ARPR@© 1133 Lime

Descripcién del producto

Color Peso (mg) Tamafo (mm) Densidad a Envase Apto para
granel (g/l) alimentos
Lima ‘ 1.2 ‘ 25-45 ‘ 31.0-35.0 ‘ Bolsa ‘ Si

Propiedades fisicas

Método de prueba 40g/I 60g/I
Resistencia a la compresion ISO 844
25% tension (kPa) 5mm/min 210 340
50% tension (kPa) 300 475
75% tension (kPa) 600 1.000
Resistencia a la traccion (kPa) ISO 1798 550 760
Alargamiento por traccion (%) 19 17
Deformacién por compression ISO 1856 (Método C)
25% tension — 22 horas — 23°C (%) Estableciendo 24 horas 115 115
indice de inflamabilidad (mm/min) ISO 3795

12.5mm de espesor 60 40

La mezcla de lotes diferentes puede comportar una variacién en el matiz del color.

Moldeo
El ARPRO 1133 Lime puede moldearse mediante llenado y compresion mecénica (CF) y llenado a presion (PF)
con ARPRO Pretratado (PT) o No Pretratado (NPT) ARPRO en ambos procesos.
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" Los parametros del proceso, la disposicion de las herramientas y equipos, y la geometria de la pieza influyen en la contraccion, el aspecto de la superficie y el tiempo
de duracion del ciclo.

Version 07
Esta informacion se suministra a los clientes para su comodidad y refleja los resultados de las pruebas internas llevadas a cabo con las muestras de ARPRO. Aunque se han tomado todas las

precauciones razonables para asegurar la precision de la informacion en la fecha de edicion, JSP no puede asumir la responsabilidad de que toda la informacion recogida en esta pagina sea
correcta, exacta, fiable o completa. ARPRO es una marca comercial registrada.

1133 Lime 1/2



ARPR@© 1133 Lime

Pretratamiento
Tanto el entorno de tanque de presurizacion como el aire comprimido de entrada deben estar a 23°C:
5 horas a un maximo de 1 bares, reducir y mantener a 0.4 bares durante todo el proceso de produccion.
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Procesando

El ciclo puede variar dependiendo del proceso de moldeado, la densidad y la geometria de las partes:
Si la presién celular interna es demasiado alta, pueden producirse problemas de fusién. En este caso, reduzca
el tiempo, la presidn o la temperatura para mejorar la fusién.
Incremente el tiempo, la presion o la temperatura para reducir la densidad moldeada y mejorar el aspecto.
Utilizar el tanque de presion por encima de la temperatura ambiente, a un maximo de 50°C, reduce
significativamente el tiempo de pretratamiento.

Postratamiento

Para densidades moldeadas por debajo de los 509/, y dependiendo de las dimensiones de las piezas, se
recomienda el pretratamiento a una temperatura de 80°C durante un periodo de 3 a 8 horas. Con ello se facilita la
eliminacién del contenido en agua, y se asegura la estabilidad dimensional y la forma geométrica.

Contraccion
Los valores tipicos suelen situarse entre 1.8% y 2.2%. Cuanto mas alta es la densidad moldeada, més baja suele

ser la contraccion.

Almacenamiento

Temperatura: >15°C

Se recomienda el almacenamiento en interior.

En caso de almacenamiento en exterior, se recomienda mantener los materiales almacenados en interiores durante

24 horas antes de moldear.
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