
시공 설명서: ARC CFW-HT

표면 준비
•	 I수리할 영역을 식별하고 최소한의 활성 누출이 발생하고 있는지 확인합니다. 그리스나 오일이 있는 경우 추가 

준비 단계를 수행하기 전에 제거해야 합니다.
•	 유리 섬유: 저립 사포(40~60그릿)를 사용하여 수리할 영역을 거칠게 만듭니다. 양쪽 수리 섹션을 최소한 1인치 

준비해야 합니다. 
•	 금속 침지: 오일이나 그리스가 제거되었는지 확인하십시오. 3-5밀(75-125미크론)의 날카로운 각진 프로필을 

가진 SSPC-SP 10에 흰색에 가까운 금속 블라스트에 연마 분사합니다. 
•	 금속 대기: 오일이나 그리스가 제거되었는지 확인하십시오. SSPC-SP 2 수동 도구 세척의 최소 표면 준비를 

수행해야 합니다. 향상된 성능을 위해 1.5+밀의 각진 표면 프로필을 가진 SSPC-SP 6 상업용 블라스트 세척을 
사용해야 합니다.

•	 콘크리트 침지/2차 격리: 콘크리트 준비 지침은 SSPC-SP 13/NACE No. 6, 섹션 4.3.1 또는 ICRI No. 310.2, 
CSP 1-3을 참조하십시오. 표면은 철저히 세척하고 건조해야 합니다. 콘크리트와 모르타르는 75°F에서 최소  
28일 동안 경화되어야 합니다. 표면은 시멘트, 콘크리트 먼지, 흙, 탈형제, 경화 보조제 및 기타 이물질이 없어야 
합니다. ARC 797 프라이머/실러는 접착력을 높이고 가스 발생을 줄이기 위해 코팅 전에 5-10밀로 도포해야 
합니다.

•	 콘크리트 - 대기 부식: 콘크리트 준비 지침은 SSPC-SP 13/NACE No. 6, 섹션 4.3.1 또는 ICRI No. 310.2,  
CSP 1-3을 참조하십시오. ARC 797은 필수는 아니지만 접착력과 미적 감각을 개선하기 위해 권장됩니다.

혼합
혼합 및 적용을 용이하게 하려면, 재료 온도가 21°C – 32°C(70°F – -90°F)이여야 합니다. 각 키트에는 적절한 혼합 
비율로 포장된 2부 구성 요소가 들어 있습니다. 추가적인 비율이 필요한 경우, 키트는 아래 혼합 비율에 따라 나누어야 
합니다.

Part B 경화제를 모두 Part A 수지에 붓습니다. 2-3분 동안 혼합합니다. 용기의 측면을 멈추고 긁은 다음 2~3분  
더 섞습니다. 적용을 돕기 위해 희석하거나 묽게하는 것은 엄격히 금지됩니다. 

작업 시간/포트라이프

적용 - 페이링 컴파운드
•	 포화된 유리 또는 탄소 섬유 랩을 적용하기 전에 ARC 858 페이링 컴파운드를 사용하여 모든 구덩이 또는 부식된 

용접 영역을 채우십시오. 
•	 구덩이가 깊으면 공기가 갇히지 않도록 재료를 연속적으로 적용하십시오. 표면과 같은 높이로 마무리하십시오.
•	 랩 단계를 시작하기 전에 ARC 858이 접착력이 없는 단계로 경화되도록 하십시오. 

적용 - 랩 포화
•	 적절한 포화를 보장하려면 유리와 탄소 섬유를 깔고 미리 적실 수 있을 만큼 충분한 표면적을 가진 깨끗하고 

다공성이 없는 테이블이 필요합니다. 단단히 팽팽하게 늘어난 폴리에틸렌 필름의 HDPE 시트를 합판에 마감하면 
매끄럽고 평평하며 다공성이 없는 표면이 됩니다.

•	 ARC GF 및 CF 롤에서 골판지 섬유 코어를 제거합니다. 나중에 사용하기 위해 따로 보관합니다. 
•	 파이프 랩 수리를 하는 경우 GF 및 CF 매트를 파이프 지름보다 6인치 더 길게 잘라서 층 사이에 적절한 겹침을 

보장합니다. 평평한 작업을 하는 경우, 수리 영역을 넘어 각 면에서 최소 3인치가 되도록 매트를 자릅니다.
•	 자른 매트 길이에 맞게 포화 수지를 2-4인치 너비의 넓은 띠 형태로 포화 테이블 표면에 붓습니다.

무게 별(A:B) 용랑 별(A:B)
ARC 858 4:1 4:1
ARC CFW-HT 2.9:1 2.4:1

10ºC / 50ºF 24ºC / 75ºC 38ºC / 100ºF
ARC 858 1 시간 30 분 20 분
ARC CFW-HT 2 시간 50 분 30 분
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•	 이 재료를 표면에 고르게 펴고 섬유 매트를 젖은 표면에 놓습니다. 
•	 섬유 매트에 추가 포화 수지를 붓고 플라스틱 도포기를 사용하여 수지를 매트 짜임새에 밀어 넣어 표면을 완전히 

포화시킵니다. 건조한 부분이 없어야 합니다. 
•	 파이프와 적용된 ARC 858에 8-12밀 습식 필름을 적용하기에 충분한 포화 레진을 보존합니다. 흘림과 처짐을 

방지합니다.
•	 포화된 섬유 부분을 골판지 코어로 다시 굴려 코어에 고르게 굴립니다. 손상된 부분 위에 랩 수리를 중앙에 

맞춥니다. 
•	 포화된 섬유를 파이프에 풀어 "12시" 위치에서 시작하여 포장된 코어의 상단에서 포화된 섬유 재료를 

제거합니다. 
•	 섬유를 표면에 굴릴 때 장갑을 낀 손이나 페놀 코어 롤러를 사용하여 섬유 랩을 표면에 수동으로 평평하게 

합니다. 랩을 표면에 풀 때 공기 방울을 제거합니다. 손이나 롤러로 매끈하게 하는 작업은 모두 펼쳐진 섬유가 
놓인 방향과 같은 방향으로 해야 합니다. 이렇게 하면 공기 방울이 없어집니다. 래핑 공정이 진행되는 동안 
파이프 양쪽에서 두 사람이 작업하는 것을 추천합니다. 

•	 여러 겹을 사용하는 경우, 래핑 사이에 3-4인치의 겹침을 두어 지속적인 보호를 보장합니다. 주름이 생기지 
않도록 항상 각 겹침을 같은 방향으로 적용합니다. 후속 랩 사이에 30분을 두세요.

경화 일정 

                     상부 코팅
•	 후속 상부 코팅을 섬유 래핑 위에 적용할 때는 상부 코팅 적용을 시작하기 전에 섬유 래핑이 위에 명시된 경부하 

단계로 경화되도록 합니다. 이렇게 하면 완전히 경화되기 전에 랩 수리가 방해받지 않습니다.
도표면적
각 키트에는 최대 20ft2를 커버할 수 있는 충분한 파이버 매트와 포화 수지가 들어 있습니다. 
보관 및 유통기한 

ARC 858 및 CFW-HT는 실내에서 10~38ºC(50~100ºF) 사이, 직사광선을 피해서 보관해야 합니다. 모든 구성 요소는 
혼합 및 사용하기 최소 24시간 전에 주변 온도로 올려야 합니다. 유통기한은 제조일로부터 2년입니다.
정리
상용 용제(아세톤, 크실렌, 알코올, 메틸에틸케톤)를 사용하여 사용 후 즉시 도구를 청소하십시오. 일단 경화되면 재료를 
연마해야 합니다.
안전 
제품을 사용하기 전에 해당 지역에 적합한 안전 데이터 시트(SDS) 또는 안전 시트를 검토하십시오. 해당되는 경우, 표준 
밀폐 공간 진입 및 작업 절차를 따르십시오.

10ºC / 50ºF 24ºC / 75ºF 38ºC / 100ºF
끈적임 없음 9 시간 6 시간 3 시간
경하중 24 시간 12 시간 6 시간
오버코트 엔드 168 시간 96 시간 72 시간
사용가능 완료 시간 해당 없음 48 시간 24 시간
완전 화학적 완료 해당 없음 96 시간 72 시간
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