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F6 tulajdonsagok Alkalmazasok

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

e Hoallé 130 °C-ig ® Nullaszériak/kisszériak

® Gyors szerszambontas ® Gyors prototipuskészités

Feldolgozasi adatok

| Egysg PR-3608 PH-3905

Keverési arany

Suly

Siriség ISO 1183 g/lcm?®

B | Egység PR-3608 / PH-3905

Maximalis rétegvastagsag

Edzés utan/mechanikai tulajdonsagok

Egység PR-3608 / PH-3905
Edzés 16h helyiséghémérsékleten + 14h 120 °C-on

Siriiség ISO 1183 g/lcm?® kb. 1,19

Héalakitasi allésag, HDT ISO 75 130 - 135

Torési tagulas

E-modul hajlitészilardsagbdl ISO 178 1.200 - 1.500
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Megmunkalasi utasitasok

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

Hasznalat el6tt az A komponenst fel kell keverni, mert az adalékok hajlamosak letlepedni.

Az anyag nem keverhet6 kézzel, ill. el kell dobni. EI6nydsen kétkomponensi alacsony nyomasu gépet hasznalni
statikus, dinamikus keverécsével a feldolgozashoz. Az anyagot a fazékidén belll kell az 6nt6formaba Onteni, de a
lehetd leglassabban kell beinjektalni, hogy elkeriilje a tulfolyast (Iégbuborékok). Az anyag hémérsékletét a lehetd
legjobban fenn kell tartani. A tul magas vagy tul alacsony anyagh6mérséklet megvaltoztatja a viszkozitast
(magas/alacsony) és kdzvetlen hatassal van a gépen beallitott keverési aranyra. A keverési arany eltolasa hibat okoz
az alkatrészben.

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

Ajanlott edzési ciklus

Miutan szobah&mérsékleten el6szor 1-2 dran at keményedett, az alkatrészeket fokozatosan 120 °C-ra melegiti, majd
14 6ran at 120 °C hémérsékleten utdkezeli. Ezutan az alkatrészt lassan kell leh{teni. A szobah&mérsékleti
keményedési idd, valamint a hevitési és hlitési sebesség az alkatrész rétegvastagsagatdl fugg.

Csomagolas

RAKU® TOOL PR-3608 25 kg
RAKU® TOOL PH-3905 25 kg, 5 kg, 0,50 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’jglenleg!’i szintjét !(.é'pviseli’k. ’Ezek alkfllmgzés? azonban nem kotelezd 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&suil
+49.7123.93 42-16 66 specifikacionak, hanem csak tajékoztato értékeket tartaimaz.
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