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Epoxidova laminaéni pryskyfice
Teplotné odolna, neplnéna s rychlou a pomalou dobou reakce
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Vlastnosti Pouziti

® Nizka viskozita

® \/ynikajici smacivost

® Dobré vytvrzeni za pokojové teploty
® Tepelna odolnost do 120°C

Laminac¢ni formy

RTM nastroje

RIM nastroje

Vyroba laminatovych dild
Infusni pryskyfice

Vlastnosti pfi zpracovani

SmeésSovaci pomér hmotnostni dil
Hustota 1ISO 1183 g/lcm?® cca. 1,16 cca. 0,96 cca. 0,95

| Jednoka | EL-2203/EH-20521 EL-2203 / EH-2953-1

Doba zpracovani pfi 25 °C 500 ml 50 - 60 70-80

Vyformovani po

Po vytvrzeni / Mechanické vlastnosti

yrzen 16h za p.t. + 14h pfi 120°C 16h za p.t. + 14h pii 120°C

Hustota ISO 1183 g/lcm?® cca. 1,17 cca. 1,10

Teplota skelného prechodu, Tg 115-120 115 -120

E-Modul pevnost v ohybu ISO 178 Mpa 2.800 - 3.300 2.800 - 3.300
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Zpracovani

Teplota pfi zpracovani a teplota materialu musi byt 20 - 25 °C.

Doporucujeme od vakuovat

Impregnujte kazdou vrstvu platna tak, aby se utvofila celistva vrstva.

Mechanické vlastnosti a teplotni odolnosti dosahnete pouze tehdy, pokud dojde k doporu¢enému dotvrzeni.

Doporuceny temperacni cyklus

Po pocatecnim vytvrzeni po dobu 12-24 hodin pfi pokojové teploté, musi byt dil postupné zahfat na teplotu 120°C a
dotvrzen 14 hodin pfi teploté 120°C. Poté musi byt dil pomalu ochlazovan. Doba vytvrzeni, za pokojové teploty,
rychlost ohfevu a chlazeni zavisi na tloustce vrstvy dilu.

Baleni

RAKU® TOOL EL-2203 20 kg, 5 kg
RAKU® TOOL EH-2952-1 3 kg
RAKU® TOOL EH-2953-1 3 kg
Skladovani

Originalni nadoby by méli byt utésnény a skladovany pfi okolni teploté 15 - 30°C. Pfi spravném skladovani maji
produkty dobu trvanlivosti udanou na Stitku vyrobku. Pouzivané nadoby by mély byt vzdy vhodné utésnény a
spotfebovany co nejdfive.

Hygiena pfi praci

Béhem zpracovani zajistéte dobré vétrani na pracovisti. Zaroven je tfeba dodrzovat pfedpisy o ochrané priimyslové
hygieny odpovédnosti zaméstnavatele, pokud jde o manipulaci s reakénimi pryskyficemi a jejich tvrdidly. Dodrzujte
pfislusné bezpecnostni listy.

RAMPF Tooling Solutions GmbH & Co. KG NasSe technické rady pro zpracovani material( odpovidaji dneSnimu stavu naSich
Robert-Bosch-Str.8 - 10 | D-72661Grafenberg znalosti. Pfesto nezapominejte na vlastni zkousky materiald v souvislosti s Vasim
T +49.71 23.93 42-1600 konkrétnim pouziti, zkuSenostmi atd. Vlastni pouziti material(i je mimo naSi kontrolu a
’ ’ jste za né pIné odpovédni. Zaru€ujeme bezvadnou kvalitu odpovidajici nasim
F +49.71 23.93 42-16 66 vSeobecnym podminkam prodeje a dodani. Technicky list neni specifikaci, ale poskytuje

E tooling.solutions@rampf-group.com pouze orientaCni hodnoty.
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