DETAILGETREU REPRODUZIEREN.

CLEAR FLEX® 50 EU & 95 EU
GieRbarer, glasklarer PUR-Kautschuk

A. Produktbeschreibung

Clear Flex® 50 EU & 95 EU sind flexible Polyurethan-
kautschukprodukte, die speziell fir Anwendungen mit dem
Anspruch absoluter Klarheit und UV-Stabilitat entwickelt
wurden. Die geringe Viskositat ermdglicht einfaches
Mischen und GieRRen. Brillante Farben und Farbeffekte
kénnen durch Zugabe von So-Strong®, UVO® und Ignite®
Farben erreicht werden.
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ear Flex® 50 EU & 95 EU wird verwendet zur Anfertigung

glasklarer Formen, Modellreproduktionen, dekorativer

ellinge, Spezialeffekte, Prototypen etc.

ACHTUNG: NICHT FUR DEN PRIVATGEBRAUCH! Diese

odukte sind nur fiir den industriellen Einsatz vorgesehen.

Bitte beachten Sie unbedingt die Hinweise in Abschnitt D.

orbereitung) und H. (Sicherheitshinweise) sowie im

Sicherheitsdatenblatt.

B. Technische Daten

CLEAR FLEX® 50 95

Mischung nach Gewicht 1A:2B 1A:1,58 elektrische Eigenschaften

Viskositat gemischt (mPas) 250 250 Durchgangswiderstand (Ohm) > 7,646E+13
= : . spez. Durchgangswiderstand (Ohm*cm) > 6,014E+14

Spezifisches Gewicht (g/cm3) 1,04 1,04 Permittivitatszahl (100 Hz) 6.62

Farbe transparent transparent Verlustfaktor (100 Hz) 0,103

Topfzeit (Min.) 25 25 Durchschlagsfestigkeit (V/mm) 474

Entformzeit* (Std.) 16-24 16-24

Shore A Harte 50 95

Zugfestigkeit (N/mm?) 1,72 17,22

Weiterreif¥festigk. (N/mm) 4,46 35,67

ReiRdehnung (%) 500 175

Schrumpfung (%) 0,15 0,28

Brechungsindex

bei 20° C 1,48822 1,49317

bei 25° C 1,48649 1,49151

Angaben bei Raumtemperatur (23°C) und nach 7 Tagen (max. physikalische Eigenschaften) gemessen.
Priifnorm: ASTM-Standard. * Kann variieren, da abhangig von Giefmasse und Formenkonfiguration. Siehe auch Abschnitt G.

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 Behalter sofort wieder
verschlieBen. XTEND-IT® Trockenstickstoff verlangert die
Lagerzeit deutlich.

D. Vorbereitung = Versiegler = Trennmittel

In gut bellifteter 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).

Um das Anhaften des Kautschuks an porésen Materialien
(Gips, Beton, Holz, Stein etc.) zu vermeiden, muss die Ober-
flache vor dem Auftragen eines Trennmittels versiegelt
werden. Unser SuperSeal® versiegelt pordse Oberflachen und

hat keinen oder nur minimalen Einfluss auf Oberflachen-
details. Shellac kann firr wasser- oder schwefelhaltigen
Modellierton verwendet werden.

Ein Trennmittel (z. B. unser Universal®) ist fir die einfache
Entformung bei den meisten Oberflachen notwendig. Eine
angemessene Schicht sollte auf alle Flachen aufgetragen
werden, die mit dem Kautschuk in Kontakt kommen.
Wichtig: Um eine optimale Bedeckung zu gewahrleisten,
sollte das Trennmittel zuerst mit einem weichen Pinsel iber
alle Flachen verteilt werden. Nach einer zweiten diinnen
Sprihschicht, ca. 30 Min. trocknen lassen.



E. Das geeignete Formenbaumaterial
Silikone: Gut geeignet sind Negativformen aus unseren
kondensationsvernetzenden Silikonen Mold Max® 10, 14NV,
20, 25, 29NV, 30 und 40. Diese missen ausdiinstungsfrei
sein. Daher neue Formen unbedingt mindestens 8 Std. bei
60°C tempern, um Vernetzungsstérungen zu vermeiden.
Achtung: Mold Max® 10T, 15T, 27T und 60 sind als
Formenbaumaterial fiir das GieRen von Clear Flex®
ungeeignet. Dies gilt ebenso fiir Additionssilikone.
Eine Ausnahme hierbei ist jedoch unser Mold Star®
15, 16 und 30 (Mold Star®19T, 20T und 31T sind
ungeeignet).

F. Mischen e Entliften = GielRen

Wichtig: Part B (blauer Behalter) vor der Entnahme
aus dem Behélter grindlich schutteln oder
umrihren.

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

Nach der Entnahme entsprechender Mengen von Part A und
Part B in den Mischbehdlter, 3 Minuten lang intensiv
mischen und dabei den Boden und die Seitenwénde des
Mischbehélters mehrmals mit einbeziehen. Beim Anmischen
groRerer Mengen (7 kg oder mehr), sollte 3 Min. maschinell
und zusatzlich noch 1 Min. von Hand gemischt werden.
Danach die Mischung in einen frischen, sauberen Misch-
behélter umfiillen und den kompletten Mischungsprozess
noch einmal durchfiihren. Bei der Zugabe von Farbpig-
menten oder Fillern, diese erst in Part B geben und gut
vermischen, bevor Part A hinzugeflgt wird.
Vakuumentliftung wird bei diesem Produkt empfohlen, um

G. Ausharten e Nachtempern

Lassen Sie das Material bei Raumtemperatur (ca. 23°C)
ausharten (mindestens 16 Std. - besser 24 Stunden) bevor
Sie mit der Entformung beginnen. Das Aushérten bei einer
Raumtemperatur unter 18°C sollte vermieden werden.
Diinne Gussteile kdnnen bei Raumtemperatur bis zu 48
Stunden bendtigen, um komplett zu harten und klebefrei zu
sein. Daher wird bei diinnen und massearmen Gussteilen
unter 5 mm das Nachtempern empfohlen. Die maximalen
physikalischen Eigenschaften erreicht das Material nach 5-7
Tagen bei Raumtemperatur.

H. Sicherheitshinweise

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

Vorsicht: Part A (gelber Behalter bzw. Aufkleber) enthélt
Diisocyanate. Dampfe, die beim Erhitzen oder Versprithen
des Materials verstarkt auftreten, kénnen Reizungen und
Beschédigungen der Lunge verursachen. Nur bei
ausreichender Beluiftung anwenden. Kontakt mit Haut und
Augen kann schwere Reizungen verursachen. Augen 15
Minuten lang mit Wasser ausspilen und sofort &rztliche Hilfe
aufsuchen. Von der Haut mit wasserlosem Handreiniger,
gefolgt von Seife und Wasser entfernen.

Um beste Ergebnisse zu erhalten, sollten Silikonformen
vor dem Guss fiir ca. 4 Stunden auf 100°C aufgeheizt
werden. Dies verhindert weitestgehend, dass GieRprobleme
wie Fischaugen®, Schrumpfungen, “runde” Ecken, grofie
Blasen, etc. auftreten.

Polyurethane: Bei Verwendung von Polyurethanformen (z.B.
unser VytaFlex®) muss das Trennmittel Universal®
aufgebracht werden.

Hinweis: Wir empfehlen ausschlielich die Verwendung der
drei oben genannten Kautschuksorten Mold Max®, Mold
Star® und VytaFlex®. Andere Formenbaumaterialien
unbedingt vor Anwendung auf Eignung testen.

Blasenbildung zu vermeiden. Stellen Sie die Mischung fiir ca.
2-3 Min. in eine geeignete Vakuumkammer (-0,93 bar bzw.
Uiber 90% Vakuum). Verwenden Sie einen Mischbehalter,
der eine 3-4 Ausdehnung des Materials erlaubt. Die
Verwendung einer Druckkammer filhrt zu absolut blasen-
freien Gussteilen. Nach dem EingieRen wird die Form in einer
Druckkammer mindestens 2 Stunden lang einem Druck von
ca. 4,2 ATU (60 PSI) ausgesetzt.

Um beste Ergebnisse zu erhalten, gieBen Sie Ihre Mischung
an einer Stelle am niedersten Punkt der Negativform. Bei der
Einkapselung von Objekten, gieen Sie das Material nicht
direkt Uiber das Modell. Ein gleichmaRiger Fluss hilft Luft-
einschlsse zu minimieren.

Wichtig: Dieses Material ist massensensitiv und exotherm.
Beim GieRen grollerer Mengen am Stiick, entsteht Reak-
tionswérme, die eine Schrumpfung verursacht. Die Hhe
sowie Art der Schrumpfung, ist abhéngig von Gielmenge,
GieRdicke und Formenkonfiguration.

Nachtempern: Um das Ausharten zu beschleunigen und noch
bessere physikalische Eigenschaften zu erhalten, Clear Flex®
zundchst fir ca. 6 - 8 Stunden bei Raumtemperatur
ausharten lassen, gefolgt von einer Erwdrmung bei 65°-
70°C fir 16 Stunden. Das Tempern sollte immer mit dem
Gussteil in der Gussform durchgefiihrt werden. Vor der
Entformung abkiihlen lassen.

Leicht klebrige Gussteile, die relativ friih entformt wurden,
konnen durch Zufuhr von 65° C fur 4-6 Stunden im
Harteprozess unterstiitzt werden.

Part B (blauer Behélter bzw. Aufkleber) reizt die Augen und
die Haut. 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
Ubernommen 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 berlicksichtigen.

Stand: 08.07.2020. Anderungen vorbehalten.



