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Overfladeforberedelse

Korrekt forberedelse af overfladen er af kritisk betydning for dette produkts langvarige holdbarhed. De ngjagtige krav til
overfladeforberedelse er forskellige afhaengigt af, hvor barsk anvendelsen er, forventet holdbarhed og tilstanden af det oprindelige
underlag.

Den optimale forberedelse giver en overflade, der er fuldsteendigt renset for alle forureninger og gjort ru til en vinkelprofil mellem 75 og
125 um. Dette opnas som regel gennem den oprindelige rengering og affedtning, efterfulgt af sandblaesning til renhedsgraden af hvidt
metal (Sa 3/SP5) eller naesten hvidt metal (Sa 2.5/SP10) efterfulgt af fjernelse af alle slibemiddel rester.

Blanding

For at lette blanding og pafering skal materialernes temperatur vaere mellem 21°C - 32 °C. Hvert kit er pakket i det rette blandingsforhold.
Hvis det bliver nedvendigt at justere proportionerne, skal komponenterne deles i det rette blandingsforhold:

Blandingsforhold
A:B

Iflg. Vaegt
3,9:1

Fordel den nedvendige maengde af del A og del B pa en ren, tor og ikke-porgs overflade (normalt plastoverflader), og udfer langsomt
8-talsbeveegelser med det medfelgende vaerktej. Skrab med regelmaessige afstande blandingsfladen og vaerktgjet, sa der ikke findes
nogle ublandede rester pa disse overflader. Fortsaet indtil materialet er fuldsteendigt blandet, dvs. indtil farven er ensartet uden striber.
Hvis der anvendes en blandemaskine, haeldes begge komponenter i beholderen med del A, og de blandes ved lav hastighed indtil farven
er ensartet. For at sikre fuldstaendig blanding, skal man blande det ved handkraft til sidst iflg. ovenstaende beskrivelse.

Arbejdstid - Minutter

10°C 16°C 25°C 32°C 43°C NR = Frarddes
2,5 Liter 80 min 50 min 30 min 10 min NR Denne tabel definerer den praktiske
bearbejdningstid for ARC MX2(E) fra
16 Liter 30 min 25 min 20 min NR NR blandingen startes.
Pafering

ARC MX2(E) skal paferes med en min. tykkelse pa 3 mm. Min. driftstemperatur er 10 °C. Ved visse paferinger, som kreever yderligere
stotte, kan det vaere en fordel at svejse straekmetalnet pa metalsubstratet inden pafering af ARC MX2(E). Brug det medfglgende
plastikpaferingsveerktej eller murske: Pres materialet ind i overfladeprofilen for at gennemveaede overfladen for korrekt vedheeftning.
Nar materialet er anbragt, kan det udjeevnes med en raekke forskellige metoder.

Inden heerdningstilstanden “let belastning” kan ARC MX2(E) topbelaegges med andre ARC epoxymaterialer med undtagelse af ARC
vinylesterbaserede belaegninger. Hvis det har haerdet til “let belastning” som beskrevet herunder, skal overfladen oprues, og stev og
andre kontaminanter fjernes inden topbelaegning. Inden haerdning til “let belastning” kraeves ingen overfladeforberedelse, sa leenge
overfladen ikke er kontamineret. ARC MX2(E) kan om ngdvendigt grundes med et roterende slibevaerktgj eller maskinbearbejdes med
polykrystallinske diamantvaerktgjer.

Dackning
tykkelse frakke stykke storrelse / Daekning
emballage enhed
3 mm 2,5 Liter 0,83 m?
16 Liter (38 kg) 5,33 m?
Haerdningstabel
10°C 16°C 25°C 32°C 43°C Fulde kemiske egenskaber kan opnas
Klsebefri 6h 7h an >h >0 min hurtigt ved forceret heerdning.
Lo aieing sen | 2an | an | en | somn | e e it naen:
Fuld daekning 72 h 48 h 36 h 20h 12h derefter opvarmes til 70 °C i 4 timer.
Fuld kemisk 96 h 72 h 48 h 30h 24 h
Rengering

Anvend solventer, der fas i handlen (acetone, xylol, sprit, methylethylketon) til at rense redskaberne gjeblikkeligt efter brug. Sa snart
materialet er haerdet, bliver det nedvendigt at slibe det af.

Sikkerhed

Inden brug af noget produkt skal man gennemga det relevante sikkerhedsdatablad (SDS) elle det sikkerhedsblad, der gaelder for ens
omrade. Folg de standardmaessige arbejdsprocedurer for indelukket omrade og indgang, hvis det er aktuelt..

Holdbarhed (hvis i udbnede beholdere): 2 ar [nar opbevares mellem 10 °C og 32 °C tort, keligt og tildaekket.
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Appliceringsforholdene kan pavirke beleegningsresultatet. For specifik
vejledning vedrarende lokale forhold for overfladeforberedelse, bedes du
kontakte ARC Application Engineering pa (+1) 781-438-7000.

eu-pds@chesterton.com
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