Composite Technology

ARC. S1

PRODUKTBLAD

Beskrivning

Ett avancerat kompositmaterial som utvecklats for att skydda
metallytor mot korrosion och kemiskt angrepp. ARC S1 appliceras
vanligen med en tjocklek av 250 mikron per lager. Icke krympande.
100% fast material. Materialet finns tillgangligt i fargerna gréatt och bla.
ARC S1 ar en kompositbekladnad med &g viskositet och héga
prestanda som ar avsedd att sprejas, men som aven kan appliceras
med rulle eller pensel. ARC S1 fungerar som en grundfarg med
korrosionsmotsténd fér manga andra belaggningar med héga
prestanda, nar det anvands | ett enda lager. ARC S1 ger utméarkta
sparregenskaper nar det galler att férhindra korrosion pa lang sikt,
samt som motstdnd mot flytande kemikalier nar flera lager anvands.
Hardat ARC S1 ger en higglansig yta med vidh&ftningsférméga och
motstand mot korrosion utan motstycke.

SAMMANSATTNING - Polymer/Ytmodifierad
mineralkomposit

Bindemedel - En modifierad epoxyhartsstruktur med tvd komponenter
som har reagerat med ett polyamidaminhardningsmedel.

Basmaterial - En Foretagets egen blandning av ytmodifierade
mineralarmeringar som &r gjord for att motst& genomtrangning,
kemiskt angrepp och korrosion.

Férpackning

Materialet finns i tre storlekar: 0,75, 4 och 16 liters satser.

Varje forpackning innehaller tva fordoserade behéllare ( Del A och Del
B). Ett blandningsverktyg, en pensel och bruksanvisning medfoljer
0,75- och 4 |-satserna. 16 I-satsen innehdller bara en bruksanvisning.

Tackformaga

Baserad pa en tjocklek om 250
0,75 | tacker 3,0 m®

4| tacker 16 m?

16 | tacker 64 m’

For att berakna hur ménga kilo som behévs for en given applikation
anvand nedanstaende formel:
1,5 (g/cc) x arean (mz) x genomshnittlig tjocklek (mm) = antal kg

Kemisk motstandskraft

Testat vid 21°C. Prov hardade i sju dagar vid 25°C.

1 = Oavbruten l&ngtidsdrankning

2 = Korttids- eller periodisk drankning

3 = Stank och spill som torkas upp omedelbart, angor
4 = Rekommenderas inte for direkt kontakt

Syror Ovriga &mnen
Férslag till anvdndning 10% attiksyra 4 Dieselolja 1
« Kemiska lagringstankar « Lagringstankar for olja 10% saltsyra 1 Isopropylalkohol 1
« Konstruktionsstal « Kylvattensystem 20% saltsyra 2 Fotogen 1
« Ytbelaggning for rérledningar ~ + Vattensystem 10% svavelsyra 2 Petroleumnafta 1
« Klarmedelstankar « Klarningstankar 20% svavelsyra 3 Saltvatten 1
5% salpetersyra 3 Avloppsvatten 1
= 10% salpetersyra 4 Toluol 2
Fordelar
o i i i ) u 10% fosforsyra 3 Xylol 2
« Varar avsevart mycket langre an konventionella farger och 50% fosforsvra 4
ytbelaggningar. 0 Y
« L&ng brukstid gor det blandade materialet l4tt att anvanda. .
* 100% fast material, krymper inte vid hardning. ;él;ag(:rggg. br::ehkrgrzd%l 1
« Utomordentlig vidhaftningsformaga sékerstéller att korrosion under 100/2 kaliumhl; dro>¥i d X 1
flmen forhindras. . 50% kaliumhydroxid 2
« Man kan testa att filmen ar fri fran porer med hjalp av gnisttest. 10% natriumhydroxid 1
50% natriumhydroxid 2
6% natriumhypoklorit 1
10% vateperoxid 1
Tekniska data
Specifik tithet, hardad s 1,5 g/cc
Vidhéftning (ASTM D 4541) >14 MPa
Draghallfasthet (ASTM D 638) 23 MPa
Tojning (ASTM D 638) 3%
Bojhallfasthet (ASTM D 790) 41 MPa
Bojningsmodul (ASTM D 790) 1.9 x 10° MPa
Varmeavbojningstemperatur (ASTM D 648) 46°C
Shore-prov D (ASTM D 2240) 85

Motst&nd mot vertikal nedhangning vid 21°C och 250 u

Ingen nedhéangning

Maximum temperatur ( Beroende av drift) Vat drift

Torr drift

52°C
80°C




Ytpreparering

En lamplig beredning av ytan &r av avgdrande betydelse for produktens
prestanda under lang tid. De exakta kraven for beredning av ytan beror
pa hur svara pafrestningar den ska utséttas for, forvantad livslangd och
ursprungligt substrattillstand.

Alla skarpa kanter och svetsfogar ska slipas jamna eller till radier om 3
mm fore blastring. Optimal beredning ger en yta som ar fri fran alla
fororeningar och uppruggad till en ytprofil om 75 - 125 mikron. Detta
uppnar man oftast vid forsta rengéringen och avfettningen. Darefter
blastras ytan till vitmetallrenhet (Sa 3/SSPC-SP5) om ytan ska
anvandas nedsankt, i termiskt kretslopp och néra vitmetall (Sa 2
1/2/SSPC-SP10), om den ska vara utomhus. Fére appliceringen méaste
alla rester av blastringen tas bort frdn den yta som ska belaggas.

Blandning

For att gora det lattare att blanda och bestryka, ska materialets
temperatur vara mellan 21°C och 32°C. Varje férpackning har ratta
proportioner fér blandning. Om du behdver dela upp férpackningen, se
till att den delas i ratt proportioner.

Proportioner Vikt Volym
A:B 26:1 20:1

Innan du blandar ARC S1, ska du réra om del B sa att armeringar som
har sjunkit till botten slammas upp. Om du applicerar for hand ska du
lagga Del B till Del A. Rér om for hand under en minut. Hall tillbaka en
liten del av denna blandning i behallaren for Del B och skrapa sidorna
pé denna behallare s& att alla spar av rester tas bort. Hall tillbaka denna
del i Del A-behéllaren. Fortsétt att blanda produkten tills den har jamn
farg och konsistens, utan strimmor. Om du vill blanda med elblandare
anvander du en blandare med variabel hastighet, hdgt viidmoment och
I&g fart, med blandarblad som inte drar in luft, t ex “Jiffy”. Blanda inte
mer av produkten an vad du kan applicera inom angiven brukstid.

Hanteringstid - minuter

10°C 16°C 25°C 32°C
0,751 90 75 60 45
41 75 60 45 30
161 50 40 25 20

| ovanst&ende tabell visas den praktiska brukstiden fér ARC S1, med bérjan fran det du
bérjar blanda.

Applicering

ARC S1 kan appliceras med spruta, pensel eller en rulle av luddfritt

material, t ex mohair. Vid applicering av ARC S1 géller féljande :
Filmtjocklek per lager 200 p-375
Temperatur vid applicering (substrat) 10° - 35°C

ARC S1 kan sprutas med sprututrustning utan luft for flera

komponenter, utan utspadning med I6sningsmedel. Nedan visas

rekommenderad utrustning och procedurer:

Flerkomponentutrustning

« VVBestamda proportioner: 2 : 1

« Luftmotor: Graco Bulldog 30 - 1 eller motsvarande

« Del A vatskelinje : 12 mm

« Del B vétskelinje : 9,5 mm

« 220 volt varmeelement i ledningen

« Tankvarmare och isolerade slangar som kan halla materialets

temperatur vid 50°C

« Spruta: Graco modell 220 - 956, serie A

* Munstycke: 513 - 523

« Tryck : 204 - 225 bar

Applicera forsta sprutningen med 75 - 125 mikron. Lagg pa fler
sprutningar i foljd tills du uppnér 6nskad tjocklek pé forsta lagret. Nar du
sprutar pa vaggar eller tak far du tunnare lager av film. Du kan
kompensera for detta genom att anvanda fler lager film.

Anvéand foljande tabell for att bestimma rekommenderad slutgiltig
filmtjocklek for tillampningen.

Drift- Minsta Filmtjocklek Total
férhallanden antal lager per lager filmtjockle
Luft 1 200 - 300 p 200 - 300 p
(konstruktionsstal)

Statisk dréankning 2 250 - 400 p 500 - 750 p
(behallare)

Flytande véatskor 2 250 - 400 p 500 - 750
(ror)

Sé lange filmen inte har fororenats eller hardats utéver det stadium som
kallas Topplagret fardigt i nedanstdende hardningsschema kan du
applicera fler lager av ARC S1 utan ytterligare beredning av ytan. Om
hardningen har fortskridit férbi detta stadium maste du blastra eller
sanda latt, foljt av skoljning i ett Idsningsmedel. Detta for att ta bort
eventuella slipmedelsrester.

Hérdningsschema

10°C 16°C 25°C 32°C
Klibbfri 8 tim 7 tim 6 tim 4 tim
Latt belastning 36 tim 24tim  18tim. 12 tim
Topplagret fardigt 44 tim 36 tim 30 tim 24 tim
Full belastning 72 tim 48tim  36tim. 24 tim.
Full kemisk motstandskraft 240tim 210tim 168tim 120 tim

Snabbhérdning vid 65°C efter att materialet har uppnatt “Klibbfritt” paskyndar hardningstiden
till 4 tim utover tiden till “Klibbfritt”.

Rengéring

ARC S1 hardas till en fast massa p& mycket kort tid. All rengéring méaste
ske sa fort som mojligt for att forhindra att material hardnar pa verktygen.
Anvéand allmént tillgangliga lésningsmedel (aceton, xylol, alkohol,
metyletylketon) for att reng6ra verktygen omedelbart efter anvandningen.
Nar materialet en gang har hardats kan det endast nétas bort.

Lagring

Forvaras mellan 10°C och 32°C. Tillfalliga avvikelser fran detta
temperaturomréde &r godtagbara, t ex under transport. Hallbarheten ar
tva &r i o6ppnade behallare. Efter l1&ng forvaring eller forvaring i hogre
temperatur kan en del armering komma att sjunka. Aterstéll d&
produkten genom att réra om de individuella komponenterna innan du
blandar Del A med Del B.

Sékerhet

Innan du anvéander en produkt ska du lasa datablad om materialsékerhet
(Material Safety Data Sheet, MSDS), som géller for ditt omrade. Folj
standardprocedurer for slutna rum och icke ventilerade rum om s& ar
lampligt.

Tekniska data belyser resultat vid laboratorieprov och &r endast avsedda att visa allmanna egenskaper. A.W. CHESTERTON CO. FRANSAGER SIG ALLT GARANTIANSVAR DIREKT,
ELLER INDIREKT, INKLUSIVE GARANTIER FOR DISTRIBUTIONSLEDET, FOR ATT MEDLET AR LAMPLIGT FOR ETT SARSKILT ANDAMAL ELLER SARSKILD ANVANDNING.

ANSVARSSKYLDIGHETEN BEGRANSAS ENDAST TILL ERSATTNING AV PRODUKTEN.
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