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Bl TASK™ 4

Hochleistungs-PolyurethangieBharz

A. Produktbeschreibung

TASK™ 4 ist ein niedrigviskoses PUR-GieBharz mit sehr
hochwertigen physikalischen Eigenschaften. Vor allem bei
dinnwandigen Gussteilen von nur einem oder wenigen
Millimetern, bietet dieses Shore 83D harte Material hohe
Formstabilitat und sehr gute Bruchfestigkeit. Alle TASK™-
Versionen kénnen mit SO-STRONG™, UVO™ und

B. Technische Daten

IGNITE™ Farben eingefarbt werden. TASK™4 wird u. a.
eingesetzt flr die Herstellung von diinnen und sehr leich-
ten mechanischen Bauteilen sowie flr Gussteile im Pro-
totyping, im Modellbau und vielen anderen industriellen
und kiinstlerischen Bereichen.

Mischung (nach Gewicht) 100A: 100B
Viskositat gemischt (mPas) 250
Spezifisches Gewicht (g/cm?) 1,16
Topfzeit (Min.) 20
Entformzeit* (Std.) 16
Farbe elfenbein
Harte (Shore D) 83
Zugfestigkeit (N/mm?) 44,8
Bruchdehnung (%) 4
Schrumpfung (%) 0,35
E-Modul (N/mm?) 895
Biegefestigkeit (N/mm?) 62
Biegemodul (N/mm?) 1.405
Druckbelastbarkeit (N/mm?) 51
Druckmodul (N/mm?) 517
Warmeformbestandigkeit (°C) 45

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

Anfrage erhiltlich.
*Kann variieren, da abhangig 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 verkirzt sich die Haltbarkeit des Materials er-
heblich.Restmengen soschnellwie moglichverbrauchen.
Flussigen Polyurethane sind feuchtigkeitsempfindlich

D. Vorbereitung * Trennmittelauftrag

In gut beliifteter Umgebung mischen. Die Verarbeitung
sollte bei einer relativen Luftfeuchtigkeit unter 50% er-
folgen. Das Tragen von Augenschutz, Gummihandschuhen
und langéarmeliger Bekleidung wird unbedingt empfohlen.
Ein Trennmittel ist fur die einfache Entformung bei den
meisten Formoberflachen notwendig. Verwenden Sie ein
Trennmittel, welches speziell fiirden 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.

und kdnnen Luftfeuchtigkeit absorbieren, was zu Blasen-
bildung oder Aufschdumen wahrend des Hartungsprozes-
ses fiihren kann. Nach Materialentnahme die beiden Be-
hélter sofort wieder verschlieBen. XTEND-IT™ Trocken-
stickstoff verlangert die Lagerzeit deutlich.

Wichtig: Um eine ausreichende Bedeckung zu erhalten,
das Trennmittel mit einem weichen Pinsel oder Baum-
wolltuch liber die gesamte Formoberflache verteilen.
Nach einer weiteren diinnen Spriihschicht ca. 30 Min.
trocknen lassen. Die meisten Silikonformen bendtigen
normalerweise kein Trennmittel. Dennoch wird zur Er-
héhung der Standzeit der Silikonform ein Trennmittel
empfohlen.

Hinweis: Da jede Anwendung unterschiedliche Anfor-
derungen aufweist, empfehlen wir eine Testanwendung,
um die Eignung des Materials fir Ihr Projekt zu ermitteln.
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E. Mischen ¢ GieBen ¢ Aushédrten ¢ Nachtempern
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 Mischbehilter, intensiv mischen und dabei den Boden
und die Seitenwande des Mischbehélters mehrmals mit
einbeziehen.

Zusatzlich kann auch maschinell gemischt werden. Farb-
zusatze (SO-STRONG™, UVO™ und IGNITE™) sollten am
besten vorab in den Part B gemischt werden, bevor Sie
den Part A hinzufiigen. Das Entliften des gemischten
Materials im Vakuum kann zu besseren, blasenfreien Er-
gebnissen fiihren. GieBen Sie Ihre Mischung an einer Stelle
am niedersten Punkt der Negativform. Ein gleichméaBiger
Fluss hilft Lufteinschliisse zu minimieren. Um beste Er-
gebnisse zu erhalten, wird die Druckgusstechnik emp-
fohlen. Stellen Sie dazu die gefiillte Form in ein Druck-
behéltnis bei ca. 3-4 bar.

F. Gussteile im Einsatz * Nachbearbeitung

Ausgehartete Gussteile sind hart und langlebig. Sie wi-
derstehen Feuchtigkeit, moderater Hitze, milden Lo6-
sungsmitteln, verdiinnten Sduren und kénnen maschinell
bearbeitet, grundiert und lackiert oder mit anderen Ober-
flachen verklebt werden (Trennmittel vorher mit Isopropyl-
alkohol oder Aceton entfernen). Bei der maschinellen Be-

G. Sicherheitshinweise

Das Sicherheitsdatenblatt fiir dieses oder andere
Smooth-OnProdukte solltevorderen Anwendunggelesen
werden und ist bei KAUPO erhaltlich.

Alle Smooth-OnProdukte sind beiBefolgungderHinweise
ungefahrlich.

Vorsicht: Part A (gelber Aufkleber) enthélt Diisocyanat.
Dampfe, die erheblich sein kénnen wenn das Prepolymer
erhitzt oder verspriiht wird, konnen Reizungen und Schadi-
gungen der Lunge verursachen. Nur mit entsprechender
Beliiftung anwenden. Kontakt mit Haut und Augen kann
schwereIrritationenverursachen. Augen 15 Minuten lang
mitWasserausspilenundsofortérztliche Hilfeaufsuchen.
Von der Haut mit Seife und Wasser entfernen. Part B (blau-
er Aufkleber) reizt die Augen und die Haut. Vermeiden
Sie langeren oder wiederholten Hautkontakt. Falls konta-
miniert, die Augen 15 Minuten lang mit Wasser ausspiilen

Achtung: Dampfe, die wéhrend dem Vernetzungsprozess
entstehen, nicht direkt einatmen. Bei ordentlicher Raum-
|iftung I6sen 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 wéhrend
des Aushéartungsprozesses z. T. sehr hei werden kon-
nen. Vor der Entformung abkihlen lassen! Die angegebe-
nen Entformzeiten (siehe Abschnitt B.) sind immer auch
von der GieBmasse und Formenkonfiguration abhangig.
Diinnwandige Glsse bendtigen i. d. R. langer bis sie voll-
standig ausgehértet sind, massivere Glsse hingegen
harten schneller aus.

Nachtempern: Das optionale Nachtempern des Guss-
teils fiihrt zu besseren physikalischen Eigenschaften und
hoherer Hitzebestandigkeit. Das Gussteil dazu eine Stun-
de nach der Aushéartung bei Raumtemperatur fiir mindes-
tens 4 Stunden einer Temperatur von 65 °C aussetzen.

arbeitung sollte eine Staubmaske oder eine Atemschutz-
maske getragen werden, um das Einatmen von Staub-
partikeln zu vermeiden. Gussteile konnen nach dem Grun-
dieren und Lackieren im Freien aufgestellt werden.
Unlackierte Gussteile kénnen sich durch UV-Einwirkung
mit der Zeit optisch und physikalisch verdndern.

und sofort arztliche Hilfe aufsuchen. Von der Haut mit
Seife und Wasser entfernen. Beim Mischen mit Part A
Hinweise flr den Umgang mit Isocyanat beachten. Bei
der maschinellen Bearbeitung von ausgeharteten Guss-
teilen, sollte eine Staubmaske oder eine Atemschutz-
maske getragen werden.

Wichtig: Die Angaben dieses Informationsblattes werden
als korrekt betrachtet. Allerdings wird keine Garantie
libernommen 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.



