ARPRO®

Popis produktu

5155

Barva Hmotnost (mg) Velikost (mm) Sypna hustota Obaly Schvéleno pro
(a/l) potravinarstvi
Cerna 1.2 20-35 53.0 - 59.0 Volné syp. / Ano
Pytlovany
Fyzikalni vlastnosti
ZkuSebni metoda 654/l 80g/I
Pevnost v tlaku 1ISO 844
25% deformace (kPa) 5mm/min
50% deformace (kPa) 390 500
75% deformace (kPa) 520 700
1,150 1,600
Pevnost v tahu (kPa) ISO 1798 1,000 1,210
Prodlouzeni pfi pfetrzeni (%) 24 22
Nevratné zmenseni po stlaceni ISO 1856 (Metoda C)
25% deformace — 22 hodin — 23°C (%) Stabilizace 24 hodin 11.0 11.0
Rychlost hofeni (mm/min) ISO 3795
40 30

Lisovani

TlouStka 12.5mm

ARPRO 5155 Ize lisovat postupem plnéni na mezeru (CF) a tlakového plnéni (PF), v obou postupech s materialem
ARPRO s tlakovanim (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 vyliskd ARPRO. Spole¢nost JSP vynalozZila
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ARPR® 5155

Predbézna Uprava
Teplota prostfedi tlakového zasobniku i vstupujiciho stlaeného vzduchu by méla byt 23°C:
1 hodina az do 1.5 bar, 2 hodiny ponechat na 1.5 bar, snizit a v pribéhu vyroby udrZovat na 0.4 bar.
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Zpracovani

Délka cyklu Ize pfizpusobit podle procesu lisovani, hustoty a geometrie dilu:
Pokud je tlak uvnitf buriky pfFili§ vysoky, mohlo by to vést k problémim s tavenim. V takovém pfipadé zkratte
Cas nebo snizte tlak €i teplotu, aby se zlepSsilo taveni.
Prodluzte €as, zvyste tlak Ci teplotu, aby se zmenSila lisovaci hustota a zlepSil se aspekt.
Provozovanim tlakového zasobniku vys$Si nez okolni teplota, ktera vSak neprekracuje 50°C, se vyrazné zkracuje

délka tlakovani.

Dodate¢na uprava
Nevyzaduje se zadna dodatecna Uprava. Pfed testovanim kvality rozmér( se doporucuje stabilizace na okolni

podminky po dobu 4 hodin. Pro vysokotlake vylisky je nutna dodateéna uprava, aby vznikl povrch s péknym vzhledem,
napfiklad 3 az 8 hodin pfi teploté 80°C.

Smrsténi

Skladovani

Teplota: > 15°C

Durazné se doporucuje skladovani uvnitf budovy.

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