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A. Produktbeschreibung

TASK® 5 und TASK® 6 sind kostengiinstige PUR-GieRharze ausgezeichneten physikalischen Eigenschaften, insbesondere

mit noch besseren physikalischen Eigenschaften als die hoher Zug- und Biegefestigkeit, groRem Elastizitdtsmodul und
beliebten PUR-GieRharze der Smooth-Cast Serien. Sie guter Warmeformbesténdigkeit.

bieten den Vorteil eines Mischungsverhaltnisses von 1A : Alle TASK®-Versionen kénnen mit So-Strong®, UVO® und

1B nach Volumen oder Gewicht und kénnen durch ihre Ignite® Farben eingefarbt werden.

niedere Viskositat einfach gemischt und gegossen werden. TASK® 5 und TASK® 6 werden u.a. eingesetzt fiir die

TASK® 5 und TASK® 6 und unterscheiden sich im Grunde Herstellung von belastbaren Gussteilen im Prototyping, im
nur in der Topf- und Entformzeit. Die GieRharze hérten in Modellbau sowie vielen anderen industriellen und

kurzer Zeit zu einer Shore Hérte von 75D bzw. 77D mit kiinstlerischen Bereichen.

B. Technische Daten

TASK® 5 TASK® 6
Mischung (n. Vol. od. Gewicht) 1A:1B 1A:1B
Viskositat gemischt (mPas) 600 800
Spez. Gewicht (g/cm3) 11 1,07
Farbe hellbraun hellbraun
Topfzeit (Min.) 3 7
Entformzeit* (Min.) 15 75
Harte (Shore D) 77 75
Bruchfestigkeit (N/mm?2) 31,2 35,8
Elastizitdtsmodul (N/mm2) 1378 1006
Bruchdehnung (%) 3) 4
Biegefestigkeit (N/mm?) 44,6 42,7
Biegemodul (N/mm?2) 1488 1257
Druckbelastbarkeit (N/mm?2) 46,2 384
Druckmodul (N/mm?) 572 448
Schrumpfung (%) 0,7 0,3
Warmeformbesténdigkeit °C 63 72

Angaben bei Raumtemperatur (23°C) und nach 7 Tagen (max. physikalische Eigenschaften) gemaR den internationalen ASTM Standards gemessen.
Genaue Informationen zu den einzelnen Priifnormen sind auf Anfrage erhaltlich. *Kann variieren, da abhangig von GieBmasse und Formenkonfiguration.

C. Lagerung = Haltbarkeit

Bei Raumtemperatur (ca. 23 °C) lagern und verwenden. Luftfeuchtigkeit absorbieren, was zu Blasenbildung oder
Verschlossene Gebinde sollten innerhalb von 6 Monaten Aufschdumen wahrend des Hartungsprozesses filhren kann.
nach Erhalt verarbeitet werden. Nach Offnung der beiden Nach Materialentnahme die beiden Behélter sofort wieder
Behalter verkirzt sich die Haltbarkeit des Materials erheblich. verschlieBen. XTEND-IT® Trockenstickstoff verlangert die
Restmengen so schnell wie méglich verbrauchen. Flissige Lagerzeit deutlich.

Polyurethane sind feuchtigkeitsempfindlich und kénnen

D. Vorbereitung = Trennmittelauftrag
In gut bellifteter Umgebung mischen. Die Verarbeitung sollte Wichtig: Um eine ausreichende Bedeckung zu erhalten, das

bei einer relativen Luftfeuchtigkeit unter 50% erfolgen. Trennmittel nach dem Sprithen mit einem weichen Pinsel
Das Tragen von Augenschutz, Gummihandschuhen und lang- Uber die gesamte Formoberflache verteilen. Nach einer
&rmeliger Bekleidung wird unbedingt empfohlen. weiteren diinnen Sprithschicht ca. 30 Min. trocknen lassen.
Ein Trennmittel ist fiir die einfache Entformung bei den Die meisten Silikonformen bendtigen normalerweise kein
meisten Formoberflachen notwendig. Verwenden Sie ein Trennmittel. Dennoch wird zur Erhéhung der Standzeit der

Trennmittel, welches speziell fiir den Formenbau geeignet ist Silikonform ein Trennmittel empfohlen.
(z.B. Universal® oder Ease Release® 200).



HINWEIS: Da jede Anwendung unterschiedliche Anforder-
ungen aufweist, empfehlen wir eine Testanwendung, um die

Eignung des Materials flir Ihr Projekt zu ermitteln.

E. Mischen  Gielien < Ausharten = Nachtempern

WICHTIG: Beide Behalter vor der Materialentnahme
grundlich schiitteln 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, intensiv mischen und dabei den
Boden und die Seitenwénde des Mischbehélters mehrmals
mit einbeziehen. Zusatzlich kann auch maschinell gemischt
werden. Das Entliiften des gemischten Materials im Vakuum
kann zu besseren, blasenfreien Ergebnissen fiihren.

GieRen Sie Ihre Mischung an einer Stelle am niedersten
Punkt der Negativform. Ein gleichmé&Riger Fluss hilft
Lufteinschliisse zu minimieren. Um beste Ergebnisse zu
erhalten, wird die Druckgusstechnik empfohlen. Stellen Sie
dazu die gefilllte Form in ein Druckbehdltnis bei ca. 3-4 bar.
In der Regel sollte das GieRharz nicht dicker als 1,5 cm
gegossen werden, um starkes Schrumpfen zu vermeiden.

ACHTUNG: D&mpfe, die wahrend dem Vernetzungsprozess
entstehen, nicht direkt einatmen. Bei ordentlicher
Raumliiftung l6sen sich diese D&mpfe auf. Bei groRlen
GieBmengen ist das Tragen einer Atemschutzmaske mit
zugelassenem Filter empfehlenswert. Bitte beachten Sie
auerdem, dass die GieRlinge wahrend des Aushartungs-
prozesses z.T. sehr heill werden kénnen. Vor der Entformung
abkuhlen lassen!

Die angegebenen Entformzeiten (siehe Abschnitt B.) sind
immer auch von der Gesamtmasse und Formenkonfiguration
abhéngig. Dinnwandige Glsse bendtigen i.d.R. l&nger bis
sie vollstdndig ausgehartet sind, massivere Glisse hingegen
hérten schneller aus.

Nachtempern: Das optionale Nachtempern des Gussteils
fuhrt zu besseren physikalischen Eigenschaften und hoherer
Hitzebestandigkeit. Das Gussteil dazu nach der reguléren
Aushértung fir mindestens 4 Stunden einer Temperatur von
65° C aussetzen.

F. Gussteile im Einsatz « Nachbearbeitung

Ausgehdrtete Gussteile sind hart und langlebig. Sie wider-
stehen Feuchtigkeit, moderater Hitze, milden Losungsmitteln,
verdunnten S&uren und kénnen maschinell bearbeitet,
grundiert und lackiert oder mit anderen Oberflachen verklebt
werden (Trennmittel vorher mit Isopropylalkohol oder Aceton
entfernen). Bei der maschinellen Bearbeitung sollte eine

G. Sicherheitshinweise

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

Vorsicht:

Part A (gelber Aufkleber) enthalt Diisocyanat. Dampfe, die
erheblich sein kdnnen wenn das Prepolymer erhitzt oder
verspriiht wird, kénnen Reizungen und Schadigungen der
Lunge verursachen. Nur mit entsprechender Belliftung
anwenden. Kontakt mit Haut und Augen kann schwere
Irritationen verursachen. Augen 15 Minuten lang mit Wasser
ausspulen und sofort &rztliche Hilfe aufsuchen. Von der Haut
mit Seife und Wasser entfernen.

Part B (blauer Aufkleber) reizt die Augen und die Haut.
Vermeiden Sie langeren oder wiederholten Hautkontakt.
Falls kontaminiert, die Augen 15 Minuten lang mit Wasser

BEI FRAGEN ZU IHRER ANWENDUNG HELFEN WIR IHNEN
GERNE WEITER:
+49(0)7424-95842 -3 = info@kaupo.de

Staubmaske oder eine Atemschutzmaske getragen werden,
um das Einatmen von Staubpartikeln zu vermeiden. Gussteile
konnen nach dem Grundieren und Lackieren im Freien
aufgestellt werden. Unlackierte Gussteile kdnnen sich durch
UV-Einwirkung mit der Zeit optisch und physikalisch
verandern.

ausspulen und sofort &rztliche Hilfe aufsuchen. Von der Haut
mit Seife und Wasser entfernen. Beim Mischen mit Part A
Hinweise fir den Umgang mit Isocyanat beachten.

Bei der maschinellen Bearbeitung von ausgeharteten
Gussteilen, sollte eine Staubmaske oder eine Atem-
schutzmaske getragen werden.

Wichtig:

Die Angaben dieses Informationsblattes werden als korrekt
betrachtet. Allerdings wird keine Garantie ibernommen
beziiglich der Daten, den Ergebnissen die daraus resultieren
oder dass eine Anwendung ein bestehendes Patent verletzt.
Der Anwender hat die Eignung des Produktes firr die vorge-
sehene Anwendung zu bestimmen und alle Risiken und
Verpflichtungen die damit in Verbindung stehen zu
berticksichtigen.

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