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Vlastnosti Pouziti
e Muize byt odlévan ve velkych tloustkach a e Nastroje pro tvareni plechu
objemech
® Nizka exotermie pfi tloustce vrstvy >600 - ® \/yroba menSich jader pro slévarenské modely /
1000mm. Pro pfimé odlévani (plnéna) >250 do jaderniky

max. 350mm

Vysoké mechanické hodnoty (pInény a neplnény)
Nizké smrsténi

Dobra pfilnavost

Viskozita pro liti muze byt upravena pomoci
plniva

e Snadna oprava nebo Uprava

Vakuové tvafeci nastroje

RIM formy

Formy pro prototypy

Vhodna na rizné aplikace, pro volné a predni liti

Vlastnosti pfi zpracovani

SmeéSovaci pomér hmotnostni dil

Hustota DIN 2811-1 g/lcm?® cca. 1,10 cca. 1,21 cca. 2,40

PC-3403 / PH-3903 PC-3403 / PH-3903
Jednotka
AC 9004

Max. tloustka

RAMPF Advanced Polymers GmbH & Co. KG
Robert-Bosch-Str.8 - 10 |D-72661Grafenberg

E advanced.polymers@rampf-group.com
www.rampf-group.com



RAKU®TOOL ,...'" RAMP F

PC-3403 / PH-3903 \izd discover the future

Polyuretanovy lici systém
Dvou komponentni lici systém

© RAMPF Advanced Polymers GmbH & Co. KG MAEI - Rev.Status: 02 - 2024/07/01 - CZ Strana 2/ 3

Po vytvrzeni / Mechanické vlastnosti

PC-3403 / PH-3903 PC-3403 / PH-3903
Jednotka AC-9004
Vytvrzeni 7 dni za p.t. nebo 14h pii 40°C 7 dni za p.t. nebo 14h pfi 40°C
Hustota ISO 1183 g/lcm?® cca. 1,20 cca. 1,70
Koeficient teplotni roztaznosti ISO 11359 107-6KA-1 90 - 95 45 - 50
Pevnost v tlaku ISO 604 85-90 90 - 95
Pevnost v ohybu ISO 178 85-90 55 - 65
Otér Taber mm?/100U 70 - 80 70 - 80

*méfeno pii maximalni tloustce vrstvy, dle tdaju v tabulce
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Zpracovani

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

Pfed zpracovanim je tfeba komponentu A dobfe rozmichat, protoze plniva v ni mohou byt nachylné k sedimentaci.
Komponenty dobfe promichejte v udaném poméru.

Od vakuovanim / nebo dotvrzenim zlepsite mechanické vliastnosti.

Baleni

RAKU® TOOL PC-3403 1.000 kg, 25 kg, 5 kg
RAKU® TOOL PH-3903 1.000 kg, 20 kg, 4 kg
RAKU® TOOL AC-9004 1.000 kg, 20 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 Advanced Polymers GmbH & Co. KG Nase technické rady pro zpracovani materialt odpovidaji dneSnimu stavu nasich
Robert-Bosch-Str.8 - 10 | D-72661Grafenberg znalosti. Pfesto nezapominejte na viastni zkousky materiélt v souvislosti s Vasim
T +49.71 23.93 42-0 konkrétnim pouziti, zkuSenostmi atd. Vlastni pouziti material(i je mimo naSi kontrolu a
’ ’ jste za né pIné odpovédni. Zaru€ujeme bezvadnou kvalitu odpovidajici nasim
vSeobecnym podminkam prodeje a dodani. Technicky list neni specifikaci, ale poskytuje
E advanced.polymers@rampf-group.com pouze orientacni hodnoty.
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