheziju kod vecine premaza.

PRIPREMA MOKRIH POVRSINA

1. Opéaprocedura kod pripreme bilo koje povrsine jest da povrsina mora biti SUHA.
1znimka je kada se koristi Devcon Underwater repair putty UW#11800 (pogledati
ispod, pod podvodni popravci).

2. Prekinuti sva propustanja ili curenja koriste¢i jednu ili vise od slijede¢ih metoda:

. prekinuti dotok ili pritisak
. postaviti drveni ili metalni klin u rupu
. zacepiti propustanje koriste¢i vosak, ¢ep, kudelju, tkaninu ili slicno

3. Ako je propustanje uzrokovano korozijom, stijenka moze biti oslabljena. U tom
slucaju treba prosiriti rupu do podrucja zdravog metala, odnosno do podrucja gdje
je metal dovoljno jak za zaCepiti ga.

4. Odstraniti kondenzaciju na povrsini, odnosno osusiti vlaznu i oro$enu povrsinu
koriste¢i fen ili na neki drugi nacin

5. Nastaviti daljnju pripremu povriine (prema koracima navedenim ranije-
PRIPREMA SUHE POVRSINE).

PODVODNI POPRAVCI

Koristite Devcon Underwater Repair Putty UW #11800 za ovakve vrste popravaka. Taj
se materijal spaja i susi ispod vode.
Povrsine ispod vode takoder zahtijevaju pripreme:

1. Odstraniti svu prljavstinu, boju, alge i morsku travu sa povrsine.

2. Obrisati podrugje ¢istim krpom.

3 Ohrapaviti povrsinu ukoliko je moguce koriste¢i mehanicka sredstva, turpije,
visokotla¢ne perace, pjeskarenjem ili kemikalijama.

POPRAVCI NA ALUMINIJSKIM POVRSINAMA

Oksidirane aluminijske povr§ine smanjuju adheziju kompozitnih materijala i mora se
odstraniti prije apliciranja Devcon Aluminium Putty (F) #10610 ili Aluminium Liquid
(F-2) #10710.

1. Odstraniti mehanickim sredstvima kao $to su turpije ili kemijskim sredstvima.

2. Nastaviti daljnju pripremu povriine (prema koracima navedenim ranije-
PRIPREMA SUHE POVRSINE).




Obnova metala i precizna strojna obrada

Osovine obi¢no imaju dva podru¢ja popravka: na
samoj osovini ili na utorima koji su strojno
obradeni. Tro$enje je uzrokovano vibracijama,
trljanjem, abrazivna Cesticama na povrs$ini ili

korozijom.

Utori postaju istroeni radi stalnog pritiska kod

pokretanja i zaustavljanja te postaju neucinkoviti.

Popravci na metalnim povrSinama cesto se
odraduju kako bi se obnovilo stanje metala, i to
najcesce na povrsinama koje su istrosene ili koje

su potpuno nestale.

Popravci na izmjenjiva¢ima topline su potrebni
gdje se galvanska korozija pojavljuje izmedu
razli¢itih metala cijevi i cijevne ploce, te je ta

korozija ubrzana u mokrim uvjetima u spremniku.

TroSenje i abrazija pumpi izazvana kavitacijom,
nepravilnom osovinom i/ ili uneravnotezenim
rotorom moze se popraviti i time mozete ustedjeti

tisu¢e dolara.

Moguc¢ je i popravak metala hidraulike koji postaju

grubi i udubljeni s tendencijom curenja ulja.




Osovina

Popravak osovine

POPRAVAK OSOVINA

Daovetail

Osovine, ¢ahure, kosuljice, brtve i lezajevi- izvrsni
su kandidati za popravke.

Pratite ranije opisane upute za PRIPREMU
POVRSINA.

Napomena: Koristite Titanium Putty #10760 za
popravke osovina s obzirom na to da taj proizvod
ima najvecu ¢vrstocu (18,800 psi) medu
Devconovim proizvodima.

1. Najvaznije je da se osovina mehanicki udubi
(slika 1), osim ako je istroseno podrucje veé
dovoljno ukopano. Uobiajene smjernica za
dubinu obrade su:

veli¢ina osovine udubljenje:
1/2 1" 1/16 "
13" 8"

2. Koso rezanje krajeva istrosenog podrucja ¢e
doprinijeti da aplicirani materijal prioni uz

i
il

osovinu i pomodéi ¢e u sprjecavanju
istjecanja s podrucja apliciranja (slika 2).

3. Strojno obraditi podruéje popravka (uzorak
"navoja") s ciljem povecanja povrsine
prianjanja (Slika 3). Sto je osovina veca,
treba napraviti dublje utore, dok za manje
osovine treba napraviti pli¢e utore blize
pozicionirane.

4. Okretanjem osovine na vrlo maloj brzini,

nanesite smjesu preko podruéja. Upotrebom
nozica ili plasti¢ne lopatice, ugurajte ¢im vise
smjese u napravljeni navoj. Koristite
dovoljno materijala te stvorite promjer veci
od promjera osovine (slika 4).

5. Prije strojne obrade (slika 5), pustite
materijal da se su$i najmanje 4 sata na sobnoj
temperaturi.

NAPOMENA: Da biste ubrzali proces
stvrdnjavanja, mozete grijati koristenjem pistolja
na vruci zrak ili lampe.

Strojno obradujte osovinu prema ovim
smjernicama:

. Brzina tokarenja: 45,75m/min
grubost: Grubo. 0,020 in/okr, zavr$no:

0,010 in./okr. stupnjeva (+/- 2°)

. Bo¢ni / Prednji razmaci: 8° (+/- 20)
rezanje: Suho
Alati: karbidni bitovi
6.  Zavrsite MOKRIM poliranjem pomoéu 400-
650 $mirgl papira. Ovom metodom moze se
posti¢i zavr$na obrada 0d25-50 mikrona
(Slika 6).




Popravak utora

POPRAVAK UTORA

Jedan od najjednostavnijih popravaka, §tedi novac
i vrijeme, a vasa oprema ¢e u kratko vrijeme biti
spremna za upotrebu.

Pratite ranije opisane upute za PRIPREMU
POVRSINA.

1.  Nahrapavite povrsinu bilo mehanickim
putem kako biste dobili dobru povrSinu za
apliciranje (slika 1).

2. Ocistite i odmastite cijelo podrucje u skladu
sa smjernicama opisanim u "Odmasc¢ivanju"
u dijelu "Priprema povrsine" (slika 2).

3. Nanesite tanki sloj DevCon Release Agent
#19600 na sam klin i pustite da se osusi.
Zatim nanesite malu koli¢inu Release Agent
#19600 na bilo koje podrucje gdje ne Zelite
da se smjesa veze. (Slika 3).

4. Pomijesajte dovoljnu koli¢inu Titanium
Putty. Nanesite Titanium Putty u utor
koriste¢i nozi¢ ili plasti¢nu Spatulu.
Napravite deblji sloj na bo¢nim stjenkama
nego na dnu kako ne bi poremetili toleranciju
klina (Slika 4).

5. Odstranite viSak materijala na stranama utora
(slika 5).

6.  Odmah postavite osovinu na njeno mjesto
kako bi bila to¢no poravnana. MoZete ostaviti
sve sastavljeno ukoliko ste prethodno zastitili
koriste¢i Release Agent (Slika 6).




Popravci na metalnim povrSinama

POPRAVCI NA METALNIM

POVRSINAMA

Koristite Devconove specijalne materijale za

— opc¢e popravke napuknuca na kucistima pumpi,

T tijelima ventila, spremnicima, kuéistima lezaja te
=g, mjenjacu.

T Pratite ranije opisane upute za PRIPREMU
e POVRSINA.

Napomena: koristite Titanium putty za sve
popravke na metalnim povrSinama. Ako je
potrebno obaviti popravak u vrlo kratkom
vremenu, upotrijebite Plastic Steel 5 Minute (SF)
#10240 ili FasMetal kako bi vasa oprema bila
spremna za koriStenje unutar 3h.

1.  Izbusite rupe na svakom kraju, cca 3mm
vece od pukotine, ili vise rupa ako je
pukotina ve¢a od 5 centimetara, kako bi se
ublazilo daljnje pucanje (slika 1).

2. Pomocu busilice ili kutne brusilice potrebno
je napraviti "V" utor duz pukotine i na taj
nacin povecati povrsinu za primjenu
specijalnih materijala. Odmastite podrucje
apliciranja kako bi se otklonile sve
preostale Cestice. (slika 2).

3. Upotrebom nozi¢a ili plasti¢ne lopatice,
ugurajte ¢im vise smjese u napravljeni V
utor. Smjesu nanesite oko 2,5cm preko
pukotine sa svake strane kako bi se
osigurala bolja adhezija (slika 3).

4.  Polozite komad mreZice za pojacanje
(fiberglasa, najlona ili Zice) na vrh
nanesenog materijala te pritisnite sve dok
smjesa ne procuri kroz mreZicu (slika 4).

5. Nanesite drugi sloj (1,5- 6,5mm) preko
mrezice te sve dobro zagladite za dobru
zavr$nu obradu (osobito krajeve). Da biste
ubrzali proces stvrdnjavanja, mozete grijati
koristenjem pistolja na vruéi zrak ili lampe.
(slika 5).

NAPOMENA: Ostecene dijelove zbog zamora
metala treba zamijeniti. Nije moguce popravljati
povrsine gdje je integritet metala upitan.




Popravak izmjenjivaca topline

POPRAVAK IZMJENJIVACA TOPLINE

Izmjenjivaci topline, hladnjaci i kondenzatori su

podlozni teskim o$tec¢enjima radi korozije. Ako se ne

i zastite od korozije, moze do¢i do potpunog ostecenja
9 opreme.

1. PRIPREMA POVRSINE. Odstranite krajnje
cijevne ploce i pregrade (ukoliko ih ima).

4 Ocistite / odmastite cijevnu plocu prije

pjeskarenja. Zacepite cijevi upotrebom gumenih

Cepova. Izrazito je vazno da koristite cepove

odgovarajuée veli¢ine. Cepovi ne bi smjeli viriti

iz cijevi vise od 0,8-1,5mm.

NAPOMENA: cijevi kondenzatora nisu uvijek u
ravnini s cijevnom plo¢om. Ako nisu u istoj razini,
potrebo je pronaci ¢epove koji su u istoj razini s
krajevima cijevi kada su umetnuti (slika 1).

2. IstroSena cijevna plo¢a mozZe biti erodirana 0,8
do 3mm od rubova cijevi. Vazno je pronaci
Cepove koji su u ravnini s cijevi. Najbolji nac¢in
za umetanje ¢epova je gurati svakog
pojedinacno rukom (slika 2).

3. Nakon $to su ¢epovi instalirani, mozete poceti s
pjeskarenjem cijevne ploce. Za detaljnu
proceduru, slijedite korake navedene pod
CISCENIJE u dijelu "Priprema povriine".
Cepovi ée zatititi cijevi kako ne bi postale
istrosene ili zaobljene. Nakon pjeskarenja,
ispusite krhotine sa lima pomocu zraka. Ocistite
i odmastite cijelo podrucje u skladu sa
smjernicama opisanim u "Odmas¢ivanju" u
dijelu "Priprema povrsine" (slika 3).

4.  Pripremite pregradne i krajnje cijevne ploce.
Pjeskarite plo¢e na SSPC5. (Slika 4).

5. Pomijesajte DevCon Brushable Ceramic Red

QL. #11760, te premazite cijelu cijevnu plocu,
S dosegnu_v_él sve pj e.:skgrel}a podrugja. Pricekajte
5i6 - 3-16 sati i premazite jos jednom s Brushable

Ceramic Blue #11765- dvoslojni sustav pomaze
otkriti "promasaje" izmedu slojeva (slika 5).

6.  Ako cijev izlazi vise od 3,8mm od cijevne
ploce, mozda ¢e biti potrebno izgraditi cijevnu
plocu do razine cijevi. Ako je tako, potrebno je
napraviti prvi premaz s DevCon Brushable
Ceramic Red #11760 kao pripremu za slijedeci

o premaz. Lopaticom zatim nanijeti Ceramic
0 Repair Putty #11700 kako bi se povrsina dovela
do potrebne visine u odnosu na cijevi. Zavrsite
s premazom Brushable Ceramic Blue #11765
(slika 6).

7.  Premazite unutranja podrucja, pregradne ploce
te cijevne ploce. Ne primjenjivati kompozitne
materijale na podru¢jima prihvata jer ¢e to
dovesti do poteskoca stavljajuci natrag ploce.
Zapamtite, tolerancije su sada manje (slika 7).

8.  Pricekajte najmanje 16-20 sati prije uklanjanja
Cepova. Koristite svrdlo ili klijesta za izvlacenje
gumenih ¢epova. Ako su u dobrom stanju,
mogu se opet koristiti (slika 8).

9. Koristite stozasti brusni ¢ep kako biste postigli
glatke rubove na mjestima gdje smjesa dotice
cijevi kako bi se omoguéilo bolji protok (slika
9).

o Napomena: pazite da ne premazujete utore za brtvu.
Nakon Sto se takva mjesta ociste od nanesenog
n materijala (radi prianjanja brtve) stvara se mogucnost
da se na takvim podru¢jima naneseni materijal
pocinje odvajati i otpadati.

Za popravke strojno obradive povrsine, preporuca se
koristenje Titanium Putty-a.




Popravak pumpi

POPRAVAK PUMPI

Popravci pumpi su vrlo zanimljivi buduéi da zamjena
istih moZe kostati nekoliko tisuca eura. Evo kako
popraviti kuéista pumpe te rotor.

Pratite ranije opisane upute za PRIPREMU
POVRSINA.

1. Bududi da su istro$ena podrucja obi¢no
nagrizana, priprema povrsine je kljuéna. Radi
boljeg prianjanja treba posti¢i hrapavost
povrsine od 3-5mm (slika 1).

2. Temeljito odmastite podrucje kako biste
uklonili ostatke abrazivnih Cestica u porama
materijala (slika 2).

3. Sve pukotine vece od 3mm ispunite koriste¢i
Titanium Putty # 10760 ili Ceramic Repair
Putty #11700. Koristite nozi¢ ili lopaticu kako
biste zagladili povr$inu. To ¢ete najlakse
napraviti na nac¢in da navlazite ruke te njezno
istrljate povr§inu kruznim pokretima dlana.
(slika 3).

4.  Zatim, zavr$nim premazom obuhvatiti
kompletno kuciste, i to nanose¢i Devcon's
Brushable Ceramic #11760 or #11765.
Visestruko slojevi doprinose zavrs$noj obradi
podrucja. Na taj nacin se stvara 15-25 mm
kemijski otporan premaz za zastitu
unutrasnjosti kuéista (slika 4).

5. Kod istrosenih lopatica zamasnjaka, slijedite
istu pripremu povrsine kao i za gore opisano
kuciste. Provjerite i o€istite bilo kakvo
oneciséenje kloridima, buduci da soli reagiraju
kao sredstvo za odvajanje i moze sprijediti
lijepljenje na povrsinu (slika 5).

6.  Zatim, kako biste obnovili dio metala koji
nedostaje na lopatici, navarite zicu veli¢ine 10
mm po krajevima lopatice kao "vode¢i rub", a
zatim izvucite ojacanja od vodecéeg ruba na
postojecu metalnu povrsinu (slika 6).

7.  Sada, popunite podrucja koja nedostaju
koriste¢i Ceramic Repair Putty #11700.
Nemojte primjenjivati vece koli¢ine odjednom
kako ne biste stvorili dzepice sa zrakom te
morate biti siguni da ste u potpunosti ispunili
potreban prostor (dok materijal ne po¢inje curiti
na drugu stranu). Zagladite povrsinu kao $to je
opisano u koraku 3, za pobolj$anje protoka
pumpe. Plasti¢ni kalupi se mogu koristiti protiv
curenja dok se materijal ne osusi (slika 7).

8. Nakraju, nanesite Brushable Ceramic Red #
11760 kao prvi premaz debljine od 15-20 ml
kako bi zagladio grubosti na povrsini. U roku
od 3-16 sati, premazite Brushable Ceramic Blue
# 11765 pokrivajuci sve neispunjena podrucja
nakon prvog premaz (Slika 8).

NAPOMENA: rotori od nehrdajuceg Celika
zahtijevaju drugaciju pripremu i premaze. Molimo,
konzultirajte proizvodaca ili Biga Group za daljnje
informacije.

Prilikom premazivanje rotora pumpi te kucista,
uvijek upamtite kakve gabarite morate imati nakon
apliciranje. To je izuzetno vazno, budu¢i da
dimenzije koje mozete dostignuti ograni¢avaju
koli¢inu materijala kojeg se moZze nanijeti.

Ukoliko vam dimenzije to omogucuju, Devcon ima u
svojoj ponudi brojne materijale sa keramic¢kim
zrncima za premaze i zastitu kucista pumpi od teske
abrazije prilikom rada sa ¢vrstim i abrazivnim
materijalima.




FIZIKALNA SVOJSTVA
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GENERAL REPAIR EPOXIES
Plastic Steel® Puity (A) 10110 1lb. 9.001| 2504 Putty 11.9 45 48 250 2800 | 3220 | 8280 | 5600 B85 48 1.37 67.5 30 0006 B85
Plastic Steel® Liquid (B) 10210 1lb. 9.00:1| 3.00:1 [18/25000] 134 45 52 250 2800 | 4900 (10200 7430 B85 38 1.39 67.5 30 0006 B85
Plastic Steel® 5 Minute® (SF) 10240 1lb. 1704 | 1.004 Putty 12.2 5 49 200 2026 | 3100 (10400 | 7630 75 34 265 35.0 30 0020 66
Aluminum Putiy (F) 10610 1lb. o.00:1| 4.004 Putty 17.5 B0 70 250 2600 | 3680 | 8420 | 6760 8.0 29 1.73 21.4 100 0008 B85
HVAG Repair Putty 19770 | 6.50z. | 0.90:1| 1.00:4 | 40000 16.1 B0 B4 250 2500 | 3720 | 8420 | 6280 78 29 1.73 21.4 100 0008 B85
Aluminum Liquid (F-2) 10710 1lb. 9.00:1| 5.00:1 [15/25000) 175 75 70 250 2700 | s000 | 9820 | 3540 75 50 1.58 B.60 100 0009 85
Stainless Steal® Putty (ST) 10270 1lb. | 11.00:1] 3.75:1 Putty 12.4 58 50 250 2385 | 3340 | 8400 | 5280 8.0 34 1.23 75.0 30 0010 85
Bronze Putty (BR) 10260 1lb. 9.001| 3.004 Putty 12.4 a5 50 250 2680 | 2640 | 8540 | 6180 8.0 33 1.57 75.0 25 0010 85
Wear Resistant Putty (WR-2) 11410 1lb. 9.001| 4.004 Putty 13.9 60 56 250 2200 | 4300 | 9840 | 6360 75 32 1.67 6.30 400 0005 85
Titanium Puity 10760 1lb. 31 31 Putty 11.7 a | 47 350 2000 | 4000 | 18800 | 7700 a5 22 1.95 448 56 A010 87
Brushable Geramic - Red, Blue 1176011765 1lb] 5.60:1| 3.40:1 [ 32000 16.5 40 BE 3s0 2000 | 3800 | 15200 | BOOO 90 14 1.42 38.7 38z D020 a0

- White 11770 1lb. B.50:1| 5.60:1| 40000 16.5 bal BE 3s0 2000 | 3800 | 15200 | BOOO 90 14 1.42 38.7 38z D020 B7
Ceramic Repair Puity 11700 3lb. 7.00:1| 4.34 Putty 16.4 25 66 350 2000 | 3900 | 12700 | 6475 a0 17 1.88 41.0 370 0022 a0
Fasmetal™ 10780 | .75lb. | 1.00:4| 1.00:1 | Putty 15.5 4 72 250 2000 | 345 | 12700 | 7700 B85 32 2.04 18.6 370 0093 a0

| EMERGENCY REPAIR PRODUCTS

Underwater Repair Putty (UW) 11800 1lb. 1.40:1] 1.004 Putty 17 45 6a 250 2685 | 2760 | 5625 | 4990 75 18 1.4 8.60 150 | .0020 82
Zip Patch™ 11500 |1 Patch - - 17000 241 5 - 200 2400 1 10100 - 19000 249 B4 1.7 435 250 | 0040 75
Magic Bond™ Epoxy Putly Stick 11600 4oz. - 1.00:1 | Putty 15.3 20 43 250 700 2540 | 12000 | 4280 7.0 H 1.24 281 300 | .0030 70
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KEMIJSKA OTPORNOST

MISC.
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Excellent

KEY: E

Very Good
Fair

V=

F

]
CURE: 7 days @ 75°F

Unsatisfactory

IMMERSION: 30 days @ 75°F
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METAL /EQUIPMENT REPAIR
Acid Resistant Coating

Casting Repair AlA A

Chemical Resistant Coatings A

Chocking, Leveling Compound

Coating (Impact, Abrasion) A

Condenser Tube Sheet Coating

Corrosion Resistant Goating

Cyclones

Epoxy (Fast-Cure Repairs) A

Fans/Exhauster Fan Blades

Holding Fixtures (Making Molds)

Hopper (Rebuild and Coat)

Leaks (Drums, Pipes, Tanks) A A

Lining Coal Chutes A

Machinable Repair Material

Meal & Pouliry Planis

Pipe Elbow Coatings/Linings

Pulverizers/Mills

Pump Repairs-Slurry

Pump Repairs-Water

Rebuild Worn Threads, Keyways, Metal

Repairing Engine Blocks

Shaft Repairs

Tank Linings AlA A

Tank Repairs (Hole)

Valve Rebuild/Repairs

Wet/Damp Surface Bonding

FLOOR REPAIR

Acid Resistant Coating

Anchoring Bolts in Concrete A A A

Anti-Skid (Floors, Ramps, Docks) A

Chemical Containment Coatings A A

Chocking Equipment A

Coatings (Impact, Abrasion)

Expansion Joints Y

Floors (Hole Filling & Patching) A
F Y
A
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Leveling Equipment
Leveling Floors

Meat & Poultry Plants

Metal Coatings

Warehouse Floor Coatings
‘Wet/Damp Surface Coatings
RUBBER REPAIR
Casting Molds, Rubber Parts
Conveyor Belt Repair
Coatings (Chutes, Hoppers)
Coating (Impact, Abrasion)
Expansion/Control Joints
Feeder Bowl Goating
Gaskets

Holding Fixtures

Metal Coatings

Moldmaking

Noise Reduction Coating
Potting Compounds

Rubber Roll Repair
Re-jacketing Electrical Cable A
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