PAFORINGSINSTRUKSER: ARC S1HB

A INDUSTRIAL COATINGS

Forarbeid

Det er viktig med grundig forarbeid for at systemet skal vare lenge.

Overflater av metall skal rengjeres og alle forurensninger og sand blases til en renhet som er nesten hvitt metall (SA 2-1/2, SSPC-SP10)
med en korresponderende grov vinkelprofil pa 75 — 125 microns (3 — 5 mils). Fer paferingen skal alle blaste rester fjernes fra overflaten
som skal dekkes.

Nylige lagte overflater som inneholder sement ma herdes i minst 28 dager. Fjern all smareolje, olje og skitt nar herdingen er ferdig ved a
vaske med et vannbasert emulgerbart alkalisk vannbasert rengjeringsmiddel. Alle overflateforurensninger inkludert gamle strok, kjemiske
salter, las betong og sementvellingslaget ma fiernes. Dette oppnas best ved vannblasing, stalsandblasing, oppriving eller terr slipeblasing
til man far en profil som er lik ICRI grad 4 eller sandpapir med 60 grovhet (eller mer). Den resulterende overflaten ma veere strukturelt
kraftig og uten forurensninger. For paferingen skal alle rester fjernes fra overflaten som skal dekkes. Fuktighet pa overflaten

er akseptabelt, stdende vann er ikke.

Omfattende formhull og eksponert oppsamling kan kreve et oppbyggingsstrok for d jevne overflaten for det avsluttende laget pdferes.

Blanding
For a lette blanding og pafering ber materialets temperatur vaere mellom 21°C og 32 °C (70 °F — 90 °F). Hvert sett er pakket i riktig
blandeforhold. Hvis det er nedvendig med videre oppdeling skal settet deles i riktig blandeforhold:

Blandeforhold Etter vekt Etter volum
A:B 2,6:1 2,0:1

Bland til produktet er ensfarget og har en jevn konsistens uten streker. Maskinblanding skal gjeres med en lavhastighetsblander med
variabel hastighet, heyt moment og med et blandeblad av typen “Jiffy” som ikke lager luftbobler. Ikke bland mer produkt enn det som
kan anvendes innenfor oppgitt arbeidstid

Arbeidstid

60 liters og 600 liters sett er laget for a bli pafert med flerkomponent sproytesystemer og vil bare blandes ved den statiske blanderen.
Ved sproytepafering ved temperaturer pa 45 °C — 50 °C (115 °F — 122 °F) har materialet i “whip line” nedstrems fra den statiske blanderen
en brukstid pa 8 - 12 minutter. Nar det blandes for hand til bruk til reparasjon med bearste for 1 liter er brukstiden 30 minutter ved

25 °C/77 °F, ved 15 °C/60 °F er brukstiden 40 minutter, ved 32 °C/90 °F er brukstiden 15 minutter.

Bruksomrade

ARC S1HB kan paferes ved a bruke et oppvarmet flerkomponent spreytesystem uten fortynning av lesemiddel eller ved borste
(reparasjon). Nar ARC S1HB paferes med berste skal falgende forhold folges:

- Lagtykkelse per strok 1 — 2 mm (40 — 80 mils)

. Pafgringstemperatur 10 °C — 40 °C (50 °F — 104 °F) (substrattemperatur)

Ta kontakt med din lokale ARC-spesialist for spesifikasjoner og anbefalinger for oppvarmet flerkomponent sprgytesystem.

Nar det sproytes med ARC STHB pafer forste omgang til 250 — 375 microns (10 — 15 mils). Bygg pa videre omganger for & oppna ensket
tykkelse pa 1—2 mm (40 — 80 mils). Det kan oppnas en enkelt stroktykkelse pa inntil 3 mm (120 mils). Brukt vertikalt eller over hodet kan
resultere i redusert lagtykkelse. For & kompensere kan det bli nedvendig med flere strak. Grove overflater vil vanligvis kreve mange strok
pa 1—2 mm (40 — 80 mils) for & oppna enhetlig dekning.

Man kan oppna flere paferinger av strok ARC S1HB uten mer forberedelse av overflaten hvis laget ikke er forurenset og ikke har herdet
utenfor stadiet nevnt som Slutt toppstrek i herdetabellen under. Hvis denne perioden overskrides, ma det brukes lett slipeblasing eller
sliping som skal etterfelges med vask av opplasningsmiddel for & fijerne slipende rester.

Herdetabell
10°C/50 °F 25°C/77°F 32°C/90°F 43°C /10 °F
Heftefri 10 timer 7 timer 6 timer 2 timer
Lett belastning 40 timer 32 timer 18 timer 8 timer
Slutt toppstrok 56 timer 36 timer 30 timer 16 timer
Full belastning 72 timer 60 timer 36 timer 24 timer
Full kjemisk 120 timer 90 timer 72 timer 48 timer

Forsert herding ved 65 °C (150 °F) etter at materialet har nadd heftefri vil akselerere herdetiden til 4 timer pluss heftefri.

Rengjering

Nar oppvarmet for flerkomponent sproytesystem herdes ARC S1HB til en fast masse pa veldig kort tid. All rengjering ma utferes sa snart
som mulig for & forhindre at materialet herder pa verkteyene. Bruk vanlige lesemidler (aceton, xylen, alcoholalkohol, metyletylketon)

for & rengjere vektoyene rett etter bruk. Etter at materialet er herdet, ma det eventuelt slipes av.

Lagring

Lagres mellom 10 °C (50 °F) og 32 °C (90 °F). Awvik fra dette temperaturomradet er akseptabelt, for eksempel under frakt. Lagringstiden
er to ar for udpnede beholdere. Sedimentering og separasjon av forsterkning kan skje over tid eller ved hgye lagringstemperaturer.
Rekonstituer for bruk ved a blande de enkelte komponentene for del A og del B blandes.

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.
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