ARPRO®

Opis produktu

5142

Kolor Masa (mg) Wielko$¢ (mm) Gestosc Opakowanie Dopuszczone do
nasypowa (g/l) kontaktu z
Zywnoscig
Czarny ‘ 1.2 ‘ 25-4.0 ‘ 39.0-43.0 ‘ Luzem / Worek ‘ Nie
Wiasciwosci fizyczne
Metoda badania 55¢/ 70g/l
Wytrzymato$¢ na Sciskanie 1ISO 844
25% odksztatcenie (kPa) 5mm/min
50% odksztatcenie (kPa) 310 425
75% odksztatcenie (kPa) 420 580
900 1,250
Wytrzymatos$¢ na rozcigganie (kPa) ISO 1798 860 1,070
Wydtuzenie przy rozcigganiu (%) 26 23
Odksztatcenie trwate po $ciskaniu ISO 1856 (Metoda C)
25% odksztatcenie — 22 godziny — 23°C (%) | Stabilizacja 24 godziny 115 11.0
Szybkos¢ spalania (mm/min) ISO 3795
45 35

Formowanie

grubos¢ 12.5mm

ARPRO 5142 mozna formowacé przy uzyciu procesu wypetniania szczelin i wypetniania cisnieniowego w odniesieniu
do wstepnie obrobionego ARPRO i bez obrébki wstepnej w przypadku obu procesow.
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Typowy zakres formowania (g/l) *

" Skurcz, wyglad powierzchni i czas cyklu zalezg od parametrow procesu, rozmieszczenia narzedzi oraz wyposazenia i geometrii czesci.
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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, doktadnosci,
wiarygodnosci lub kompletno$ci informacji. ARPRO jest zarejestrowanym znakiem towarowym.
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ARPR® 5142

Obrébka wstepna
Srodowisko zbiornika cisnieniowego oraz doprowadzane sprezone powietrze powinny mie¢ 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 ci$nienie wewnatrz komory jest zbyt wysokie, moze to powodowac problemy ze stapianiem. W takiej

sytuacji nalezy skréci¢ czas bgdz zmniejszy¢ cisnienie lub temperature, aby poprawi¢ stapianie.

Wydtuzy¢ czas badz zwiekszy¢ cisnienie lub temperature, aby zredukowac gestos¢ konstrukcyjng i poprawic
wspotczynnik ksztattu.

Eksploatacja zbiornika ciSnieniowego wyzszej od temperatury otoczenia, maksymailnie do 50°C, znaczgco
skraca czas obrébki wstepnej.

Obrébka koncowa

W przypadku gestosci konstrukcyjnej ponizej 50g/l i w zaleznosci od wymiaréw czesci zalecana jest obrobka
koncowa w temperaturze 80°C przez 3 do 8 godzin. Pomaga to usungé¢ wilgotnos$¢ oraz zapewnic stabilno$é
wymiarowg i ksztatt geometryczny.

Skurczenie

Typowy zakres obejmuje wartosci od 1.8% do 2.2%. Zazwyczaj im wyzsza gesto$¢ 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.

Wersja 05
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, doktadnosci,
wiarygodnosci lub kompletno$ci informacji. ARPRO jest zarejestrowanym znakiem towarowym.

5142 212



