ARPR‘ 5121 RE ESDP

Popis produktu

Barva Hmotnost (mg) Velikost (mm) Sypna hustota Obaly Schvaleni pro
(gl primy kontakt s
potravinami
Cerna 12 25-50 19.5-22.5 Voiné syp. / Ne
Pytlovany
Fyzikalni vlastnosti
ZkuSebni metoda 30g/I 409/
Pevnost v tlaku
25% deformace (kPa) ISO 844 150 210
50% deformace (kPa) 5mm/min 220 300
75% deformace (kPa) 460 600
Nevratné zmenseni po stlaceni ISO 1856 (Metoda C) 12.0 115
25% deformace — 22 hodin — 23°C (%) Stabilizace 24 hodin ' '
" . ISO 3795
Rychlost hofeni (mm/min) Tloustka 12.5mm 95 70
Povrchovy odpor (Q) IEC 61340-2-3 <108 <108

ARPRO 5121 RE ESDP je vyrobeno s 30% podilem plast(i pochazejicich z recyklovanych zdroju. Uhlikova stopa tohoto
typu vyrobku je 1.99 kg CO:2 eq. / kg ARPRO, coz pfedstavuje 19% usporu oproti ARPRO vyrobenému z primarnich
zdroj.

ARPRO 5121 RE ESDP je idealni k ochrané zbozi citlivého na elektricky proud. Specifikovany povrchovy odpor zlstava
zachovan po dobu 5 a vice let. Elektrostaticky vyboj (ESD) je nahly proud elektfiny zplisobeny nahlym kontaktem mezi
dvéma objekty s rliznym elektrickym potencialem. ARPRO 5121 RE ESDP rozptyli elektricky naboj, ¢imz chrani zbozi
zabalené v tomto materialu.

Lisovani

ARPRO 5121 RE ESDP Ize lisovat na mezeru (CF) nebo tlakovym plnénim (PF):

PInéni na mezeru se pouziva pokud mozno na tlakované ARPRO (PT).Tlakové pInéni: 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, usporadanim nastrojli a zafizeni a geometrii dilu.
Verze 02

Informace uvedené v tomto dokumentu jsou poskytnuty pro potfeby zakaznik( a odrazeji vysledky internich testu, které byly provedeny se vzorky vyliskd ARPRO. Spole¢nost JSP vynalozila maximalni

usili, aby tyto informace byly pfesné k datu vydani tohoto dokumentu, ale nemtze poskytnout Zadnou vyslovnou ani vyplyvajici zaruku, Ze uvedené informace jsou pouzitelné, presné, spolehlivé a
uplné. ARPRO je registrovana ochranna znamka.
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ARPR‘ 5121 RE ESDP

Piredbézna uprava
Bé&hem cyklu pfedupravy je v tlakovaci nadobé teplota 23°C, stejnou teplotu ma i pfivadény vzduch:
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 plnéni: 5 hodin az do 1 bar, snizit a v pribéhu vyroby udrzovat na 0.5 bar.

4.0
3.0
g
< 20 CF, 259/l
©
= PF, 30g/I
1.0
0.0
0 2 4 6 8 10

Cas (h)

Cykly pfedupravy mohou byt pfizplisobeny dle procesu lisovani, hustoty a geometrie dilu:

Pokud je tlak uvnitf buriky pfFili§ vysoky, mohlo by to vést k problém(m s tavenim. V takovém pfipadé zkratte ¢as nebo
shizte tlak €i teplotu, aby se zlepSilo taveni.

ProdluZte €as, zvyste tlak &i teplotu, aby se zmenSila lisovaci hustota a zlepSil se aspekt.

Provozovanim tlakového zasobniku vysSi nez okolni teplota, ktera vSak neprekracuje 50°C, se vyrazné zkracuje délka

tlakovani.

Dodate¢na uprava
Pro lisovaci hustoty nizsi nez 509/l a v zavislosti na rozmeérech 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 stalost a geometricky tvar.

Smrsténi

Skladovani

Durazné se doporuduje skladovaci teplota nad 15°C.

Dlirazné se doporucuje skladovani uvnitf budovy.

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