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ADVANCED COMPOSITE TECHNOLOGY

AMPRO™

Epoxisystem for ytbehandling, limning,
laminering och fyllande.

Latt att anvanda, mindre skadligt, I6sningsmedelsfritt och
mangsidigt anvandbart.

Aven Ampro™ BIO

EXPERTVAL FOR BATBYGGARE



AMPRO™ ar ett losningsmedelfritt epoxihartssystem utvecklat for batbygge, limning av tra,
ytbehandling och ytbeldaggning med glasfiber. AMPRO™ rekommenderas som allman epoxi for alla
slags traslojd och ytor som inte behdver maximal glans eller som malas efter behandlingen. For
hogkvalitativ, alldeles klar och genomskinlig ytbehandling rekommenderas SP320 epoxihartssystem.
Blandat med mikroballonger passar AMPRO™ ocksa som fyllmedel och profileringskitt. Forutom
limning av trd kan hartssystemet ocksa anvandas for att limma hardplast, metaller och betong.

Som lim och ytbehandlingsmedel for tra forbattrar AMPRO™ tréafibers tryckhallfasthet och bildar ett
fuktighetsskydd. Traytor som har behandlats med AMPRO™ behdller sin form, mekaniska
egenskaper och torrhet battre. Trabitar som limmas eller satts fast kan ytbehandlas i forhand. Detta
sparar tid, underlattar arbetet och forsakrar att trabiten alltigenom ar ytbehandlat med epoxi. Fore
limningen bor ytorna forgrovas t.ex. med sandpapper. Limning utférs med AMPRO™ hartssystem
eller annan Gurit epoxi som lampar sig for limning av tra.

Det finns tre olika slags hardare: snabb, langsam och extra langsam. Extra langsam hardare anvands
bara i exceptionell virme. Blandningsforhallandet mellan harts och hérdare ar 3:1 efter volym och
100:29 efter vikt. Detta blandningsforhallande maste féljas. Fel blandningsforhallande forsamrar
alltid slutresultatet och kan aven leda till att hartset inte hardas. Hartssystemet kan inte fortunnas
med |6sningsmedel.

Bearbetning

Rekommenderad arbetstemperatur ar 15-25 grader. Lagre temperatur och exceptionell fuktighet
forsamrar bade bearbetning och slutresultatet. Vid mindre an 15 grader fortjockas hartset och
hardaren. De ska varmas upp till minst 15 grader fére anvandningen. Alla material som kommer i
kontakt med hartssystemet borde ocksa vara minst vid 15 grader sa att harts-hardare blandningen
inte svalnar under bearbetningen. Langsam hardare anvands ifall det behovs langre arbetstid eller
om temperaturen ar 25 grader eller mera. Ifall AMPRO™ anvands som fyllmedel, rekommenderas
langsam héardare i 6ver 21 grader och alltid nar fyllmedellagret ar 6ver 10 mm tjockt. Minimal
arbetstemperatur ar 5 grader, men kontakta forsaljaren fore anvandning i valdigt |13g temperatur.

IIE_ Snabb hardare Langsam hérdare

Blandningsférhallande: volym

Blandningsférhallande: vikt 100 29 29
Viskositet 25 °C, cP 529 707 250
Viskositet 15 °C, cP 1708 1918 570

Viskositet 25 °C, cP blandat 1053 760



Arbetning 20 °C Snabb hardare Langsam hardare

Gelningstid 1 h 44 min 2 h 25 min

Karltid (150g) 36 min 1 h 20 min

Torr yta 2 h 50 min 4 h

Kan finslipas/forgrovas 12 h 20 h

Tjockhet/lager

- limning ca. 3..4 m?/I ca. 3.4 m?/I
- ytbehandling (100 um) ca. 8 m%/I ca. 8 m?/I

Vid ytbehandling ar rekommenderad temperatur 16-25 grader och vanligtvis anvands snabb
hardare. Ytbehandling bor inte utforas i fuktiga omstandigheter eller i lagre temperatur dn 16
grader. Saval fuktighet som lag temperatur kan ge upphov till ett ljust eller kladdigt, tunt lager pa
epoxins yta. Losningsmedel eller aceton bor inte anvdndas for att 16sa detta lager, for att de mjukar
upp det halvhardade epoxilagret. Lagret kan slappas 16s med hjalp av t.ex. tvalvatten och Scotch-
Brite svamp. Darefter torkas ytan och finslipas med sandpapper, vars kornstorlek ar 180.

Harts och hardare ska blandas ordentligt med varandra. Det ar lattast att utfora detta i ett
blandningskarl och blanda sma satser at gangen. Storre satser hardas snabbare, darfor att nar
hartset reagerar med hardaren, bildas det varme som paskyndar processen. Efter blandningen har
rorts om ordentligt i ca. en minut, rekommenderas det att halla blandningen i ett flatt arbetskarl.
Da blir arbetstiden langre.

Hardningstiden beror pa temperaturen sa att den halveras med ungefar tio graders mellanrum. Vid
rumstemperatur forssiggar fullstandig hardning i ca. sju dygn och vid 40-50 grader i ca. 24 timmar.
For de flesta anvdandningsandamalen blir epoxin tillrackligt hard efter 24 timmar aven vid
rumstemperatur, men i de féremal som utsatts for ratt stor belastning bor man lata epoxin hardna
fullstandigt.

LIMNING

AMPRO™ epoxihartssystem kan anvandas for limning av bl.a. tra, hardplast, betong, aluminium, stal,
sten och deras kombinationer. En blandning av harts och hardare mixas med passande
fyllnadsmedel. Detta ar speciellt viktigt ifall limfogen ar av ojamn tjockhet, ytan inte ar horisontell,
eller ytorna dr ojamna. Med hjalp av fyllnadsmedel forhindrar man bade att limmet rinner ut ur
fogen och att for mycket epoxin absorberas i materialet. Fyllnadsmedel kan ocksa hjalpa att
fortjocka limfilmen.

Fyllnadsmedlet tillaggs till en fardigblandad blandning av harts och hardare. Den exakta mangden
fyllnadsmedel behdver vanligtvis inte matas, utan det tilldggs sa smaningom tills blandningen kanns
passande. | tabellen nedan star det ungefar hur mycket fyllnadsmedel rekommenderas for olika
tilldmpningar. Varden i tabellen anger blandningsforhallandet efter volym. T.ex. om det star 0,3-0,5,
innebar det att 0,3-0,5 liter fyllnadsmedel rekommenderas per en liter blandning av harts och
hardare.



| Mikrofiber | Mikroballonger  Tixotroppulver

Allman limning 0,3-0,5

Limning av plywood 0,3-0,5 1,5-2,0

Limning av hdrdplast 0,3-0,5 0,2-0,3
Vinkel/T-fog, tyngre fylimedel 0,8-1,0 0,7-0,8
Vinkel/T-fog, lattare fylimedel 2,0-2,5 0,5-0,7
Limning av ytor till skumplast 1,5-2,0

AMPRO som fylimedel eller profileringskitt 2,0-2,5 0,7-0,8

For allman limning rekommenderas alltid cellulosamikrofiber for att det gor limfogen starkare.
Mikrofiber sakerstaller ocksa att blandningen av harts och hardare inte rinner ut ur limfogen och
stannar pa plats jamt overallt. Beroende pa de material som limmas anvands tixotroppulver for att
forhindra avrinningen och mikroballonger for att gora blandningen lattare och 6ka den pa volymen.

Epoxilimmen fyller ut ett tomrum bra och krymper mindre an 0,5 % vid hardning, varfoér det inte
behodvs nagot stort kompressionstryckt. Om det tillaggs mikroballonger och vid behov aven
tixotroppulver i AMPRO™ epoxihartssystem, kan det anvdandas som ett prisvart fyllnadsmedel och
profileringskitt som ar latta att finslipa.

For stodjande strukturer rekommenderas lattare fylilnadsmedel. Lattare rekommenderas vid limning
av t.ex. plywood med vinkel- eller T-fog. Tyngre fyllnadsmedel |ampar sig vid limning av t.ex.
hardplastlaminat i tra eller hardplast.

Fylinadsmedel

Mikrofiber

Mikrofiber ar mycket korta cellulosafiber, som 6kar styrkan av blandningen. De hindrar ocksa
limmet fran att rinna ut ur limfogen. Cellulosamikrofiber ar ca. 200-300 um langa och har en tathet
av 0,13-0,19 g/cm3.

Mikroballonger

Mikroballonger ar ihaliga, sfariska fyllnadsmedel, som fas fran flygaska (Fillite mikroballonger) eller
tillverkas syntetiskt (t.ex. natrium silikoborat och fenol) Mikroballonger anvands utanfor
fyllnadsmedel ocksa i limmer for att minska vikt och pris och for att minska krympning och 6ka
blandningens volym. Partikelstorlek ca. 5-300 um.

Glasballonger

Vita (C-glass) mikroballonger &r ihaliga kiseldioksidballonger (SiO2 53-73%), partikeltathet ca. 0.20
g/cm?3 och volymvikt 0.10 —0.15 g/cm3. Partikelstorlek 40 — 80 um. Smaltpunkt 700 — 850 grader och
styvhet enligt Mohs skala 6 — 6,5.

Fenolmikroballonger
Fenolmikroballonger ar ihdliga och rédbruna. Deras partikeltathet dr 0,25 g/cm? och volymvikt bara
0,10 g/cm?3. Partikelstorleken &r ca. 50 pum. Fenolmikroballonger gor det lattare att slipa hartset.



Tixotroppulver

Tixotroppulver bestar av pyrogeniska kiseldioksider som tillverkas syntetiskt. Partiklarna ar sfariska
med ca. 0,007 — 0,016 um pa storleken och t.o.m. 380 m?/g pa specifika ytan. Tixotroppulver har
valdigt fortjockande och tixotroperande effekt. Dessa kiseldioksider anvands vanligtvis for att hindra
hartset fran att rinna av ifall ytan ar lutande eller vertikal. Redan en sma méangd, 1-2% tillagg har bra
tixotroperande effekt.

Ytbehandling fére limning

De ytor som ska limmas forbehandlas forst. Genast darefter sprids blandningen av harts och hardare
pa ytorna. Om det inte dr mojligt att gora det omedelbart efter férbehandlingen, bor ytorna skyddas
sa att de inte skulle bli orena, fuktiga eller fettiga. Efter férbehandlingen far man inte rora ytorna
barhant. Det rekommenderas att genomfora limningen i ett rent utrymme dar temperaturen och
luftfuktigheten inte varierar sa att fukten inte kondenseras pa ytorna.

Tra

Det tra som blir limmad ska vara rent, torrt och bade olje- och fettfritt. Epoxilim varken innehaller
vatten eller behover det for att fastna i tra. Det kan anvandas for att limma trda med en fukthalt pa
under 6 % anda upp till 20-25 %. Det rekommenderas dock att fukthalten inte vore mer an 15 %. De
limmade ytorna forbehandlas genom att rugga upp dem med ett fint torrslippapper, vars
kornstorlek ar 80-100, och dammas av, varefter ytan renas med ett passande l6sningsmedel, t.ex.
aceton.

Trd som har ytbehandlats med epoxi behandlas pa samma satt fére limning. Hyvlad trayta repellerar
epoxi. Sadan yta bor ruggas upp fore limningen. Nar plywood av barrtrad satts fast kan de suga in
harts och lamna limfogen torr. | sddant fall kan man forst sprida ett tunt lager av harts-hardare
blandning och vanta att det blir klibbigt fore det egentliga limlagrets applikation.

stal

Den |6sa rosten avlagsnas fran ytan. Fett och olja tas bort ordentligt med passande l6sningsmedel,
t.ex. aceton. Smutsiga delar suddas ut nagra ganger. Darefter finslipas ytan med ett fint slippapper
vars kornstorlek ar 60. Det dr dock dnnu battre att rena stalen med sandblastring.

Dérefter finslipas ytan med nummer 60 finslipspapper eller hellre renas med sandblastring. Nasta
steg skulle vara kemisk korrodering, men det ar komplicerat och kan vanligtvis ignoreras. Efter
finslipning eller sandblastring raderas stoftet och ytan suddas en gang till med ett I6sningsmedel.

| stdllet av kemisk korrodering kan alla metaller vatslipas. Sa snart ytan &r ren sprids ett tunt lager
av en blandning av harts och hardare pa den, varefter man bor genast borja finslipning med nummer
60 finslipspapper. Meningen ar att fa det renade stalet direkt i kontakt med limmet, som skyddar
stalytan fran oxidering. Efter blandningen av harts och hardare har blivit klibbig, kan det egentliga
limlagret spridas pa. Om det skyddande lagret hinner hardas, bor den ruggas upp fore det egentliga
limlagrets utspridning.

Aluminium



Ytbehandling av aluminium utfors pa samma satt som stal. Eftersom aluminium oxideras valdigt
snabbt, rekommenderas vatslipning som beskrivits ovan, eller kemisk korrodering.

Betong
Stryk ut alla l6sa partiklar med en stalborste, rena ytan med tvattmedel och torka den. Valdigt
smutsiga betongytor sandblastras och sedan dammsugs ordentligt.

Hardplast

Polyesterlaminatet ska vara helt hardat fére limning med epoxi. Om detta inte ar sakert ska limning
forst provas med en liten bit. (Det tar ca. 14 dygn i rumstemperatur for polyesterlaminat att harda
100%.) De ytor som ska limmas renas med ett passande l6sningsmedel, t.ex. aceton. Darefter ruggas
upp ytorna, dammas av och renas en gang till med aceton.

Vinkel- och T-fogar

| vinkel- och T-fogar anvands en blandning av harts och hardare, vilken ar falld ut med fylinadsmedel
(se fyllnadsmedel ovan). Den starkaste fogen far man med tixotroppulver, cellulosafiber eller malt
glasfiber. Nar tra satts fast med T-fog, behovs limmet vanligtvis inte starkas med glas- eller kolfiber,
for att epoxi i sig sjalv ar hardare an de flesta tratyper. Som fyllnadsmedel funkar da tixotroppulver
eller mikroballonger. Fogen kan starkas med ett minst 100 mm brett glasfiberband. T-fog lampar sig
bast vid relativt tunna féremal med en tjockhet av mindre an tio millimeter.

Fastning:
1. Alla ytor som fastas ska ruggas upp och renas. Darefter sprids blandningen av harts och
hardare. Styckena trycks ihop och fasts pa plats med sma hakar eller naglar.

2. Basen fylls med harts-hardare blandning. Arbetet kan utforas pa flera satt, t.ex. genom att
extrudera epoxi ut ur en plastpase som har ett hal i hornet. Om det behdévs en tjock limfog,
kan epoxin spridas i tvd omgangar. Efter forsta lagret lats epoxin bli klibbig fore det andra
lagret tillaggs. Medan det forsta lagret ar fortfarande klibbigt, men fastnar inte i handsken,
ska det andra lagret tilldggas. Tidsfonstret varunder andra lagret ska spridas ar kort och
kritiskt. Om det forsta lagret inte langre ar klibbigt, ska det latas hdrda helt och sedan ruggas

upp.

3. Epoxi som har spridits i basen kan formas med en rundad (plast)spatel. Spateln ska vara
sadan att man far passande limfog i basen av T-fogen. Vi rekommenderar att radie r for den
rundade dndan av spateln ar 4t nar hardplast limmas i trd, och 6t nar trd limmas pa tra. |
formeln t = tjockhet av féremal som ska limmas. (ex. Du har 10mm tjockt trd som limmas pa
tra. Radien for den rundade dndan i spateln borde da vara 6t = 60mm. Dvs. 120mm
diameter.)

4. Rester av blandningen av harts och hardare kratsas bort med en spatel eller kniv liksom
bilden nedan visar. Snygga kanter fas ocksa med tejp som anvands for att begransa
limningsomradet. T-fogen kan stdrkas med glasfibervav eller -band, antingen medan fogen
haller pad att hardna eller darefter med ett ytterligare lager av epoxi. | det senaste fallet maste
ytan férbehandlas genom att rugga upp den fére laminering av vaven eller bandet. Ifall fogen



utsatts for en belastning och bristningen uppstar bredvid fogen istéllet for genom den, &r T-
fogen tillrackligt stark (se bilden).
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Ytbehandling

Ytbehandling med AMPRO™ epoxihartssystem kan utforas i denna arbetsfas som ar lattast for dig.
T.ex. plywood ar lattast att ytbehandla som hela skivor. Rekommenderad arbetstemperatur for



snabb héardare ar 15-24 grader. Foremal som ska ytbehandlas borde vara lika varma som
omgivningen och trdets fukthalt under 15 %, hellre 10-12 %. Det rekommenderas inte att utfora
ytbehandling vid mindre an 15 grader eller i ett valdigt fuktigt arbetsrum. Vid 6ver 25 grader
rekommenderas langsam héardare. Nar epoxin hdrdas kan det reagera med luftfuktigheten och
forma vaxlik film pa ytan av epoxi. Det kan tas bort med slipning eller t.ex. tvalvatten och Scotch-
Bride dyna. Aceton eller andra I6sningsmedel bor inte anvandas for att de mjukar halvhardad epoxi.
Som tumregel kan epoxi vatslipas om ett dygn, men torrslipas om tva dygn efter hardning. Nar epoxi
ar alldeles hardat har temperaturen eller luftfuktigheten inga negativa effekter pa den.

For att forsakra fastning ska de rena traytorna fore tillaggning av epoxi ruggas upp med 80-100
sandpapper (80-180 pa ytor som redan behandlats med epoxi), [6s damm slopas och ytan renas med
l6sningsmedel, t.ex. aceton. Metallytorna boér vanligtvis behandlas som forklarats ovan i
"Ytbehandling fore limning — Stal”. Betongytor sandblastras eller skrapas med stalborste och l6sa
partiklar och damm redigeras noggrant. Fettflaickar och smuts kan tvattas bort med
tvattmedellosning. Hardplastlaminater som ytbehandlas ska vara helt hardat. Ytan sopas med
aceton, ruggas upp med 180 sandpapper, damm rengdrs och ytan sopas en gang till med aceton.

Losningsmedelfritt epoxihartssystem, liksom AMPRO™, anvands nar man vill ha det basta mdjliga
skyddet mot fuktighet. Detta uppnas med 200-300 um tort lager. Losningsmedelfri epoxi krymper
inte mycket vid hardning och med en spridning far man typiskt ca. 100 um tjock lager. Det
rekommenderas att tilldgga 2-4 lager. T.ex pa trabatars yttre ytor rekommenderas 300-400 um tjock
film och pa inre ytor 200-300 um. Tra suger inte epoxi i sig liksom olja. Beroende pa traslag
absorberas AMPRO™ ca. 0.5-1 mm i traytan.

AMPRO™ epoxihartssystem passar val ocksa med glas- eller kolfibervav. Med glas- och kolfibervav
far man mer styrka, styvhet och slitstyrka. Regummering med glas- eller kolfibervav kan kombineras
med ytbehandling eller utforas separat.

Arbetsfaser:

1. Sprid ett tunt och jamnt forst lager, 1at det harda i ca. 24 timmar fore slipning med 80-100
aluminoxidpapper. Slipningen jamnar ocksa ut kvarstaende stickor och fibrer.

2. Om kvaliteten pa ytan inte behover vara mycket hog, kan féljande lager tilldggas inom s.k.
tidsfonstret utan slipningar emellan (se tabell). Metoden lampar sig speciellt for jamna ytor.
| praxis innebar det att efter det andra lagret tillaggs det tredje lagret och alla andra lagrar
darefter, nar det forra lagret kanns klibbigt, men fastnar inte i fingret. Mellantiden varunder
det nasta lagret ska tillaggas pa det forra lagret ar kritisk.

Nar mycket hogkvalitativ, sa kallad flygelyta behdvs, ska alla epoxilagrar vatslipas fore tilldggning av
nasta lager. Slipning utféras med 120-220 sandpapper, nar epoxilagret ar tillrackligt hardat, dvs. ca.
24 timmar efter tillaggning. Efter slipningen tvattas ytan och torkas.

Slipning mellan lagrar ska utforas fullt ifall tidsfonstret gar ut. Sa forsakras bra gripning pa forra ytan.

3. Efter det sista lagret har hardnat i sin helhet, vatslipas det forst med 120 och sedan med 320
sandpapper. Ytan tvattas och torkas.



Det rekommenderas att epoxiytor som ar konstant i solljus ytbehandlas med tva-komponents
uretanlack. Ytbehandlingen 6kar UV-stabilitet och transparens. Kvaliteten pa ytan bevaras da langre
och battre. Efter epoxiytan har slipats, tilldggs uretanlack i minst tva lager (anvand tillverkarens
instruktioner). Om du vill slipa ytan fére det andra lagret appliceras, rekommenderas 320-400
sandpapper.

Alldeles hardat och slipat AMPRO™ epoxiyta kan vanligtvis malas pa med alla malarfarger, aven
vaxthindrande skeppsbottenfarger. Noggrannare instruktioner fran tillverkaren av malarfargen.
Om du vill mala tra fore ytbehandlingen med epoxi, ska malningen utféras med vattenlosliga farger.

AMPRO™ epoxi kan ocksa fargas med epoxipigmenter. Pigmentet tillaggs forst i hartsdelen och
blandas ihop, varefter tillaggs hardare. Med ca. 0.5% pigment ar epoxiharts annu genomskinlig. Med
1-5% pigment tacker epoxins nedre lager helt. Fargpasta ger inte epoxi UV-skydd i sig sjalv, utan det
rekommenderas alltid att epoxi tacks med uretan- eller epoxibaserat malarfarg, eller
tva-komponents uretanlack.

Anvandning som fylimedel eller profileringskitt

AMPRO™ harts-hardaremix kan fallas med mikroballonger och sedan anvandas som fyllnadsmedel
eller profileringskitt. LAngsam hardare bor anvandas alltid nar arbetstemperatur ar éver 21 grader
och/eller 6ver 10mm tjock lager tillaggs pa en gang. Hartset falls med mikroballonger eller andra
eventuella fyllmedel och sedan tillaggs hardare. Mangden av fyllmedel som tilliggs beror pa
eftersokta egenskaper. Ju mer mikroballonger, desto lattare ar hartset och desto lattare det ar att
slipa. Styvhet minskar dock samtidigt.

Du kan anvanda t.ex. foljande recept:

90¢g AMPRO™ harts

30g AMPRO™ hardare

60 g talk

35g graa mikroballonger Fillite SG
0-13g vita mikroballonger

Lagring

Lagring i rumstemperatur, locken hart tillskruvade pa kérlen och skyddade mot solljus. Far ej lagras
med livsmedel eller djurmat. Ska hallas i last omrade inte tillgdngligt fér barn. Produkternas livslangd
ar minst tva ar fran och med tillverkningsdatum.

Sdkerhet

Anvand skyddshandskor (Nitrilgummi (NBR) EN I1SO 374), tata skyddsglas och passande skyddsdrakt
(EN 13034), medan du blandar eller anvander @mnen. Se upp for att &mnet inte traffar 6gon eller
hud. Arbeta alltid med ordentligt luftvaxling. Om luftvaxlingen ar otillracklig, maste passande
andningsskydd anvadndas. Alltid ndr @mnet kan andas, ska andningsskydd anvdndas (engangs
halvmask EN 405).

Om amnet hamnar i 6gat, ska man spola 6gat med vatten ordentligt (15 minuter) och ga till Iakaren.
Om amnet hamnar pa huden, ska den rengéras med pappershandduk och sedan tvattas ordentligt



med tvalvatten. Losningsmedel far inte anvandas for att rena huden. Under skyddshandskor kan du
anvanda tunna bomullshandskar. Skyddskram kan ocksa anvandas. De férhindrar inte exponering,
men haller huden fuktig och lattar rengéringen. Klader som har fatt harts eller hardare pa sig ska tas
av och tvattas fore de kan anvandas igen. Handerna ska alltid tvattas fore maltid, WC eller rékning.
De ska ocksa tvattas efter arbetet.

Slipningsdamm far inte andas. Vid slipning ska du anvdanda andningsskydd som later dammet inte
hamna i luftvdg. Damm som har hamnat i 6gon tvattas bort. Ogon far da absolut inte gnuggas. Fran
huden och haret tvattas dammet bort.

Epoxiplast som har hardat | rumstemperatur (15-25RC) kan innehalla lite oreagerat harts eller
hardare en liten stund efter egentliga hardningsreaktionen. Reaktionen ar perfekt till sist efter 16-
24 dygn. Om hardningen utforas i 0kad temperatur, eller en hardat stycke efterhardas i dkad
temperatur, harts och hardare reagerar perfekt i mycket kort tid. Helt hardat epoxiplast ar oskadligt
for hadlsan.

AMPRO™ epoxiharts: H315 Irriterar huden; H317 Kan orsaka allergisk hudreaktion; H319 Orsakar allvarlig
dgonirritation; H411 Giftigt for vattenlevande organismer med langtidseffekter; P272 Nedstéankta arbetsklader
far inte avlagsnas fran arbetsplatsen; P273 Undvik utslapp till miljon; P302+P352 VID HUDKONTAKT: Tvéatta
med mycket vatten.

AMPRO™ snabb hardare: H302 Skadligt vid fortaring; H314 Orsakar allvarliga fratskador pa hud och 6gon;
H317 Kan orsaka allergisk hudreaktion; H412 Skadliga langtidseffekter for vattenlevande organismer; P260
Inandas inte damm/rok/gaser/dimma/angor/sprej; P264 Tvéatta ... grundligt efter anvandning; P270 At inte,
drick inte och rok inte nar du anvander produkten; P272 Nedstankta arbetsklader far inte avlagsnas fran
arbetsplatsen; P273 Undvik utslapp till miljon; P280 Anvand skyddshandskar/skyddsklader
/6gonskydd/ansiktsskydd.

AMPRO™ langsam hardare: H302 Skadligt vid fortaring; H314 Orsakar allvarliga fratskador p& hud och
6gon; H317 Kan orsaka allergisk hudreaktion; H412 Skadliga langtidseffekter for vattenlevande organismer;
P260 Inandas inte damm/rok/gaser/dimma/angor/sprej; P264 Tvétta ... grundligt efter anvandning; P270 At
inte, drick inte och rok inte nar du anvander produkten; P272 Nedstankta arbetsklader far inte avlagsnas fran
arbetsplatsen; P273 Undvik utsldapp till miljon; P280 Anvand skyddshandskar/skyddsklader
/ogonskydd/ansiktsskydd.
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