CRYSTAL CLEAR® 220 & 221
Glasklare Polyurethangiel3harze

A. Produktbeschreibung

Crystal Clear® 220 & 221 sind heiRvernetzende GieRharz-
systeme, die speziell fur Anwendungen entwickelt wurden,
die absolute Klarheit und UV-Stabilitét erfordern. Sie
bieten eine héhere Warmeformbesténdigkeit und einen
hoheren Hartegrad als Crystal Clear® 200-206.

Die niedere Viskositat ermdglicht einfaches Mischen und
GieRen. Die ausgeharteten GieRlinge sind UV-besténdig
und nicht sprode. Farbeffekte werden durch Beigabe von
Farbpigmenten (z.B. So-Strong®, UVO® oder Ignite®)
erreicht.

B. Technische Daten
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Crystal Clear® 220 & 221 wird verwendet fir Verkapselungen
(beste Ergebnisse in Druckkammer), Prototypmodelle, Linsen,
Vervielfaltigungen von Skulpturen, dekorative Gielilinge,
Juwelenimitationen, Spezialeffekte, etc.

ACHTUNG: NICHT FUR DEN PRIVATGEBRAUCH! Diese
Produkte sind nur fur den industriellen Einsatz vorgesehen.
Bitte beachten Sie unbedingt die Hinweise in Abschnitt D.
(Vorbereitung) und G. (Sicherheitshinweise) sowie im
Sicherheitsdatenblatt.

Crystal Clear® 220 221
Mischung nach Gewicht 100A:75B 100A:75B
Viskositat gemischt (mPas) 675 675
Spez. Gewicht (g/cm3) 1,07 1,07
Farbe glasklar glasklar
Topfzeit 22 Min. 75 Min.
Entformeef MosittE) it £
Harte (Shore D) 85 85
Bruchfestigkeit (N/mm?2) 56,4 56,4
Elastizitdtsmodul (N/mm2) 1970 1970
Bruchdehnung (%) 12 12
Biegefestigkeit (N/mm?) 78,5 78,5
Biegemodul (N/mmg?) 2100 2100
Druckbelastbarkeit (N/mm?2) 69,6 69,6
Druckmodul (N/mm?) 600 600
Schrumpfung (%) 1,73 1,73
Warmeformbestéandigkeit (°C) 80 80

1,50084 bei 20°C

Brechungsindex 150035 bei 25°C

1,50084 bei 20°C
1,50035 bei 25°C

Angaben bei Raumtemperatur (23°C) und nach 7 Tagen (max. physikalische Eigenschaften) gemaR den internationalen ASTM Standards gemessen.

Genaue Informationen zu den einzelnen Prifnormen sind auf Anfrage erhéltlich.

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
Behélter verkirzt sich die Haltbarkeit des Materials erheblich.
Restmengen so schnell wie méglich verbrauchen. Flussige
Polyurethane sind feuchtigkeitsempfindlich und kénnen

Luftfeuchtigkeit absorbieren, was zu Blasenbildung oder
Aufschdumen wahrend des Hartungsprozesses filhren kann.
Nach Materialentnahme die beiden Behélter sofort wieder
verschlieBen. XTEND-IT® Trockenstickstoff verlangert die
Lagerzeit deutlich.
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D. Vorbereitung = Geeignetes Formenmaterial « Trennmittelauftrag

In gut beliifteter Umgebung mischen. Die Verarbeitung sollte
bei einer relativen Luftfeuchtigkeit unter 50% erfolgen.

Das Tragen von Augenschutz, Gummihandschuhen
und langarmeliger Bekleidung wird unbedingt
empfohlen. Zudem sollte bei der Verarbeitung dieses
Materials eine geeignete Atemschutzmaske
getragen werden (Bitte informieren Sie sich im
Sicherheitsdatenblatt Giber die Inhaltsstoffe).
Formenmaterial: Gut geeignet sind Negativformen aus
unseren kondensationsvernetzenden Silikonen Mold Max®
10, 14NV, 20, 25, 29NV, 30 und 40. Diese missen aus-
diinstungsfrei sein. Daher neue Formen unbedingt mindest-
ens 8 Std. bei 60°C tempern, um Vernetzungsstdrungen zu
vermeiden.

Achtung: Mold Max® 10T, 15T, 27T und 60 sind als
Formenbaumaterial fiir das GieRen von Crystal
Clear® ungeeignet. Dies gilt ebenso fiir Additions-

E. Mischen < Giellen e Ausharten
Wichtig: Beide Behalter vor der Entnahme griindlich
schutteln oder umrihren.

Fliissige Polyurethane sind feuchtigkeitsempfindlich. Misch-
werkzeuge und -behdlter sollten aus Glas, Metall oder
Kunststoff bestehen und trocken und sauber sein, um
Vernetzungsstérungen zu vermeiden.

Nach der Entnahme entsprechender Mengen von Part A und
Part B in den Mischbehdlter (Mischverhdltnis 100A:75B nach
Gewicht), grindlich mischen (behutsam, nicht aggressiv!)
und dabei den Boden und die Seitenwénde des Mischbehél-
ters mehrmals mit einbeziehen.

Flllstoffe oder Farbpigmente sollten immer zuerst mit Part B
gemischt werden, bevor Part A hinzugefligt wird. AuRerdem
wird die Entlliftung in einer Vakuumkammer empfohlen, um

F. Max. GieRdicken

Crystal Clear®220: ca. 8 cm (max. 7 kg)
Crystal Clear® 221: variabel

G. Sicherheitshinweise

Das Sicherheitsdatenblatt fur dieses oder andere Smooth-On
Produkte sollte vor deren Anwendung gelesen werden und ist bei
KauPo erhéltlich. Alle Smooth-On Produkte sind bei Befolgung der
Hinweise ungeféhrlich.

Vorsicht: Part A (gelber Behalter bzw. Aufkleber) enthalt
Diisocyanate. Dampfe, die beim Erhitzen oder Verspriihen des
Materials verstéarkt auftreten, kdnnen Reizungen und Bescha-
digungen der Lunge verursachen. Nur mit entsprechender Beliiftung
und Atemschutz anwenden. Kontakt mit Haut und Augen kann
schwere Irritationen verursachen. Augen 15 Minuten lang mit
Wasser ausspilen und sofort arztliche Hilfe aufsuchen. Von der
Haut mit wasserlosem Handreiniger, gefolgt von Seife und Wasser
entfernen. Beachten sie das Sicherheitsdatenblatt.

silikone. Eine Ausnahme hierbei ist jedoch unser
Mold Star®15, 16 und 30 (Mold Star®19T, 20T und
31T sind ungeeignet).

Um beste Ergebnisse zu erhalten, sollten Silikonformen fir
ca. 4 Stunden auf 100°C aufgeheizt werden. Dies verhindert
weitestgehend, dass GieRprobleme wie “Fischaugen*,
Schrumpfungen, Eckeneinziige, grofe Blasen, etc. auftreten.
Trennmittel: Die Verwendung von Universal® unterstiitz
das Erzeugen von Hochglanzoberflachen (Formbeschaffen-
heit hierbei mit entscheidend). Das Verwenden von Ease
Release® 200 erzeugt ein matteres Finish.

HINWEIS: Da jede Anwendung unterschiedliche Anforder-
ungen aufweist, empfehlen wir eine Testanwendung, um die
Eignung des Materials fiir Ihr Projekt zu ermitteln.

eine blasenfreie Mischung zu erzielen. GieRen Sie die Misch-
ung an einer Stelle am niedersten Punkt der Negativform. Ein
gleichméRiger Fluss hilft Lufteinschllisse zu minimieren.

Die besten, blasenfreien Gussergebnisse werden erreicht,
wenn Sie eine Druckkammer verwenden. Dabei die gesamte
Form nach dem GieBen bei ca. 4-5 Atli Druck 16 Stunden in
der Druckkammer belassen, bevor getempert wird.
Mdglichkeiten des Aushértens:

- Den Guss 16 Stunden bei Raumtemperatur in der Form
hérten lassen, gefolgt von 4 Stunden tempern (mit der Form)
bei 60°C und anschlielend 4 Stunden bei 100°C.

- Alternativ: Nach dem GieRen in die 100°C vorgeheizte
Silikonform den Guss mit Form fiir 4 Stunden bei 100°C
tempern.

Part B (blauer Behalter bzw. Aufkleber) irritiert die Augen und die
Haut. Vermeiden Sie langeren oder wiederholten Hautkontakt. Falls
kontaminiert, die Augen 15 Minuten lang mit Wasser ausspiilen
und sofort &rztliche Hilfe aufsuchen. Von der Haut mit Wasser und
Seife entfernen.

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 bestehendes Patent verletzt. Der
Anwender hat die Eignung des Produktes fiir die vorgesehene
Anwendung zu bestimmen und alle Risiken und Verpflichtungen die
damit in Verbindung stehen zu beriicksichtigen.

Stand: 13.07.2020. Anderungen vorbehalten.



