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Laminal6 paszta
Laminatpotlé modellekhez, idomokhoz, gyartasi segédeszkézhoz
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F6 tulajdonsagok Alkalmazasok

o Kemeényit6 helyiséghémérséklet Kikeményedés ® Idommereviték és segédeszkdzok
szobah&mérsékleten

e 15 mm rétegvastagsagig hasznalhato ® Laminatumhéj

e Konnyen felvihetd kézzel o Mérbeszkdzok és szerkezetek gyartasa

Feldolgozasi adatok

| Egység EL-2207-2 EH-2071

Keverési arany Suly

e eaység | EL-2207-2 Ert-2971

Maximalis rétegvastagsag

Edzés utan/mechanikai tulajdonsagok

Egység EL-2207-2 / EH-2971
Edzés 16h helyiséghémérsékleten + 14h 80 °C-on

Uvegesedési hémérséklet, Tg 65-70

E-modul hajlitészilardsagbdl ISO 178 MP 4.000 - 4.500
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Megmunkalasi utasitasok

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

Kis mennyiségek esetén keverje/gyurja kézzel (kesztylivel) addig, amig a szin homogén nem lesz. Nagyobb
mennyiségekhez keverékészilék szikséges. Keverdkészuilék hasznalatakor a keverési idd a lehet6 legrévidebb
legyen (révidebb, mint 2 perc). A formara felvitel k6zben a paszta rétegvastagsagat gumikesztyiivel, rétegenként,
enyhén atfedve és egymasba nyomva kell felvinni vagy a kivant rétegvastagsagban tavtarté Iécekkel ellatott
segédforma segitségével gorgetve vegye le és tegye fel. Az egyszeri kontlrokon a pasztaréteg kézzel,
gumikesztylivel nyomhaté vagy henger gorgetésével tdmorithetd. A bonyolult konturokon acélgyapottal témdritheté
és simithato.

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

Ajanlott edzési ciklus

Miutéan szobahdmérsékleten el6szdr 12—-24 6ran at keményedett, az alkatrészeket fokozatosan 80 °C-ra melegiti,
majd 14 6ran at 80 °C hémérsékleten utdkezeli. Ezutan az alkatrészt lassan kell lehiiteni. A szobah6mérsékleti
keményedési idd, valamint a hevitési és hiitési sebesség az alkatrész rétegvastagsagatdl fugg.

Csomagolas

RAKU® TOOL EL-2207-2 16 kg
RAKU® TOOL EH-2971 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
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