El-2500 / EH90/02-4, EH90/02-5, EH90/02-6

Epoxi laminalé és tobbcélu gyanta
Szobahdmérsékleten keményedd, nem t61tétt, alacsony viszkozitas
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F& tulajdonsagok Alkalmazasok
o Kemeényitd helyiséghémérséklet Kikeményedés o Altalanos szerszam- és segédeszkdz gyartas

szobah&mérsékleten
e Jo6 kompatibilitas Gvegszallal és toltéanyagokkal

Feldolgozasi adatok

| Egység EI-2500 EH90/02-4 EH90/02-5 EH90/02-6

Keverési arany Suly

Keverési arany Suly

Viszkozités 25 °C-on DIN 53019-1 mPa s 800 - 1.300 400 - 600 200 - 400 20-40

| Egység | EI-2500/EH90/02-4 | EI-2500 / EH90/02-5 | EI-2500 / EH90/02-6

Fazékid6 25 °C-on 100 ml perc 15-20 25-30 140 - 180
Kiemelhet6 forma

Edzés utan/mechanikai tulajdonsagok

Egység EI-2500 / EH90/02-4 | EI-2500 / EH90/02-5 | EI-2500 / EH90/02-6
Edzés helyiséghémérsékleten + 14h 120 lelylseghomersekleten + 14h 120 9 lelylseghomersekleten + 14h 120 9

Siriiség ISO 1183 g/lcm?® kb. 1,21 kb 1,22 kb 1,17

Uvegesedési hémérséklet, Tg 80 - 85 100 - 105 100 - 105

E-modul hajlitészilardsagbol ISO 178 MPa 3.400 - 3.900 3.000 - 3.500 2.600 - 3.100
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Megmunkalasi utasitasok

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

Impregnalja a szOvetet, és rétegenként épitse fel.

A termék végsd tulajdonsagait az utbkeményedés javitja.

Ajanlott edzési ciklus

Miutédn szobahdmérsékleten 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 EI-2500 =
RAKU® TOOL EH90/02-4 -
RAKU® TOOL EH90/02-5 -
RAKU® TOOL EH90/02-6 -

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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