


Allgemeines

KSD Flexi ist eine 2 Komponenten Polyurethan-GieBmasse zur Herstellung von ,Gummi“-Formteilen in
verschiedenen Harten. Durch unterschiedliche Mischungsverhaltnisse (siehe Mischtabelle) kdnnen verschiedene
Shore A Harten hergestellt werden.

Die GieRmasse ist bernsteinfarben. Je nach Wunsch kénnen Sie die GieBmasse schwarz einfarben, oder
bernsteinfarben belassen. (Andere Farbtone sind auf Anfrage lieferbar)

Mischtabelle
FLEXI Basis 100 g 100 g 100 g 100 g 100 g 100 g 100 g 100 g
FLEXI Harter 30 2059 180 g 1719 153 g 136 g 120 g 50g O0g
FLEXI Harter 83 0g 59 9g 179 249 30g 60g 80g
Shore A Harte ca. 30 40 45 50 55 60 70 83
Farbpaste (schwarz) 25-5g | 25-45 | 25-45 2-4¢ 2-4¢ 2-35g|115-3g|15-3g¢g
ca. g g

Verarbeitung

Zunachst bendétigen Sie eine (Negativ-) Form des herzustellenden Gummiteils. Diese Form kdnnen Sie sich aus
Gips, Holz, Metall oder anderen nicht stark saugfahigen Ma teria liena nfertigen. Sehr gut geeignet ist unsere
ela stische Abformma sse Siccovoss RF. Siccovoss ist sta rk dehnba rda durch sind a uch so genannte
Hinterschneidungen in der Form maoglich.

Die Form behandeln Sie 2-3 Mal mit einem Trennmittel (Silikonspray oder ein spezielles Trennwachs) damit Sie
das neu hergestellte Gummiteil nach Durchhartung gut aus der Form nehmen kénnen. Lassen Sie die Form nun
ca. 20 Minuten abllften bevor Sie die GieRmasse hinein geben

Die Verarbeitungs- und , Trocknungs“-Temperatur sollte bei ca. 18-25°C liegen.

Gemal der oben stehenden Mischtabelle gieen Sie nun Flexi Basis und je nach gewilinschter Harte Flexi Harter
30 und Flexi Harter 83 in den Mischbecher. Soll KSD Flexi einen Farbton bekommen geben Sie entsprechend
der Tabelle noch Farbpaste dazu.

Rihren Sie die Masse sehr griindlich um, da mit alle Komponenten gleichmafig vermischt sind. Das ist sehr
wichtig weil das angefertigte Teil spater sonst nicht ausgehartete ,Fehlistellen aufweisen kann.

Gielden Sie die angeriihrte Gussmasse langsam in die Form. Das langsame GieRen vermeidet Blasenbildung und
eventuelle Lufteinschlisse. KSD Flexi muss nun ca. 24 Stunden bei 18-25°C (oder 6 Stunden bei 60°C)
ausharten. Danach kann das fertige Teil aus der Form enthommen werden.

Nach dem Gebrauch verschlie3en Sie die Gebinde wieder luftdicht.

Lagerung
In temperierten Raumen 18 — 25°C. Angebrochene Gebinde sind stets zu verschlieflen und baldmdglichst zu
verarbeiten.

SchutzmalRnahmen
Bei der Verarbeitung dieses Produkts sollten Sie Schutzbrille und Schutzhandschuhe tragen.

Entsorgung
Die ausgeharteten Materialien kénnen als Hausabfall entsorgt werden. Nicht ausgehartete Produkte miissen nach
Absprache mit der zustandigen Behdrde ordnungsgemaR entsorgt werden.
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