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F6 tulajdonsagok Alkalmazasok

® Magas héallésag o Ontoddei modellek

® Jo vegyszeralldsag o Masoldmodellek

® Csekély szedimentacio e Direktdntvény (negativ)

® Nagyon j6 folyoképesség o Mérbeszkdzok és szerkezetek

e Allithatd reakcioidd

e Jol megmunkalhaté

® Magas jel6lési pontossag

Feldolgozasi adatok

Keverési arany Suly
Siriség ISO 1183 glcm? kb. 1,75 kb. 0,96 kb. 0,95

| Egyseg EC-2401 / EH-2052-1 EC-2401 / EH-2053-1

Fazékidé 25 °C-on 1000 mi perc 110 - 130 150 - 170

Maximalis rétegvastagsag

Edzés utan/mechanikai tulajdonsagok

Egység EC-2401 / EH-2952-1 EC-2401 / EH-2953-1
Edzés 16h helyiséghémérsékleten + 14h 120 °C-on | 16h helyiséghémérsékleten + 14h 120 °C-on

Siriség ISO 1183 glcm? kb. 1,60 kb. 1,60

Keményseg  1S088  SheeD  8-% 8590
Hétagulasi egyitthatd ISO 11359 107-6KA-1 35-40 35-40
___——
Uvegesedési hémérséklet, Tg 125-130 120 - 125
___——
E-modul nyomészilardsagbol ISO 604 6.700 - 7.200 6.700 - 7.200
___——
E-modul hajlitészilardsagbol ISO 178 MPa 7.000 - 7.500 7.000 - 7.500
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Megmunkalasi utasitasok

A feldolgozasi h6mérséklet és az anyag 20—25 °C hémérsékletl legyen.

Keverje dssze jol a komponenseket a megadott keverési aranyban.

Javasolt az Urités.

A mechanikai tulajdonsagok és a hémérsékleti ellenallas csak akkor érhetdk el, ha utdkeményedés kovetkezik be a
kikeményedési ajanlasnak megfeleléen.

Ajanlott edzési ciklus

Miutédn szobahémérsékleten el6szér 12—-24 6ran at keményedett, az alkatrészeket fokozatosan 120 °C-ra melegiti,
majd 14 6ran at 120 °C hédmérsékleten utdkezeli. Ezutan az alkatrészt lassan kell lehiiteni. A szobah6mérsékleti
keményedési idd, valamint a hevitési és hiitési sebesség az alkatrész rétegvastagsagatdl fugg.

Csomagolas

RAKU® TOOL EC-2401 10 kg
RAKU® TOOL EH-2952-1 3 kg
RAKU® TOOL EH-2953-1 3 kg
Tarolas

Az eredeti tartalyokat tomoren le kell zarni és szaraz helyen, 15 °C és 30 °C kdzotti hémeérsékleten tarolni. Megfelel
tarolas esetén a termékek eltarthatosagi ideje a termék cimkéjén 1évé idé. A kibontott tartalyokat mindig le kell zarni
és a lehetd leghamarabb el kell dolgozni.

Munkavédelem

Megmunkalas kézben gondoskodjon a munkahely megfelel6 szell6zésérdl. Ugyanakkor be kell tartani a Szakmai
Szovetség ipari higiéniai védelmi elSirasait a reakcidgyanta és katalizator kezelésekor. Kérjiik, vegye figyelembe a
vonatkoz6 biztonsagi adatlapokat.

RAMPF Tooling Solutions GmbH & Co. KG Alkalmazastechnikai ajanlasaink sokéves tapasztalatokon alapulnak és a tudomany és a
Robert-Bosch-Str.8 - 10 | D-72661Grafenberg gyakorlat jelenlegi szintjét képviselik. Ezek alkalmazasa azonban nem kételez6 és nem
T +49 71 23.93 42-1600 helyettesiti a vevd szakmai jartassagat. Nem jon létre altaluk szerz6déses kapcsolat,

’ ’ harmadik fél barmilyen jogaira vonatkozéan sem. A technikai adatlap nem min&siil
F +49.7123.93 42-16 66 specifikacionak, hanem csak tajékoztato értékeket tartaimaz.
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