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Gléwne wiasciwosci Zastosowanie
o Pokojowa temperature utwardzania e RTM
o Brak kruchosci po utwardzaniu w temperaturze o Resin Infusion
pokojwej, tatwe odformowania
e Dobre wtasnosci nawilzajgce, dobry przeptyw w
prozni
e Odpornosé na temperature do 130°C
Wiasciwosci
EI-2500 EH-2973
Kolor Wizualnie Przezroczysty Zottawy
Czesci 100 32

. . wagowe

Stosunek mieszania Cresa
vzescl 100 40
objetosciowe
Gestosc ISO 1183 glcm3 ca.1.17 ca.0.94
Lepkos¢ w 25 °C DIN 53019-1 mPa-s 800 — 1,300 50 — 80
EI-2500 / EH-2973
Lepko$¢ mieszaniny w 25 °C DIN 53019-1 mPa-s 500 - 700
Zywotnosé w25°C 100 ml min 130 - 160
w40°C 100 ml min 50 - 55
w 25 °C 500 ml min 70 —-80
Maksymalna grubos¢ warstwy mm 8
Czas odforomowania h 24
Utwardzanie/Wtasciwosci mechaniczne
EI-2500 / EH-2973

Utwardzanie: 16h w 20-25 °C + po utwardzeniu 8h przy 80 °C 8h przy 120 °C
Kolor Wizualnie Zottawy Zottawy
Gestosc ISO 1183 glcm?® ca. 1.1 ca. 1.1
V\_/spo#c_zynmk rozszerzalnosci ISO 11359 106K-1 70 — 80 60 — 70
cieplnej
Temperatura zeszklenia, Tg DSC °C 108 — 113 130-135
Wytrzymato$¢ na rozcigganie ISO 527 MPa 75-80 75-80
Wytrzymato$¢ na zginanie ISO 178 MPa 125 -130 125-130
E-Modut zginania ISO 178 MPa 2,700 - 3,200 2,700 - 3,200
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Narastanie lepkosci
25°C 40 °C 60 °C
Startowa lepkosé DIN 53019-1 mPa-s 500 —700 | 200 - 250 80 - 100
Narastanie lepkosci do 1500 mPa-s DIN 53019-1 min 40 -50 40 -50 20-25
Narastanie lepkosci do 3000 mPa-s DIN 53019-1 min 75 -85 55 -65 25-30
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Czas zelowania
EI-2500 / EH-2973
przy 60 °C Goragca piyta min 45 - 55
przy 80 °C Gorgca ptyta min 15-17
przy 100 °C Gorgca piyta min 5-7
przy 120 °C Gorgca piyta min 2-3
Temperatura zeszklenia
EI-2500 / EH-2973
7 dni przy 20-25 °C DSC °C 60 — 65
16h przy 20-25 °C + 14h przy 60 °C DSC °C 85 -90
16h przy 20-25 °C+8h przy 80°C DSC °C 105-110
16h przy 20-25 °C + 14 przy 80°C DSC °C 107 - 112
16h przy 20-25 °C + 4h przy 100 °C DSC °C 117 - 122
16h przy 20-25 °C + 8h przy 100 °C DSC °C 121 -126
16h przy 20-25 °C + 14h przy 100 °C DSC °C 121 -126
16h przy 20-25 °C + 4h przy 120 °C DSC °C 125 -130
16h przy 20-25 °C + 8h przy 120 °C DSC °C 130 -135
16h przy 20-25 °C + 14h przy 120 °C DSC °C 130 - 135
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Pochtanianie wody

EI-2500 / EH-2973

Utwardzenie: 16h w 20-25 °C + po utwardzeniu 8h przy 80 °C 8h przy 120 °C
4 dni przy 23 °C  wzrost wagi % 0.52 - 0.57 0.50 — 0.55
10 dni przy 23 °C  wzrost wagi % 0.84 -0.89 0.84 - 0.89
30 min przy 100 °C  wzrost wagi % 0.52 - 0.55 0.43-0.48
60 min przy 100 °C  wzrost wagi % 0.74-0.79 0.66 -0.71

Przetwarzanie

Temperatura mieszania i temperatura materiatéw powinna by¢ w zakresie 20-25 0 C.
Sktadniki doktadnie wymiesza¢ w podanej proporcji. Zalecane jest odgazowanie. Wiasciwosci mechaniczne i
stabilno$¢ termiczng mozna tylko wtedy uzyskac¢ gdy utwardzanie przeprowadzone jest zgodnie z

zaleceniami.

Zalecany cykl utwardzania

Po wstepnym utwardzaniu 12 — 24 h w temperaturze pokojowej elementy muszg by¢ stopniowo nagrzewane
do 120°C i utwardzane przez 8 h w tej temperaturze. Nastepnie czes¢ musi by¢ powoli chtodzona. Czas
utwardzania w temperaturze pokojowej , jak i czas nagrzewania i chtodzenia zalezy od grubosci detalu.

Pakowanie

RAKU® TOOL EI-2500
RAKU® TOOL EH-2973

20 kg / 200 kg
4.5kg

Magazynowanie

Oryginalne pojemniki powinny by¢ trzymane szczelnie zamkniete w temperaturze 15-30°C. Jezeli
magazynowanie jest prawidtowe, termin przydatnosci jest zgodny z tabelg produktu.
Czesciowo uzyte pojemniki powinny by¢ zawsze szczelnie zamkniete i wykorzystane jak najszybcie;.

Bezpieczenstwo i higiena pracy

Miejsce pracy powinno mie¢ odpowiednig wentylacje. W tym samym czasie wszelkie przepisy stosowane w
danym kraju dotyczgce BHP powinny by¢ zachowane. Prosze zapoznac sie z kartami technicznymi materiatu

i kartami bezpieczenstwa.

RAMPF Tooling Solutions GmbH & Co. KG
Robert-Bosch-Str. 8-10 | D-72661 Grafenberg
T +49.71 23. 93 42-1600

F +49.71 23. 93 42-1666

E tooling.solutions@rampf-group.com

www.rampf-group.com

Nasze zalecenia techniczne dla aplikacji oparte sa na latach doswiadczen,
a takze na podstawie stanu wiedzy naukowej i praktycznej. Jednak nie sg
one wigzgce i nie zwalniajg kupujgcego od sprawdzenia jej przydatnosci.
Nie stanowig one stosunku prawnego, zatem uzytkownik musi upewnic
sie, ze stosowanie produktu nie naruszy zadnych praw osob trzecich



