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F& tulajdonsagok Alkalmazasok

e Szimulalja a PP / ABS anyagot ® Prototipus-funkcionalis alkatrészek

® Magas ut6szilardsag ® Nullaszériak/kisszériak

® Nagy hajlitdszilardsag ® Gyors prototipuskészités

e Hoallé 135 °C-ig

[

Alacsony viszkozitas a konnyl 6ntés és urités
érdekében

Feldolgozasi adatok

| Egység PR-3612 PH-3920

Keverési arany Suly

Siriség ISO 1183 glecm?®

™  Egység | PR-3612/ PH-3920

Maximalis rétegvastagsag

Edzés utan/mechanikai tulajdonsagok

Egység PR-3612 / PH-3920
Edzés 2h70 C-on + 2h 110°C-on

Siriség ISO 1183 glcm? kb. 1,20

Torési tagulas ISO 527 17 -18

E-modul hajlitészilardsagbdl ISO 178 MP 1.900 - 2.000

Linearis zsugorodas* mm/m kb. 3,00

*max. rétegvastagsagon mérve, mint fent
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Megmunkalasi utasitasok

Hasznalat el6tt az A komponenst buborékmentesre fel kell keverni, mert az adalékok hajlamosak letlepedni.
Az egyes komponensek feldolgozasi hémérséklete igény szerint 23 °C és 60 °C kdz6tt valaszthaté meg.
A formakat 60-70 °C-ra kell eldmelegiteni.

A folyamat optimalis lefutasa érdekében az A komponenst (poliol) a kever6kamra felsd tartalyaba kell adagolni, a B
komponenst (izocianat) pedig a kever6kamra als6 tartalyaba (keverétalba).

Az egyes komponensek esetében 8—10 perces elburitési idd ajanlott.
A kb. egy percnyi keverési id6t be kell betartani.

Ajanlott edzési ciklus

Az dntéformaban 60-70 °C-on 1-2 6ran at torténd keményedés utan a forma kinyithato, és az alkatrész eltavolithatd
a formabdl. Az alkatrészeket fokozatosan 110 °C-ra melegitjuk, majd legalabb 2 6ran at 110 °C-on utankeményitjik.
Ezutan az alkatrészt lassan kell leh(teni. A szobahémérsékleti keményedési idd, valamint a hevitési és hiitési
sebesség az alkatrész rétegvastagsagatol fugg.

Csomagolas

RAKU® TOOL PR-3612 6 x0,8 kg
RAKU® TOOL PH-3920 6 x 1,00 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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