
 

 

 

 

 

 

ANWENDUNGEN

 

 



 

Gießen von Modellen, Kernseelen, Negativen, Kontrollabgüssen und Musterteilen ... 
kleiner und mittlerer Größe 



 

In dünnen und dicken Schichten gießbar 



 

Herstellung von Dekorations- und Kunsthandwerkartikeln mit hoher 

  

Reproduktionsgenauigkeit 

 

HAUPTEIGENSCHAFTEN

 

  

 

 

 

Sehr gute Oberflächenqualität mit hoher Detailgenauigkeit

 

 

 

Geringer Schwund und gute Dimensionsstabilität

 

 

 

Sehr gut mechanisch bearbeitbar

 

 

 

Sehr feine Struktur 
Holzähnliche Eigenschaften 
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Verarbeitung: 

 

 

Komponenten      

            
  

 A:B Topfzeit, 

 Aushärtezeit Raumtemperatur

min 

PU 201 A 

min 

100 

2-5 

> 20 

PU 201 B 

100Mischungsverhältnis 

Farbe  : weiß 



 

 

 

                    

 
 

  

  
 

   

 

 

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN 

ca. Werte

 

  

                     

Dichte ISO 1183 g/cm³ 1,1 

Shore Härte ISO 868 - D 70 

Biegemodul ISO 178 MPa 900 

Biegefestigkeit ISO 178 MPa 42 

Zugfestigkeit ISO 527 MPa 22 

Reißdehnung ISO 527 % 10 

Schlagzähigkeit ISO 179 kJ/m² 60 Linearer 

Schwund Interner Test % nicht gemessen 

 

 
  

   

Wärmeformbeständig-

keit

 

ca. Werte

 

ISO 75B °C 

 

55
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VERARBEITUNG

18 ─ 25 °C liegen.

trockene Formoberflächen. 

 Die Material-, Verarbeitungs- und Formtemperatur sollte bei mindestens 

gegossen werden. 

 Vor der Verarbeitung müssen beide Komponenten gut aufgeschüttelt werden.
 Achten Sie bei der Verarbeitung auf trockene Umgebungsbedingungen und

Ein Polyurethanlack wird empfohlen. 

 Poröse Oberflächen müssen vorher gut versiegelt werden. 

 Bei der Verarbeitung von Füllstoffen sind diese zuvor in die A-Komponente oder je 

zur Hälfte in beide Komponenten sorgfältig einzurühren, bevor die Komponenten 

vermischt werden. 

 Beide Komponenten müssen je nach Mischungsverhältnis gründlich gemischt und 

am tiefsten Punkt der Form sofort nach dem Vermischen in die eingetrennte Form 

 Vor dem Überlackieren muss das Bauteil geschliffen oder sandgestrahlt werden. 

Lagertemperatur 

Kristallisation

LAGERBEDINGUNGEN

Mindesthaltbarkeit 

Angebrochene Gebinde 

 PU201 Komp. A und B

 PU201 Komp. A und B

Komponenten kommen. 

12 Monate 

Verarbeitungstemperatur abgekühlt werden. 

Erwärmen auf maximal 70 °C entkristallisiert werden. 

 Das Material muss zur Verarbeitung wieder auf die gewünschte 

18 ─ 25 °C 

 Nach längerer Lagerung bei niedrigen Temperaturen kann es zur Kristallisation der 

 Kristallisierte Komponenten können durch vorsichtiges, möglichst kurzzeitiges 

 Angebrochene Gebinde sind stets sofort wieder feuchtigkeitsdicht zu verschließen. 

 Das Restmaterial muss so schnell wie möglich aufgebraucht werden. 
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