5135 ESDP

ARPRO®

Opis produktu

Kolor Masa (mg) Wielkos¢ (mm) Gestosc Opakowanie Dopuszczone do
nasypowa (g/l) kontaktu z
Zywnoscig
Czarny ‘ 1.2 ‘ 25-45 ‘ 33.0-37.0 ‘ Luzem / Worek ‘ Nie
Wiasciwosci fizyczne
Metoda badania 40g/I 60g/I
Wytrzymato$¢ na Sciskanie 1ISO 844
25% odksztatcenie (kPa) 5mm/min 210 340
50% odksztatcenie (kPa) 300 475
75% odksztatcenie (kPa) 600 1.000
Wytrzymatos¢ na rozcigganie (kPa) ISO 1798 550 800
Wydtuzenie przy rozcigganiu (%) 19 17
Odksztatcenie trwate po $ciskaniu ISO 1856 (Metoda C)
25% odksztatcenie — 22 godziny — 23°C (%) | Stabilizacja 24 godziny 115 115
Szybkos¢ spalania (mm/min) ISO 3795
grubos¢ 12.5mm 70 60
Rezystancja powierzchniowa (Q) IEC 61340-2-3
<107 <107

ARPRO 5135 ESDP jest idealny do ochrony towaréw elektroczutych. Okreslona rezystancja powierzchniowa jest

utrzymywana przez ponad 5 lat.

Wytadowania elektrostatyczne (ESD) to nagty przeptyw energii elektrycznej spowodowany nagtym kontaktem
dwdch obiektéw o réznych potencjatach elektrycznych. ARPRO 5135 ESDP rozprasza tadunek elektryczny,

chronigc w ten sposob towary zapakowane tym materiatem.

Formowanie

ARPRO 5135 ESDP mozna formowac przy uzyciu procesu wypetniania szczelin i wypetniania ci$nieniowego w

odniesieniu do wstepnie obrobionego ARPRO i bez obrébki wstepnej w przypadku obu proceséw.
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Typowy zakres formowania (g/l) *
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" Skurcz, wyglad powierzchni i czas cyklu zalezg od parametrow procesu, rozmieszczenia narzedzi oraz wyposazenia i geometrii czesci.

Wersja 03
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Podane tu informacje zostaty zamieszczone dla wygody klienta i odzwierciedlajg wyniki wewnetrznych testéw przeprowadzonych na prébkach ARPRO. Chociaz podjeto wszelkie uzasadnione
starania, aby informacje te byty doktadne w dniu ich wydania, JSP nie reprezentuje, nie gwarantuje ani w zaden inny sposéb nie gwarantuje, wyraznie lub domniemanie, przydatnosci, doktadno$éci,

wiarygodnosci lub kompletnosci informaciji. ARPRO jest zarejestrowanym znakiem towarowym.
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ARPR‘ 5135 ESDP

Obrébka wstepna
Srodowisko zbiornika ciénieniowego oraz doprowadzane sprezone powietrze powinny mieé temperature 23°C:
5 godzin do 1 bara, zmniejszy¢ i utrzymac 0.4 bara w ciggu catego procesu produkcyjnego.
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Przetwarzanie

Cykl mozna dostosowac¢ do procesu formowania, gestosci i geometrii czesci:
Jezeli cisnienie wewnatrz komory jest zbyt wysokie, moze to powodowacé problemy ze stapianiem. W takiej
sytuacji nalezy skréci¢ czas bgdz zmniejszyc cisnienie lub temperature, aby poprawi¢ stapianie.
Wydtuzy¢ czas bgdz zwiekszy¢ cisnienie lub temperature, aby zredukowaé gestos¢ konstrukcyjng i poprawié¢
wspotczynnik ksztattu.
Eksploatacja zbiornika cisnieniowego wyzszej od temperatury otoczenia, maksymalnie do 50°C, znaczaco
skraca czas obrébki wstepnej.

Obrébka koncowa

W przypadku gestosci konstrukcyjnej ponizej 509/l i w zaleznosci od wymiaréw czesci zalecana jest obrébka
koncowa w temperaturze 80°C przez 3 do 8 godzin. Pomaga to usung¢ wilgotno$é oraz zapewnié¢ stabilnosé
wymiarowg i ksztatt geometryczny.

Skurczenie
Typowy zakres obejmuje wartosci od 1.8% do 2.2%. Zazwyczaj im wyzsza gestos¢ konstrukcyjna, tym
mniejszy skurcz.

Przechowywanie

Temperatura: >15°C

Stanowczo zaleca sie przechowywanie w pomieszczeniu.

W przypadku przechowywania na otwartym powietrzu stanowczo zaleca sie umiesci¢ materiat w pomieszczeniu na
24 godziny przed formowaniem.
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