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Opfindelsen anviser en fremgangsmade til impragnering af porgse emner, hvor em-
nerne under og/eller efter pafering af impracgneringsmaterialet udsattes for tryk under
eller over atmosfeerisk tryk for at gere det muligt for impregneringsmaterialet at blive

fordelt i porerne af emnernes overflade.
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Opfindelsens omride

Den foreliggende opfindelse angér en fremgangsmade til impragnering af porese em-
ner, sisom et cement- eller lerbaserct materiale, sdledes, at de impragnerende emner

tilvejebringes med en i det vaesentlige lukket overflade.

Baggrund for opfindelsen

Til en r&kke formal kan det vare gnskeligt at have emner, sasom for eksempel ler-
baserede fliser eller cement-baserede materialer, med en overflade pd hvilken forure-
ning, alger og andre uenskede stoffer ikke kan vedhefte, eller i tilflde af at der sker

vedhafining, sa det er forholdsvis let at rense disse overflader.

Til disse formél har det hidtil vaeret kendt at male iszr betonoverflader til en rekke
formél, blandt andre for at gere dem lette at rense. Endvidere males betonkonstruktio-
ner 1 visse tilfzelde for at undga indtrengning af carbondioxid, fugt og salt, hvilket har
en skadelig virkning p& betonkonstruktionens integritet.

Med hensyn til ler-baserede fliser er det velkendt, at disse kan forsynes med en glasur,
hvorved der skabes en overflade, som er sammenlignelig med en glasoverflade. Denne
proces med glaseringen af fliser er forholdsvis bekostelig, og til en rzekke formal er
den endelige overflade ikke identisk med overfladen af det originale materiale, men
den udviser fuldstendigt anderledes karakteristika med hensyn til farve, refleksion,
glans og resistens. Yderligere er glaseringen et meget hardt materiale, som ger, at em-
nerne, is@r nir emnerne er tagsten, bliver forholdsvis skrebelige, idet et lille mekanisk
stod kan skédre glaseringen eller krakelere glaseringen siledes, at indelukningsegen-

skaberne af glasuren ikke opnas.

Som felge heraf er der et behov for at anvise en fremgangsmade til impregnering af

porese emner for at undga ulemperne, som er forbundet med de velkendte teknikker.
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Formil med opfindelsen

Opfindelsen anviser sdledes en fremgangsmade til impragnering af et porest emne,
sésom et cement- eller lerbaseret materiale, med et impragneringsmateriale, hvor det
porgse emne under og/eller efter pafering af impregneringsmaterialet udsattes for
tryk under eller over atmosfzerisk tryk for at gere det muligt for impraegneringsmateri-
alet at blive fordelt i porerne af emnets overflade, hvor impragneringsmaterialet er et
to-komponent materiale omfattende en harder og en basiskomponent, hvor harderen
tilsaettes til basiskomponenten, hvilken fremgangsmade er ejendommelig ved, at im-
pregneringsmaterialet omfatter pulveriseret glas med en partikelsterrelse pad 0 nm til

100 pm.

Det er velkendt at impragnere under tryk, iser i tilfzlde af temmer. Disse processer er
udviklet for at gere tornmerkonstruktionen mere modstandsdygtig over for indvirknin-
ger fra miljoet sdledes, at en lengere forventet levealder kan tilvejebringes. Frem-
gangsmaderne har imidlertid ikke vist sig egnede til impragnering af porgse materia-
ler, som behandles inden for omfanget af den foreliggende opfindelse. Dette skyldes,
at trykimpragneringsfremgangsmaden og materialerne, som benyttes til impraegnering
af temmer, beror pd det faktum, at temmer er et forholdsvist porgst materiale med
fibre og drer, som let gor det muligt for impragneringsmaterialet at indtraede og blive
fordelt inde i1 materialet. Til cement-baserede materialer og ler-baserede materialer er
der kun meget sma porer/hulrum til stede siledes, at impraegneringsmaterialet ikke
fordeles inde i materialet som felge af kapillarvirkninger eller andre fysiske indflydel-
ser. Med hensyn til temmer er det ved anvendelse af vakuum muligt at suge impraeg-
neringsmaterialet gennem fibrene og drene af traeet sdledes, at en grundig impragne-

ring kan tilvejebringes.

Det er endvidere kendt at impragnere porsse emner, sdsom cement-baserede emner
med forskellige impragneringsmidler under brug af enten overtryk eller undertryk.
Séledes beskrives 1 US 2003/0026905 en fremgangsmade til impragnering af et porest
materiale med en antimikrobiel polymer, hvor impregneringen foretages ved at det

pagzldende emne impragneres med en antimikrobiel polymer, hvorefier der patrykkes
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overtryk. Eventuelt kan overtryksbehandlingen kombineres med brug af undertryk.
Anvendelse af pulveriseret glas som bestanddel i impragneringsmaterialet beskrives

ikke.

[ US 3.980.604 beskrives en fremgangsmade til impragnering af beton of mursten og
lignende materialer med epoxy. Til impraegneringsfremgangsmiden udszttes emnet,
som skal mmpragneres, for vakuum, hvorefter epoxy péferes under undertryk. Herefter
pétrykkes det impraegnerede emne overtryk. Anvendelse af pulveriseret glas som be-

standdel 1 impregneringsmaterialet beskrives ikke.

GB 2.049.751 beskriver en tredie fremgangsmade til impraegnering af et porgst emne,
hvor emnet anbringes 1 en beholde, som pumpes tom for luft. Derefter trykudlignes
beholderen i en tilstand, hvor overfladen af emnets porer er neddyppet i en impragne-
ringsvaske. Derefter afskylles overskydende impregneringsvaeske og der foreteges en
varmehaerdning af impragneringsmaterialet. Heller ikke dette dokument angiver an-

vendelse af pulveriseret glas som bestanddel i impraegneringsmaterialet.

Endelig beskrives 1 US 4.454.177 en fremgangsmade til impragnering af carbon-
materialer, sasom grafitelektroder og transformatorvindinger. Fremgangsmaden omfat-
ter anbringelse af emnet, der skal impragneres, i et kammer og opvarmning af dette
efterfulgt af evakuering af kammeret, hvorefler impragneringsmiddel péafyldes kam-
meret, som efter et forudbestemt tidsrum temmes for impraegneringsmiddel. Slutteligt
afkgles kammeret og emnet. Anvendelse af pulveriseret glas som bestanddel i im-

pragneringsmidlet beskrives ikke.
De ovenfor citerede fremgangsmader til impraegnering af porese emner, sisom f.eks.

cement-baserede emner med forskellige impragneringsmidler tilvejebringer til mange

formal ikke en tilstrekkelig staerk overflade.

Kort beskrivelse af figurerne:
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Figur 1 viser et tyndslib af en betonpreve, som er impregneret med polyurethan via

fremgangsmaden ifelge eksempel 1, som er et sammenligningseksempel.

Figur 2 viser et tyndslib af en betonpreve, som er impragneret med polyurethan inde-
holdende pulvenseret glas via en fremgangsmade ifelge fremgangsméden ifelge den

foreliggende opfindelse ifelge eksempel 2.

Beskrivelse af opfindelsen

Test af en fremgangsmade ifolge krav 1 viser imidlertid, at det er muligt at imprzgne-
re porgse emner, sasom cement- eller ler-baseret materialer ved anvendelse af enten
overtryk (under péfering af impregneringsmaterialet indeholdende pulveriseret glas)
eller undertryk (efter pafering af impragneringsmaterialet indeholdende pulveriseret
glas) i forhold til det omgivende tryk. Impraegneringsmaterialet skal valges med omhu
saledes, at det opfylder kravene til den endelige overflade, det vil sige at en i det vee-
sentlige lukket overflade tilvejebringes, savel som at det pd samme tid skal have en vis
viskositet sdledes, at det er muligt for materialet at vandre ind i porerne og hulrumme-
ne, som er til stede 1 overfladelagene af de porese emner, sdsom cement- eller ler-

baserede materialer.

I en foretrukken udferelsesform ifelge fremgangsmaden ifelge opfindelsen udsattes
det porgse emne efter pafering af impragneringsmaterialet indeholdende pulveriseret
glas for tryk over atmosfarisk tryk. I en yderligere fordelagtig udferelsesform for
fremgangsméaden ifelge opfindelsen ligger overtrykket i intervallet fra 0,5 bar til 18
bar, sdsom 2 bar til 15 bar, for eksempel 5 bar til 10 bar. Nar overtryk pétrykkes i
fremgangsmdden ifelge den foreliggende opfindelse er det foretrukket at pafere im-
pregneringsmaterialet indeholdende pulveriseret glas til emnerne for de udsattes for

overtryk.

I en anden fordelagtig udferelse af fremgangsméden ifslge opfindelsen udsattes det
porese emne under pafering af impragneringsmaterialet indeholdende pulveriseret

glas for tryk under atmosfaerisk tryk. I en yderligere fordelagtig udferelsesform for

Erstatningsark indleveret med besvarelse af 2. behandlingsskrivelse den 2. okt. 2007
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fremgangsmaden ifelge opfindelsen ligger undertrykket i intervallet svarende til et
absolut tryk pa op til 0,5 bar, foririnsvis op til 0,2 bar, sdsom op til 0,1 bar, for eksem-
pel op til 0,05 bar, sdsom op til 0,01 bar, for eksempel op til 0,001 bar. Nar der i den
foreliggende ansegning og de vedfejede krav refereres til "undertryk" skal det forstas,
at absolut vakuum betyder at absolut tryk pa 0 bar. Nir undertryk patrykkes ifolge
fremgangsmaden ifslge den foreliggende opfindelse, er det foretrukket at pafere im-
pregneringsmaterialet indeholdende pulveriseret glas til emnerne pd samme tid som

de udszttes for vakuum eller undertryk.

Ved disse tryk er det muligt at presse tilstreekkeligt impraegneringsmateriale ind i over-
fladelagene af objekterne sdledes, at impragneringsdybderne, beregnet som den vin-
kelrette afstand fra overfladen af disse materialer, ligger i intervallet fra et par mikro-

meter og op til 4 millimeter eller mere.

Ved at udvalge egnede impragneringsmaterialer kan strukturen og udseendet af over-
fladerne fastholdes séledes, at skent der er tale om en tagsten fremstillet af redt ler,
kan den alligevel ligne en rod teglsten, men have egenskaber svarende til en glaseret

sten.

Fremgangsméden tilvejebringer en overflade, som er fuldstendigt dekket og derved

forseglet af imprazgneringsmaterialet.

Ifelge fremgangsméden ifolge den foreliggende opfindelse er impraegneringsmaterialet
et 2-komponent-materiale, hvor en harder tilsattes impragneringsmaterialet forud for
péfaringen af materialet til emnerne. Herderen kan blandes med basiskomponenten af
impregneringsmaterialet umiddelbart for den forlader dysehovedet, hvorfra det ud-
sendes som en tdge mod emnet, som skal behandles. Ved at blande de to komponenter
1 dysen vil der ikke forekomme forurening og mulig tilstopning af dyseindretningen.
Yderligere vil blandingens pot life kontinuert forblive frisk i den forstand, at tidsrum-
met fra det blandede impraegneringsmateriale indeholdende pulveriseret glas forlader
dysen og til det rammer overfladen af emnet, som skal behandles, kan holdes for-

holdsvis kort og konstant gennem hele péforingsprocessen. Ved at regulere hard-
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ningstiden for 2-komponent-impregneringsmaterialet indeholdende pulveriseret glas
er det muligt at skabe en forholdsvis kort impragneringscyklus sédledes, at emnerne,
som behandles ifelge den opfinderske fremgangsmade, forholdsvis hurtigt efter at de
forlader installationen, hvor fremgangsmaden gennemfores, kan stables, opbevares
eller handteres pa anden vis. Test med forskellige materialer som nzvnt nedenfor har
indikeret, at impregneringsmaterialet omtrent 3 minutter efter at emneme er impraeg-

neret, er haerdet tilstrekkeligt til at muliggere handtering af emnerne.

For yderligere at forbedre indtraeengningen af materialet ind 1 emnerne, som behandles,
kan kernetemperaturen af emnerne forhgjes séledes, at en kemetemperatur, beregnet i
centrum af emnerne, ligger mellem 15 °C og 85 °C, mere foretrukket mellem 40 °C og
80 °C, og mest foretrukket mellem 45 °C og 55 °C. Ved disse temperaturer nis et
kompromis mellem at have at gore med en harder, som harder for hurtigt og derved
forhindrer indtreengen af impraegneringsmaterialet ind i de behandlede emners indre,
og en hardningstid, der ger en i stand til at hdndtere de behandlede emner s hurtigt

som muligt.

Yderligere nedszttes ved disse temperaturer den relative fugtighed i porerne og hul-
rummene 1 emnerne, som skal behandles, dramatisk séledes, at overfladefugt eller
fugt, som optrader i de behandlede emners ydre lag kan fordampe og derved ikke blo-
kere indtreden af impraegneringsmaterialer ind i emnerne. Fortrinsvis opbevares em-
nerne, som skal impragneres, ved omtrent 30 - 50 °C, sdsom omtrent 40 °C i 12 timer

umiddelbart forud for impraegnering for at uddrive fugt fra porerne.

I en yderligere udferelse ifolge opfindelsen omfatter impragneringsmaterialet eventu-

elt et oplesningsmiddel.

Yderligere kan impragneringsmaterialet leveres til emnernes overflade ved at lede
emnerne gennem €t hus, hvori en tige af impragneringsmateriale skabes ved udsen-
delse af impraegneringsmaterialet under tryk gennem en eller flere dyser mod overfla-
den af emnerne, som skal impragneres. Ved at arrangere hele fremgangsmdide-set-

up’et inde 1 et hus er det muligt at tilvejebringe ventilation og andre forholdsregler for
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at undgd, at det nerliggende miljs bliver udsat for oplesningsmidler, hardere elier
impragneringsmateriale under udevelse af fremgangsmdaden. Yderligere bliver det
ogsd lettere at styre tdgen og retningen af tdgen mod emnerne og pd samme tid opret-

holdes temperaturen sével som trykket inden for fortrukne intervaller.

I en yderligere udforelsesform kan fremgangsméden yderligere kombineres med an-
vendelse af et varmekammer pd en made, som muligger, at emnerne efter at vare im-
pregneret herder ved forhgjede temperaturer. Varmekammeret kan serge for en hurti-
gere og fuldstendig haerdning af emnerne, som er impraegneret siledes, at hindtering,
opbevaring og anvendelse af emnerne kan gennemferes umiddelbart efter at de forla-

der varmekammeret.

Emnerne, som skal impragneres ifelge den foreliggende opfindelse, kan vare et hvil-
ket som helt porest emne, sd som for eksempel emner omfattende cement- eller ler-
baserede materialer, marmor, terrasso, granit, travertin eller sandsten, uden at begran-
se anspgningen til disse. Eksempler pa ferdige produkter er ler- eller cement-baserede

tagsten, fliser, mursten, betonpaneler, betonmebler, bordplader og lignende.

Under udviklingen af den opfinderske fremgangsmade som beskrevet ovenfor er en
rekke forskellige materialer testet og afprevet, og de har vist sig anvendelige til via
den opfinderske fremgangsmade at tilvejebringe et steerkt enskeligt resultat. Ved an-
vendelse af fremgangsmaden ifelge den foreliggende opfindelse er det muligt i det
vaesentlige fuldstendig at fylde alle mikro- og makro-hulrum og -porer, som er tilstede
i materialerne af typen beskrevet overfor. Impragneringsdybden har ved tyndslibsana-
lyse kunnet bestemmes til at ligge mellem 0,02 millimeter og op til 4 millimeter. Figur
1 illustrerer som et preliminert forseg et tyndslib af en prove, som stammer fra en
beton-baseret teglsten, hvor impragneringsmaterialet, som blev benyttet, var polyu-

rethan, som ikke-indeholdt pulveriseret glas..

En rakke af impragneringsmatenialer kan benyttes ved fremgangsmaden ifelge den
foreliggende opfindelse. S&danne materialer omfatter silaner, epoxyer, butylener, sili-

coner, polyurethaner og acryler. Skent en lang reekke materialer er egnede, er et fore-
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trukket materiale et polyurethan-baseret, 2-komponent-materiale, som er opnaeligt fra
det danske firma Teknos. Basen forhandles under handelsnavnet "Teknodur 4564”,
hvor en harder fra samme virksomhed med handelsnavnet *Teknodur Reaktor 7225”
blev benyttet. Overfladerne, som opndedes med produkter og emner impragneret ifel-
ge en fremgangsmade som beskrevet ovenfor, sergede for en i det vasentlige fuld-
stendig lukket overflade at bade beton- og ler-baserede af tagsten saledes, at alge-
vakst, stov og lignende ikke vedhafter til emnerne, ¢ller sdledes at de kunne renses

ved simpel afvaskning af overfladerne sammenlignelige med en regnskylle.

Ud over at impragneringsmaterialet, som benyttes til fremgangsmaden ifelge den fo-
religgende opfindelse som navnt er et 2-komponent-materiale, idet materialet omfat-
ter: en heerder og en basiskomponent, som skal blandes med harderen, omfatter im-
pregneringsmaterialet en yderligere essentiel bestanddel, idet basiskomponenten om-

fatter pulveriseret glas med en partikelstorrelse pa 0 nm til 100 pm.

Det har vist sig, at indbefatning af pulveriseret glas i impragneringsmaterialet i hgj
grad forbedre brudstyrken af den endelige coating. Dette kan sandsynligvis henferes til
det faktum, at meget sma glaspartikler udfylder poreme i det porese materiale, idet

coatingens integritet derved styrkes.

Som navnt ovenfor har det pulveriseret glas en partikelsterrelse pa 0 nm til 100 pm.
Fortrinsvis har det pulveriserede glas en partikelsterrelse pd 10 nm til 99 pm, sisom
20 nm til 95 pm, sasom 30 nm til 90 pm, for eksempel 1 pm til 80 um, for eksempel 5
pm til 50 um, sadsom 8 pm til 40 pm, for eksempel 10 um til 25 pm.

Det bor bemarkes, at en partikelsterrelse pd ”0 nm” 1 det ovenstiende udtryk skal for-
tolkes sdledes, at partikelsterrelsen ikke er begranset til nogen nedre graense. Folgelig
kan partiklerne have en hvilken som helst sterrelse 1 intervallet pa 100 wm eller min-

dre.

Indholdet af det pulveriserede glas ligger mellem 2 og 94 vagtprocent af basiskompo-

nenten. Mere fortrukket er indholdet af det pulveriserede glas indbefattet i en mangde
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pa 5 - 90 vaegtprocent af basiskomponenten, sasom 10 - 80 vagtprocent, 20 - 70 vagt-

procent, for eksempel 30 - 60 vagtprocent, sdsom 40 - 50 vagtprocent.

Det pulveriserede glas, som er en bestanddel af impragneringsmaterialet, blev skabt
ved pulverisering af brugt glas, som stammede fra vinduesruder. Glasset blev anbragt i
en tromlemolle, hvor en rakke stilkugler var til stede, hvorefter mallen blev roteret
sdledes, at stdlkuglerne knuste glasset. Alternativt kan det pulveriserede glas, som skal
anvendes ifolge den foreliggende opfindelse, opnas ved hjxlp af andre formalingstek-

nikker s& som ved hjlp af et attritorsystem eller ved hjelp af et valsekantapparat.

Figur 2 illustrerer et tyndslib af en prove, som er fremstillet ifolge den opfinderiske
fremgangsmade. Preven stammer fra en beton-baseret tagsten, hvor impragneringsma-

terialet, som blev benyttet, var polyurethan indeholdende puilveriseret glas.

[ den foreliggende beskrivelse og de vedfajede krav skal det bemarkes, at for visse
anvendelser kan udtrykket ved blanding af en basiskomponent og en haerder" omfatte
situationer, hvor basiskomponenten omsattes med en hzrder i form af oxygen eller
vand/fugt, som er indeholdt i luften. I sddanne situationer "tilsattes" ingen harder i
gangs forstand. 1 stedet tilsetter herderen sig selv ved optagelse af luft, oxygen, vand
og/eller fugt fra omgivelserne af basen. I sadanne situationer skal udtrykket "blanding"

simpelthen fortolkes som "mulighed for reaktion”.

Traditionelt set anses glas for at vaere et hydrofobt materiale, men nar det er pulverise-
ret sdledes, at partikelfordelingen af det pulveriserede glas ligger i intervallet 0 nm til
100 pm, udviser glaspartiklerne og hygroskopt materiale siledes, at det er muligt at
anvende det pulveriserede glas i et impregneringsmateriale navnt ovenfor, hvor det
pulveriserede glas ud over at vare en passiv bestanddel ogsa er aktiv, idet en meget
god dispergering af de pulveriserede glas 1 matricen af impraegneringsmaterialet, som
udfylder hulrummene og poreme af de porese emner, opnas. Yderligere udviser de
pulveriserede glaspartikler til en vis grad bindingsegenskaber siledes, at det pulverise-

rede glas bidrager til foreget styrke i det heerdede impragneringsmateriale.
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Ved at indbefatte pulveriseret glas i impragneringsmaterialet ifelge den foreliggende
opfindelse opnis en meget glat overflade af det endelige, impragnerede, porese emne.

Om onsket kan 2 eller flere coatinger péferes overfladen af de porese emner.

I et aspekt angar den foreliggende opfindelse ogsé et impraegneret emne, som er opné-

eligt med fremgangsmaden ifelge den foreliggende opfindelse.

Eksempler

Eksempel 1 (sammenligningseksempel — ikke ifelge den forliggende opfindelse) —

impraegnering af en beton-tagsten med polyurethan

Betontagsten blev opbevaret ved 40 °C i 12 timer for at uddrive fugt fra porestruktu-
ren. Polyurethan (base: Teknotur 3564; h&rder: Teknotur Reactor 7225) blev pafert
stenene under pasprejtning. Under pésprejtning blev basen og haerderen blandet i
sprajtedysen. Efterfolgende blev tagstenene placeret i et trykkammer ved 2 bar i 120
sekunder. Endelig blev stenene anbragt i et varmkammer, hvori de blev opvarmet til
omtrent 50 °C i 30 minutter. Derefter var stenene klar til emballering og opbevaring.
Som afsleret ved tyndslibanalyse var polyurethanen i stand til at indtreenge 600 - 800
um ind i porestrukturen af betonstenene. Figur 1 illustrerer et tyndslib af en prove,

som er fremstillet i overensstemmelse med fremgangsmaden ifelge dette eksempel.

Eksempel 2 — impragnering af en beton-tagsten med polyurethan indeholdende

pulveriseret glas ifslge den foreliggende opfindelse.

Proceduren beskrevet i et eksempel 1 blev gentaget med den undtagelse, at pulverise-
rede glaspartikler var indeholdt i1 polyurethan-basen. Glaspartiklerne havde en gen-
nemsnithg partikelsterrelse pd 7,3 nm. Ma@ngden af glaspartiklerne var 60 procent i
forhold til mangden af polyurethan-base og —harder. Polyurethanen var igen i stand til
at indtrenge 600 - 800 pm ind i materialet. Yderligere afslorede samme analyse, at

glaspartiklerne indtrzngte 50 - 100 pm ind i porestrukturen af betonstenene. Figur 2
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illustrerer et tyndslib af en prove fremstillet i overensstemmelse med fremgangsmaden

1 dette eksempel.
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PATENTKRAYV

1. Fremgangsmade til impraegnering af et porgst emne, sisom et cement- eller lerbase-
ret materiale, med et impraegneringsmateriale, hvor det porese emne under og/eller
efter paforing af impregneringsmaterialet udsettes for tryk under eller over atmosfz-
risk tryk for at gere det muligt for impragneringsmaterialet at blive fordelt i porerne af
emnets overflade, hvor impragneringsmaterialet er et to-komponent materiale omfat-
tende en harder og en basiskomponent, hvor harderen tilsattes til basiskomponenten
forud for pafering af materialet til emnemne, kendetegnet ved, at basiskomponenten,
som skal blandes med harderen, omfatter pulveriseret glas med en partikelsterrelse pa

0 nm til 100 pm.

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, hvor det porese emne efter pafering af impragne-

ringsmaterialet udsattes for tryk over atmosfarisk tryk.

3. Fremgangsméde ifelge krav 2, hvor overtrykket ligger i intervallet fra 0,5 bar til 18
bar, sdsom 2 bar til 15 bar, for eksempel 5 til 10 bar.

4. Fremgangsmadde ifolge krav 1, hvor det porese emne under péfering af impregne-

ringsmaternialet udsattes for tryk under atmosfaerisk tryk.

5. Fremgangsmade ifelge krav 4, hvor undertrykket ligger i intervallet med et absolut
tryk pa op til 0,5 bar, fortrinsvis op til 0,2 bar, sdsom op til 0,1 bar, for eksempel op til
0,05 bar, sdsom op til 0,001 bar.

6. Fremgangsmade ifalge et hvilket som helst af de foregdende krav, hvor det porese

emne omfatter marmor, terrazzo, granit, travertin eller sandsten.

7. Fremgangsmadde ifalge et hvilket som helst af de foregdende krav, hvor det pulveri-

serede glas har en partikelstarrelse pa 10 nm til 99 um, sdsom 20 nm til 95 pm, sdsom
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30 nm til 90 pm, for eksempel 1 pm til 80 um, for eksempel 5 pm til 50 um, sdsom 8
pum til 40 pm, for eksempel 10 pm til 25 pm.

8. Fremgangsmade ifolge et hvilket som helst af de foregdende krav, hvor indholdet af
det pulveriserede glas ligger mellem 2 og 94 vagtprocent af basiskomponenten, for-
trinsvis 5 - 90 vaegtprocent af basiskomponenten, sdsom 10 - 80 vagtprocent, eller 20
- 70 vagtprocent, for eksempel 30 - 60 vagtprocent, sdsom 40 - 50 vagtprocent af

basiskomponenten.

9. Fremgangsméde ifolge et hvilket som helst af de foregdende krav, hvor impragne-
ringsmaterialet er et materiale, som er udvalgt blandt de felgende materialegrupper:

silaner, epoxyer, butylener, siliconer, polyurethaner eller acryler.

10. Fremgangsmade ifelge krav 9, hvor basiskomponenten omfatter en konventionel

polyurethanbase; og hvor harderen omfatter isocyanat.

11. Fremgangsmade ifolge et hvilket som helst af de foregiende krav, hvor kernetem-
peraturen af emnet, som skal impragneres, ligger mellem 15 °C og 85 °C, mere fore-

trukket mellem 40 °C og 80 °C og mest foretrukket mellem 45 °C og 55 °C.

12. Fremgangsmade ifelge et hvilket som helst af de foregaende krav, hvor impregne-

ringsmaterialet eventuelt indeholder et oplesningsmiddel.

13. Fremgangsmade ifolge et hvilket som helst af de foregiende krav, hvor emnerne

efter impragnering hzrdes ved forhgjede temperaturer, sdsom 25 - 50 °C.

14. Fremgangsmade ifalge et hvilket som helst af de foregdende krav, hvor emnerne,
som skal impragneres, er ler- eller beton-baserede tagsten, fliser, mursten, betonpane-

ler, betonmebler, bordplader og lignende.

15. Produkt, som er opnaeligt ved en fremgangsmade ifelge et hvilket som helst af

kravene 1-14.
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