»» Technisches Merkblatt

Il SMOOTH-CAST™ 45D-66D

Halbharte PolyurethangieBharze

A. Produktbeschreibung

SMOOTH-CAST™ 45D | 57D | 60D | 61D | 65D | 66D
sind preisglinstige, halbharte GieBharze, die schnell aus-
harten und sehr schlagfest sind. SMOOTH-CAST™45D
ist das weichste Harz der Serie und bietet somit mehr
Flexibilitat jedoch geringere Zugfestigkeit. Alle 6 Produkte
sind dank ihrer Dinnflissigkeit und dem 1:1 Mischungs-
verhéltnis einfach in der Anwendung und kénnen auch
ohne Vakuum nahezu luftblasenfrei vergossen werden.
Zudem sind frei von Quecksilber und Phthalaten. Mit
SO-STRONG™, UVO™ oder IGNITE™ Pigmenten konnen
lebhafte Farben erzielt werden. Ausgehartete Teile sind

B. Technische Daten

durch St6Be nahezu unzerbrechlich und bieten zusétz-
lich eine hohe Abriebfestigkeit.

Typische Anwendungen: Die Herstellung hochschlag-
zaher Werkzeuge und Prototypen, Modellbauteile
und Klettergriffe.

Hinweis: SMOOTH-CAST™ 57D und 65D sind auBer-
dem ideal fiir Rotationsgiisse geeignet. Durch die
hohe Schlagzahigkeit sind auch diinnwandige Hohl-
glisse sehr bruchfest. Die librigen SMOOTH-CAST™ D
Versionen sind fiir Rotationsgussanwendungen un-

geeignet.

SMOOTH-CAST™| SMOOTH-CAST™| SMOOTH-CAST™| SMOOTH-CAST™| SMOOTH-CAST™| SMOOTH-CAST™
45D 57D 60D 61D 65D 66D

Mischung (nach Volumen) 1A:1B 1A:1B 1A:1B 1A:1B 1A:1B 1A:1B
Mischung (nach Gewicht) 100A:93B 100A:93B 100A:93B 100A:93B 100A:93B 100A:93B
Viskositat gem. (mPas) 250 300 430 430 120 120
Spez. Gewicht (g/cm®) 1,10 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05
Topfzeit (Min.) 5 3 5 7 2,5 7
Entformzeit* (Min.) 30 30 30 60 10-15 60
Farbe transluzent transluzent transluzent transluzent weiB grau
Harte (Shore D) 45 57 60 61 65 66
Zugfestigkeit (N/mm?) 10,7 16,7 16,7 16,7 16,5 16,5
Bruchdehnung (%) 100 100 100 100 20 20
Schrumpfung (%) 0,7 1,2 1,2 1,2 1,0 1,0

Angaben bei Raumtemperatur (23°C) und nach 7 Tagen (max. physikalische Eigenschaften) geméB den internationalen ASTM Standards gemessen.
Genauere Informationen zu den einzelnen Priifnormen sind auf Anfrage erhaltlich.

*Kann variieren, da abhéngig von GieBmasse und Formenkonfiguration.

C. Lagerung ° Haltbarkeit

Bei Raumtemperatur (ca. 23 °C) lagern und verwenden.
Verschlossene Gebinde sollten innerhalb von 6 Monaten
nach Erhalt verarbeitet werden. Nach Offnung der beiden
Behalter verkiirzt sich die Haltbarkeit des Materials. Rest-
mengen so schnell wie moglich verbrauchen. Fliissige Poly-
urethane sind feuchtigkeitsempfindlich und kénnen

D. Vorbereitung ¢ Versiegelung * Trennmittelauftrag
IngutbeltfteterUmgebungverarbeiten. Die Verarbeitung
sollte bei einer relativen Luftfeuchtigkeit unter 50% erfol-
gen. Das Tragen von Augenschutz, Gummihandschuhen
und langédrmeliger Bekleidung wird empfohlen. Ein Trenn-
mittel ist fir die einfache Entformung bei den meisten
Formoberflachen notwendig. Verwenden Sie ein Trenn-
mittel, welches speziell fiir den Formenbau geeignet ist
(z. B. UNIVERSAL™ oder EASE RELEASE™ 200). Dabei
sollte eine angemessene Schicht auf alle Flachen ver-
teilt werden, die mit dem PU-Harz in Kontakt kommen.

Luftfeuchtigkeit absorbieren, was zu Blasenbildung oder
Aufschdumen wahrend des Hartungsprozesses fihren
kann. Nach Materialentnahme die beiden Behélter so-
fort wieder verschlieBen. XTEND-IT™ Trockenstickstoff
verlangert die Lagerzeit deutlich.

Wichtig: Um eine ausreichende Bedeckung zu erhalten,
das Trennmittel miteinemweichen Pinsel oder Baumwoll-
tuch Uber die gesamte Formoberflache verteilen. Nach
einerweiterendiinnen Spriihschichtca. 30 Min.trocknen
lassen. Die meisten Silikonformen bendtigen normaler-
weise kein Trennmittel. Dennoch wird zur Erh6hung der
Standzeit der Silikonform ein Trennmittel empfohlen.
Hinweis: Da jede Anwendung unterschiedliche Anforder-
ungen aufweist, empfehlen wir eine Testanwendung, um
die Eignung des Materials fir Ihr Projekt zu ermitteln.
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E. Mischen ¢ GieBen ¢ Ausharten ¢ Stabilisierung
Wichtig: Beide Behélter vor der Materialentnahme
griindlich schitteln oder umriihren.

Flussige Polyurethane sind feuchtigkeitsempfindlich.
Mischwerkzeuge und -behalter sollten aus Glas, Metall
oder Kunststoff bestehen und trocken und sauber sein,
um Vernetzungsstorungen zu vermeiden. Nach der Ent-
nahme entsprechender Mengen von Part A und Part B in
den Mischbehalter,intensiv mischen unddabei den Boden
und die Seitenwénde des Mischbehélters mehrmals mit
einbeziehen.

Achten Sie darauf, dass Sie das sehr diinnflissige Ma-
terial nicht verspritzen. Zwischen Mischen und GieBen
keine Verzdgerung auftreten lassen, da die Topfzeiten bei
diesen Polyurethanen relativ kurz sind. Das Mischen sol-
Ite bei Raumtemperatur stattfinden. Um beste Ergebnisse
zu erhalten, gieBen Sie lhre Mischung an einer Stelle am
niedersten Punkt der Negativform. Ein gleichmaBiger
Fluss hilft Lufteinschliisse zu minimieren. Die Verwendung
einer Druckkammer fihrt zu absolut blasenfreien GieB-

F. Gussteile im Einsatz ¢« Nachbearbeitung

Ausgehartete Gussteile sind halbhart und langlebig.
Sie widerstehen Feuchtigkeit, moderater Hitze, L6-
sungsmitteln und verdiinnten Sé&uren (sofern kein
Dauerkontakt)
grundiert und lackiert oder mit anderen Oberflachen

und konnen maschinell bearbeitet,
verklebt werden (Trennmittelriickstande vorher mit
Isopropylalkohol oder Aceton entfernen). Bei der ma-

G. Sicherheitshinweise

Das Sicherheitsdatenblatt fiir dieses oder andere
Smooth-On Produkte sollte vor deren Anwendung gelesen
werden und ist bei KAUPO erhaltlich.

Alle Smooth-OnProdukte sindbeiBefolgungderHinweise
ungeféhrlich.

Vorsicht: Part A (gelber Aufkleber) enthélt Diisocyanat.
Dé@mpfe, die erheblich sein konnen wenn das Prepolymer
erhitzt oder verspriiht wird, kdnnen Reizungen und Sché-
digungen der Lunge verursachen. Nur mit entsprechender
Belliftung anwenden. Kontakt mit Haut und Augen kann
schwere Irritationen verursachen. Augen 15 Minuten lang
mit Wasser ausspiilen und sofort arztliche Hilfe aufsuchen.
Von der Haut mit Seife und Wasser entfernen. Part B
(blauer Aufkleber) reizt die Augen und die Haut. Vermei-
den Sie langeren oder wiederholten Hautkontakt. Falls
kontaminiert, die Augen 15 Minuten lang mit Wasser

lingen. Nach dem EingieBen wird die Form in einer Druck-
kammer einem Druck von ca. 3-4 ATU (50-60 PSI) aus-
gesetzt.

Achtung: Dampfe, die wahrend dem Vernetzungsprozess
entstehen, nicht direkt einatmen. Bei ordentlicher Raum-
[iftung 16sen sich diese Dampfe auf. Bei groBen GieB-
mengen ist das Tragen einer Atemschutzmaske mit zu-
gelassenem Filter empfehlenswert.

Bitte beachten Sie auBerdem, dass die GieBlinge wah-
rend des Aushéartungsprozesses z. T. sehr hei3 werden
kénnen. Die angegebenen Entformzeiten (siehe Abschnitt
B.) sind immer auch von der GieBmasse und Formenkon-
figuration abhéngig. Die Hartung dinnwandiger Teile und
Hohlkdrper kann z. T. deutlich langer dauern.
Stabilisierung von Rotationsgiissen: Polyurethanschau-
me wie z. B. FOAM-IT!I™ 5 sind gut geeignet, um stabile
und leichtgewichtige Innenkerne zu gieBen, die den Rota-
tionsguss auch vor temperaturbedingten Verformungen
schitzen.

schinellen Bearbeitung sollte eine Staubmaske oder
eine Atemschutzmaske getragen werden, um das Ein-
atmen von Staubpartikeln zu vermeiden. Gussteile kdn-
nen nach dem Grundieren und Lackieren im Freien auf-
gestellt werden. Unlackierte Gussteile dunkeln mit der
Zeit nach und kdnnen auch vergilben - besonders wenn
sie UV-Licht ausgesetzt werden.

ausspilen und sofort arztliche Hilfe aufsuchen. Von der
Haut mit Seife und Wasser entfernen. Beim Mischen
mit Part A Hinweise fir den Umgang mit Isocyanat be-
achten. Bei der maschinellen Bearbeitung von ausge-
hérteten Gussteilen, sollte eine Staubmaske oder eine
Atemschutzmaske getragen werden.

Wichtig: Die Angaben dieses Informationsblattes werden
als korrekt betrachtet. Allerdings wird keine Garantie
tibernommen beziiglich der Daten, den Ergebnissen die
daraus resultieren oder, dass eine Anwendung ein be-
stehendes Patent verletzt.

Der Anwender hat die Eignung des Produktes fiir die vor-
gesehene Anwendung zu bestimmen und alle Risiken
und Verpflichtungen die damit in Verbindung stehen zu
beriicksichtigen.

BEI FRAGEN ZU IHRER ANWENDUNG HELFEN WIR
IHNEN GERNE WEITER:
Fon +49.7424.95842-3 e info@kaupo.de

AUF WWW.KAUPO.DE FINDEN SIE ZAHLREICHE
PRODUKTINFORMATIONEN SOWIE HINWEISE
ZUR HERSTELLUNG VON FORMEN UND ABGUSSEN.
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Anderungen vorbehalten.



