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Vlastnosti Pouziti

e Napodobuje PP / ABS e Prototypy - funkéni dily

® Tepelna odolnost do 130°C ® Nulté série / malé série

® Rychlé vyformovani ® Rapid prototyping

® PInéno sklem

. Vlastnosti pfi zpracovani

| Jednotka PR-3654 PH-3905

SmésSovaci pomér hmotnostni dil 100
Hustota DIN 2811-1 g/cm? cca. 1,27 cca. 1,23

B 00 T iednoka | PR-3654/ PH-3905

Max. tloustka

Po vytvrzeni / Mechanické vlastnosti

Jednotka PR-3654 / PH-3905
Vytvrzeni 16h za pt + 14h pfi 120°C

Hustota ISO 1183 g/lcm?® cca. 1 ,35

Teplotni tvarova stalost, HDT ISO 75 128 - 133

Prodlouzeni do pretrzeni ISO 527

E-Modul pevnost v ohybu ISO 178 Mpa 2.000 - 2.400
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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.

Ruéni michani nebo manualni zpracovani materialu se nedoporucuje. Pro zpracovani materialu doporu¢ujeme
pouzit dvou komponentni nizkotlaky stroj se statickou dynamickou sméSovaci trubici. Material musi byt odlévan do
formy béhem doby zpracovatelnosti, ale mél by byt odlévan co nejpomaleji, aby se zabranilo vzduchovym bublinam.
Musi byt dodrzena doporuc€ena teplota materialu. P¥ili§ vysoka nebo nizka teplota méni viskozitu materialu
(vysoka/nizka) a ma pfimy vliv na pomeér michani nastaveny na stroji. Zmény na sméSovacim poméru zpusobuji
chyby na hotovych dilech.

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

Obsahuje sklené viakno, které mlze vést ke zvySenému opotiebeni Cerpadel.

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 PR-3654 25 kg
RAKU® TOOL PH-3905 25 kg, 5 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. Oteviené nadoby musi 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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