ARPR‘ 5135 LSS

Uriin agiklamasi

Renk ‘ Agirlik ‘ Boyut ‘ Dékme ‘ Paketleme ‘ Gida ile direk
(mg) (mm) yogunlugu (g/l) temas igin onay

Siyah ‘ 0.8 ‘ 25-40 ‘ 31.0-35.0 ‘ Ddékme / Paket ‘ Hayir

Fiziksel 6zellikler

Test yontemi 409/l 609/l
Basing dayanimi ISO 844
25% gerinim (kPa) 5mm/dak. 210 340
50% gerinim (kPa) 300 475
75% gerinim (kPa) 600 1.000
Gerilme dayanimi (kPa) ISO 1798 550 760
Gerilme uzamasi (%) 19 17
Sikistirma seti ISO 1856 (C yontemi)
25% gerinim — 22 saat — 23°C (%) 24 saat sabitleme 1.5 1.5
Yanma orani (mm/dak.) ISO 3795

12.5mm kalinhdinda 60 40

ARPRO 5135 LSS, dusik yapiskanlik / kayma 6zelligine sahip bir ¢ézimdur.

Kaliplama

ARPRO 5135 LSS, Catlak Dolgusu (CF) ve Basing Dolgusu (PF) kullanilarak kaliplanabilir:
Catlak Dolgusu: 6n igleme tabi tutulmus (PT) veya 6n isleme tabi tutulmamig (NPT) ARPROQO'ya uygulanir.
Basing Dolgusu: 6n isleme tabi tutulmus (PT) veya 6n isleme tabi tutulmamis (NPT) ARPRQO'ya uygulanir.
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Tipik kalip araligi (g/l) *

" Gekme, ylizey gériinimii ve devir siiresi; siire¢ parametreleri, arag ve ekipman yerlesimi ve parga geometrisi dogrultusunda degisiklik gdstermektedir.

Versiyon 10

Bu bilgi musterilere kolaylik saglamak icin saglanmistir ve ARPRO test Grlinleri Uzerinde yapilan i¢ testlerin sonuglarini yansitir. JSP, bu bilgilerin gegerli oldugu tarih itibariyle dogrulugunu saglamak

icin gerekli tim cabay! sarf etmistir, JSP bu bilgilerin agik bir sekilde veya ima yoluyla uygunlugunu, dogrulugunu, gtivenilirligini veya eksiksizligini temsil, taahhit veya garanti etmemektedir. ARPRO
tescilli bir ticari markadir
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ARPR‘ 5135 LSS

On iglem
Hem 23°C'de hem de basingli tank ortaminda ve gelen basingli havayla énerilen 6n aritma déngusu:
5 saat ila 1 bara kadar, Uretim boyunca 0.4 bara dusurin ve bu basinci koruyunuz.
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On islem déngiileri kaliplama islemine, yogunluga ve parga geometrisine gére uyarlanabilir:
ic hiicre basincinin gok yiiksek olmasi fiizyon sorunlarina neden olabilir. Bu durumda fiizyonu artirmak icin
sureyi, basinci veya sicakligi azaltin.
Kaliplanmis yogunlugu distrmek ve uzunlugu gelistirmek icin sureyi, basinci veya sicakligi artirin.
Basing tankini, ortam sicakliginin Gstiinde maksimum 50°C'ye kadar ¢alistirmak 6n islem suresini 6nemli
olglde kisaltir.

Son iglem
50g/I'nin altindaki kaliplanmis yodunluklar igin ve parga boyutlarina bagli olarak, 3 ila 8 saat boyunca 80°C'lik bir
son islem uygulanmasi 6nerilir. Bu islem, su igeriginden kurtulmanin yani sira boyutsal stabilite ve geometric

sekli saglar.

Cekilme Payi
Genellikle 1.8% ile %2.2 arasinda degisir. Kaliplanmis yogunluk ne kadar ylksekse ¢ekilme payl da o kadar duguktar.

Depolama

15°C'nin Uzerinde bir depolama sicaklidi siddetle tavsiye edilir.

Kesinlikle i¢c ortamda depolama Onerilir.

Malzeme dis ortamda depolanirsa, kaliplanmadan 6nce 24 saat boyunca i¢ ortamda muhafaza edilmesi.
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