Composite Technology

ARC. S2

PRODUKTINFORMATION

Beskrivning

En avancerad keramkomposit for renovering och skydd av alla
metallytor. Den appliceras normalt med en tjocklek av 250 pm/skikt.
Krympfri, 100% homogen. Fargerna &r gra och gron.

ARC S2 ar sammansatt for renovering av metallkomponenter utsatta
for extremt korrosiva eller svara stromningsforhallanden med
vétskor. ARC S2 ar en komposit med |8g viskositet som &r avsedd
att sprutas pa, men kan &ven appliceras med roller eller pensel.
Denna produkt &r utvecklad som ett tvdkomponentsystem for att ge
forlangd livslangd mot slitage/korrosion pd industriella utrustningar.
Nar ARC S2 har hardat ger det en hdgglansande keramisk yta med
ojamforlig motstandskraft mot erosion-korrosion.

SAMMANSATTNING - Polymer/keramisk komposit
Bindemedel - En tvdkomponent modifierad epoxi reagerad med en
alifatisk hardare.

Basmaterial - En noggrant utvald blandning av fina keramiska
partiklar utformade for att uppn& motstandskraft mot erosion och
korrosion.

Férpackning

Materialen finns i tre forpackningar: 2 kg, 12 kg och 15 liters satser.
Varje forpackning innehaller tv& uppmatta méangder (del A och del
B). Ett blandningsverktyg applikator och applikationsanvisningar
medféljer 2 kg och 12 kg satserna. 15 litersatsen innehaller endast
applikationsanvisningar.

Tackformaga
Baserad pa 0,375 mm tjocklek:

2 kg tacker 3,56 m?
12 kg técker 21,33 m?
15 liter tacker 40,0 m?

Kemisk motstandskraft

Provad vid 21°C. Proven hardade i fem dagar vid 25°C.
1 = Oavbruten nedsankning under lang tid

2 = Kortvarig/tillfallig nedsénkning

3 = Stank och spill med omedelbar upptorkning, angor
4 = Rekommenderas ej vid direkt kontakt

i i . . . Syror Ovriga 4mnen
Ldampliga anvdndningsomraden 10% Saltsyra 1 Bunker C 1
« Flaktar och flakthus « Vattenlador 20% Saltsyra 2 Dieselbransle 1
* Varmevaxlare * Kylvattensystem 37% Saltsyra 3 Isopropylalkohol 1
» Matartrattar » Pumpkomponenter 10% Svavelsyra 1 Fotogen 1
« Infodringar i tankar « Skrubbersystem 20% Svavelsyra 2 Nafta 1
« Ventiimontage « Beléggning av rdérledningar 5% Salpetersyra 1 Saltvatten 1
Fordelar 10% Salpetersyra 2 Avloppsvatten 1
« Hog ytfinish minskar effektoehovet, forbattrar pumpars 5% Fosforsyra 1 Toluen 1
verkningsgrad vid belaggning av férslitna komponenter. 20% Fosforsyra 2 Xylen 1
« Seg basstruktur som motstar termisk-mekanisk chock. Alkalier och blekmedel
« Overlagsen vidhéaftning garanterar tillforlitlighet mot underkorrosion. 28% Ammoniumhydroxid 1
« Kostnader for arbete och stillestandstid minskar pa grund av enkel 10% Kaliumhydroxid 1
applikation och snabb héardning. 50% Kaliumhydroxid 1
« Bekvamt 2-1 volymblandningsférhallande samt verifiering av 10% Natriumhydroxid 1
blandning genom fargéandring. 50% Natriumhydroxid 1
« Fungerar bra under varierande kemiska forhallanden. 6% Natriumhypoklorit 1
Technical Data
Densitet, hardad s 1,5 glcm3
Tryckhallfasthet (ASTM D 695) 65 MPa
Bojhallfasthet (ASTM D 790) 76 MPa
Bojmodul (ASTM D 790) 5,4x10° MPa
Overlappsvidhaftning (ASTM D 1002) 14 MPa
Draghéllfasthet (ASTM D 638) 46 MPa
Brottojning (ASTM D 638) 4%
Slitage enligt Taber (ASTM D 4060) H-18/1000 cykler/1 kg last 31 mg viktminskning
Slitage, vétskestréle Federal testmetod spec, 6193 modifierad 2,4 % viktminskning
Katodisk slappning (ASTM G 8) Godkénd
Kompositens Hardhet Shore D (ASTM D 2240) 85

Vertikal sattning
vid 21°C och 0,25 mm

Ingen sattning

Maximal temperatur
(Beroende pa anvandning)

Vat anvandning
Torr anvandning

52°C
80°C




Ytpreparering

Korrekt preparering av ytan &r viktig for att denna produkt skall bibehalla
sina egenskaper under lang tid. De exakta kraven pa ytpreparering
varierar med applikationens utsatthet, forvantad livslangd och
utgangstillstdndet hos underlaget.

Alla skarpa kanter och svetsar ska slipas jamna eller till en 3 mm radie
innan blastring. Basta preparering ska ge en yta som &r fri fran
fororeningar och uppruskad till en vinkelprofil mellan 0,75-0,125 mm.
Detta uppnds normalt genom rengéring och avfettning och sedan
blastring till en renhet motsvarande vit metall (Sa 3/SSPC-SP5) for
appliceringar som ska vara nedsankta eller utséattas for termisk cykling,
eller nara vit metall (Sa 2 1/2/SSPC-SP10) for atmosféariskt bruk. Fore
applicering ska alla rester av blastring tas bort frdn ytan som ska
belaggas.

Blandning

For att blandning och applicering ska fungera bér materialtemperaturen
vara mellan 21 °C och 32 °C. Varje sats &r forpackad i korrekt
blandningsproportion. Om ytterligare uppdelning erfordras ska

komponenterna delas upp enligt blandningsproportionerna:
Blandningsproportion __ Viktproportion  Volymproportion
AB 23:1 20:1

Innan du blandar ARC S2 ska du formixa del B sa att basmaterial som
har satt sig rérs om. Nar du applicerar for hand ska du lagga Del B till
Del A. Blanda for hand under en minut. Hall tillbaka en liten del av
denna blandning i behdllaren for Del B och skrapa viggarna i denna
behallare sa att alla rester kommer bort. Hall detta tillbaka i behallaren for
Del A. Fortsatt att blanda produkten tills den &r enhetlig i farg och
konsistens - inga strimmor. Om du anvander ett kraftverktyg ska du ha
en blandare med variabel hastighet, hégt vridmoment och I&g fart med
ett blandningsblad som inte drar in luft, t ex ett “Jiffy"-blad. Blanda inte
mer produkt &n du kan anvanda inom den angivna hanteringstiden.

Hanteringstid - minuter

10 °C 16 °C 25°C 32°C
2kg 40 25 20 10
12 kg 25 20 15 10
15 liter 20 17 12 8

Tabellen ovan visar tidsintervallet fér ARC S2 med borjan nar blandning startar.

Applicering
ARC S2 kan appliceras med spraysystem, pensel eller rulle med en
luddfri rulle, t ex gjord av mohair. Nar du applicerar ARC S2 ska foljande
iakttas:

Filmtjorklek per lager mellan

Applicering temperaturintervall

0,170 mm - 0,380 mm
10°C-35°C

ARC S2 kan sprayappliceras med uppvarmd flerkomponents spray-
utrustning utan lésningsmedel. Tala med din lokala ARC-specialist for
utrustningsspecifikationer och rekommendationer.

Applicera ett forsta lager om 0,075 - 0,125 mm. Bygg pa med fler lager
tills du uppnar dnskad tjocklek pa forsta lagret. Appliceringar pé lodrata
ytor eller ytor ovan huvudet ger minskad filmtjocklek. For att kompensera
for detta rekommenderas ytterligare lager.

Flera appliceringar av ARC S2 kan goras utan ytterligare ytpreparering
under forutsattning att filmen &r fri fran fororeningar och inte har hardats
forbi stadiet kallat Topplager fardigt i hardningsschemat nedan. Om
denna tid dverskridits kan det kravas en latt blastring eller sandning, foljd
av tvatt med I6sningsmedel for att bortskaffa alla rester av slipmedel.

Hérdningsschema

10 °C 16 °C 25°C 32°C
Klibbfri 6h 3h 2h 1h
Latt belastning 24 h 18 h 10h 5h
Topplager fardigt 40 h 30h 20h 10h
Full belastning 60 h 48 h 24 h 14 h
Full kemisk
motstandskraft 120 h 96 h 48 h 24 h

For att forcera hardningen, 1at férst materialet bli klibbfritt, varm sedan till 65 °C under minst 6
timmar.

Rengéring

ARC S2 hardar till en fast massa pa mycket kort tid. All rengéring maste
utféras s& snart som mdjligt for att forhindra att materialet hardnar pa
verktygen. Anvand kommersiella l6sningsmedel (aceton, xylen, alkohol,
metyletylketon) for att rengéra verktygen omedelbart efter anvandning.
Sedan materialet vél har hardat maste det slipas bort.

Lagring

Lagras mellan 10 °C och 32 °C. Avvikelser fran detta temperaturomrade
som kan ske under transport ar acceptabla. Lagringstiden i oéppnade
behallare &r tva ar. Utslag eller sarskilining av armering kan intraffa med
tiden eller vid férhojda lagringstemperaturer. Aterstall fére anvandning
genom att réra om individuella komponenter innan del A blandas med del
B

Sékerhet

Innan denna produkt anvénds, 18s igenom produktbladet som
tilhandahalls av din aterforsaljare. Berord personal skall enligt
arbetarskyddslagen vara certificierad for att arbeta med epoxiprodukter.

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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