‘ PAFORINGSANVISNING: ARC S1PW

£ INDUSTRIAL COATINGS

Forarbeid

Det er sveert viktig med grundig forarbeid av overflaten for at ARC S1PW skal vare lenge. Noyaktige krav for forarbeid vil variere med
anvendelsens vanskelighetsgrad, forventet levetid og underlagets befatning.

Alle skarpe kanter og sveising skal pusses glatt eller til en 3 mm radius for sliping. Optimalt forarbeid gjer overflaten fri for alle
kontaminanter og blir pusset til vinkelprofil pa mellom 75 og 125 um. Dette oppnas som regel ved rengjering og sliping til en renhet til
hvitt metall (Sa 3/SP5) eller ncer hvitt metall (Sa 2.5/SP10) etterfulgt av en neye fierning av slitende rester.

Blanding

For & lette blanding og pafering ber materialets temperatur vaere mellom 21 og 32 °C. Hver pakning inneholder to komponenter som er
forhandsoppmalte i forhold til det produktets korrekte blandeforhold. Hvis videre oppmaling @nskes, skal det deles inn i forhold til blandeforholdet:

Blandeforhold Etter vekt Etter volum

A:B 30:1 2,0:1

For blanding av ARC S1PW skal del A og del B forhandsblandes slik at komponenter som har satt seg fast kan sammenblandes igjen.
Nar det blandes for hand, skal del B og del A blandes til produktet har ensartet farge og konsistens og uten striper. Hvis det brukes
maskinblanding, bruk en mikser som har variabel hastighetsinnstilling og som har en blad av typen «Jiffy» som ikke blander inn luft. Ikke
bland mer produkt enn det som kan paferes innen erklaert arbeidstid.

Arbeidstid - minutter

10 °C 16 °C 25°C 32°C
. . , - - Denne tabellen definerer praktisk arbeidstid for
> liter 150 min 130 min 90 min 60 min ARC S1PW toppstrek og starter fra nar blandingen
16 liter 95 min 80 min 55 min 40 min begynner.

Bruksomrade

ARC S1PW kan paferes med et sproyteutstyr, en berste eller rulle som har en stevfri kortharet rulle slik som mohair. Nar ARC S1PW
paferes skal falgende forhold overholdes: For hvert strok skal filmtykkelsen veere fra: 250 pm til 375 um. ARC S1PW paferes normalt
ved et minimum av to strek i vekslende farger. Belegning skal paferes i maksimalt 3 lag for & oppfylle NSF Standard Sertifisering.
Paferingstemperatur skal veere mellom 10 °C og 38 °C. ARC S1PW kan paferes med Iuftfritt spreyteutstyr som har flere komponenter uten
fortynning av opplesningsmidler. Se ARC tekniske meldingsblad 006 for veiledning for utstyret.

Nar det sproytes skal innledende omgang veere pa 75-125 um. Pafer i flere omganger for & oppna anbefalt tykkelse for det forste stroket.
Bruksomrader som er vertikale eller over hodet kan fere til redusert filmtykkelse. For & kompensere kan det kreves flere strok.

Anbefalt filmtykkelse

Forhold for brukstykkelse | Minste antall strak Anbefalt total filmtykkelse Merk: For fullstendig dekning i

per strok et bruksomrade med flere strok,
) o _ _ anbefales det at ARC S1PW péfores
Atmosfeerisk (Byggestal) 1 250 — 375 pm 250 — 375 pm med en minimums filmtykkelse pa
Statisk nedsenkning 2 250 — 375 pm 500 — 750 um 300 pm per strok.

Bruksomrader med flere strok av ARC S1PW kan oppnas uten ekstra overflatebehandling sa lenge som filmen ikke er forurenset og ikke
er herdet utover stadiet som er beskrevet som avsluttet toppstrek i herdetabellen under. Hvis denne perioden blir overskredet, kreves det
lett sliping eller sandsliping etterfulgt av fierning av slipende rester. For den nar herding til lett belastning kan ARC S1PW dekkes med et
av ARC epoksymaterialer unntatt belegg av typen ARC som er vinylbaserte estere.

Dekning
Herdetabell
Tykkelse Enhetsstorrelse Dekning
10°C 16 °C 25°C 32°C
375 um 1125 m| 3,00 m? Heftefri 8timer | 7timer | 6timer | 4 timer Merk:
Fulle mekaniske
. 5 Lett ) . ) . egenskaper kan
375 um 5 liter 13,33 m belastning 36 timer 24 timer 18 timer 12 timer oppnas raskt ved
. , forsert herding. For
375 pm 16 liter 4267 m AvsiUttet |44 yimer | 36 timer | 30 timer | 24 timer | 4 forsere herding,
toppstrok la materialet nd
Rengjoring Full mekanisk | 72 timer | 48timer | 36 timer | 26 timer h‘;‘;tgg'oggi Zﬁﬁ;’::m
Bruk vanlige lesemidler (aceton, xylen, alkohol, Full kiemisk | 240 timer | 210 timer | 168 timer | 120 timer
metyletylketon) for a rengjere verktoyene rett etter bruk.

Etter at materialet er herdet, ma det eventuelt slipes av.

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

Holdbarhet (i udpnede beholdere): 1 ar [lagret mellom 10 °C og 32 °C i en torr, tildekket fasilitet]

Certified to
NSF/ANSI/CAN 61

® Registrert varemerke eiet av AW. Chesterton Company | USA og andre land, For spesifikk veiledning Om |9ka| ove.rﬂate.tllsm?d for overflatepreparering, Global Solutions, Local Service.
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