duranity flex 2310 L EF ebqlfy

Technisches Datenblatt

ungefiillte Polyurethan GieBmasse

Klettergriffe sehr abriebfest
ungefullt
einfarbbar
schlagzah

Handverguss maglich

Produkt Mischung Harz Harter
duranity flex 2310 L EF duranity flex 2310 L Komp. A duranity flex 2310 L Komp. B

Farbe elfenbein weils gelblich-transparent
Mischungsverhaltnis Gew.-Teile 100 75
Viskositat bei 25 °C mPas 1000 + 100 1800 + 100 205
Dichte bei 20 °C g/cm? 1,14 £ 0,02 1,13 0,02 1,22 £ 0,02
Topfzeit Minuten 8-10
Entformzeit Minuten ca. 60

i
Eigenschaften Prufvorschrift Einheit Wert
Biegefestigkeit EN ISO 178* MPa 905
Biege E-Modul EN ISO 178* MPa 2200 = 100
Schlagzahigkeit nach Charpy EN ISO 179* k)/m? 8510
Warmeformbestandigkeit HDT DIN EN ISO 75-1* °C 805
Shore Harte DIN ISO 48-4* ca. 80

* angelehnt an

duranity flex 2310 S opak Komp. A, 5 kg Eimer

duranity flex 2310 S opak Komp. A, 25 kg Hobbock

duranity flex 2310 S opak Komp. A, 200 kg Fass

duranity flex 2310 S opak Komp. A, 1000 kg Container
duranity flex 2310 gelb transparent Komp. B, 3,750 kg Kanne
duranity flex 2310 gelb transparent Komp. B, 18,750 kg Kanne
duranity flex 2310 gelb transparent Komp. B, 200 kg Fass
duranity flex 2310 gelb transparent Komp. B, 1200 kg Container
Zusatzprodukte

Silikon 30 Base 20 kg

Silikon 30 Vernetzer 1 kg
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Verarbeitungshinweise

Die Komponente A (Polyol) muss vor der Verarbeitung gut aufgeriihrt werden. Die Material- und Verarbeitungstemperatur sollte
zwischen 18 und 25°C liegen. Niedrige Temperaturen fihren zu Sprédigkeit und erhéhtem Abrieb.

Wichtig: Die chemische Reaktion ist an kalten stellen langsamer, daher wird der Reaktionsschwund an diese Stellen verlagert
insbesondere die Kontaktflache mit der Form. Die Silikonform sollte daher auf ca. >=25°C vorgewarmt werden, um
Schwundmarken/Blister insbesondere an Griffen mit stark unterschiedlichen Wandstarken an der Oberflache und verdeckten
Konturen zu verhindern.

Wir empfehlen die Herstellung von Hollowback Griffen. Bei Dual Texture Griffen / Washern sollte die Temperatur >50°C
betragen, um eine hochwertige Oberflache zu erreichen.

Die Oberflachenqualitdt und auch die Lebensdauer der Griffe wird stark vom verwendeten Formmaterial beeinflusst,
insbesondere leicht dlige Silikone erzeugen hochwertige Oberflachen. Wir empfehlen die Verwendung von ebalta Silikon 30.

Allgemeines
Bei der Vergussmasse GM 2310 duranity flex handelt es sich um eine weiBliche ungefillte Polyurethan GieBmasse.

Das Material ist je nach Type fir den Hand- sowie Maschinenverguss von Klettergriffen eingestellt und ist geeignet um
Klettergriffe nach Anforderungen der Norm EN 12572-3:2017 herzustellen.

Wir weisen jedoch darauf hin, dass der Hersteller seine Geometrien jeweils einzeln priifen muss.

Die GieBmasse lasst sich leicht vergiefen und formt auch feine raue Konturen ab.

Das Material verfiigt Uber eine sehr hohe Abriebfestigkeit flir die Langlebigkeit der Griffe sowie eine gute Schlagzahigkeit. Die
Komponente A kann durch Zugabe von ebalta Farbpasten eingefarbt werden.

Das Material enthalt keine der folgenden Substanzen: Asbest, Blei, Formaldeyd, Steinkohleteeréle, Karbonileum, Polychlorierte
biphenyle (PCBs).

Die Vergussmasse ist weichmacherfrei und enthalt ca. 40 % Rohstoffe aus nachwachsenden Quellen.

Eine volle chemische und mechanische Belastung sollte erst nach 7 Tagen erfolgen, wenn das Produkt nur bei Raumtemperatur
20 - 23 °C gehartet wurde.

Wir empfehlen eine thermische Nachbehandlung von 8 h bei 80°C, da diese die Abriebfestigkeit der Griffe deutlich erhéht.
Durch Zugabe von Fllstoffen lasst sich die Abriebfestigkeit weiter erhéhen.

Alle angegebenen Kennwerte wurden nach einer thermischen Konditionierung bei 80 °C Uber 8 Stunden ermittelt.

Die Topfzeit wurde gemaR interner Prifvorschrift an einer 200 g-Probe bei Raumtemperatur (ca. 23 °C) bestimmt.
Die Zeiten fir die Entformung beziehen sich auf eine Entformung bei Raumtemperatur.

Lagerung
In temperierten Raumen 18 - 25°C lagern

Angebrochene Gebinde sind stets zu verschlieBen und baldmdéglichst zu verarbeiten.

Die Haltbarkeit des Materials entnehmen Sie bitte den Produktetiketten.

SchutzmafRnahmen

Bei der Verarbeitung dieses Produkts sollten die von der Berufsgenossenschaft der chemischen Industrie empfohlenen
SchutzmaBnahmen beachtet werden.

Beachten Sie bitte die jeweiligen Sicherheitsdatenblatter

Entsorgung
Die ausgeharteten Materialien kdnnen nach Absprache mit der jeweiligen zusténdigen Behorde als Haus - oder Gewerbeabfall

entsorgt werden.

Nicht ausgehartete Produkte mussen nach Absprache mit der zustandigen Behdrde ordnungsgemaR entsorgt werden.

FlUr weitere Fragen steht ihnen unsere Abteilung Produktsicherheit gerne zur Verfugung.
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Compliance & Legal

Die Angaben und Empfehlungen basieren auf sorgfaltiger Prifung und praktischer Erfahrung. Sie geben den Stand unserer
Kenntnisse zum Zeitpunkt der Veréffentlichung wieder. Aktualisierungen bleiben vorbehalten.

Die bereitgestellten Informationen stellen allgemeine Hinweise dar und beinhalten keine Zusicherung bestimmter Eigenschaften
oder Merkmale des Produkts. Aufgrund der Vielzahl mdglicher Anwendungsbereiche und Verarbeitungstechniken kénnen sie nicht
samtliche individuellen Einsatzmdglichkeiten abdecken.

Das Produkt ist gemaR den geltenden Sicherheits- und Anwendungshinweisen zu verwenden. Eine Haftung flr unsachgemalen
Gebrauch oder nicht bestimmungsgemale Anwendung ist ausgeschlossen.

Soweit keine anderslautende Vereinbarung besteht, liegt es in der Verantwortung des Verwenders, das Produkt im Hinblick auf
die beabsichtigte Anwendung und das eingesetzte Verfahren eigenstandig zu prufen.

Die Informationen entbinden nicht von der Pflicht, bei Unsicherheiten zur konkreten Anwendung eine individuelle Beratung
einzuholen.

Die gesetzlichen Gewahrleistungsrechte bleiben hiervon unberihrt.
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