INDUSTRIAL COATINGS

‘ INSTRUKCJA OBStUGI: ARC S1PW

®

Przygotowanie powierzchni

Nalezyte przygotowanie powierzchni ma zasadnicze znaczenie dla trwatosci ARC SIPW. Wymagania sa rozmaite w zaleznosci od trudnosci naktadania,
spodziewanej trwatosci i poczatkowego stanu podtoza.

Przed piaskowaniem wszystkie ostre krawedzie i spawy trzeba zeszlifowac na gtadko lub zaokragli¢ do tuku o promieniu 3 mm. Optymalne przygotowanie
ma na celu gruntowne usuniecie wszelkich zanieczyszczen i uzyskanie chropowatosci powierzchni o profilu pomiedzy 75 — 125 um. Uzyskuje sie to
zwykle poprzez wstepne zmywanie i odttuszczenie, a nastepnie obrébke scierno-strumieniowg do czystosci okreslanej w normach jako biaty metal

(Sa 3/SP5) lub prawie biaty metal (Sa 2.5/SP10), po czym nastepuje usuniecie wszelkich pozostatosci po obrébce Scierno-strumieniowej.

Mieszanie
Aby utatwi¢ mieszanie i naktadanie, materiaty powinny miec¢ temperature 21°C — 32 °C. Kazdy zestaw zawiera dwa odmierzone komponenty mieszanki we
wiasciwych proporcjach. Jezeli wymagane sg odmienne proporcje, zestaw nalezy odpowiednio podzieli¢.

Proporcja sktadnikéw Wedtug ciezaru Wedtug objetosci
A:B 30:1 2,0:1

Przed zmieszaniem ARC S1PW nalezy wstepnie zmieszac sktadnik A i B, aby zuzy¢ catg ilo$¢ sktadnika. Przy mieszaniu recznym, cze$¢ B nalezy dodac
do czesci A i miesza¢ do uzyskania jednorodnej barwy i konsystencji bez strug. Mieszajac mechanicznie stosowac mikser o zmiennej predkosci,
z mieszadtem nie zasysajgcymi powietrza. Nie mieszac wiecej produktu niz mozna zuzy¢ w okreslonym czasie pracy.

Czas wyrabiania w minutach

10°C 16 °C 25°C 32°C ) . .
W tej tabeli okreslone sg praktyczne
5 litréw 150 min 130 min 90 min 60 min czasy wyrobienia ARC S1PW poczawszy
16 litrow 95 min 80 min 55 min 40 min od rozpoczecia mieszania.

Naktadanie

ARC S1PW mozna naktadaé metoda natrysku, pedzlem lub watkiem pokrytym materiatem nie zostawiajgcym wtoskdéw, takim jak wetna moherowa. Podczas
naktadania ARC S1PW musza by¢ spetnione nastepujace warunki: Zakres grubosci kazdej warstwy musi by¢ od: 250 pum to 375 pm. Stosujac ARC S1PW trzeba
zawsze natozy<¢ co najmniej dwie powtoki w naprzemiennych kolorach. Jezeli wymagany jest certyfikat zgodny z NSF standard 61to maksymalnie mozna
naktadac¢ 3 warstwy. Zaleca sie naktadanie w temp. 10 °C do 38 °C. ARC S1PW mozna naktadac natryskiwaniem wielokrotnym bez dostepu powietrza i bez
dodatku rozcienczalnika. Wytyczne dotyczace sprzetu znajduja sie w Biuletynie technicznym ARC 006.

Podczas natryskiwania wstepna powtoka powinna mie¢ grubos¢ 75 — 125 pm. Malowac kolejne warstwy az do uzyskania pozadanej grubosci pierwszej warstwy.
Przy naktadaniu na powierzchnie pionowa lub nad gtowa mozna zmniejszy¢ grubosé warstwy. Dla wyréwnania moga byc¢ potrzebne dodatkowe warstwy.

Grubosci dla réznych Minimalna liczba Zalecana grubos¢ kazdej Zalecana grubos¢ Uwaga: Dla catkowitego
zastosowan warstw warstwy catkowita pokrycia w malowaniu
. ) wielowarstwowym zaleca
Stal zbrojeniowa odstonieta 1 250 — 375 um 250 — 375 pm sie naktadanie ARC S1PW na
) grubosc¢ co najmniej 300 um dla
State zanurzenie 2 250 — 375 pm 500 — 750 pm kazdej warstwy.

Mozna naktadac wiele powtok ARC S1PW bez dodatkowego przygotowywania powierzchni, jezeli btona jest wolna od zanieczyszczen i nie stwardniata poza
okres wysychania powtoki w ponizszej tabeli utwardzania. Po tym okresie wymagane jest lekka obrébka strumieniowo- $cierna lub piaskowanie, a nastepnie
usuniecie pozostatosci $cierniwa. Przed osiggnieciem twardosci okreslonej ponizej jako ,Lekkie obcigzenie” ARC STPW moze zostac¢ pokryty dowolnym innym
epoksydowym materiatem powtokowym ARC za wyjatkiem powtoki na bazie estru winylowego ARC.

Wydajnosc¢ Tabela utwardzania
Grubosé Miara jednostki Wydajnosé 10°C 16°C 25°C | 32°C
Wyschniecie 8 7 6 4 Uwaga:
375 um 125 ml 3,00 m? dotykowe godzin | godzin | godzin | godziny Szybkie uzyskanie
36 >4 18 2 petnych wiasnosci
375 pum 5 litréw 13,33 m? Lekkie obcigzenie . . ' . mechanicznych
H a godzin | godziny | godzin | godziny | mozna uzyskac przez
375 pm 16 litréw 42,67 m? Okres wysychania 44 36 30 24 Aw%rrzz‘flg’;gfz'yé
powtoki godziny | godzin godzin | godziny utwardzanie , najpierw
Catkowite nalezy poczekad,
utwardzenie 72 48 36 26 az materiat osiggnie
mechaniczne godziny | godzin godzin | godzin faze ,wyschniecie
Czyszczenie dotykowe” , a
. L o . nastepnie ogrzewac w
Stosowac rozcienczalniki dostepne w handlu (acetgn, Ca’rkowﬂe_ 240 210 168 120 65°C przez 4 godz.
ksylen, alkohol, keton metylowo-etylowy) do umycia utwardzenie g . . .
A ) h o ) . . godzin godzin godzin godzin
narzedzi bezposrednio po uzyciu. Po utwardzeniu materiat chemiczne

nalezy usungc przez szlifowanie.

Bezpieczenstwo
Przed uzyciem kazdego produktu nalezy sie zapoznac¢ z odnos$na kartg charakterystyki substancji (SDS) lub z miejscowymi przepisami
BHP. W razie potrzeby nalezy stosowac sie do procedur dotyczacych wchodzenia do ograniczonych powierzchni i pracy w nich.

Trwato$¢ w zamknietym pojemniku: 1 rok przechowywania w temp. od 10 °C do 32 °C w suchym, chtodnym, zadaszonym pomieszczeniu.
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