MATERIALDATENBLATT - PR 700 (ST 109 401)

Referenz Beschreibung
Polyol: PR 700 P - ST 109 000 - PUR VakuumgieRharz
Isocyanat: PR 700 I/ PR751 I/ PRA794 | : SH 000 401 - Simulation von ABS

- Schwarz eingefarbt

- Hohe Warmebesténdigheit (130° Hdt)

- Geringe Aggressivitdt gegeniiber Silikonformen
- Kurze Entformzeit

- Quecksilberfrei

" PR700P PR7001/ PR7511/ PRA794 1 .

Physikalische Daten

s $T109000 SH000 401 Mischung
Konsistenz/Farbe Fliissig/Schwarz Fliissig/Farblos Fliissig/Schwarz
Viskositdt BROOKFIELD
VT mPa.s 130 1200 600
M0-051
Dichte 25°C
M0-032 113 115 114
Verarbeitungsdaten
Mischungsverhaltnis /Gewicht 80 100
Mischungsverhaltnis/Volumen 81,5 100
Topfzeit 200 g bei 25°C (min) 6.7
M0-062
Entformzeit bei 70°C
bei 3 mm Wandstérke (min) 45
MO-116
Mechanische und Thermische Spezifikationen
Shore D1 Harte 150 868: 2003 80
Warmebestandigkeit HAT* °C 15075 Ae: 1993 130
E-Modul” MPa 150 178: 2001 2300
Biegefestigkeit” MPa 150 178: 2001 80
Zug-E-Modul MPa 150527:1993 1800
Bruchdehnung” % 150527:1993 13
ZugfestigReit” MPa 150 527:1993 60
Kerbschlagzahigkeit” Rlm? 1S0 179/ID: 1994 60
Schwund (3 mm Schichtdicke) bei 23°C mm/m IS0 2575 2

“Alle Werte nach 1h 70°C+ 1 h 100°C + 2 h 120°C Temperung



MATERIALDATENBLATT - PR 700 (ST 109 401)

SchutzmaRnahmen / Verarbeitung

Schutzhandschuhe, Schutzbrille, Schutzkleidung tragen.

Rdume ausreichend beliiften.

Fiir weitere Informationen stehen Ihnen unsere Sicherheitsdaten zur Verfiigung.

Verarbeitung bei VakuumgieRanlage

GieRformen auf 70°C erwdrmen.

Im oberen Behalter Isocyanatanteil wiegen.

A-Komponente vor Gebrauch schiitteln bzw. aufriihren, anschlieBend im unteren Mischungbehélter den Polyolanteil abwiegen.

Nach 8-15 Min. Vakuum, Isocyanatanteil in den Polyolanteil gieRen, danach bis zur kompletten Homogenisierung mischen (50/60s).

In die Form gieRen.

Die Form bei 70°C im Ofen belassen.

Nach 45 Min. entformen (abhangig von den Abmessungen und der Wandstarke).

Teile, die nach 20 Minuten entformt werden, noch fir einige Zeit in den 70°( Heizschrank zuriicklegen.
Um die optimalen Eigenschaften zu erreichen, ist ein Warmebehandlung zu empfehlen.

GroRe Gussteile unterstiitzen, um Deformationen zu vermeiden.

Anmerkung: Sollten die Teile nach dem Abguss leicht zerbrechen oder zu spréde wirken, bitte folgende Parameter Gberpriifen.
Formtemperatur zu gering, Entformzeit zu Rurz, Komponenten vor dem Abwiegen nicht aufgeschittelt.

Lieferform
Kartons von:
2 Kit (4,00 + 5,00) kg

Lagerung
In temperierten Rdumen (15°C/25°C) und ungedffneten Originalverpackungen: 18 Monate

Die oben genanten technischen Daten sind das Ergebnis von Tests, die unter genau definierten Bedingungen durchgefiihrt wurden. Sie entsprechen dem aktuellen Stand unserer Kenntnisse.
Sie sind als Unterstiitzung fiir die Wahl der bestgeeigneten Referenz zu betrachten. Der Verbraucher sollte sich jedoch vergewissern, dass sich das ausgewahlte Produkt fiir seinen Herstellungs-

und Anwendungsprozess eignet. H&H Gbernimmt Reine Haftung fir Schaden bei der Verwendung des Produktes.

H&H Innovation H&H Gesellschaft fiir Engineering und Prototypenbau mbH
Ihr Partner fiir den Produktentwicklungsprozess Gewerbestral3e 11 - 33818 Leopoldshdhe

Entwicklung - Prototypenbau - Vorserienteile Tel. +49 (52 02) 98 76-0 - Fax +49 (52 02) 98 76-510
H&H Smart Products GroRRe Bleichen 34 - 20354 Hamburg

Ihr Partner fiir Baugruppen, Komponenten Tel. +49 (40) 34962 98-10 - Fax +49 (40) 34962 98-15

und Systeme fiir Romplexe technische Kunststoffteile info@huh.de

www.huh.de



