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PolyGUSS 75 -59

ALLGEMEINES

PolyGUSS 75-59 ist ein dimensionsstabiles 2-K PUR- Elastomer aus der 75er Serie zur Herstellung elastischer GieR-
massen fiir den Formenbau. Es hartet Raum-Temperatur-Vermnetzend in einem Mischverhaltnis von A1: B1 zu robusten
Formen oder Matrizen mir einer Oberflachenharte von Shore A60 bei geringem, kaum messbaren Schrumpf aus.

ANWENDUNGSGEBIETE UND EIGENSCHAFTEN

Abformung von Modellen. Formen fir die Reproduktion kunstgewerblicher und kunsthistorischer Gegensténde. Fur
GroR- und Kleinserien elastischer Formen fiir Industrie und Handwerk.

Optimale Abformgenauigkeit mit ausgezeichneten Trenneigenschaften. Einfaches Mischverhaltnis 1A:1B mit Tempera-
turbestandigkeit bis ca. 70°C. Minimaler Schrumpf und flexibler, robuster Formqualitat.

VERBRAUCH

Mit einer Dichte von 1,05 der beiden Komponenten ist es nicht nur sehr einfach, die Menge des erforderlichen Materials
in Litern zu bestimmen, auch das Mischungsverhaltnis von 1A:1B ist durch volumetrisches Abmessen ausgesprochen
geschickt vorzunehmen. Eine Waage ist nicht unbedingt erforderlich, in 2 gleich groen Behéltern kann dem Zweck
entsprechend nach Augenmal} dosiert werden.

VORBEREITUNGEN

Staub, Schmutz und lose Teile vom Original entfernen, Modell in einem geschlossenen, soliden und dichten GieRkasten
sefzen, befestigen und gegen Aufschwimmen sichem.

WICHTIG; GieRkasten und darin befindliches Original(!) auf einem stabilen Untergrund plan und eben ausrichten.

VERSIEGELUNG UND TRENNMITTEL

Offenporige bzw. saugende Original- oder Modeloberflachen vor dem Abformen génzlich versiegeln. Nach dem vélligen
Abtrocknen der Versiegelung mit einem weichen Pinsel oder Baumwolltuch griindlich und vollstandig ein geeignetes
Trennmittel oder Trennspray (z.B. Pol-EASE 2300 auftragen und abliiften lassen. Sollte das Modell / Original eine
dauerhafte Versiegelung nicht erlauben, ist auf jeden Fall dem Trennmittelauftrag ganz besondere Aufmerksamkeit zu
widmen. Evil. abwaschbare PVA- Solution verwenden. Information unter : Tipps und Tricks auf unserer Web-Side. Ggf.
mehrteilige Form oder Silikon als Formmaterial in Betracht ziehen

MISCHEN UND VERARBEITEN

e Das Mischen in einem gut bellifteten Raum vomehmen. Um einen direkten Hautkontakt mit den flissigen Kompo-
nenten zu vermeiden, ist das Tragen von Augenschutz, Handschuhen und geeigneter Kleidung erforderlich.

o Die beiden PolyGUSS 75-59 Komponenten gemalt dem Verhalnis 1A:1B aus den (Raumtemperatur ca. 20°C
gelagerten) Gebinde nach Gewicht oder Volumen abmessen.

o Die Behalter nach Entnahme wieder verschliefen, ggf. PolyPURGE unter den Deckel spriihen, um die Haltbarkeit
des verbleibenden Materials im Lagerbehalter zu optimieren.

o Die abgemessenen Komponenten in einem ersten Mischbehalter griindlich und gleichmaRig mischen, Boden und
Seitenwande dieses ersten Mischbehélters mit einbeziehen, das dort anhaftende Material abstreifen und mit einem
Spachtel immer wieder in das Zentrum des Riihrgefales fiihren. Die aufgertihrte Mischung in die Mitte eines zwei-
ten Behalters gieRen und nochmals homogen vermische
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nicht fiir Schaden, die durch unsachgemaRen Gebrauch entstehen oder fur Weiterverarbeitungsergebnisse, die in der Regel aulRerhalb unseres Einflussbereiches liegen.
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VERARBEITUNG

Die homogen vermischten Komponenten sorgféltig, aber ziigig und stetig flieRend auf den hichsten Punkt des Modells
gieRen. Lufteinschliisse vermeiden und ggf. mit einem flachen Gegenstand vorsichtig an die Oberflache bewegen. Eine
eventuell notwendige Anschlussmischung unverziiglich zubereiten und einflillen, keine unnétige Verzégerung auftreten
lassen.

AUSHARTEN/REAKTION/VERNETZUNG

Der angegebene Zeitpunkt der Entformung ist selbstverstandlich vom Materialvolumen und der Verarbeitungs- sowie
der Umgebungstemperatur abhangig. PolyGUSS 75-59 hartet grundséatzlich bei Raumtemperatur aus. Temperaturen
unter 18°C bei Reaktion und Vemnetzung haben keinen Einfluss auf spatere Formqualitat, sie sollten zur Vermeidung
von Schrumpf und Schwinden mdglichst vermieden werden. Zur beschleunigten Erhdhung der physikalischen Eigen-
schaften kann eine der Entschalung folgende Lagerung bei ca.60°C fiir die Dauer von 4-6 Stunden die vollstandige
Vemnetzung der gegossenen Form vollsténdig abschlielen

ENTSCHALEN DER GEGOSSENEN FORM

Nach beendeter Vemetzung des Polyurethans wird die Form ohne Gewalt vom Original abgeschalt. Die Form eventuell
an mehreren Seiten von der Oberflache lésen. Unterscheidungen behutsam aus der Form winden. Den Entschalungs-
vorgang eventuell mit Druckluft unterstlitzen. Beim Trennen der Form vom Model keine scharfen oder spitzen Gegen-
sténde zum (Heraus)-hebeln verwenden, um Beschadigungen zu vermeiden

PFLEGE DER FORM UND VORBEREITUNG ZUR BELEGUNG

Nach der Entschalung vom Modell mit einem fiir das Belegungssubstrat geeignete Trennmittel- ggf. mit mehrfachem
Auftrag- zur ersten Belegung vorbereiten, tberfliissiges Material aufnehmen bzw. wiederum verteilen und abliften
lassen.

Die Schalung nach jedem Gebrauch wieder von Riickstanden reinigen, Trennmittel auftragen

und abliften.

BESCHAFFENHEIT,BEHANDLUNG UND GEBRAUCH

Volisténdig vemetzte Formen sind robust und langlebig. Sie widerstehen Feuchtigkeit, moderaten Temperaturen im
begrenzten Malde auch Ldsungsmittel und verdiinnten Sauren. Sie kdnnen maschinell bearbeitet, beschichtet oder mit
anderen Oberflachen verklebt werden, sofern Trennmittel und samtliche Riicksténde zuvor vollsténdig entfemnt worden
sind. Bei maschineller Bearbeitung sollte eine Staubmaske getragen werden, um das Einatmen von Partikeln zu ver-
meiden.

LAGERUNG DER FORM

Von Schmutz, Ol und Riickstanden befreien und auf passender Unterlage ohne Verwinden und Falten an trockenem,
dunklem und kihlen Ort lagern. Langere und/oder intensive Einwirkung von UV-Strahlung oder Frost filhren zu einer
Versprodung der Formoberflache.

UMWELT UND ENTSORGUNG

PolyGuss 75-59 ist in unverarbeitetem, fliissigen Zustand wie chemischer Abfall zu entsorgen, in erharteter Form als
Gewerbemdll zu behandeln. Die értlichen Bestimmungen sind zu beachten. Transport- und Lagerbehélter bitte vollstan-
dig entleeren.

HALTBARKEIT DER FLUSSIGEN KOMPONETEN
Bei ungedffneten Originalgebinden in kiihler, trockener Umgebung mindestens 6 Monate. Das Material ist grundsétzlich
vor direkter Sonneneinstrahlung und Frost zu schiitzen.
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