APPLICERINGSANVISNINGAR: ARC 858(E)

v INDUSTRIAL COATINGS

Ytpreparering

Bra preparering av ytan har avgorande betydelse for den har produktens prestanda och livslangd. De exakta kraven for ytpreparering varierar med
tillampningens belastning, férvantade underhallsintervall och grundmaterialets tillstand. Optimal preparering ger en yta som &r rengjord fran alla
féroreningar och ruggad till en taggig ytprofil pa 75-125 um. Detta uppnas normalt genom inledande rengéring och abrasiv blastring till en renhet av vit
metall (Sa 3/SP5) eller néistan vit metall (Sa 2.5/SP10) foljt av borttagning av all bldstermedia.

Blandning

Blandning och applicering underlattas om materialtemperaturen &r 21-32 °C.

Varje sats &r forpackad i rétt blandningsforhallande. Om ytterligare uppdelning kravs, ska satsen delas upp enligt det korrekta blandningsfoérhallandet.

Blandningsférhallanden Baserat pa vikt
A:B 4:1

Placera ratt mangder av del A och del B pa en ren, torr, ickepords yta (vanligtvis plast) och borja blanda med det medfoljande verktyget i en attaformad
rorelse och skrapa periodvis blandningsytan och verktyget for att sékerstélla att inga oblandade rester finns pa nagon av ytorna. Om du blandar med hjalp
av en blandare ska du anvanda ett Jiffy-blad och blanda i Iag hastighet. Skrapa da och da av behallarens sidor och botten och blandningsbladet. Applicera
omedelbart.

Arbetstid (minuter)

10°C 16 °C 25°C 32°C
X B - ) - | denna tabell anges den praktiska arbetstiden for
1.5 liter 54 min. 41 min. 28 min. 20 min. ARC 858(E)fran det att blandning pabarias.
5 liter 40 min. 30 min. 21 min. 12 min.
16 liter * * * * * Blanda inte hela satsen pa en gang eftersom
arbetstiden ar kort.

Applicering

ARC 858(E) appliceras vanligtvis med en tjocklek pa 1,5-19 mm, men den kan appliceras med en minsta tjocklek pa 0,5 mm. Lagsta appliceringstemperatur ar

10 °C. For god vidhéftning, pressa med hjélp av en spackel eller ett appliceringsverktyg i plast in materialet sa att ytan véts helt. N&r materialet har applicerats kan
ytan jamnas ut med olika metoder. Applicering och putsning ska alltid géras inom angivna arbetstider. Vid anvandning av en patron pa 940 ml ska du forvdrma
patronen till 50 °C innan du sé&tter i den i SULZER MIXPAC®-pistolen. Justera luften efter behov for att uppna énskad matningshastighet for materialet. Fére
hérdningsstadiet for latt last kan ARC 858(E) dvertackas med nagot av ARC epoximaterialen med undantag for ARC vinylesterbeldggningar. Om det har hardat till
stadiet for 1att last som beskrivs nedan, bér ytan ruggas upp och damm eller andra sliprester maste tas bort innan toppskiktet appliceras. Fore stadiet for I4tt last
krévs ingen ytterligare ytpreparering forutsatt att ytan inte har férorenats.

Om det behovs kan ARC 858(E) maskinbearbetas med hjélp av ett karbidverktyg nar produkten héardats till 1att last enligt beskrivningen nedan. Annars ska
du anvanda ett diamantskéarverktyg eller slipverktyg. For vissa tilldmpningar som kraver mer stod kan det vara en fordel att svetsa fast expanderad metall
pa ytan innan den prepareras.

Tackning
Tjocklek Forpackningsstorlek Téckning
750 pum 940 ml-patron 1,25 m?
1,5 liter 2,00 m?
5 liter 6,67 m?
16 liter 21,33 m?

Hardningstabell

10 °C (+-270) 16 °C (+/-2°¢) 20 °C (+-2°0) 25 °C (+-2°0) 32 °C (+-2°0)
Kladdfri 3tim 2 tim 1,5 tim 1timr 0,5 tim
Létt last 4 tim 3tim 2 tim 1,5 tim 1tim
Full belastning 48 tim 36 tim 28 tim 20 tim 16 tim
Full kemisk 96 tim 72 tim 54 tim 36 tim 30 tim

Slutliga kemiska egenskaper kan uppnas snabbt med forcerad hardning. For forcerad hardning, lat forst materialet bli kladdfritt och hetta sedan upp till
70 °Ci 4 timmar.

Rengoring

Anvand I6sningsmedel for professionellt bruk (aceton, xylen, alkohol, metyletylketon) for att rengéra verktygen omedelbart efter anvandning.
Om materialet hardar maste det slipas bort.

Séakerhet

Granska aktuellt sdkerhetsdatablad (SDB) eller sékerhetsblad for ditt omrade innan nagra produkter anvédnds.
Om lampligt, tilldampa féreskrivna arbetsrutiner for slutna utrymmen.
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