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PRODUKTDATENBLATT
PU201

Farbe: weild

UNGEFULLTES POLYURETHAN-GIESSHARZ MIT SEHR KURZER TOPFZEIT ca. 2 - 5 min.

ANWENDUNGEN
= GieRen von Modellen, Kernseelen, Negativen, Kontrollabgtissen und Musterteilen ...
kleiner und mittlerer GroRRe
® |n dinnen und dicken Schichten gieRBbar
®  Herstellung von Dekorations- und Kunsthandwerkartikeln mit hoher
Reproduktionsgenauigkeit
HAUPTEIGENSCHAFTEN
Sehr gute Oberflaichenqualitdat mit hoher Detailgenauigkeit
Geringer Schwund und gute Dimensionsstabilitat
Sehr gut mechanisch bearbeitbar
Sehr feine Struktur
Holzdhnliche Eigenschaften
Verarbeitung:
Komponenten PU201 A PU 201 B
Mischungsverhaltnis 100 100
A:B Topfzeit, min - 2-5
. . min > 20
Aushartezeit Raumtemperatur
- .
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MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

ca. Werte

Dichte 1SO 1183 g/cm?3 1,1
Shore Harte ISO 868 - D70
Biegemodul ISO 178 MPa 900
Biegefestigkeit ISO 178 MPa 42
Zugfestigkeit ISO 527 MPa 22
ReiBdehnung ISO 527 % 10
Schlagzahigkeit Linearer ISO 179 kJ/m? 60
Schwund Interner Test % nicht gemessen
Warmeformbestandig- IS0 758 °c 55

keit ca. Werte

VERARBEITUNG
Die Material-, Verarbeitungs- und Formtemperatur sollte bei mindestens
18 — 25 °C liegen.
Vor der Verarbeitung miissen beide Komponenten gut aufgeschiittelt werden.
Achten Sie bei der Verarbeitung auf trockene Umgebungsbedingungen und
trockene Formoberflachen.
Pordse Oberflachen missen vorher gut versiegelt werden.
Bei der Verarbeitung von Fillstoffen sind diese zuvor in die A-Komponente oder je
zur Halfte in beide Komponenten sorgfaltig einzuriihren, bevor die Komponenten
vermischt werden.
Beide Komponenten mussen je nach Mischungsverhaltnis grindlich gemischt und
am tiefsten Punkt der Form sofort nach dem Vermischen in die eingetrennte Form
gegossen werden.
Vor dem Uberlackieren muss das Bauteil geschliffen oder sandgestrahlt werden.
Ein Polyurethanlack wird empfohlen.

LAGERBEDINGUNGEN

Mindesthaltbarkeit PU201 Komp. Aund B 12 Monate
PU201 Komp. Aund B 18-25°C

Lagertemperatur

Kristallisation

Nach langerer Lagerung bei niedrigen Temperaturen kann es zur Kristallisation der
Komponenten kommen.

Kristallisierte Komponenten kdnnen durch vorsichtiges, moglichst kurzzeitiges
Erwarmen auf maximal 70 °C entkristallisiert werden.

Das Material muss zur Verarbeitung wieder auf die gewiinschte
Verarbeitungstemperatur abgekihlt werden.

Angebrochene Gebinde

®  Angebrochene Gebinde sind stets sofort wieder feuchtigkeitsdicht zu verschlieRen.

Das Restmaterial muss so schnell wie méglich aufgebraucht werden.

W
—~ und Zubehér

Produktdatenblatt
PU 201
Rainer Walt! Am Bahndamm 11
89168 Niederstotzingen
H L www.waltl-harze.de 4497325/ 4708
Apr11 2022 @ Info@waltl-harze.de +49 162 / 4196704



	UNGEFÜLLTES SCHNELLGIESSHARZ – MIT UNTERSCHIEDLICHEN HÄRTERN VERFÜGBAR – TOPFZEIT 2`15`` 
	Basis
	Komponente A
	Komponente B
	Komponente B
	Komponente B
	PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN
	Polyol (A)
	Isocyanat (B)
	Isocyanat (B)
	Isocyanat (B)
	Komponenten
	Mischung
	beige
	beige
	weiß
	~ 50
	~ 30
	~ 140
	MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN
	ca. Werte
	THERMISCHE UND SPEZIFISCHE EIGENSCHAFTENca. Werte
	VERPACKUNGSEINHEITEN
	Kontakt



