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Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfolgt nach dem heutigen Stand unserer Kenntnisse. Sie befreit Sie jedoch nicht von der eigenen Priifung der von uns gelieferten Produkte
auf deren Eignung fiir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Produkte erfolgen auBerhalb unserer Kontrollméglichkeiten und liegen daher ausschlieBlich im
Verantwortungsbereich des Verarbeiters. Etwa bestehende Schutzrechte Dritter sind zu beriicksichtigen. Wir gewahrleisten die einwandfreie Qualitat unserer Produkte nach MaRgabe unserer Allgemeinen Verkaufs-
und Lieferbedingungen. Beim Umgang mit unseren Produkten sind die arbeitshygienischen und gesetzlichen Vorschriften zu beachten. Im Ubrigen verweisen wir auf die entsprechenden Sicherheitsdatenblétter.

Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen bzw. fabrikatorisch bedingt sind, behalten wir uns vor.
Stand 1/10, guiltig ab 10.09.2010
SCHURG GmbH e Industriestr. 12 « D-34537 Bad Wildungen « @ + 49 56 21 /70 03 - 0 « Fax: - 33 « info@schurg.de « www.schurg.de
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Schnellgiel3harze
Harz (A) Multicast 21 Multicast 22 Multicast 12 Multicast 10 Multicast 6
. Harter Harter
Harter (B) ISO 5 ISO 2
Komponenten / A: Polyol 100 100 100 100 100
Mischungsverhéltnis | B: Isocyanat 15 20 100 100 100
(Gewichtsanteile) C: HWS-F Al-Hydroxid - - 0-350 0-350 0-350
niedrigviskos, niedrigviskos, |sehr niedrigviskos,
sehr gute sehr gute hoher Fullgrad hoher Fullgrad hoher Fullgrad
FlieRfahigkeit, FlieRfahigkeit, maoglich, maoglich, maoglich,
sehr schnelle schnelle leicht verarbeitbar, |leicht verarbeitbar, | leicht verarbeitbar,
SeErad e Durchhértung, Durchhértung, bei relativ langer geringe sehr gut durch-
9 gut bearbeitbar, | gut bearbeitbar, Topfzeit gut Exothermie, hartend auch in
geringer sehr geringer durchhértend, sehr schnell diinnen Schichten,
Schwund, Schwund, sehr geringer durchhértend, | geringer Schwund
gefillt gefillt Schwund hohe Wérme-
bestandigkeit
universell fur
Formen und Formen und
Modelle. Modelle aller Art,
Formen und Formen und Kontrollabgisse, universell fiir Teileherstellung,
PTG Modelle. Modelle. Abformungen (bei Formen und bei Abformungen
9 Kontrollabgisse, | Kontrollabglisse, | besonders feinen Modelle aller Art mit besonders
Abformungen Abformungen Konturen auch feinen Konturen
ungefllt optimal auch
einsetzbar) ungefiillt
einsetzbar
Farbe bernstein bernstein gelblich gelblich gelblich
Topfzeit (100g /20 °C) ungefillt| geflllt | ungefillt | gefullt |ungefullt | geflit
(min) 45 S 9-10 | 1213 2-3 45 2 3-4
Entformbar nach (min) ca. ungefillt| gefullt | ungefillt | gefillt | ungefullt| gefillt
bei Schichtdicke 4- 5mm 10 35 120 180 40 60 20 60
bei Schichtdicke 30 - 40 mm 30 25 60 120 20 20 10 30
Max. Schichtdicke (mm) ca ungefillt| gefullt | ungefillt | gefillt | ungefullt| gefillt
bei 20-30 mm Breite 40 60 120 30 20
ungefillt| gefilit | ungefillt | gefillt | ungefillt| gefilit
Viskosita i25° P 1.2 2.2
iskositét bei 25 °C (mPa s) 00 00 100 80 60
ungefilllt | gefillt | ungefillt | gefillt | ungefiillt | gefillt
i 3
Dichte (g/cm?3) 15 14 10 15 10 16 1,05 16
Shore-Harte D ungefillt| gefilit | ungefillt | gefillt | ungefillt| gefilit
DIN 53505 80 82 75 82 75 80 80 83
S Thrf ungefillt| geflit | ungefillt | gefillt | ungefillt| gefillt
Druckfestigkeit (N/mm?) 70 100
DIN 53454 85 85
S ungefillt| gefilit | ungefillt | gefillt | ungefillt| gefilit
Biege-E-Modul (N/mm?) 2.300 2.800
DIN 53457 560 700 2.100 750 2.450
o ungefilllt | gefillt | ungefillt | gefillt | ungefiillt | gefillt
Warmeformbesténdigkeit (°C) 90 95 90 90 75
Linearer Schwund ca. (%) ungefillt| gefilit | ungefillt | gefillt | ungefillt| gefilit
(500 x 50 x 25 mm) 0,20 0.05 018 <010 0,16

Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfolgt nach dem heutigen Stand unserer Kenntnisse. Sie befreit Sie jedoch nicht von der eigenen Priifung der von uns gelieferten Produkte
auf deren Eignung fiir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Produkte erfolgen auBerhalb unserer Kontrollméglichkeiten und liegen daher ausschlieBlich im
Verantwortungsbereich des Verarbeiters. Etwa bestehende Schutzrechte Dritter sind zu beriicksichtigen. Wir gewahrleisten die einwandfreie Qualitat unserer Produkte nach MaRgabe unserer Allgemeinen Verkaufs-
und Lieferbedingungen. Beim Umgang mit unseren Produkten sind die arbeitshygienischen und gesetzlichen Vorschriften zu beachten. Im Ubrigen verweisen wir auf die entsprechenden Sicherheitsdatenblétter.

Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen bzw. fabrikatorisch bedingt sind, behalten wir uns vor.
Stand 1/10, guiltig ab 10.09.2010
SCHURG GmbH e Industriestr. 12 « D-34537 Bad Wildungen « @ + 49 56 21 /70 03 - 0 « Fax: - 33 « info@schurg.de « www.schurg.de
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MultiCast 30

Haupteigenschaften Anwendungen
niedrigviskos - Negativ-/Positiv-Herstellung
ausgehartete Giellmasse ist gut bearbeitbar - universell fur Formen und Modelle aller Art
geringer Schwund - groRRvolumige Verglsse
bei relativ langer Topfzeit gut durchhartend - Vakuumtiefziehformen

gute Kantenstabilitat
hohe Druckfestigkeit

Eigenschaften im unvernetzten Zustand (Cirka-Werte)

MultiCast 30 | Harter ISO1 | Mischung ungefille | MSShng gﬁw)','é_m”
Farbe beige gelblich beige beige
Mischungsverh. Gewichtsteile 100 100 - 350
Dichte 20 °C g/cm3 1,00 1,20 1,10 1,6
Viskositat mPas Raumtemperatur 900 100 430 6000
Topfzeit min Raumtemperatur 35-40 30-35
Eigenschaften des ausgehéarteten Produktes (Cirka-Werte)
ungefullt gefullt
Harte Shore D DIN 53505 80 85
Zugfestigkeit MPa DIN 53455 39 10
Zugdehnung % DIN 53455 2 6
Biegefestigkeit MPa DIN 53452 65 33
Biegedehnung % DIN 53452 5 1,2
Biege-E-Modul MPa DIN 53457 1700 2900
Schlagfestigkeit KJ/m2 DIN 51230 5 3
Druckfestigkeit MPa DIN 53454 - 90
Linearer Schwund % ca. 500 x 50 x 25 mm - 0,05
Entformbar bei 25 °C und
4 — 5 mm Schichtdicke Stunden 24 24
30-40 mm Schichtdicke Stunden - 24

Verarbeitungsbedingungen

Vor Gebrauch MultiCast 30 gut durchmischen, bis ein homogenes Aussehen erreicht ist. Beide Komponenten bei
Raumtemperatur (> 18°C) entsprechend dem angegebenen Mischungsverhéltnis miteinander gut vermischen. Vor dem
Vergiel3en sicherstellen, dass Teile und Formen frei von Feuchtigkeit und nicht abgelliftetem Trennmittel sind.

Fir Schichtdicken von > 10 mm empfehlen wir die Verwendung von Fillern. Es ist zu empfehlen, die Flllstoffmenge auf
beide Komponenten aufzuteilen.

Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfolgt nach dem heutigen Stand unserer Kenntnisse. Sie befreit Sie jedoch nicht von der eigenen Priifung der von uns gelieferten Produkte
auf deren Eignung fiir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Produkte erfolgen auBerhalb unserer Kontrollméglichkeiten und liegen daher ausschlieBlich im
Verantwortungsbereich des Verarbeiters. Etwa bestehende Schutzrechte Dritter sind zu beriicksichtigen. Wir gewahrleisten die einwandfreie Qualitat unserer Produkte nach MaRgabe unserer Allgemeinen Verkaufs-
und Lieferbedingungen. Beim Umgang mit unseren Produkten sind die arbeitshygienischen und gesetzlichen Vorschriften zu beachten. Im Ubrigen verweisen wir auf die entsprechenden Sicherheitsdatenblétter.

Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen bzw. fabrikatorisch bedingt sind, behalten wir uns vor.
Stand 1/10, guiltig ab 10.09.2010
SCHURG GmbH e Industriestr. 12 « D-34537 Bad Wildungen « @ + 49 56 21 /70 03 - 0 « Fax: - 33 « info@schurg.de « www.schurg.de
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Laminier-/Mehrzweckharz EP 202

NEUKADUR EP 202 ist ein niedrigviskoses, modifiziertes Epoxidharz, das bei Raumtemperatur mit den
Hartern NEUKADUR Harter T 3, T 6, T 9 und T 10 aushéartet. Es wird als Laminierharz mit guten
Benetzungseigenschaften sowie in Kombination mit Fillstoffen als Giel3harz eingesetzt.

Produkt: EP 202 T3 T6 T9 T10
Farbe bernstein bernstein bernstein bernstein farblos
Dichte (20 C) 1,15 0,95 0,95 0,95 0,95
(9/cmd) ca.

Viskositét (20°C) 1.800 200 500 500 100
mPas ca.

Eigenschaften der Mischung:

Mischungsverhaltnis Gew.-Teile 100 17 20 20 20
Mischviskositat (20°C) mPas ca. 1.200 1.400 1.400 1.000
Verarbeitungszeit (20°C) \yin ten ca, 50 60 100 150
1000 g

Hartungszeit (20°C) Stunden ca. 20 24 24 24

Daten des ausgeharteten Produktes — 7 Tage bei RT:

Shore D-Harte Dl 5 2512k 79 79 80 80
Punkte ca.

Dichte DIN 53479 1,13 1,10 1,10 1,10
g/cm3 ca.

sl e DI 585 2,650 2500 2,500 2,500

Zugversuch N/mm?2 ca.

Formbestandigkeit in der DIN 53458

Warme nach Martens °C ca. 50 45 62 60

Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfolgt nach dem heutigen Stand unserer Kenntnisse. Sie befreit Sie jedoch nicht von der eigenen Priifung der von uns gelieferten Produkte
auf deren Eignung fiir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Produkte erfolgen auBerhalb unserer Kontrollméglichkeiten und liegen daher ausschlieBlich im
Verantwortungsbereich des Verarbeiters. Etwa bestehende Schutzrechte Dritter sind zu beriicksichtigen. Wir gewahrleisten die einwandfreie Qualitat unserer Produkte nach MaRgabe unserer Allgemeinen Verkaufs-
und Lieferbedingungen. Beim Umgang mit unseren Produkten sind die arbeitshygienischen und gesetzlichen Vorschriften zu beachten. Im Ubrigen verweisen wir auf die entsprechenden Sicherheitsdatenblétter.
Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen bzw. fabrikatorisch bedingt sind, behalten wir uns vor.

Stand 1/10, guiltig ab 10.09.2010
SCHURG GmbH e Industriestr. 12 « D-34537 Bad Wildungen « @ + 49 56 21 /70 03 - 0 « Fax: - 33 « info@schurg.de « www.schurg.de
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Protoflex-Giel3systeme

Ubersicht iiber die Eigenschaften der NEUKADUR ProtoFlex GieRsysteme

MEUKADUR ProtoFlex werden vorzugsweise ungefulltvergossen. Die ProtoFlex Systeme sind untereinander abmischbar, um

die Shore A-Harten individuell einzustellen (siehe nachfolgende Mischtabelle).

Bezeichung Eigen- Mischungs-| Misch- | Topfzeit Hiarte | Warmeform- | Zugfestigkeit | Zugdehnung | Waeiterreil-
schaften | verhiltnis visko- ca. Shore |bestandigkeit N/mm* % festigkeit
Harter PTG 1 gummi- mit sitét Minuten A "C{3-5mm)} DIN DIN N/mm*
{oder alternativ dhnlich Harter mPas ungefiillt 53504 53504 DIN
PTG 8) PTG1 53515
lfushartung 1 Tag Raumtemperatur s/ 1
Stunde 80 °C
ca. ca. ca. ca. ca. ca. ca.
ProtoFlex 110-05 | sehrweich 100: 14 a00 5 20 50 2 1500 18
ProtoFlex 110-05* | sehrweich | 100:135 850 5 10 50 15 1600 20
ProtoFlex 110-15 | sehrweich 100: 14 200 15 20 50 2 1500 18
ProtoFlex 110-25 | sehrweich 100: 14 a00 25 20 50 2 1500 18
ProtoFlex 150-05 mittelhart 100: 20 1500 5 50 a0 7 500 a8
ProtoFlex 150-05* weich 10017 1800 5 25 a0 3 1800 20
ProtoFlex 150-15 mittelhart 100: 20 1500 15 50 30 7 500 2
ProtoFlex 150-25 mittelhart 100:20 1500 25 50 a0 7 500 2
ProtoFlex 190-05 hart 100 54 1500 5 30 20 15 150 25
ProtoFlex 180-15 hart 100 54 1500 15 90 a0 15 150 25
ProtoFlex 190-25 hart 100 54 1500 25 90 20 15 150 25

* Eigenschaft des Mischungsverhltnisses von 100:13,5 (5. o. ProtoFlex 110-05) gilt auch fiir ProtoFlex 110-15. Bei einem Mischungs-
verhalinis von 100 : 13 werden Shore A Harten von 10 erreicht, wobei der Formstoff nicht mehr ohne weiteres entformbar ist.
Bei 100 : 12 werden nur noch klebrige Formstoffe erzielt. Bei einem Mischungsverhaltnis von 100 : = 12 harten die Formstoffe nicht
mehr aus.

** Eigenschaften des Mischungsverhaltnis von 10017 (s. 0. ProtoFlex 150-05) gelten auch fir ProtoFlex 150-15 und ProtoFlex 150-245.
Mischungsverhalinisse von ProtoFlex 150 mit PTG 1 von 100 : = 17 ergeben klebrige Formstoffe. Bei = 15 Teilen PTG 1 hanet ProtoFlex 150
gar nicht mehr aus. Bei ProtoFlex 180 Produkten kann mit +/- 10 bis 20 % PTG 1 gearbeitet werden.

Untervernetzung (<10 bis 20 % PTG 1) filhrt zu weicheren Formstoffen, Obervernetzung (+ 10 bis 20 % PTG 1) fithrt zu harteren
Formstoffen: z B. 100 GT PF 190-05 + 45 GT PTG 1 = Shore A 80.

*** gollte Harter PTG 8 statt PTG 1 (x Menge PTG 1 =12 fache Menge PTG 8) verwendet werden, dann erhilt man Formstoffe mit deutlich
verbesserter Dehnung und Weiterreiffestigkeit, wobei durch die héhere Viskositat des PTG 8 eine etwas schlechtere FlieBfahigkeit
gegeben ist und die Aushadrtung deutlich verzogert wird.

Bei ProtoFlex Typen mit 25 minatiger Topizeit wird daher generell abgeraten, mit PTG 8 zu arbeiten.
Beispiel: 100 Teile ProtoFlex 190-05 + 65 Teile PTG 8: Topizeit 5 Minuten, Zugfestigkeit ca. 17 MPa, Dehnung ca. 400 %, Weiterreil-
festigkeit ca. 100 MN/mm

ProtoFlex Typen kénnen untereinander abgemischt werden, um linear eine individuelle Harte zwischen Shore A 10 und Shore A 90 einstellen
7u kénnen. ProtoFlex Typen sind auch mit ProtoCast Typen kombinierbar (z. B. Flexibilisierung von ProtoCast bzw. hartere Einstellung van
FProtoFlex). Hieristes aber hesanders wichtig, die Mischungsverhaltnisse mit z B. PTG 1 zu hericksichtigen (z B. 100 Teile PF 150 + 100
Teile PF 190 + 74 Teile PTG 1 (20 Teile + 54 Teile) = Gummi Shore A 70}

Shore A Harte-Tabelle mit resultierendem Mischungsverhiltnis (ca. Werte)

Shore A-Harte n. 24 h 20 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85
Raumtemperatur - Hartung

Anteil NEUKADUR ProtoFlex 190 | 0 6 g 14 17 21 25 30 39 48 59 73 78
Gew.-Teile

Anteil NEUKADUR ProtoFlex 110 | 100 94 )| 86 83 79 75 70 61 52 4 27 22
Gew.-Teile

Mischungsverhaltnis mit Harter |100:14/100:16|100:18|100:20|100:21(100:22|100:24|100:26|100:30(100:33 |100:38 [100:43| 100:45
PTG 1

Stand 1/10, guiltig ab 10.09.2010
SCHURG GmbH e Industriestr. 12 « D-34537 Bad Wildungen « @ + 49 56 21 /70 03 - 0 « Fax: - 33 « info@schurg.de « www.schurg.de
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Protoflex-Giel3systeme

Ubersicht iiber die Eigenschaften der NEUKADUR ProtoFlex GieRsysteme

MEUKADUR ProtoFlex werden vorzugsweise ungefillt vergossen. Die ProtoFlex Systeme sind untereinander abmischbar, um
die Shore A-Harten individuell einzustellen (siehe nachfolgende Mischtabelle).

Produkt Besonderheiten Mischvis- Topfzeit Entformbar j. n. Gielbare
kositat Schichtdicke Schichtdicke **
mPas Raumtemperatur inmm

ProtoFlex 110-05 | Shore A-Harte 10 - 25 ca. & Min. 2 -5 Std. ca. 1-10 mm*™

ProtoFlex 110-15 | sehr hohe Dehnung ca. 15 Min. 18 - 24 Std. ca. 5-50 mm*™

ProtoFlex 110-25* | hohe Rickstellkraft ca. 26 Min. 24 5td. ca. 10 - = 80 mm™

Harter PTG 1 gute Abriebbestandigkeit ca. 850

Harter PTG & gute Chemikalienbestandigkeit ca. 1.000

ProtoFlex 150-05 | Shore A-Harte 30 - 55 ca. 5 Min. 2 -5 5td. ca. 1 -10 mm™

ProtoFlex 150-15 | hohe Dehnung ca. 18 Min. 18 - 24 Std. ca. 5 - 50 mm™

ProtoFlex 150-25* | hohe Rickstellkraft ca. 25 Min. 24 Std. ca. 10 - = 80 mm™

Harter PTG 1 gute Abriebbestandigkeit ca. 1.500

Harter PTG 8 gute Chemikalienbestandigheit ca. 1.800

ProtoFlex 130-05 | Shore A-Harte 80 - 95 ca. 5 Min. 1-3 5td. ca. 1-10 mm*

ProtoFlex 190-15 | hohe Dehnung ca. 15 Min. 8- 16 Std. ca. 5 - 50 mm™

ProtoFlex 130-25* | hohe Rickstellkraft ca. 25 Min. 24 5td. ca. 10 - = 50 mm™

Harter PTG 1 gute Abriebbestandigkeit ca. 1.500

Harter PTG 8 gute Chemikalienbestandigkeit ca. 1.800

* Bei ProtoFlex Typen mit 2sminiitiger Topfreit bitte nur PTG 1 verwenden (die Aushartung mit PGT & dauert bei Raumtemperatur zu lange)

(36 -48 5td.))

** Gieltbare Schichtstarken von ungeflilten Systemen bei einer Breite von 2 - 10 mm
Durch Warmebehandlung, z. B. 50 - 70 °C, kann die Aushartung von ProtoFlexi S0 wesentlich beschleunigt werden.

Mischtabelle mit resultierender Shore A-Harte (ca. Werte)

Anteil NHEUKADUR ProtoFlex 190| 0 5 10 15 20 25 30 40 50 60 75 a0 100
Gew.-Teile
Anteil NEUKADUR ProtoFlex 110 | 100 95 90 85 80 5 70 60 50 40 25 10 0
Gew.-Teile
Shore A-Harte n. 24 h 20 28 36 43 49 55 60 66 72 76 82 88 92
Raumtemperatur - Hartung
Mischungsverhaltnis mit Harter |100:14100:16100:18|100:20|100:22|100:24(100:26|100:30|100:34 (100:38 [100:44 |100:50 {100:54
PTG 1
Einstellung der Shore A Harte
Verwendung von NEUKADUR ProtoFlex 110 und 150
100

100

90

80 70 60 50 40

Anteil ProtoFllex 110

30 20 10 o

Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfolgt nach dem heutigen Stand unserer Kenntnisse. Sie befreit Sie jedoch nicht von der eigenen Priifung der von uns gelieferten Produkte
auf deren Eignung fir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Produkte erfolgen auBerhalb unserer Kontrollmdglichkeiten und liegen daher ausschlielich im
Verantwortungsbereich des Verarbeiters. Etwa bestehende Schutzrechte Dritter sind zu berticksichtigen. Wir gewahrleisten die einwandfreie Qualitat unserer Produkte nach MaBgabe unserer Allgemeinen Verkaufs-
und Lieferbedingungen. Beim Umgang mit unseren Produkten sind die arbeitshygienischen und gesetzlichen Vorschriften zu beachten. Im Ubrigen verweisen wir auf die entsprechenden Sicherheitsdatenblétter.

Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen bzw. fabrikatorisch bedingt sind, behalten wir uns vor.
Stand 1/10, guiltig ab 10.09.2010
SCHURG GmbH e Industriestr. 12 « D-34537 Bad Wildungen « @ + 49 56 21 /70 03 - 0 « Fax: - 33 « info@schurg.de « www.schurg.de
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Prototypenharze
ProtoCast 108 | 112 | 110 113 115 120 A 134 A
Harter PTG 8 |PTG 8 |PTG 4| PTG 1|PTG 4 |PTG 1 | PTG 4|120 B1|120 B2|134 B1|134 B2
Eigenschaften PP/
Ghniich) PE/PP |PE/PP| oo ABS ABS ABS/PA PMMA/PC
Farbe gelblich|gelblich|gelblich|gelblich| braun |gelblich| braun gelblich transparent
Mischungs- 100:75|100:75|100:85| 100:100  [100:120100:100,  100:65 100:300
verhéltnis
Mischviskositat | 5 | 500 | o0 | 400 | 450 | 800 |1.000| 750 | 600 1.400
(mPas) ca.
Topfzeit (mi
Topfzett (min) 5 | 2 4 3 3.5-4.0 65 17 | 120
Max.
Schichtdicke 520 | 2-7 | KA. | 2-7 | 1-7 2-7 2-10 2-5 | 5-25
(mm) ungefullt

Eigenschaften nach Hartung (z. T. mit Temperung, s. Datenblatt)

Hérte Shore D 78 78 80 76 78 82 83 84 80

Warmeformbe-
standigkeit °C
(3-5mm)
ungefullt ca.
Zugfestigkeit
DIN 53455 23 25 48 43 48 53 60 55 60 61
(N/mm?2)

Zugdehnung
DIN 53455 (%)

Biegefestigkeit
DIN 53452 32 32 62 57 72 100 | 105 | 100 | 105 90
(N/mm?2)

Biegedehnung
DIN 53452 (%)

Biege E-Modul
DIN 53457 540 | 460 | 1350 | 1.000|1.200|1.700 | 1.750|1.500 | 1.700 1.450
(N/mm?2)

Schlagfestigkeit
DIN 1230 50 100 35 27 24 28 30 80 50 70
(KJ/m2)

65 65 |80-90|70-75|80-85| 85 105 | 110 | 130 70

20 18 16 21 19 15 13 28 25 28

14 23 12 10 10 8,5 15 13 12

Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfolgt nach dem heutigen Stand unserer Kenntnisse. Sie befreit Sie jedoch nicht von der eigenen Priifung der von uns gelieferten Produkte
auf deren Eignung fir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Produkte erfolgen auBerhalb unserer Kontrollmdglichkeiten und liegen daher ausschlielich im
Verantwortungsbereich des Verarbeiters. Etwa bestehende Schutzrechte Dritter sind zu berticksichtigen. Wir gewahrleisten die einwandfreie Qualitat unserer Produkte nach MaBgabe unserer Allgemeinen Verkaufs-
und Lieferbedingungen. Beim Umgang mit unseren Produkten sind die arbeitshygienischen und gesetzlichen Vorschriften zu beachten. Im Ubrigen verweisen wir auf die entsprechenden Sicherheitsdatenblétter.

Technische Anderungen, die dem Fortschritt dienen bzw. fabrikatorisch bedingt sind, behalten wir uns vor.
Stand 1/10, guiltig ab 10.09.2010
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