MATERIALDATENBLATT - PX 245-245/L ISOCYANAT

PX 226-245 POLYOL | PX 245/L POLYOL

Anwendungsbereiche Ubersicht
Wird im GieRverfahren eingesetzt zur Herstellung von - sehr biegesteif
Prototypenteilen, Modellen und technischen Teilen, - glasfasergefiilt

deren Werkstoff Kennwerte dhnlich PA-GF oder POM

aufweisen sol. - hohe Wiedergabegenauigkeit

- 2 Topfzeiten (abhéngig von Polyol)
-leicht pigmentierbar mit CP- Farbstoffen

TECHNISCHE DATEN
Physikalische Spezifikationen
Mischungsverhaltnis nach Gewicht 100 40 40
Konsistenz flissig flissig flissig flissig
Farbe grau farblos farblos hellgrau
Viskositat bei 25 °C (mPa *s) BROOKFIELD LVT 800" 1.000 1.000 2.200"
Dichte bei 25 °C (g/cm?) S0 1675: 1985 1,34 1,10 1,10 -
Dichte (ausgehértet) bei 23 °C IS0 2781: 1996 - - - 1,20
Topfzeit fiir 500 g bei 25 °C (min) mrlrﬁii(;’lg loyl OT);)? 2?152/?5 ;“5
“Produkt sedimentiert. Gut aufriihren. Mischung sorgféltig verrihren.
Mechanische Spezifikationen™
bei 23 °C*
Biege-E-Modul 150 178: 2001 MPa 4.500
Biegefestigkeit 150 178: 2001 MPa 150
Zug-E-Modul IS0 527:1993 MPa 4.600
Zugfestigkeit 150 527:1993 MPa 85
Bruchdehnung 150527:1993 % 3
Schlagzahigkeit nach Charpy 1S0179/2D:1994 RJ/m? 30
Harte
bei23°C IS0 868: 2003 Shore D1 85
bei 80 °C 80
Thermische und Spezielle Spezifikationen*
Glasiibergangstemperatur (Tg) 150 11359: 2002 °C 95
Warmeformbesténdigkeit (HDT) IS0 75 Ae: 2004 °C 92
Linearer Schwund nach 12 h Aushartung bei 80 °C - mm/m 2,0
Maximale GieRstarke - mm 5
Entformzeit bei 70 °C
mit Polyol PX 226-245 . 45
mit Polyol PX 245/L min 60

“Mittlere Werte: gemessen an Standard-Probekérpern nach 12 h Aushartung bei 80 °C.

Lieferform
[SOCYANAT PX 245 12x0,625Rg
POLYOL PX 226-245 6x0,5Rkg

POLYOL PX 245/L 6x0,5kg



MATERIALDATENBLATT - PX 245-245/L ISOCYANAT

PX 226-245 POLYOL | PX 245/L POLYOL

Verarbeitung (VakuumgieRanlage)
- Mischen und VergieRRen sollten unter Vakuum stattfinden.
- Silikon-GieRform/Werkzeug auf 70 °C und HarzRomponenten auf mindestens 23 °C erwdrmen.
- Das Isocyanat immer direkt vor jedem Gebrauch Rréftig aufriihren. Polyol-Behalter gut schitteln.
- Komponenten einzeln vorentgasen (ca. 10 min).
- Unter Einhaltung des Mischungsverhaltnisses eine homogene Mischung erstellen:
- PX 245 mindestens 1 min mischen
- PX 226-245/L mindestens 2 min mischen
- Zur Aushdrtung das GieRBwerkzeug mindestens 45-60 min bei 70 °Cim Ofen belassen.
-Vor der Entformung ca.10 min bei RT abkiihlen

VorsichtsmaRregeln

Bei der Verarbeitung ist strikt auf die Einhaltung arbeitshygienischer MaRnahmen und entsprechender Arbeitsbedingungen zu achten:
- Beliiftung der Raume,

- Tragen von Schutzhandschuhen und Schutzbrillen

Weitere Informationen sind dem Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen.

Lagerung

Die Lagerfdhigkeit betragt fiir das Isocyanat 6 Monate und fiir das Polyol 12 Monate. Die Lagerung beider Parts erfolgt trocken in der ungedffneten Originalverpackung bei einer
Temperatur zwischen 15 “Cund 25 °C.

Angebrochene Behalter sind mit einer Schicht getrockneten Stickstoffgases zum Feuchtigkeitsschutz zu versehen und sorgfaltig wieder zu verschlie3en.

Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfolgt nach bestem Wissen, gilt jedoch nur als unverbindlicher Hinweis, auch in Bezug auf etwaige Schutzrechte
Dritter, und befreit Sie nicht von der eigenen Priifung der von uns gelieferten Produkte auf ihre Eignung fiir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung
der Produkte entziehen sich unserer Kontrolle und liegen daher ausschlieRlich in Ihrem Verantwortungsbereich. H&H garantiert, daR die Produkte mit den jeweiligen Spezifikationen tiberein-
stimmen. H&H Gbernimmt keine Verantwortung bei Schaden oder Unfdllen, die bei der Verwendung der Produkte entstehen Ronnen. Die Verantwortung der Firma H&H beschrénkt sich auf die
Erstattung oder den Ersatz von Produkten, die nicht den angegebenen Spezifikationen entsprechen.
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