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Datenblatt: Hand-/VakuumgieBharz 410

Beschreibung

Hand-/VakuumgieBharz

Merkmale

Hervorragende mechanische Eigenschaften

Geeignet fiir

Kleinserienproduktion, Werkzeugbemusterung, GieBereimodelle

Endeigenschaften

Test / ISO-Norm, wo zutreffend

Farbe Wei3
Transparenz Transluzent
Shore-Harte Bei 23 °C 75D 868
Bei 60 °C Nicht gemessen
Bei 80 °C Nicht gemessen
Biegefestigkeit 40 N/mm? 178
Elastizitatsmodul 1020 N/mm? 178
Zugfestigkeit 30 N/mm? R 527
Zugmodul Nicht gemessen R 527
1zod-Schlagzéhigkeit Nicht gemessen 180
Streckgrenze Nicht gemessen R 527
Streckdehnung Nicht gemessen
ReiBdehnung Nicht gemessen R 527
ReiBfestigkeit Nicht gemessen 34
Warmeleitféhigkeit Nicht gemessen BS 874
Formbestéandigkeitstemperatur 68 °C | (Probestick 110 mm x 12,7 mm x 6,4 mm)
GlasUlbergangstemperatur 80 °C
Informationen zur Verarbeitung Anmerkungen
Viskositéat Teil A 80 cPs Bei 25 °C
Teil B 80 cPs
spezifisches Gewicht Teil A 1.02 Bei 25 °C
Teil B 1.08
Mischungsverhaltnis A:B 1:1 Nach Gewicht
Mischzeit 30s
Harz-Temperatur 20 °C bzw. 40 °C* Heizkammer
Werkzeugtemperatur 30 °C bzw. 70 °C* Heizkammer
Aushértungstemperatur 30 °C bzw. 70 °C* Heizkammer

Aushartungszeit im Werkzeug

40 min. bzw. 25 min.*

Topfzeit

180 s

100 g bei 25 °C

Verfahren nach der Aushartung

Typische Schwindung

0,5 % bis 1 %

*Je nach GieBverfahren, siehe Riickseite

Renishaw ist um die Richtigkeit und Aktualitat dieses Dokuments bemiiht, tibernimmt jedoch keinerlei Zusicherung beziiglich des Inhalts. Eine Haftung
oder Garantie fiir die Aktualitat, Richtigkeit oder Vollstéandigkeit der zur Verfiigung gestellten Informationen ist folglich ausgeschlossen.
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Handhabung

Verfahren - Vakuumguss

Die ungedffneten Dosen der Komponenten
A und B 10 s bis 15 s kréaftig schitteln

Werkzeug im Ofen bei 70 °C vorwarmen

Ungedffnete Dosen der Komponenten A und B im Ofen
bei 70° C Uber 2 Stunden vorwarmen; anschlieBend,
vor Verwendung, bei 40° C im Ofen stabilisieren

Komponenten A und B in jeweils einen Becher
einwiegen und dabei den Verlust am Becher
beriicksichtigen (Harz, das in Becher A verbleibt)

Nicht mehr als 2 % des Gesamtgewichts in
Farbpigmenten in Becher A geben

Die gefllten Becher in die Maschine stellen und
das Mischpaddel an Becher B anbringen

Vakuumpumpe anschalten
Ruhrmotor anschalten

Vor dem Mischen und nachdem der max.
Vakuumwert erreicht wurde, missen 10
Minuten Wartezeit eingehalten werden

GieBen Sie den Inhalt von Becher A in Becher
B und riihren Sie so schnell wie méglich,
ohne dabei den Inhalt zu verspritzen

Das gemischte Harz in die Silikonform gieBen und
die Vakuumkammer vor Ende der Topfzeit fluten

Das gefiillte Werkzeug in den Ofen
stellen, um das Harz auszuhérten

Ausfihrliche Informationen zu

GieBverfahren erhalten Sie in

VakuumgieBverfahren: eine Anleitung fiir neue Anwender
(nur in Englisch), unter www.renishaw.com

Produktinformationen

Standzeit des Werkzeugs

Die Standzeit der Werkzeuge kann durch
Verwendung des richtigen Trennmittels von
Renishaw und der sofortigen Entformung nach
Aushértung der Gussteile erhdht werden.

Lagerung

Ungedffnete Dosen bei 20 °C lagern und gegen

Frost schitzen. Handguss: gedffnete Dosen bei

20 °C mit geschlossenen Verschlusskappen lagern.
Vakuumguss: gedffnete Dosen im Ofen bei 40 °C

mit geschlossenen Verschlusskappen lagern. Beide
Komponenten sind empfindlich gegentiber Feuchtigkeit.

Im Falle einer Kristallisation der B Komponente
Die Dosen bei 70 °C fiir 2 Stunden in den Ofen stellen
und dann vor Verwendung wie folgt stabilisieren:

20 °C bei Handguss; 40 °C bei Vakuumguss.
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Verfahren - Handguss

Die ungedffneten Dosen der Komponenten
A und B 10 s bis 15 s kraftig schitteln

Werkzeug im Ofen bei 30 °C vorwarmen

Die ungedffneten Dosen (Komponenten A und B) bei 20
°C stabilisieren und das Material bei 20 °C verarbeiten

Komponenten A und B in jeweils einen Becher
einwiegen und dabei den Verlust am Becher
bericksichtigen (Harz, das in Becher A verbleibt)

Nicht mehr als 2 % des Gesamtgewichts in
Farbpigmenten in Becher A geben

GieBen Sie den Inhalt von Becher A in Becher
B und ruhren Sie so schnell wie méglich,
ohne dabei den Inhalt zu verspritzen

GieBen Sie den Inhalt von Becher A in Becher
B und ruhren Sie so schnell wie méglich,
ohne dabei den Inhalt zu verspritzen

GieBen Sie das gemischte Harz in die Silikonform

Das gefullte Werkzeug in den Ofen
stellen, um das Harz auszuhérten

Ausflhrliche Informationen zu

GieBverfahren erhalten Sie in

Vakuumgief3verfahren: eine Anleitung fiir neue Anwender,
unter www.renishaw.com

Bitte folgen Sie dem Verfahren fur die
Vorbereitung zum VakuumgieB3en,
siehe Systemhandbuch.

Beachten Sie stets die Anweisungen in den
Sicherheitsdatenblattern des Produktes und
folgen Sie stets den Sicherheitsvorschriften
des Materialherstellers! Die
Sicherheitsdatenblatter finden Sie

unter www.renishaw.com

Tragen Sie wahrend des gesamten
Fullverfahrens, geman der
Sicherheitsdatenblatter, einen entsprechenden
Atemschutz, Schutzhandschuhe

und eine Sicherheitsbrille.
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