ARPRO®

Popis produktu

3122

Barva Hmotnost (mQ) Velikost (mm) Sypna hustota Obaly Schvéleno pro
(g/l) potravinarstvi
Bila 1.2 3.0-50 20.5 - 23.5 VoIné syp. / Ano
Pytlovany
Fyzikalni vlastnosti
ZkuSebni metoda 309/ 40g/1
Pevnost v tlaku ISO 844
25% deformace (kPa) 5 mm/min
50% deformace (kPa) 150 210
75% deformace (kPa) 220 300
460 600
Eevc?lostvv t?.hl;l. (kva[i)v o0 ISO 1798 430 550
rodlouzeni pfi pretrzeni (%) 21 19
Nevratné zmenseni po stlaceni ISO 1856 (Metoda C)
25% deformace — 22 hodin — 23°C (%) Stabilizace 24 hodin 12.0 11.5
Rychlost hofeni (mm/min) ISO 3795
Tloudtka 12.5mm 80 60
Lisovani
ARPRO 3122 Ize lisovat na mezeru (CF) nebo tlakovym plnénim (PF):
PInéni na mezeru se pouziva pokud mozno na tlakované ARPRO.
Tlakové plnéni: pouziva se na material ARPRO bud tlakované (PT), nebo bez tlakovani (NPT).
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Typicky rozsah lisovani (g/l) *

* Ubytek objemu, vzhled povrchu a délka cyklu jsou ovliviiovany parametry zpracovani, uspofadanim nastroju a zafizeni a geometrii dilu.
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Informace uvedené v tomto dokumentu jsou poskytnuty pro potfeby zakaznikd a odrazeji vysledky internich testd, které byly provedeny se vzorky vyliski ARPRO. Spole¢nost JSP vynalozZila
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ARPR® 3122

Predbézna Uprava
Teplota prostfedi tlakového zasobniku i vstupujiciho stlaeného vzduchu by méla byt 23°C:
PInéni na mezeru: 6 hodin az do 3.5 bar, 2 hodiny ponechat na 3.5 bar, snizit a v prabéhu vyroby udrzovat

na 1.5 bar.
Tlakové pInéni: 5 hodin az do 1 bar, snizit a v prabéhu vyroby udrzovat na 0.5 bar.
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Zpracovani
Délka cyklu Ize pFizpUsobit podle procesu lisovani, hustoty a geometrie dilu:
Pokud je tlak uvnitf buriky pfili§ vysoky, mohlo by to vést k problémm s tavenim. V takovém pfipadé zkratte

¢as nebo snizte tlak Ci teplotu, aby se zlepSilo taveni.
Prodluzte Cas, zvyste tlak i teplotu, aby se zmenSila lisovaci hustota a zlepSil se aspekt.
Provozovanim tlakového zasobniku vySSi nez okolni teplota, ktera vSak nepfekracuje 50°C, se vyrazné zkracuje

délka tlakovani.

Dodate€na uprava
Pro lisovaci hustoty nizsi nez 50g/I a v zavislosti na rozmérech dilt se doporucuje dodate¢na Uprava pfi teploté

80°C po dobu 3 az 8 hodin. PomUze to snizit obsah vody a rovnéz se tim zajisti rozmérova stélost a
geometricky tvar.

Smrsténi

Skladovani

Teplota: > 15°C

Durazné se doporucuje skladovani uvnitf budovy.

V pfipadé venkovniho skladovani se dirazné doporucuje nechat material pfed lisovanim 24 hodin uvnitf budovy.
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