APPLICERINGSANVISNINGAR: ARC S1HB

£ INDUSTRIAL COATINGS

Ytforberedelse

Lamplig ytforberedelse &r viktigt for systemets langtidsegenskaper.

Metallytor ska rengdras for att aviagsna alla fororeningar och blastermedia for att uppna en renlighet som minst motsvarar renheten for vitmetall (SA 2-1/2,
SSPC-SP10). De ska ocksa ruggas upp till en vinkelprofil pa mellan 75 och 125 mikrometer (3 — 5 mil). Avldgsna alla blastringsrester fran ytan som ska
beldggas fore appliceringen.

Nygjuten betong maste som regel hdrdas i minst 28 dagar. N&r ytan har hdrdat ska man avldgsna all olja, fett och all smuts genom att tvédtta med ett
alkaliskt vattenbaserat, emulgerande rengéringsmedel. Alla ytféroreningar maste avlagsnas, inklusive gamla beldaggningar, kemiska salter, damm,
18s betong samt separationsskiktet i betongytan. Detta utfors enklast genom vatblastring, blastring med stalkulor, frasning eller torrbldstring till en
kornighetsprofil enligt ICRI Grade 4 eller motsvarande sandpapper #60 (eller grovre). Ytan ska darefter vara oskadad och fri fran alla fororeningar.
Avldgsna alla blgstringsrester fran ytan som ska beldggas innan appliceringen utfors. Viss ytfukt ar godtagbar, men ytan far inte vara tackt av vatten.
For stora formhdl och frilagt fyllnadsmaterial kan kréva en Gteruppbyggnadsbeldggning fér att uppnd en grov nivellering av ytan innan den slutliga
ytbeldggningen.

Blandning
For att underlatta blandning och applicering via manuella metoder boér materialtemperaturen ligga pa 21— 32 °C. Varje sats ar forpackad med ratt
blandningsférhallande. Om proportionerna behover d&ndras maste komponenterna delas upp enligt féljande blandningsférhallande:

Blandningsforh. Efter vikt Efter volym
A:B 26:1 2,0:1
Blanda tills produkten far en homogen och strimfri farg och konsistens. Maskinblandning bor utféras med en Idghastighetsmixer som har variabel

hastighet, hogt vridmoment och ett mixerblad som inte drar ned Iuft, t.ex. ett "Jiffy”-blad. Blanda inte mer av produkten &n vad som kan appliceras under
den angivna bearbetningstiden.

Bearbetningstid

Satserna med 60 och 600 liter &r utformade for att appliceras med en tvdkomponent hégtryckspruta och dér blandas av en statisk blandare. Vid
sprutappliceringstemperaturer pa 45 — 50 °C (115 — 122 °F) sa har materialet nedstrém fran den statiska blandaren en brukstid pa 8 — 12 minuter. Nar den
blandas for hand for forbattringsarbete med pensel sa ar brukstiden for en blandning pa 1 liter 30 minuter vid 25 °C (77 °F).

Vid 15 °C (60 °F) ar brukstiden 40 minuter och vid 32 °C (90 °F) &r den 15 minuter.

Applicering

ARC S1HB kan appliceras genom att anvanda en uppvarmd tvakomponent hdgtryckspruta, utan att spada ut den med I6sningsmedel eller genom att
anvanda en pensel (forbattringsarbete). Foljande villkor maste vara uppfylida innan ARC S1HB appliceras med pensel:

« Skikttjocklek per skikt 1 — 2 mm (40 — 80 mil)

« Temperaturintervall for applicering 10 — 40 °C (50 — 104 °F) (underlagstemperatur)

Kontakta ndrmaste ARC-Gterforsdljare for specifikationer och rekommendationer pd uppvédrmda tvdkomponent hégtrycksprutor.

Om ARC S1HB ska appliceras med sprututrustning sa ska man borja med att spreja ett lager med en tjocklek pa 250 — 375 um (10 — 15 mil). Bygg sedan
upp ytterligare lager tills du uppnar den 6nskade skikttjockleken pa 1— 2 mm (40 — 80 mil). Man kan uppna en belaggningstjocklek med ett enda skikt pa
upp till 3 mm (120 mil). Applicering vertikalt eller pa innertak kan ge en reducerad skikttjocklek som resultat. Fler skikt kan krdvas som kompensation for
detta. Rda och grova ytor kréver normalt flera skikt pa 1— 2 mm (40 — 80 mil) for att ge en enhetlig téckning.

ARC S1HB kan appliceras i flera skikt utan behov av ytterligare ytbehandling, sa Idnge filmen &r fri fran féroreningar och inte har hardat langre &n till stadiet
"Sluttid nytt skikt” enligt hardningsschemat nedan. Senare hadrdningsstadier kréaver l&tt blastring eller uppruggning med sandpapper. Detta ska sedan féljas
av tvattning med I6sningsmedel for att avldgsna alla sliprester.

Hardningsschema
10°C 25°C 32°C 43°C
50 °F 77 °F 90 °F 110 °F
Klibbfri 10 tim. 7 tim. 6 tim. 2 tim.
Latt belastning 40 tim. 32 tim. 18 tim. 8 tim.
Sluttid nytt skikt 56 tim. 36 tim. 30 tim. 16 tim.
Full belastning 72 tim. 60 tim. 36 tim. 24 tim.
Full kemisk belastning 120 tim. 90 tim. 72 tim. 48 tim.

Snabbhérdning vid 65 °C (150 °F) efter att materialet har hardat till stadiet "Klibbfri” kommer att férkorta hardningstiden till fyra timmar, plus
den klibbfria tiden.

Rengéring

N&r ARC S1HB varms upp for applicering med tvakomponent hégtrycksystemet sa hardar den till en fast massa pa mycket kort tid. All rengoring maste
darfor utforas sa snabbt som mojligt fér att undvika att materialet hardar fast pa verktygen. Anvand I6sningsmedel som finns tillgangliga i fackhandeln
(aceton, xylen, alkohol, metyletylketon) och rengér verktygen omedelbart efter anvandningen. Om materialet hinner harda maste

det slipas bort.

Forvaring

Férvaras mellan 10 — 32 °C (50 — 90 °F). Materialet kan under kortare tidsperioder, t.ex. under leverans, forvaras vid temperaturer utanfér detta omrade.
Lagringsbestandigheten ar tva ar i slutna behallare. Utfallning och separation av bindemedel kan ske dver tid eller om lagringstemperaturen &r hég.
Aterstéll konsistensen genom att blanda de individuella komponenterna var for sig innan del A blandas med del B.

Sakerhet

Las sdkerhetsdatabladet eller databladet for materialsékerhet innan produkten anvands. Folj eventuella regler som finns for arbete i slutna
utrymmen, om sa kravs.
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