ARPR©® 5135 LSS

Opis produktu

Kolor Masa (mg) Wielkos¢ (mm) Gestosc Opakowanie Dopuszczone do
nasypowa (g/l) kontaktu z
Zywnoscig
Czarny ‘ 0.8 ‘ 25-4.0 ‘ 31.0-35.0 ‘ 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) 1ISO 1798 550 760
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 60 40

ARPRO 5135 LSS jest roztworem o niskiej lepkosci/poslizgu.

Formowanie
ARPRO 5135 LSS mozna formowac przy uzyciu procesu wypetniania szczelin i wypetniania ci$nieniowego w
odniesieniu do wstepnie obrobionego ARPRO i bez obrdébki 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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ARPR©® 5135 LSS

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 zmniejszy¢ cisnienie lub temperature, aby poprawic stapianie.
Wydtuzy¢ czas bgdz zwiekszy¢ cisnienie lub temperature, aby zredukowaé gestos$¢ konstrukcyjng i poprawic
wspotczynnik ksztattu.
Eksploatacja zbiornika cisnieniowego wyzszej od temperatury otoczenia, maksymalnie do 50°C, znaczgco
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$¢ oraz zapewni¢ 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 umie$ci¢ materiat w pomieszczeniu na
24 godziny przed formowaniem.
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