PROGRAMMINSTRUKSJONER: ARC 855(E)

®INDUSTHIAL COATINGS

Forarbeide
Riktig overflatebehandling er viktig for langtidsytelse av dette produktet. De noyaktige krav for overflatebehandling varierer med hvor utsatt produktet er i
bruk, forventet levetid og tilstanden i det opprinnelige underlaget.

Optimalt forarbeide gir en helt ren overflate renset for all forurensning og ruet til en profil mellom 75 -125 pm. Dette oppnaes normalt ved rensing,
etterfulgt av sandblasing med trykkluft til en renhetsgrad av Hvitt Metall (Sa 3/SP5) eller Naer Hvitt Metall (Sa 2.5/SP10), etterfulgt av rensing med et
organisk rensemiddel som fordamper uten a etterlate noen overflatehinne.

Blanding

For & oppna de beste resultatene ved blandingen og paferingen, ber materialtemperaturen veere mellom 21-32 °C. Hver enhet er pakket til korrekt
blandingsforhold. Dersom videre oppdeling er pakrevet, ber enheten deles opp i korrekt blandingsforhold

Blandingsforhold Pr. vekt
A:B 6,8:1

Tom hele innholdet av del B i del A, og bland med en maskin med lav hastighet, eller med det vedlagte blandingsverkteyet. Bland i 3 til 5 minutter. Skrap
av sidene og bunnen pa boksen for & fa blandet begge komponentene godt sammen. Ta en liten del av blandingen tilbake til del B og skrap sidene og
bunnen godt. Tom sa alt tilbake til del A-boksen.

Arbeidstid - minutter

10°C 16 °C 25°C 32°C
0,75 liter 80 Min. 70 Min. 40 Min. 25 Min.
. . . . . Tabellen over definerer praktisk arbeidstid for ARC 855(E)
1,5 liter 80 Min. 70 Min. 40 Min. 25 Min. fra den tid blandingen starter.
5 liter 70 Min. 65 Min. 32 Min. 20 Min.
15 liter 65 Min. 55 Min. 25 Min. 10 Min.

Pafering

ARC 855(E) kan paferes med min. tykkelse 250 pm. Normal paferingstykkelse er 375-500 um pr. belegg. Nar ARC 855(E) blir brukt alene, ber det alltid
legges pa i to lag. Laveste temperatur for pafering er er 10 °C. Bruk en kost eller en rulle pa et vatt underlag. Legg sa kompositten pa i ensket tykkelse.
Hvis nedvendig, kan ARC 855(E) maskineres med et karbidverktey for oppnadd “Lett belastning”, som vist nedenfor. Ellers brukes et diamant
skjeereverktoy eller ettersliping.

For spesielle bruksomrader som trenger ytterligere forsterkning eller stotte, kan det vaere fordelaktig & presse nylonnetting inn i kompositten mens den
fremdelels er fuktig.

Pafering av flere strok med ARC 855(E) kan gjeres uten videre forarbeid sa lenge som belegget ikke er kontaminert og ikke er herdet utover det trinnet
som er oppfert som Toppstrek ferdig i herdetabellen under. Hvis denne perioden overstiges kreves lett sliping eller pussing med sandpapir pafulgt av vask
med et lesningsmiddel for a fjerne rester av sandpapir. Fer den nar herding til lett belastning kan ARC 855(E) dekkes med et av ARC epoksymaterialer
unntatt belegg av typen ARC som er vinylbaserte estere.

Dekningsevne
lagtykkelse storrelsen / pakke Dekningsevne
750 um 0,75 Liter 0,98 m?
1,5 Liter 2,00 m?
5 Liter 6,67 m?
16 Liter 21,33 m?
Herdetabell
10°C 16 °C 25°C 32°C
Heftefri 16 timer 8 timer 4 timer 2 timer
Lett belastning 36 timer 24 timer 12 timer 6 timer
Overstrok slutt 42 timer 32 timer 20 timer 10 timer
Full belastning 96 timer 48 timer 24 timer 12 timer
Full kjiemisk 128 timer 96 timer 48 timer 24 timer

Fulle kjemiske egenskaper kan oppnaes ved oppvarming. Materialet herdes til det er heftefritt, sa varmes det opp til 70 °C i 4 timer

Rengjering

Bruk kommersielle lasningsmidler (aceton, xylen, alkohol, methyl etyl keton) ved rengjering av verktoyet rett etter bruk. Nar materialet har herdet, ma det
slipes bort.

Sikkerhet

Les gjennom sikkerhetsdatabladet (SDS) eller sikkerhetsforskriftene for ditt omrade fer bruk av produktene. Felg eventuelt standard arbeidsprosedyrer for
inngang og arbeid i avgrensede rom.
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