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Das CC-Silicon-System

Im Mittelpunkt der Formenherstellung steht das Modell. Dafiir eignet sich
fast jedes Objekt. In der Regel ist es aber so, dass dafiir erst ein Ge-
genstand angefertigt werden muss. Das erfordert kiinstlerisches oder
handwerkliches Geschick, um es durch manuelles Formen, Model-
lieren, Schnitzen, maschinelles Schneiden, Sdgen, Frasen oder
Bohren so herzustellen, wie es gebraucht wird.

Auch das ist nicht neu. Die alteste Technik einer Formenherstel-
lung ist sicherlich das Wachsausschmelzverfahren, das auch in
unserer Zeit noch so angewendet wird wie friiher. Diese Me-
thode ermdglicht das Herstellen eines Replikats in einer verlo-
renen Form. Ein Verfahren, das beispielsweise auch im kiinst-
lerischen Herstellungsbereich, z. B. beim Pate de Verre, immer
noch die Machart Nummer eins darstellt.

Trotz durchdachter Technik und moderner Hilfsmittel ist es heute
noch nicht moglich, ein vergleichbares, genau so kostengiinstiges

Verfahren im Bereich der Produktentwicklung anzuwenden. Besonders
dann, wenn es darum geht, einen Prototypen herzustellen, der nach der
Erprobung gestaltungstechnisch korrigiert, neu abgeformt, getestet und dann
nochmals verdndert werden muss, bis er endgiiltig abgeformt werden kann.

Das ist nur ein kleines Beispiel fiir die Vielfaltigkeit einer formenbautechnischen Anwendung, die oftmals schneller zu realisieren ist,
als theoretische Berechnungen oder Computersimulationen (Rapid Prototyping). Das greifbare, direkt vorliegende Modell ist auch fiir
Nichtfachleute so verstindlich, dass sie dem Verlauf dieser Entwicklung leichter folgen konnen, als wenn ihnen theoretische Entwick-
lungsstrategien, Formeln und Berechnungen vorgelegt werden.

Die wichtigste Voraussetzung dafiir ist, dass die Herstellung einer bendtigten Form zeitlich schnell und ohne groBen technischen
Aufwand gemacht werden kann. Das setzt voraus, dass das dafiir zur Verfligung stehende Abformmaterial mitsamt dem Zubehor
so universell verwendbar ist, dass damit ohne groBe Vorkenntnisse schnell eine voll funktionsfertige Form angefertigt werden kann.

Auf diesen Kriterien baut das System der CREARTEC-Formenbautechnik auf. Es besteht im Wesentlichen aus vier total unterschiedli-
chen Siliconen, die alle mit- und untereinander vermischt und kombiniert werden kénnen. Erganzt wird dieses einzigartige Material-
programm mit dem zusétzlich dafiir entwickelten Zubehor eines Baukastensystems, mit dem eine so vorbereitete Formenbaumasse
noch individuell verandert und verarbeitungsgerecht so eingestellt werden kann, dass sie fiir eine vorgesehene Anwendung genau die
richtigen Funktion erfiillt:

die Aushartezeit wird verkiirzt oder verlangert

das Silicon kann diinnfliissiger, flieBfreudiger oder dicker eingestellt werden

es wird thixotropiert, also tropffest oder spachtelzah eingestellt

die Silicone werden untereinander vermischt, dadurch entsteht ein elastisches, zéhelastisches,
festes, extrem formstabiles oder hochelastisches Abformmaterial

e aus einem starren, temperaturbestandigen Silicon wird ein flexibles, elastisches Abformmaterial
flir die Herstellung von Formen zum AusgieBen mit niedrigschmelzenden Metallen gemischt.




I. Das formenbautechnische Programm

Die CREARTEC-Formenbautechnik gliedert sich in fiinf grundsétzliche Produktbereiche,

die durch spezielle Zusatzartikel in Form eines Baukastensystems sinnvoll komplettiert werden:

1. Silicon-Compound (knetbare Schnellabformmasse)
2. Tauchformenherstellung mit Latexemulsionen

3. Preiswerte Formenherstellung aus Formaform

4. Das Siliconformen-System

5. Chemische Erganzungsprodukte (Baukastensystem)

Il. Die GieBmassen (Produkte zum Abformen)
1. Transparente und technische Kunstharze
2. Keramische GieBmassen (kunstharzvergiitete Gipse)

Welche Abformmasse fiir welche Abformung?

0 geeignet
00 gut geeignet
000 besonders gut geeignet

Flachreliefs ohne Hinterschneidungen
(Minzen, Siegel, Plaketten, Beschldge)

Modelle mit geringen Hinterschneidungen
Griffe, Schalen, Mobelzierteile etc.

Reliefs mit extremen Hinterschneidungen
Vollplastische Figuren, techn. Formteile

Wand- und Deckenreliefs, Oberflachenstrukturen
Teilabformungen von Skulpturen, Modellen, Vorrichtungen

Abformen nasser Tonmodelle
Reliefplatten, Skulpturen, Designflachen

Figuren und techn. Gebrauchsteile
Schrauben, Werkzeuge, Vorrichtungen

Hautférmige Uberziige auf Skulpturen

GroBe Figuren (zusammen mit einem Widerlager)

Figuren aus niedrig schmelzenden Legierungen
Dekorationsfiguren, Bauteile, Werkzeuge

Herstellung gummiartiger Formteile
Rader (Modellbau), Spielfiguren, techn. Formteile

Herstellung gummielastischer Formteile
Dekorations-, Biege- und Bewegungsteile

VergieBen von Elektronik-Bauteilen
Blackbox-Schaltungen einbetten

Silicon-Compound

Latex-Abformemulsion

Latex-Modellfix

Formaform
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1. Schnellabformmasse Silicon-Compound

Silicon-Compound (knetbare Schnellabformmasse)

Die als 2-Komponentenbasis aufgebaute Schnellabformmasse ermdglicht eine minutenschnelle Formenherstellung, was durch Ab-
driicken oder Abformen eines Gegenstandes ohne zeitaufwéndiges Anriihren zu jeder Zeit und an jedem Ort gemacht werden kann.
Silicon-Compound besteht aus zwei geschmeidigen, modellier- und formbaren Abformmassen, die im Verhaltnis 1 : 1 durch Zusam-
menkneten miteinander vermischt werden, vernetzen, dann auf den Abformgegenstand gelegt und daran modelliert werden. Innerhalb
weniger Minuten erhartet die Formenbaumasse, wird fest und elastisch und kann danach als fertige Form sofort davon abgenommen
werden.

Bei groBeren Objekten erfolgt das Abformen in Teilflachen, wobei das neu zusammengeknetete Abformmaterial daran anmodelliert,
durch Uberlappen im Randbereich mit der vorherigen, bereits ausgehérteten, fest verbunden wird, sodass insgesamt eine geschlosse-
ne Form entsteht. Vorteilhaft ist auBerdem, dass flr die meisten Abformungen kein Trennmittel bendtigt wird, weil Silicon-Compound
selbsttrennend ist und sich miihelos von dem Abformmodell abnehmen Iasst. Die daraus hergestellten Formen kdnnen mit allen GieB-
materialien (Wachs, Polyester, PU-Systemen und keramischen GieBmassen) ausgegossen werden.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert

Farbe Komponente A/B braun/weiss
Hautvertréaglichkeit pH-Wert 5 (heutneutral)
Geruch Siliconmasse geruchsneutral
Mischungsverhéltnis Gewichtsmischung 1:1

Topfzeit Misch-/Knetzeit 40-60 Sek.
Aushértzeit insgesamt bei 20 °C 4-5 Minuten
Shorte-Héarte ausgehdartetes Vulkanisat 40 N/mm?
Biegefestigkeit N/mm?/1S0 37 3,6
Bruchdehnung ISO 37 -% 350
Reissfestigkeit N/mm ASTM D 624 B >12

Das Produkt wird mit einer ausfiihrlichen Verarbeitungs- und Gebrauchsanleitung geliefert.

970.446  Silicon-Compound (knetbare Schnellabformmasse) Packung 600 g
970.447  Silicon-Compound (knetbare Schnellabformmasse) Packung 1000 g

2. Tauchformenherstellung mit Latexemulsionen

Der als Milchsaft hauptséchlich in Malaysia von den Kautschukbdumen geerntete Latex wird in der Chemie als gummi-
elastische Polymerdispersion bezeichnet. Er eignet sich hervorragend als Tauchmasse fiir das Herstellen diinnwandiger,
elastischer Gummiformen oder universell verwendbarer Gummiteile. Latex ist ein 1-Komponentenmaterial, das in Verbin-
dung mit dem Luftsauerstoff fest und gummielastisch aushartet.

Formalate (ammoniakhaltig)

Der auf der Basis von Naturkautschuk vorvulkanisierte und mit einer geringen Menge Ammoniak konservierte Latex (low ammoni-
ac) eignet sich gut fiir die Herstellung nahtloser Schlauchformen. Dafiir ist es das am haufigsten verwendete Abformmaterial. Zum
Anfertigen einer Form wird das Original mehrmals in den fliissigen Latex getaucht, wobei sich darauf bei jedem Herausziehen nach
dem Trocknen eine diinne Latex-Hautschicht gebildet hat, die in ihrer Gesamtheit bereits nach 3—4 Tauchgéngen eine stabile strapa-
zierfahige Gummiform ergibt. Sie zeichnet sich durch hohe Abformgenauigkeit und lange Nutzungsdauer aus. Formen aus Formalate
eignen sich gut fiir das AusgieBen mit keramischen GieBmassen, Modellgips, Wachs, Polyester- und Polyurethan-Harzen. Formalate ist
elfenbeinfarbig (natirliche Farbgebung) und enthélt keine schédlichen oder aggressiven Inhaltsstoffe.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert

Farbe fliissiger Latex elfenbeinfarbig

Geruch fliissiger Latex ammoniakartig

Trockensubstanzgehalt % TSC 60,5

Ammoniakgehalt % 0,3 min.

Dichte bei 20 °C DIN 53217 0,95 g/cm?®

Modul Dehnung 700 %, MPa 11-14

Bruchdehnung % DIN 53504 S1/1S0 37 800-950

Zugfestigkeit ASTM D 624 B MPa 25-29

Viskositdt dynamisch bei 26 °C Brookfield 120 max.

Basischer Wert pH 10,5

Schrumpfung nach dem Koalieren 7,8% _ ﬁ
i [LL
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Das Produkt wird mit einer ausfiihrlichen Verarbeitungs- und Gebrauchsanleitung geliefert.

970.152  Formalate ,,low ammoniac“ (Latex-Abformemulsion) Kunststoffdose 800 ml
970.154  Formalate ,,low ammoniac“ (Latex-Abformemulsion) Kunststoffdose 2500 ml
970.156  Formalate ,,low ammoniac” (Latex-Abformemulsion) Kunststoffkanne 20 |



Formalate-Spezial (geruchsneutrale Latexemuilsion)

Auch dieser Latex ist auf Basis natiirlicher Kautschukmilch hergestellt und enthalt als Konservier-
mittel anstelle von Ammoniak eine geruchslose Kalilauge. Das Material hat dadurch die gleichen
verarbeitungstechnischen Eigenschaften wie normaler Latex, auBerdem nahezu gleiche Produkt-
merkmale. Es ist etwas teurer als normaler Latex, daflir geruchsneutral.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert

Farbe fllissiger Latex elfenbeinfarbig
Geruch fllissiger Latex geruchsneutral
Trockensubstanzgehalt % TSC 59,5 %
Alkalitat % 0,40 min.
Dichte bei 20 °C DIN 53217 0,95 g/cm?
Modul 700 % Dehnung, MPa 9-12
Bruchdehnung % DIN 53504 S1/1S0 37 800-950
Zugfestigkeit ASTM D 624 B MPa 19-23
Viskositat dynamisch bei 26 °C Brookfield 400 max.
Basischer Wert pH 9,50-12,0
Schrumpfung % linear 7,6

Das Produkt wird mit einer ausfiihrlichen Verarbeitungs- und Gebrauchsanleitung geliefert.

970.163  Formalate-Spezial ,,geruchsneutral®
970.164  Formalate-Spezial ,,geruchsneutral”

Latex-Koalisator

Auf glatten Glas-, Keramik-, Metall- und Kunststoffflaichen haftet der Latex nicht besonders
gut. Um auch solche Gegenstande als Formirdger verwenden zu konnen, werden sie vor dem
Eintauchen in den Latex diinn mit Latex-Koalisator eingestrichen. Der Koalisator bewirkt eine
gleichmaBige, vor allem schnellere und dickere Hautbildung, weshalb er grundsatzlich auf allen
Modellen als Aushérteaktivator verwendet werden kann. Da die Abformmodelle vor dem Gebrauch
nur einmal mit dem Koalisator eingestrichen werden, reicht bereits eine kleine Materialmenge fiir
eine Vielzahl von Abformungen aus.

970.161  Latex-Koalisator

Latex-Verdicker

Nicht immer ist das Eintauchen der Modelle in den fliissigen Latex mdglich. Um trotzdem auch
groBe Gegenstinde mit einer gleichmaBig dicken Formhaut liberziehen zu konnen, werden diese
in einen entsprechend groBen Auffangbehlter gestellt und mit der Latex iibergossen. Dabei ist
es vorteilhaft, wenn das Material etwas dickfliissiger ist. Dann bildet sich bei jedem Guss ein
starkerer Auftrag, auBerdem koaliert die gewiinschte Hautschicht schneller. Um das zu erreichen,
wird der Latex durch Zumischen von 1-3 % Latex-Verdicker dickfliissiger (thixotroper) gemacht.
Durch die so ,gebremste* FlieBfahigkeit lasst er sich auch leichter auf senkrecht stehende Gegen-
sténde auftragen und bildet darauf eine gleichméBig dicke Formhaut.

970.171 Latex-Verdicker

HO 00!
HOHNEN &

| Formalate-Spezial
Latey Abiprmmnsse

Kunststoffdose 800 ml
Kunststoffdose 2500 ml

Kunststoffflasche 50 ml



Formalate Modellfix

Im Gegensatz zu herkdmmlichem, fllissigem Latex handelt es sich bei diesem Material um eine cremige Latexmasse, die sich her-
vorragend zum Uberziehen nasser Tonmodelle eignet. Fiir das Abformen frisch modellierter Tontafeln, -reliefs oder —figuren gibt es
keine andere, geeignete Abformmasse. Der Ton schwitzt wahrend des Aushértens unter der darauf liegenden Formhaut und absorbiert
das so freigewordene Wasser an die Tonoberflache. Normalerweise wiirde dadurch die Oberflaichenstruktur des Modells verdndert,
was ein Abformen unméglich macht. Deshalb eignet sich fiir diese Abformung nur der sahnige Formalate Modellfix. Er wird in einer
Schichtdicke von 10-12 mm mit einem Holzspatel vorsichtig auf das Modell aufgetragen. Die Verwendung eines Pinsels entfallt, weil
damit empfindliche Strukturen der Modelloberflache verandert oder beschédigt werden konnten. Der cremige Latex legt sich fest auf
den Ton. Da er ebenfalls wasserhaltig ist, verbinden sich beide Materialien fest miteinander, wodurch auch das Kondenswasser aus
dem Ton von der Latex aufgesaugt wird. Dabei werden auch Lufteinschliisse, die zwischen dem Ton und der Latexschicht verblieben
sind, kompensiert und beseitigt.

Wahrend der Aushartung transpiriert die Tonmasse weiterhin die darin enthaltene Feuchtigkeit, die als Wasserdampf auch wieder von
der wassrigen Latex aufgenommen wird, sich mit dem ebenfalls darin verbliebenen Wasser verbindet und daraus diffundiert. Deshalb
bendétigt der aufgetragene Latex (abhéngig von der Umgebungstemperatur) 4-5 Tage bis sich daraus eine feste, stabile, lederartige,
trotzdem elastische Hautform gebildet hat. Die fertige Form lasst sich leicht von dem Tonmodell abnehmen, das durch diese Abform-
methode nicht verandert wurde und deshalb auch fiir weitere Abformungen verwendet werden kann.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert

Farbe im Lieferzustand elfenbeinfarbig

Geruch im Lieferzustand geruchsneutral

Trockensubstanzgehalt TSC % 61,8

Alkalitat % 0,40 min. T

Dichte bei 20 °C DIN 53217 0,91 g/cm?® - HOHNEN &C0

Modul 750 % Dehnung 9-12 MPa. —r

Bruchdehnung % DIN 53504 S1/1S0 37 850-980 Formalate- |

Zugfestigkeit ASTM D 624 B, MPa 22-26 Modellfix

Viskositat dynamisch bei 26 °C Brookfield 400 max. : [ 5

Basischer Wert pH 9,8-10,0 ‘ | )

Schrumpfung % linear 6,8 L ' |

i .

Das Produkt wird mit einer ausflihrlichen Verarbeitungs- und Gebrauchsanleitung geliefert. »«»19,__@’

970.167  Formalate-Modellfix Kunststoffdose 1000 ml

Der dickfliissige Latex wird mit einem
Holzspatel vorsichtig auf das soeben her-
gestellte Tonrelief aufgetragen und so ver-
teilt, dass eine gleichméBige Oberflache
entsteht. Das Material benotigt fiir das
Aushérten, abhéngig von der Schichtdicke
der Latex und der Umgebungstemperatur,
4-5 Tage. Danach wird die fertig ausge-
hartete Form von dem Tonrelief vorsichtig
abgenommen.

Bei groBen Modellen oder solchen mit ei-
nem niedrigen Rand, sollte die Form vorher
mit einigen Gipsbindenlagen (iberdeckt
werden. Dadurch entsteht ein Widerlager,
dass die labile Formflache stabilisiert. Erst
danach ist die Form gebrauchsfertig. Sie
wird wie (blich mit einem Trennmittel
ausgestrichen und kann danach mit allen
GieBmassen beftllt werden.

Nach dem Aushérten der GieBmasse wird
zuerst das Gipswiderlager von der Form
abgenommen, danach die Form von dem
fertigen Relief abgeldst. Sie kann sofort
wieder mit einer GieBmasse beflllt wer-
den. Durch das vorsichtige Abheben der
ausgeharteten Latexform von dem Ton-
relief kann auch sie separat weiter ver-
wendet werden.



3. Preiswerte Formen aus Formaform

Wie vielfaltig interessant dieses Formenbauprogramm ist, zeigt das nachfolgende Produkt,
das aus einer hochwertigen, extra flir diese Formenbautechnik entwickelten, schmelzba-
ren Gelatine hergestellt wird.

Formaform

Formaform ist eine synthetische, gummiartige Formenbaumasse, die wie Wachs im Wasserbad auf
der heiBen Herdplatte geschmolzen und danach sofort zum Abformen verwendet werden kann. Es
ist eine universelle Formenbaumasse mit raffinierten Anwendungsmdglichkeiten.

AuBerdem ist sie preiswert, auch deshalb, weil eine daraus nicht einwandfrei hergestellte Form
jederzeit wieder eingeschmolzen und neu angefertigt werden kann. Deshalb wird Formaform auch
als Ubungsmaterial bezeichnet, mit dem die Formenbautechnik fast zum Nulltarif erlernt werden
kann. Das ist zutreffend, wenn eine selbst gegossene Form misslungen und nicht als Abfallprodukt
entsorgt wird, dafiir mit einer Schere in kleine Stiicke geschnitten und neu eingeschmolzen wird.
Das Recyclen dieses Materials ist 5—6 mal mdglich, eben so oft, bis eine fehlerfreie Form entstan-
den ist.

Nachteilig ist allerdings, dass diese Form nur einmal verwendet werden kann, weil sie weder hit-
ze- noch wasserresistent ist. Damit sie aber wie eine Siliconform immer wieder verwendet werden
kann, wird sie, wenn sie als fertige, einwandfrei hergestellte Form vor Ihnen liegt, mit dem eben-
falls in der Packung enthaltenen Formaform-Thermolan so impragniert und konserviert, dass sie
die gleichen Eigenschaften wie eine normale Form erhélt: also warme- und wasserbestandig ist
und oft gebraucht werden kann. Dann ist sie allerdings nicht mehr einschmelzbar, ist mittelhart,
besitzt eine hohe mechanische Festigkeit und kann mit allen keramischen GieBmassen, auch mit
Polyester- und Epoxyharzen, Wachs, GieBseifen, Gips, Zement etc. ausgegossen und immer wieder
neu verwendet werden.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert

Zustand im Lieferzustand grobkérnig - granulatartig
Farbe im Lieferzustand gelb-bréunlich
Geruch im geschmolzenen Zustand leicht siiBlich
Dichte bei 20 °C - g/cm® DIN 53 217 0,74
Viskositat bei 60 °C MPa.s 35-45

Harte Shore A nach 8 Tagen bei 18°C DIN 53505/ISO 868 42
Schmelzpunkt °C 48-56
Verarbeitungstemperatur °C 58-65
Erstarrunspunkt °C 35

Basischer Wert ph 6-7
Bruchdehnung % DIN 53 504 N 200-220
WeiterreiBfestigkeit ASTM D 624 B N/mm 18
Packungsinhalt Art. 970.181 Art. 970.182

1 Packung Formaform (Granulat) 800 ¢ 1600 g

1 Flasche Formaform-Liquid 325¢ 650 g

1 Flasche Formaform-Thermolan 125 ¢ 2509
Materialinhalt komplett: 1250 g 2500 ¢

Die Packungen werden mit einer ausflihrlichen Gebrauchs- und Verarbeitungsanleitung geliefert.

970.181  Formaform |
970.182  Formaform Il

Formaform-Liquid

Durch das mehrmalige Einschmelzen des Formaforms wird bei jedem neuen Schmelzvorgang
eine Teilmenge von dem Verfliissiger (Liquid) verbraucht. Deshalb ist dieses wichtige Zusatzpro-
dukt auch separat erhiltlich.

Formaform-Liquid ist in der Basis-Packung enthalten, dariiber hinaus auch als Ersatzmaterial
separat erhéltlich.

970.186  Formaform-Liquid

Materialbedarf:
Formaform: 100 g
Liquid: 409

Abformmasse: 140 g
entspricht 100 ml

Packungsinhalt 1250 g
Packungsinhalt 2500 g

Kunststoffflasche 325 g



4. Das Siliconformen-System
Silicondle sind synthetische Polymere, die aus gemahlenem Silicium gewonnen
werden. Aufgrund ihrer Vernetzungstemperatur wird zwischen kalt (RTV = Raum-
Temperatur-) und heiB (HTV = Hoch-Temperatur-Vernetzend) unterschieden.
HTV-Silicone werden sehr heiB verarbeitet und bieten damit eine in der In- /£
dustrie geforderte, schnelle Verarbeitungsmdglichkeit. Dagegen haben sich
die bei normaler Raumtemperatur verarbeitbaren RTV-Silicone besonders
im handwerklichen und kunsthandwerklichen GieBerei- und Formenbau
als universell verwendbare Abformmassen bestens bewéhrt. Zu bertick-
sichtigen ist allerdings, dass auch hier wieder zwei verschiedene Syste-
me zur Auswahl stehen:

Additionsvernetzende Silicone hdrten mit vollstandiger Volumenmenge
aus. Die daraus gefertigten Formen haben keine Schrumpfung, was fiir das
Anfertigen der Form vorteilhaft ist, andererseits beim Entformen, besonders
beim Herauslosen des Modells aus der Form, Probleme bereiten kann.

Kondensationsvernetzende Silicone haben sich bei der manuellen Anfer-
tigung von Formen im handwerklichen Bereich durchgesetzt und bewéhrt. Das
ist auf die einfachere Verarbeitung, Entformung und Entnahme der Modelle aus den
Formen wie auch aus den Formkasten zurlickzufiihren. Durch die natiirliche Expansion
des Silicons erfolgt wahrend der Aushartereaktion ein Ausdiffundieren der darin entstandenen

Spaltprodukte (Alkoholgase). Dadurch schrumpft die Form geringfiigig, um ca. 0,1-0,4 %, was das Entformen
vereinfacht: das Modell 1&sst sich leicht aus der Form bzw. aus dem GieBkasten herausldsen.

Ein weiterer wichtiger Vorteil dieses Silicon-Systems wird dadurch geboten, dass die unterschiedlichen Silicone individuell mitein-
ander vermischt werden kdnnen, weil sie alle mit dem gleichen Vernetzer reagieren. Dadurch ist es mdglich, das flir eine Abformung
bendtigte Silicongemisch so zu modifizieren, dass es die fiir diese Form erforderliche Shore-Harte aufweist. Die nachfolgende Misch-
tabelle gibt dazu wichtige Hinweise:

NV | MVE | HE | HV | HB S@_Iicon Shore- | Konsistenz Vulkanisat Anwendungs-
% % % % % 01% | Harte Eigenschaften Hinweise
100 30 mittelviskos mittelhart Allroundform
80 20 23 mittelviskos weich-hart Allroundform
70 20 10 21 flieBfahig mittelweich GieBharzform
60 40 16 flieBfahig weich Kunstharzform
50 40 10 12 diinnfliissig sehr weich Kerzenformen
40 60 14 dinnfliissig sehr weich Wachsformen
20 80 11 diinnfllissig extrem weich Hautform (verdickt)
100 8 diinnfllissig extrem weich Hautform (verdickt)
100 34 hochviskos hart Stuckform (verdickt)
20 80 26 hochviskos weichhart Stuckform (verdickt)
20 75 5 22 mittelviskos mittelweich Mantelform
40 60 20 spachtelzdh mittelweich Mantelform
60 40 22 spachtelzdh mittelweich Allroundform
50 40 10 15 flieBfahig sehr weich Wachsform
80 20 26 mittelviskos weich hart Stuckform (verdickt)
40 20 | 40 20 flieBfahig mittelweich Hautform (verdickt)
20 | 80 17 spachtelzdh weich Kunstharzform
15 70 15 9 mittelviskos extrem weich Hautform (verdickt)
40 | 60 16 spachtelzah weich PU-Form
100 48 hochviskos hart - hitzebestédndig ZinngieBform
20 80 26 mittelviskos | weich-hart (hitzebestandig) Voll-ZinngieBform
20 70 10 18 flieBfahig weich (hitzebestandig) Voll-ZinngieBform
60 40 18 flieBfahig weich (hitzebestandig) Voll-ZinngieBform
80 20 14 dinnfliissig | sehr weich (hitzebestandig) Voll-ZinngieBform
100 18 flieBfahig weich KerzengieBform
80 | 20 16 flieBfahig weich KerzengieBform
60 | 40 14 diinnfliissig sehr weich KerzengieBform




Silcolan-NV

Niedrigviskoser RTV-Silicon-Kautschuk, gieB- und streichfahig, eignet sich gut fiir das Herstellen von ein- und mehrteiliger Negativfor-
men, fiir Reliefs, Gebrauchsgegenstanden, techn. Formteilen (Matritzen, Guss-Schablonen), Figuren etc. Silcolan-NV besitzt eine gute
FlieBfahigkeit, ist selbstentlliftend und zeichnet sich durch sehr prézise Abformeigenschaften aus. Deshalb wird es fiir das AusgieBen
aller GieBmaterialien z.B. keramische GieBmassen, Gips, Zement, GieBseifen, Wachs, Harzen verwendet. Silcolan-NV wird mit 1,5-2,5
% Silicon-Vernetzer vermischt und erhértet innerhalb von 1-3 Stunden zu einer sofort gebrauchsfahigen, universell verwendbaren
Form. Es kann mit den unterschiedlichen Siliconen dieses Systems so vermischt werden, dass das dadurch entstandene Siliconge-
misch vollkommen andere Gebrauchseigenschaften bekommt. Beispielsweise entsteht durch das Vermischen mit Silcoform-HV eine
hértere, robustere Form mit erhdhter Eigenstabilitit. Durch das Vermischen mit Silcoflex-HE wird die Elastizitit der Form erhoht. Zu-
satzlich verbessert sich die EinreiBfestigkeit.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert
Farbgebung im Lieferzustand weiB-grau
Dichte bei 20 °C - g/cm? DIN 53217 1,24
Mischungsverhdltnis % A:B 100:1,5-2,5
Harte Shore A nach 14 Tage DIN 53505 /1SO 868 30
ReiBdehnung % DIN 53504 S1/1S0 37 250
ReiBfestigkeit N/mm? DIN 53504 S1/1S0 37 45
WeiterreiBfestigkeit N/mm ASTM D 624 B 32

Viskositdt dynamisch bei 23 °C Brookfield - mPa.s 24.000
Temperaturbesténdigkeit °C der ausgehérteten Form 135
Schrumpfung % linear 0.4
Silcolan-NV wird mit dem zugehdrigen Vernetzer, einer ausfiihrlichen Verarbeitungsanleitung

und einer Mischschale geliefert.

970.401  Silcolan-NV 980 g und Silicon-Vernetzer 20 ml Dose 1000 g
970.402  Silcolan-NV 4900 g und Silicon-Vernetzer 100 ml Eimer 5kg
970.404  Silcolan-NV 24.500 g und Silicon-Vernetzer 500 ml Gebinde 25 kg

Silcoform-HV

Dieser hochviskose, nicht flieBfahige dafiir streich- und spachtelbare RTV-Silicon-Kautschuk eignet sich aufgrund seiner dickfliissigen
Konsistenz gut fiir das Abformen von Deckenstukaturen, Wandreliefs und —bordiiren. Als Spachtelsilicon wird es fiir das Abformen
der Oberflachen von Felsformationen und anderen Strukturen (Fossilien) etc. verwendet. Aufgrund seines Eigengewichts wird es an
Decken und senkrechten Wandflachen nur in einer diinnen Materialschicht aufgetragen, auf die nach dem Aushérten die nichste
aufgespachtelt wird. Dazu wird Silcoform-HV mit Silicon-Verdicker vermischt (thixotropiert), also tropffest gemacht. Durch das zusatz-
liche Einmischen von Silicon-Aushartebeschleuniger besteht die Mdglichkeit, die Abbindezeit zu verkiirzen, was vorteilhaft ist, wenn
Abformungen in einem kalten Umgebungsbereich gemacht werden. Aus Stabilititsgriinden ist bei groBflachigen Abformungen die
Mitverwendung von Glasfasergeweben (Glasfaser 225g/qm) zu empfehlen.

Silcoform-HV eignet sich auBerdem gut fiir Teilabformungen. Dazu wird es verdickt, damit es in einem Arbeitsgang in der erforder-
lichen Schichtdicke verarbeitet werden kann, z. B. bei der Gesichtsabformung einer Statue. Als spachtelbares Silicon kann es ohne
FormgieBkasten verarbeitet werden. Dazu werden die Objekte vollstindig in das Silicon eingebettet, die fertige Form nach dem Aus-
harten aufgeschnitten und die Modelle entnommen. Danach folgt das Befiillen (AusgieBen) mit einer GieBmasse. Silcoform-HV eignet
sich auch zum Vermischen mit anderen Siliconen, was dann sinnvoll ist, wenn anstelle dieses starren Siliconmaterials ein elastische-
res verwendet werden soll.

Vernetzerzugabe 2 % - Aushértung erfolgt in ca. 15-40 Minuten.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert
Farbgebung im Lieferzustand hellgrau
Dichte bei 20 °C - g/cm® DIN 53479 A 1,28
Mischungsverhéltnis % A:B 100:2-2,5
Harte Shore A nach 14 Tagen DIN 53505 /1SO 868 34
ReiBdehnung % DIN 53504 S1/1S0 37 350
ReiBfestigkeit N/mm? DIN 53504 S1/1S0 37 45
WeiterreiBfestigkeit N/mm ASTM D 624 B 29
Viskositat dynamisch bei 23 °C Brookfield - mPa.s 90.000
Temperaturbestéandigkeit °C der ausgehérteten Form 115
Schrumpfung % linear 0.3

Silcoform-HV wird mit dem Vernetzer, einer Mischschale und einer Verarbeitungsanleitung geliefert.

970.417  Silcoform-HV 980 g und Silicon-Vernetzer 20 ml Dose 1000 g
970.418  Silcoform-HV 4900 g und Silicon-Vernetzer 100 mi Eimer  5kg



Silcoflex-HE

Der weiche, enorm elastische RTV-Silicon-Kautschuk besitzt eine hohe EinreiBfestigkeit und eignet sich als hochwertiges Silicon
besonders gut fiir das Abformen komplizierter Abformmodelle, auch von solchen mit starken Hinterschneidungen. Dabei ist auch das
Anfertigen mehrteiliger Formen im Rahmen des Rapid-Prototypings méglich. Damit werden bevorzugt groBe Skulpturen mit kompli-
zierten Hinterschneidungen abgeformt. Das Silicon ist extrem dehnbar. Damit konnen auch strapazierfahige Hautformen angefertigt
werden. Diese Technik hat sich besonders beim Abformen filigraner Strukturfldchen bewdhrt. Um dabei die erforderliche Schichtdicke
flir das vollstandige Uberstreichen des Modells zu erreichen, wird es vorher mit Silicon-Verdicker vermischt und so thixotropiert, dass
damit auch senkrecht stehende Skulpturen gleichméBig tiberdeckt werden kdnnen und es davon nicht ablduft. Fiir diese Abformung
kann die Siliconhaut auch mit einer harteren Siliconmischung, beispielsweise Silcolan-NV (ebenfalls mit Silicon-Verdicker thixotro-
piert), iberspachtelt werden.

Ein weiterer interessanter Anwendungsbereich ergibt sich fiir dieses Abformmaterial durch das Vermischen mit Silcotin-HB. Dadurch
entsteht ein Spezialsilicon, das als Formmaterial fiir das AusgieBen mit niedrigschmelzenden Metalllegierungen geeignet ist. Dieses
Silicon gibt der Form eine kurzzeitigeTemperatubesténdigkeit bis zu 380 °C. Dabei bleibt es so elastisch, dass darin auch komplizierte
Zinnfiguren mit Hinterschneidungen gegossen werden konnen, was vollkommen neue Gestaltungs- und Herstellungsmoglichkeiten
bietet.

Vernetzerzugabe 2 % - Aushértung erfolgt in ca. 3-5 Stunden.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert
Farbgebung im Lieferzustand hellblau
Dichte bei 20 °C - g/cm?® DIN 53479 A 1,15
Mischungsverhéltnis % A:B 100:2-2,5
Shorehérte A nach 14 Tagen DIN 53505 /1SO 868 8
ReiBdehnung % DIN 53504 S1/1S0 37 650
ReiBfestigkeit N/mm? DIN 53504 S1/1S0 37 4,0
WeiterreiBfestigkeit N/mm ASTM D 624 B 24
Viskositat dynamisch bei 23 °C Brookfield mPa.s 16.000
Temperaturbestandigkeit °C der ausgehérteten Form > 380
Schrumpfung % linear 0.2

Silcoflex-HE wird mit dem Vernetzer, einer Mischschale und einer Verarbeitungsanleitung geliefert.

970.412  Silcoflex-HE 980 g und Silicon-Vernetzer 20 ml Dose 1000 g
970.413  Silcoflex-HE 4900 g und Silicon-Vernetzer 100 ml Eimer 5kg
970.414  Silcoflex-HE 24.500 g und Silicon-Vernetzer 500 ml Gebinde 25 kg

Silcoval-MVE

Mittelviskoser RTV-Silicon-Kautschuk, gieB- und streichfahig. Er hartet mittelweich, mit einer mittleren EinreiBfestigkeit und niedri-
geren Shoreharte aus. Das Silicon zeigt eine angenehme, elfenbeinfarbige Einfarbung und ist pradestiniert fiir das Abformen kom-
plizierter, technischer oder kunsthandwerklicher Modelle. Auch solcher mit Hinterschneidungen, wobei anstelle einer mehrteiligen
Formkonstellation eine ein- oder zweiteilige verwendet werden kann. Silcoval-MVE besitzt eine gute FlieBfahigkeit, ist selbstentliiftend
und zeichnet sich durch hohe Dehnbarkeit, verbunden mit einer ausgezeichneten Elastizitét, aus. Das Material ist thermisch belastbar,
weshalb die Form auch fiir eine Serienproduktion mit heiBen GieBmassen, z. B. Wachs oder Seife, gut verwendet werden kann. Die
Vernetzerzugabe liegt zwischen 1,5 und 2 % und bewirkt eine Aushéartezeit von 2 bis 4 Stunden.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert
Farbgebung im Lieferzustand elfenbeinfarbig
Dichte bei 20 °C - g/cm? DIN 53479 A 1,21
Mischungsverhaltnis % A:B 100:1,5-2
Harte Shore A nach 14 Tagen DIN 53505 /1SO 868 18
Reissdehnung % DIN 53504 S1/1S0 37 380-400
Reissfestigkeit N/mm? DIN 53504 S1/1S0 37 9,5
Weiterreissfestigkeit N/mm ASTM D 624 B 19
Viskositdt dynamisch bei 23 °C Brookfield mPa.s 20.000
Temperaturbestindigkeit °C der ausgehérteten Form > 150
Schrumpfung % linear 0.2

Silcoval-MVE wird mit dem Vernetzer, einer Mischschale und einer Verarbeitungsanleitung geliefert.

970.422  Silcoval-MVE 980 g und Silicon-Vernetzer 20 ml Dose 1000 g
970.423  Silcoval-MVE 4900 g und Silicon-Vernetzer 100 ml Eimer 5kg



Silcotin-HB

Der hitzebestandige RTV-Silicon-Kautschuk Silcotin-HB wird fiir das Herstellen hochtemperaturbesténdiger GieBformen verwendet.
Darin kdnnen Gegensténde und Figuren aus niedrig schmelzenden Metalllegierungen, wie Zinn, Blei und Zamak mit einer kurzzeitigen
Spitzentemperatur bis 400 °C gegossen werden. Silcotin-HB ist streichfahig und gieBbar, kann deshalb auch mit Silcoflex-HE ver-
mischt werden, was fiir das Anfertigen elastischer Formen vorteilhaft ist, in denen Figuren mit starken Hinterschneidungen abgeformt
werden sollen. Die aus diesem Silicon hergestellten zwei- oder mehrteiligen Formen sind strapazierfahig und so formstabil, dass darin
weit (iber 100—150 Abgiisse gemacht werden kénnen.

Beim Herstellen von ZinngieBformen ist auf eine enge konische EingieB6ffnung mit langem Anguss zu achten. Fiir eine mittelgroBe
Form, ca. 12-15 c¢m hoch, wére beispielsweise ein Einfiilltrichter mit 12 mm @, Lange 20-25 mm - Einlaufkanal 2-3 mm @, anzu-
fertigen. Als Modelle fiir die Formanfertigung eignen sich: Zinn- und Schachfiguren, Christbaumschmuck, Glrtelschnallen, Knopfe,
Zierbeschlage, Broschen, Rader, Fresken und Kanonen (fiir Koggen). Aufgrund der kleinen EingieBoffnung in diesen Formen kénnen
darin zusétzlich nur sehr diinnfliissige Materialien verarbeitet werden z. B. Polyurethan- oder diinnfliissige Polyester-GieBharze.

Vernetzerzugabe: 2% - Aushértung 2—-3 Stunden.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert
Farbgebung im Lieferzustand terracottafarbig
Dichte bei 20 °C - g/cm? DIN 53479 A 1,41
Mischungsverhdltnis % A:B 100:2
Shorehérte A nach 14 Tagen DIN 53505 /1SO 868 48
ReiBdehnung % DIN 53504 S1/1S0 37 110
ReiBfestigkeit N/mm? DIN 53504 S1/1S0 37 45
WeiterreiBfestigkeit N/mm ASTM D 624 B 30

Viskositat dynamisch bei 23 °C Brookfield mPa.s 25.000
Schrumpfung % linear 0.2

Silcotin-HB wird mit dem Vernetzer, einer Mischschale und einer Verarbeitungsanleitung geliefert.

970.407  Silcotin-HB 980 g und Silicon-Vernetzer 20 ml Dose 10009
970.408  Silcotin-HB 4900 g und Silicon-Vernetzer 100 ml Eimer 5 kg
970.409  Silcotin-HB  24.500 g und Silicon-Vernetzer 500 ml Gebinde 25 kg

Silicon-Vernetzer

Das Vermischen aller Silicon-Abformmassen (auBer Silcotrans-NVT) erfolgt immer mit dem gleichen Ver-
netzer. Dadurch ist es mdglich, alle Basis-Silicone miteinander zu vermischen. Die Zugabemenge betragt
immer 1,5-2,5 %. Eine verminderte Vernetzerzugabe von 1,5 % kann in der heiBen Jahreszeit zweckma-
Big sein, weil das Silicon, bedingt durch die warme Umgebungstemperatur schneller reagiert. Alternativ
kann es im Winter so kalt sein, dass eine Vernetzerzugabe von 2,5 % sinnvoll ist, um damit die Material-
kélte des Silicons auszugleichen. Damit keine falsche Vernetzerzugabe erfolgt, sollte die Silicontempera-
tur vor der Verarbeitung gemessen werden. Die Idealtemperatur liegt zwischen 18-20 °C und erfordert
eine Vernetzerzugabe von 2 %. Das Dosieren der Vernetzermenge ist auch durch das Austropfen méglich.
Dazu ist die Flasche mit einem Tropfverschluss ausgestattet. 40 Tropfen Silicon-Vernetzer ergeben 1 g.

970.441  Silicon-Vernetzer Glasflasche 20 ml
970.442  Silicon-Vernetzer Glasflasche 100 ml

Silicon-Entferner

Damit die beim Mischen des Silicon beschmutzen Arbeitsgerate, Pinsel etc., nicht durch das Aushérten
des Silicons beeintrachtigt werden, werden sie sofort mit dem losungsmittelhaltigen Silicon-Entferner
gereinigt (das mit Vernetzer vermischte Silicon lasst sich nach dem Ausharten miihelos aus Mischbechern
und von den Riihrwerkzeugen entfernen). Eine Reinigung mit Silicon-Entferner ist dafiir nicht erforderlich.

970.601  Silicon-Entferner Glasflasche 100 ml
970.602  Silicon-Entferner Glasflasche 250 ml



Silcotrans-NVT (transparentes GieB-Silicon)

Das niedrigviskose, streich- und gieBfahige RTV-Silicon zeichnet sich durch eine hohere EinreiBfestigkeit, verbunden mit einer auBer-
gewdhnlich hohen Elastizitdt aus. Es wird im Verhaltnis 1 : 1 so aus den Komponenten A + B gemischt, dass daraus nach dem Aushar-
ten transparentklare Formblocke entstehen. Neben der iiblichen Anfertigung von ein- oder mehrteiligen Formbldcken eignet sich Silco-
trans-NVT auch zum Herstellen von GieBblocken, in die ausgewahlte EingieBobjekte eingebettet werden. Dadurch entstehen dekorative
~Paperweight“. Das transparente Silicon wird auBerdem fiir das EingieBen empfindlicher elektronischer Bauteile, z. B. Transistoren,
IC’s sowie kompletten Schaltungen, dariiberhinaus auch fiir représentative Anschauungsmodelle fiir die Verkaufsdemonstrationen/
Messeausstellungen verwendet, auBerdem findet es vielseitige Anwendung fiir das EingieBen stoss- und erschiitterungsempfindlicher
Bauteile, die in strapazierten Maschinen und Geréten eingebaut werden, z. B. Fahrstiihle, Bagger, Riittelmaschinen etc.

Der in die Siliconmasse eingegossene Gegenstand bleibt nach dem Aushérten des Silicons sichtbar. Das bietet die Mdglichkeit, die
Form seitlich so aufzuschneiden, dass das Modell unversehrt daraus entnommen und die leere Form mit dem GieBmaterial befiillt
(ausgegossen) werden kann. Diese Methode wird bevorzugt fiir das Reproduzieren von Einzelmodellen genutzt, die in diesen Formen
schnell und sicher hergestellt werden konnen. Silcotrans-NVT besitzt gegeniiber den meisten GieBmassen ein gutes Trennvermdgen,
weshalb es mit keramischen GieBprodukten, synthetischen Harzen, GieB- und Dentalwachsen, GieBseifen etc. abformsicher ausge-
gossen werden kann. Einfarben: Die fliissigen Silicon-Komponenten kénnen mit Eisenoxidpigmenten opak, alternativ mit fliissigen
Silicontinten transparentfarbig eingefarbt werden.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert
Farbgebung im Lieferzustand transparentfarbig
Dichte bei 20 °C - g/cm? DIN 53479 A 11
Mischungsverhéltnis - % anteilig A:B 1:1

Shorehérte A nach 14 Tagen

DIN 53505 /1SO 868

30

200 w

ReiBdehnung % DIN 53504 S1/1S0 37 '
ReiBfestigkeit N/mm? DIN 53504 §1/1S037 4,0 HOHNEN &CO
WeiterreiBfestigkeit N/mm ASTM D 624 B 10 :
Viskositat dynamisch bei 23 °C Brookfield mPa.s 35.000 e ——— i\l
Schrumpfung % linear 0.4

Durchschlagfestigkeit kV/mm IEC 60243 20

Dielektrizitdtskonstante IEC 60250 <30

Silcotrans-NVT wird als 2-Komponenten-GieB-Silicon mit einer
ausflhrlichen Verarbeitungs- und Gebrauchsanleitung geliefert.

Packungsinhalt:
Komponente A =750¢ 2450 ¢
Komponente B =750¢ 2450 g
Silicon-Entferner = 20¢ 100 ¢
970.427  Silcotrans-NVT Packung 1520 g

970.428  Silcotrans-NVT Packung 5000 g

Wie entstand das Silicon und was ist das fiir ein Stoff?

Das Silicon verdankt seiner Erfindung oder Entdeckung eigentlich einem Zufall. Der englische Chemiker Frederic Stanley Kipping ex-
perimentierte in den Jahren 1895 bis 1906 mit organischen Siliciumverbindungen. Dabei entstanden Silicon-Ketone, die er als Silicone
bezeichnete, dafiir aber wegen ihrer Klebrigkeit keine Verwendung kannte. Das sollte sich einige Jahre spater schlagartig dndern.

Im Jahr 1940 arbeiteten die beiden Chemiker Eugen G. Rochow und Richard Miiller gleichzeitig, aber unabhangig von einander, an der
Herstellung von Chlormetylsilan. Was beide nicht wussten: damit war die Vorstufe flir den synthetischen Polymer ,,Silicon” gefunden
worden.

Wenn Chlormethan auf gepulvertes Silicium (Si = chemisches Element = Halbmetall — Ursprung = Kiesel- oder Feuerstein) einwirkt,
entsteht bei einer Temperatur von 350 °C in Gegenwart von Kupfer als Katalysator Dichlordimethylsilan. Dieses Verfahren wird heute
als Miiller-Rochow-Synthese bezeichnet.

Wird Silan mit Wasser vermischt, entsteht eine stark exotherme Reaktion, die durch das Zumischen von Salzsdure zu dem uns be-
kannten Silicon polymerisiert.

Die schnelle und vielseitige Verbreitung des Silicons ist darauf zurlickzufiihren, dass dieser Stoff einzigartige Eigenschaften aufweist,
die auch beim Gebrauch der Silicone niitzlich sind:
- elastisch

- wasserabweisend - temperaturbestandig



Vario-FormgieBkasten DGBM

Wenn eine Abformung mit einer fllissigen, gieBbaren Siliconmischung gemacht werden soll, wird dafiir ein gréBenmaBig auf das Ab-
formmodell angepasster GieBkasten bendtigt. Frither wurde dafiir ein mit Schrauben zusammengebauter Holzkasten angefertigt, weil
der Kasten nach Fertigstellung der 1. Formhalfte auseinander gebaut, die Form daraus entnommen, anschlieBend wieder zusammen-
geschraubt und nach Fertigstellung der 2. Formhalfte erneut auseinandergebaut werden musste.

Das erforderte handwerkliches Geschick und war zeitaufwéndig. Einfacher und schneller ist das mit diesem FormgieBkasten machbar.
Nach dem Lésen der Fliigelmuttern des GieBkastens lassen sich die Seitenwéande beliebig vor- und zuriickschieben, um ein langli-
ches oder quadratisches Kastenformat einzustellen, eben so, wie es fiir das Abformen des Modell erforderlich ist. Danach werden
die Schrauben wieder angezogen, der GieBkasten ist fertig. Mit einem stabilen Gummiband werden die Kastenrahmen fest auf die
Grundplatte des Bodenbretts gedriickt. Als nachstes wird der Behalter
mit dem mitgelieferten Lack sorgféltig lackiert, danach die Innenflache
mit Trennwachs eingestrichen, was spéater nur noch nach jeder 3. Form-
fertigung gemacht werden muss.

Der GieBkasten wird mit dem fiir den Formenbau erforderlichen Erst-
zubehor geliefert. -

1 FormgieBkasten, verstellbar — max. Format 310 x 200 x 70 mm
1 Form-Gummiband

1 Flasche Holzschutz-Versiegelungslack farblos 100 ml

1 Flasche Formen-Trennwachs 60 ml

1 Formerpinsel

1 Misch-/Messbecher mit Scala 500 ml

1 Alu-Riihrspatel

1 Packung Formen-Modelliermasse 250 ml

1 ausflihrliche Gebrauchsanleitung

970.590  Raster-FormgieBkasten mit Zubehor Komplett-Set

FormgieBkasten (steckbar) DGBM

Dieser FormgieBkasten hat sich beim Bau von ein- oder mehrteiligen Formen gut bewéhrt. Die Handhabung ist im Gegensatz zum
Vario-FormgieBkasten etwas anders, zumal er aus einem Lochbrett besteht, in das rasterartig gebohrte Holzleisten mit kleinen Rund-
stiften so iibereinandergestapelt, befestigt werden, dass die Wand eines GieBkastens entsteht. Wichtig ist beim Anordnen der Leisten,
dass diese versetzt (Windmihlenfliigel-Prinzip) angeordnet werden.

Dadurch ist es mdglich, jedes erforderliche Format, gleich ob quadratisch oder rechteckig, kastenformig aufzubauen. Die Methode
zum Aufstecken der Leisten bietet besonders beim Einmodellieren der Modelle wichtige Vorteile. Die Leisten werden deshalb nur bis
zur Hohe der Trennlinie des Abformmodells aufeinander gelegt. Dadurch ist es mdglich, das Modell allseitig in die Modelliermasse ein-
zubetten. Nach Beendigung dieser Arbeit werden die Kastenwénde durch das Auflegen weiterer Rahmen so erhoht wie es erforderlich
ist, um das Modell an der hichsten Erhebung mindestens 6 mm hoch mit Silicon zu iberdecken.

Der FormgieBkasten wird komplett mit dem erforderlichen Zubehor geliefert: -

1 FormgieBkasten mit Bodenplatte, 24 Holzleisten und 8 Holzstiften,
passend fiir ein Kastenformat von 375 x 295 x 70 mm

1 Formgummiband

1 Flasche Holzschutz-Versiegelungslack farblos 100 ml

1 Flasche Formen-Trennwachs 60 ml

1 Formerpinsel N
1 Misch-/Messbecher mit Scala 500 ml
1 Alu-Riihrspatel 300 mm lang "

1 Packung Formen-Modelliermasse 250 ml o[~ = & s & |
1 ausfiihrliche Gebrauchsanleitung

970.595  Raster-FormgieBkasten mit Zubehor Komplett-Set



5. Chemische Erganzungsprodukte (Baukastensystem)

Beim Verarbeiten der Silicone, die passend fiir ein spezielles Abformvorhaben gemischt werden, kdnnen noch weitere Zusatzprodukte
mit eingearbeitet werden. Das ist wichtig, um die Siliconmischung so zu verfeinern, dass sie hundertprozentig genau auf diese Ab-
formtechnik abgestimmt ist. Dafiir stehen die Komponenten dieses Baukastensystems zur Verfiigung. Sie sind nicht nur untereinander
kompatibel, sondern genau auf dieses Siliconsystem zugeschnitten, was sich in den letzten Jahren bereits tausendfach bewahrt hat.

Bei Verwendung dieser Produkte sollte berticksichtigt werden, dass sie grundsétzlich vor dem Einmischen des Vernetzers zur
Siliconmischung zugegeben und sorgféltig darin eingemischt werden. Erst danach wird der bendtigte Vernetzer in die Siliconmischung
eingearbeitet.

Siliconform-Entliifter

Damit feine Strukturen mit der dickfliissigen Siliconmasse perfekt abgeformt werden und sich beim AufgieBen
des Silicons keine Luftblasen darin festsetzen, wird die fertige Siliconmasse zusatzlich mit Silicon-Entlifter
vermischt und verarbeitet. Der Entllifter kann grundsétzlich zu jeder Siliconmischung zugegeben werden und
sorgt dafiir, dass es blasenfrei aushartet. Zugabemenge: 1-3 %.

970.461  Silicon-Entlifter Glasflasche 20 ml
970.462  Silicon-Entlufter Glasflasche 100 ml

Silicon-0I ,,Fluid*

Nicht immer ist die Konsistenz des Silicons so verarbeitungsfahig, wie es gerade erforderlich ist. Fiir das
Herstellen kleiner, komplizierter Formen oder Abformmodelle mit vielen filigranen Strukturen wird oft ein diin-
neres, flieBfahiges Silicon bendtigt, was durch das Vermischen mit diesem Silicon-0l ,,Fluid“ selbst hergestellt

werden kann. Dabei ist eine Zugabe von 1-10 %, bezogen auf die Siliconmenge und die gewiinschte FlieB- = i
fahigkeit, zu beriicksichtigen. Durch das Zumischen von Silicon-0l ,Fluid“ verringert sich die Shore-Héarte Silicon-01
(die Form wird weicher und elastischer). «Fluid"

970.606  Silicon-0l ,,Fluid“ Glasflasche 100 ml
970.607  Silicon-0l ,Fluid“ Blechkanne 250 ml

Silicon-Verdicker
Das Verarbeiten der meistens gut flieBfahigen Silicone kann sich beim Abformen senkrecht stehender oder —_—
dem beispielsweise an einer Decke befestigten Dekoren als nachteilig erweisen, weil es nach dem Auftragen
davon abtropft. Um das zu vermeiden, wird vor der Vernetzerzugabe zuerst der Verdicker in die Siliconmasse
eingemischt. Zugabemenge: 0,3-3 %.

970.641  Silicon-Verdicker Glasflasche 20 ml
970.642  Silicon-Verdicker Glasflasche 50 ml

Silicon-Aushéarte-Beschleuniger

Durch das Vermischen des Silicons mit diesem Beschleuniger reduziert sich die Aushartezeit. Das Beschleuni-
gen einer Silicon-Aushartung hat oft auch andere Griinde, beispielsweise um eine Abformung in kalter Umge-
bung (AuBenbereich) schneller ablaufen zu lassen. Bevorzugt wird der Ausharte-Beschleuniger beim Abformen
von Wand- und Deckenornamenten bzw. -reliefs verwendet. Bedingt durch das sukzessive Auftragen diinner
Siliconschichten auf den Abformgegenstand kann es passieren, dass eine Teilmenge davon wegen zu langsa-
mer Aushértung abtropft. Um das zu vermeiden, wird das Silicon vorher mit diesem Zusatzprodukt vermischt,
das die Aushértung beschleunigt. Zugabemenge: 0,5-3 %.

970.656  Silicon-Aushértebeschleuniger Kunststoffflasche 30 ml

Quarzmehl und -sand

Wenn eine Siliconmischung eine hohere Shorehdrte aufweisen muss, kann die Siliconmi-
schung durch das Zumischen von Quarzmehl oder microfeinem Quarzsand fester und harter
gemacht werden. Durch ein zusétzliches Vermischen mit Silicon-0l ,,Fluid“ wird es diinnfliissi-
ger, was zusatzlich die Moglichkeit bietet, den Quarzmehlanteil zu erhéhen.



Trennmittel

Das Trennmittel hat im Formenbau einen besonders wichtigen Stellenwert. Damit wird das abzuformende Modell gleichmaBig diinn
eingestrichen. Nach der erfolgreichen Fertigstellung der Form muss auch sie damit behandelt werden. Dadurch wird einerseits die
empfindliche Formflache vor evil. aggressiven Inhaltsstoffen der nachfolgend verwendeten GieBmasse geschiitzt, gleichzeitig sorgt es
dafiir, dass das darin hergestellte Gussteil unbeschadet aus der Form entnommen werden kann.

Vorbehandlung des Abformmodells

Der fiir das Abformen ausgewéhlte Gegenstand darf durch den Kontakt mit der Formenbaumasse in seinem Aussehen nicht veréndert
oder beschadigt werden. Deshalb muss er vorher so geschiitzt, also vorbehandelt werden, dass das darauf aufgebrachte Trennmittel
leicht wieder entfernt werden kann. Dazu ist es notwendig, dass Modelle mit saugender Oberflache vorher impragniert werden. Da
Abformoriginale aus unterschiedlichen Materialien bestehen, werden fiir das Vorbehandeln (Imprégnieren) verschiedene Lacke oder
Grundierungen empfohlen:

Rohholzteile werden mit einem wéssrigen Mattlack eingestrichen. Der Lack trocknet unsichtbar auf.
Modelle aus Gips, Zement, Beton, Stein und gebranntem Ton werden mit einem Primer (GieBmassen-Malgrund) grundiert. Damit
wird die Oberfldche so verschlossen, dass das nachfolgend aufzutragende Trennmittel darin nicht einsackt, sondern darauf ste-
hen bleibt (auftrocknet).

e Teile aus Metall, Glas und gebrannter Keramik sowie bemalte Objekte, werden mit einem unsichtbaren Teflonbelag versehen, der
zugleich Inmprégnierung wie auch Trennmittel ist.

e AnschlieBend folgt der Trennmittelauftrag.

Bei lackierten Abformobjekten kann ein evtl. im Formen-Trennmittel enthaltenes Losungsmittel den Lack angreifen und anlGsen. In
diesem Fall wird ein wassriges Formen-Trennmittel verwendet. Ahnlich ist es, wenn aus Kunststoff hergestellte Modelle verwendet
werden. Auch hier besteht das Problem der Trennmittel-Vertraglichkeit, weshalb vorher gepriift werden muss, welches Trennmittel am
besten geeignet ist, damit der Kunststoff nicht angeldst oder beschédigt wird.

Neben dem losungsmittelhaltigen Trennmittel steht deshalb ein auf wéssriger Basis hergestelltes Trennmittel zur Verfiigung. Leider
reichen beide Trennmittel nicht fir alle Anwendungsmaoglichkeiten aus, weil es sehr empfindliche Abformobjekte gibt, die mit keinem
dieser Trennmittel behandelt werden kdnnen. Dadurch wiirde beispielsweise die Bemalung angeldst oder zerstort, eine Edelmetallauf-
lage oxydiert oder es treten andere Beschadigungen auf.

Um diese unerwiinschten Oberflichenverdnderungen zu vermeiden, wurde fiir diese Objekte das spezielle mit Teflon angereicherte
Formen-Trennspray entwickelt. Dieser Trennmittelauftrag bleibt nach dem Abformen auf dem Modell, weil er unsichtbar ist und darti-
ber hinaus das Modell weiterhin vor evtl. mechanischen Beschadigungen oder umweltbedingten Anhaftungen (Staub, Oxydation etc.)
schiitzt.

Trennmittelvorbehandlung fiir fertige Formen

Bevor eine Form mit einer GieBmasse befiillt wird, muss auch sie mit einem Trennmittel vorbehandelt werden.

e AusgieBen der Form mit wéssrigen GieBmaterialien (beispielsweise Gips, keramischen GieBmassen, Zement,
Beton, GieBseife etc.): die Form wird mit dem ldsungsmittelhaltigen Formen-Trennwachs (972.611) ausgestrichen.
e AusgieBen einer Form mit einem lésungsmittelhaltigem Kunstharz, z. B. Polyester, Polyurethan etc.:
Dazu wird sie mit dem wéssrigen Formen-Trennmittel (972.601) diinn und blasenfrei ausgestrichen. Das Trennmittel
ist resistent gegen die in den Kunstharzen enthaltenen Losungsmittel. Trennmittelreste werden nach dem
Entformen von der Form und dem fertigen GieBling mit Leitungswasser abgewaschen.

Siliconformen-Trenncreme

Bei der Herstellung mehrteiliger Silicon-Formen ist darauf zu achten, dass die bereits fertige
Formhélfte beim UbergieBen mit dem Silicon fiir die zweite Formhélfte sich nicht damit verbin-
det. Deshalb wird die Oberflache der fertigen Form (1. Formhélfte) mit dieser Trenncreme diinn
eingestrichen, was ein Verkleben sowohl mit dem fliissigen, wie auch dem ausgehérteten
Silicon verhindert.

Dieser Trennschutz ist auch auf Gipsteilen anwendbar, die dazu auch vorher damit eingestri-
chen werden. Fiir das Préparieren fein strukturierter Oberflédchen kann die Trenncreme auch
diinnfliissig gemacht werden. Dazu wird die damit gefiillte Flasche fiir ca. 10-15 Minuten in
ein mit heiBes Wasser gefiilltes GefaB gestellt. Durch die heiBe Wassertemperatur wird auch
das Trennmittel warm und fliissig. Danach kann es als diinnfliissige Trennsubstanz verwendet
werden. Silicon-Formen-Trenncreme ist auf der Basis einer technischen Vaseline aufgebaut
und kann mit heiBem Seifenwasser oder Silicon-Entferner von den Siliconteilen leicht wieder
entfernt werden.

972.621  Silicon-Formen-Trenncreme Glasflasche 50 ml
972.622  Silicon-Formen-Trenncreme Metalldose 250 ml



Formen-Trennwachs

Die Originalmodelle werden mit dem cremigen Formen-Trennwachs diinn eingestrichen.
Dadurch lassen sie sich nach dem Abformen leichter und unbeschadet aus der fertigen
Form entnehmen.

Formen-Trennwachs wirkt in den fertigen Formen nicht nur als Trennmittel, sondern auch
als Formenschutz, weil es resistent gegeniiber wasserhaltigen GieBmassen ist. Es besteht
aus einer lésungsmittelhaltigen, kaum sichtbaren Wachsmischung, die diinn auf der Form-
flache verteilt werden kann und hinterher vom Modell und der Form mit warmen Seifen-
wasser wieder abgewaschen werden kann.

972.611 Formen-Trennwachs Glasflasche 60 ml
972.612  Formen-Trennwachs Metalldose 250 ml

Formen-Trennmittel

Das wasserldsliche Trennmittel ist resistent gegen alle Kunstharze, auch gegen ldsungsmittelhalti-
ge Polyester- und Epoxyharze, Polyurethane, Vinylharze etc. Es wird deshalb als Form- und Trenn-
schutz fiir das Vorbehandeln von Formen aus Latex, Silicon, Kunststoff etc. verwendet. Es wird

als dunnfliissige, nicht auftragende Trennschicht gleichméaBig in der Form verteilt und trocknet =
innerhalb von 15-20 Minuten fest auf. Dabei bildet es einen transparenten Trennfilm, der nach dem 1
Entformen sowohl von der Form als auch von dem Originalmodell mit Wasser wieder abgewaschen 2
werden kann. 51
- i
L)
g
972.601  Formen-Trennmittel Kunststoffflasche 100 ml
972.602  Formen-Trennmittel Kunststoffflasche 250 ml

Formen-Trennspray (mit Teflon)
Um auch kostbar bemalte oder mit einer wertvollen Edelmetallauflage gestaltete Originale sicher
und unbeschadet abformen zu konnen, werden diese Teile vorher mit diesem Trennmittel einge-
spriiht. Der Trennmittelauftrag ist nicht sichtbar, bleibt deshalb auch nach dem Abformen auf diesen
Gegenstanden zuriick. Das ist vorteilhaft, weil sie dadurch einen hochwertigen Anhaftungsschutz
erhalten, der resistent gegen Hautfett (anfassen) und Umwelteinfliissen (Feuchtigkeit, Oxydation,
Staub etc.) ist.

Das Trennmittel eignet sich auch zum Aufspriihen auf Modelle aus nicht saugenden Materiali-
en aus Glas, Porzellan, glasierter Keramik, Metall etc. Formen-Trennspray hat ausgezeichnete
Trenneigenschaften, kann deshalb auch in Latexformen eingespriiht werden, wodurch gleichzeitig
ein wertvoller Formenschutz geboten wird.

972.616  Formen-Trennspray (mit Teflon)
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Siliconformen-Kleber

Damit eine eingerissene Siliconform auch weiterhin verwendet werden kann, wird die
Rissstelle mit Silicon-Entferner sorgféltig gereinigt, nach dem vollstdndigen Abliiften
und Trocknen beidseitig mit diesem Kleber eingestrichen und fest zusammen ge-
driickt. Ungefahr 4—6 Stunden spater sind die Rissenden fest miteinander verklebt. Die
Form kann nach einer Nachreaktionszeit von ca. 6 Stunden wieder normal verwendet
und belastet werden.

970.481  Siliconformen-Kleber Tube 80 g

Silicon-Formextender (VergroBerer)

Damit kann eine Siliconform proportional bis zu 10 % vergroBert werden. Sie wird dazu in den fliis-
sigen Silicon-Formextender gelegt, wo sie innerhalb einer Zeitspanne von 1-2 Stunden so aufquillt,
dass die gewiinschte VergroBerung erreicht ist. In diesem Moment wird sie aus der Fliissigkeit
entnommen, mit Leitungswasser abgewaschen, getrocknet und sofort mit der in der Zwischenzeit
vorbereiteten GieBmasse befiillt. Nach dem Erhérten des darin abgeformten Replikats und Her-
ausnehmen aus der Form schrumpft sie durch Verdunsten des darin enthaltenen Formextenders
wieder in ihre urspriingliche GroBe zurtick.

970.668  Silicon-Formextender (VergroBerer) Kunststoffflasche 1000 ml

Formen selbst gemacht (Klaus-P. Liinrs)
Mit fliissigen Abformmassen vom Modell zum Replikat

Mit zu den schwierigsten, sicher auch interessantesten kunsthandwerklichen Techniken
gehort das Abformen eines Gegenstandes, um davon Reproduktionen anzufertigen. Dazu
gehort zuerst das ,gewusst wie“ und ,womit“, auch deshalb, weil das Material fiir den
Formenbau nicht ganz so preiswert ist.

&lnus-F L

Dieses Buch fiihrt Step by Step in die Formenbautechnik ein. Es informiert (iber die unter-
schiedlichen Formenbaumassen und zeigt, welches Produkt fiir welche Abformtechnik am ) .
besten geeignet ist. Es erklart das einfache Herstellen einer einteiligen Form fiir die Relief- / ' =
herstellung und zeigt den Fortschritt der dabei gesammelten Erfahrungen beim Anfertigen fi F or men .
einer zweiteiligen Form. Fiir den Formenbau reicht das aber noch nicht aus. Dazu gehort FEE selbst

auch das Wissen (iber das Vorbehandeln der Originale und die richtige Trennmittelaus- B i ! e
wahl, was besonders beim AusgieBen selbst gefertigter Formen zu beachten ist. Was folgt
sind wichtige Produktinformationen. SchlieBlich gibt es nicht nur Silicon und Latex son-
dern auch andere Abformmassen, mit denen das Herstellen einer Form oftmals einfacher,
schneller oder preiswerter moglich ist.

Dieses Buch informiert und erklart das gesamte Spektrum der Formenbautechnik. Das be-
ginnt mit der schnellen Abformung der eigenen Hand, der Herstellung einer Schlauchform
aus Latex, bis hin zum klassischen Formenbau mit Silicon. Dazu gehort auch, etwas mehr
liber die Raffinessen und Kniffe dieser traditionsreichen Handwerkskunst zu erfahren,
was dazu fiihrt, dass Sie beispielsweise auch eine komplizierte Zinnfigurenform selbst
herstellen konnen.

Ein groBartiges Fachbuch, geschrieben und zusammengestellt von einem anerkannten
Fachmann. 240 Seiten, 75 Grafiken und (iber 200 farbige Abbildungen.

952.172  Formen selbst gemacht (deutsch) Fach- und Anleitungsbuch
952.173  Make your own moulds (englisch) Instructionsbook



Il. Die GieBmassen (Produkte zum Abformen)

Transparente und technische Kunstharze

Aus einem fliissigen, glasklaren GieBharz entsteht durch Zumischen eines Hérters ein transparenter GieB-
harzblock. Darin eingebettet sind Muscheln, farbige Perlen, metallisch glénzende Schrauben, Transistoren,
getrocknete Blumen, préparierte Kéfer oder bunte Steine. >Souvenirs fiir die Ewigkeit!<

Dieses Kunstharz eignet sich auch fiir das figiirliche Gestalten von Dekorationsgegenstanden, Skulpturen
sowie praktischen Gebrauchsgegensténden. Eingefiillt in eine Siliconform entsteht beispielsweise eine glas-
artige Figur, ein ,glaserner” Tiirgriff in dem ,Einbettungsobjekte®, kleine und groBe Zahnrader, Bohrer oder
Fraser gezeigt werden. Ein solcher GieBharzblock kann eigentlich alles enthalten und wird deshalb viel-
féltig verwendet. Als représentativer Anschauungsblock mit Artikeln aus der hauseigenen Produktion, als
Briefbeschwerer mit integrierten Urlaubserinnerungen (Miinzen, einer Stadtansicht, Fahrkarten) oder einem
optischen Hingucker, in dem beispielsweise kleine Spiegel und farbige Glasstiicke so miteinander kombiniert
wurden, dass ein faszinierendes Farbspektrum entsteht. — Alles ist méglich!

Und was besonders imponiert, ist die Tatsache, dass aus einem unscheinbaren, farblosen Kunststoff ein
beliebig geformter Gegenstand entsteht, der nicht nur transparent, auch transluzent oder opak eingefarbt
werden kann, sondern durch seine vollkommen anders wirkende Dimetrie eine moderne Zeitepoche prasen-
tiert: ,Kunststofftechnik®.

Polyesterglas-Giessharz glasklar

Das transparente Polyesterharz eignet sich hervorragend zum EingieBen sogenannter Trockenobjekte, wie Miinzen, Steine, Muscheln,
Glaskugeln, Nagel und Schrauben. Dazu konnen auch Biroklammern, Miniaturmodelle oder Teile einer zerlegten Uhr gehdren. Nicht
nur das EingieBen dieser Objekte ist einzigartig, auch die Formgebung ist interessant, kann sie doch so bestimmt werden, dass sie
optimal zu diesen Objekten passt.

Dadurch entstehen nicht nur die bekannten wiirfel- oder quaderartigen Dekorationsbldcke, sondern auch beliebig geformte Hingucker.
Angefangen bei den bekannten Paperweights, bis hin zu verspielten Bilderrahmen, stellenweise mit eingegossen Miinzen, Metallteilen
oder anderen Dekomaterialien. Eine weiteres interessantes Dekorationsobjekt sind die mit getrockneten Blumen ausstaffierten GieB-
bldcke, die als ,Glasbausteine” direkt in eine Hauswand eingebaut werden kdnnen. Das Aussehen dieser Kostbarkeiten ist einzigartig,
was Ursache dafiir ist, dass hier nicht nur raffinierte Ideen, sondern auch interessante EingieBobjekte wirkungsvoll in das Harz mit
eingearbeitet (eingebettet) werden konnen.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert

Farbe - kristallartig
Geruch - leuchtgasartig
Dichte bei 20 °C - g/cm® DIN 53217 1,126
Biegefestigkeit MPa DIN 53 452 90
Biegeversuch MPa DIN 53 457 3500
Schlagzahigkeit kp/cm? DIN 53 453 8
Druckfestigkeit kg/cm? DIN I-P 406b-Methode 1021 1600
Kugeldruckharte kg/cm? DIN 53 456 900
Temperaturbestandigkeit °C -30 his +130
Brechungsindex bei 20 °C DIN 53 491 1,46

Ideale Verarbeitungstemperatur °C 18-20
Mischungsverhaltnis % gewichtsméBig 100 Teile Harz +1,5-2 Teile Harter
Volumenschrumpf % nach dem Koalieren 2-3

Beim Verarbeiten sind Sicherheitsvorschriften zu beachten.
Das Polyesterglas-Giessharz wird mit einem Hérter, ausfiihrlicher Verarbeitungsanleitung und Mischschale geliefert.

971.012  Polyesterglas-Giessharz glasklar 490 ml mit Harter 10 ml Dose 500 ml

971.014  Polyesterglas-Giessharz glasklar 980 ml mit Harter 20 ml Dose 1000 ml

971.015  Polyesterglas-Giessharz glasklar 2450 ml mit Harter 50 ml Dose 2500 ml

971.016  Polyesterglas-Giessharz glasklar 4400 ml mit Harter 100 ml Eimer 4500 ml .

Harz-Reiniger e

Spezielles Reinigungsmittel zum Entfernen noch nicht ausgehérterter Harzreste. Reinigt Pinsel, :l.__&._._-;-'

Arbeitsgeréte und Hande. Losungsmittelhaltig. i Ham g
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971.111  Harzreiniger-Entferner Glasflasche 100 ml



XOR-Crystal-Polyesterharz farblos

Dieses hochwertige, auBerordentlich brillante GieBharz wird flir das Ein-
betten kostbarer, natiirlicher EingieBobjekte und -préparate verwendet.
Dafiir eignet sich das extra diinnfliissige GieBharz besonders gut, weil
darin auch zierliche, speziell vorpraparierte und konservierte Insekten,
z. B. Wespen, Libellen, Kafer etc., sowie organische Objekte, naturgetreu
eingegossen werden konnen. Das bietet die Mdglichkeit zur Herstellung
einzigartiger Bio-Plastics, also transparenter Kunstharzblicke, die bei-
spielsweise auch flir den Lehr- und Anschauungsunterricht in Schulen
und Universitaten verwendet werden. Dafiir wurde dieses hochwertige
SpezialgieBharz entwickelt.

Im Gegensatz zu normalen transparenten GieBharzen enthélt es extra fiir
das EingieBen konservierter organischer Objekte, z. B. Fische, Wiirmer,
innere Organe von Tieren - ein einzigartiges Konserviersystem: ,XOR"
LXerophile Operations-Recipient”, sorgt fiir die Vertraglichkeit des Harzes
mit den darin eingebetteten, natlirlichen Objekten. XOR-Crystal-Polyes-
terharz ist zusétzlich mit einem Lichtschutzstabilisator* ausgeristet, der
bewirkt, dass die Klarheit und Brillanz der daraus hergestellten GieBlinge
so lange wie moglich erhalten bleibt und diese Kunstwerke zu wertvollen
Erinnerungsstiicken macht.

Die Verwendung dieses Kunstharzes ist fiir Schiiler, Studenten und alle anderen Anwender ein erster
Schritt in die Welt der modernen Kunststoffchemie. Dabei erfahren sie viel (iber die Besonderheiten dieses
polymerisierenden Kunststoffes, sein Verhalten beim Verarbeiten, also EingieBen der Objekte, die Reaktion
des Harzes und das plotzliche Erstarren wahrend der Aushértepolymerisation...

*Durch das Einmischen der XOR-Chemie verfarbt sich das Harz und zeigt einen zarten Blaustich, der nicht
stérend ist, das Harz aber optisch noch klarer erscheinen lasst.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert

Farbe fllissiges Harz kristallartig
Geruch fliissiges Harz leuchtgasartig
Dichte bei 20 °C - g/cm® DIN 53217 1,126
Biegefestigkeit MPa DIN 53 452 90
Schlagzahigkeit kp/cm? DIN 53 453 8
Kugeldruckharte kg/cm?2 DIN 53 456 900
Temperaturbesténdigkeit °C -30 bis +130
Brechungsindex bei 20 °C DIN 53 491 1,38

Ideale Verarbeitungstemperatur °C 18-20

100 Teile Harz + 1,5-2 Teile Harter
2-3

Mischungsverhaltnis %
Volumenschrumpf %

gewichtsméBig
nach dem Koalieren

Bei der Verarbeitung sind Sicherheitsvorschriften zu beachten!

1
Das farblose XOR-Crystal-Polyesterharz wird mit dem zugehdérigen GieBharzhérter, einer ausfiihrlichen it -
Verarbeitungsanleitung und einer Mischschale geliefert. £

971.022  XOR-Crystal-Polyesterharz farblos 490 ml mit Harter 10 ml Dose 500 ml
971.024  XOR-Crystal-Polyesterharz farblos 980 ml mit Harter 20 ml Dose 1000 ml
971.025  XOR-Crystal-Polyesterharz farblos 2450 ml mit Harter 50 ml Dose 2500 ml
971.026  XOR-Crystal-Polyesterharz farblos 4400 ml mit Harter 100 ml Eimer 4500 ml

Formen-Trennmittel

Fiir das AusgieBen mit dem Iésungsmittelhaltigen Polyesterharz eignen sich Formen aus Silicon, Latex,
Formaform und elastische Behalter aus Kunststoff und Gummi. Dafiir kénnen auch tiefgezogene oder
gespritzte PVC-Kunststoffwannen verwendet werden. Beliebt ist auch das Befiillen ,,verlorener Formen®,
fir die beispielsweise Cognacgléser, die von einer Gliihbirne abgetrennten Glaskolben sowie andere Glas-
gefdsse geeignet sind. Alle Formen miissen vor dem Befiillen mit Polyesterharz mit diesem speziellen
Trennmittel vorbehandelt, also diinn ausgestrichen werden. Das Trennmittel trocknet innerhalb von 20-30
Minuten auf den Formwénden und hinterldsst eine celluloseartige, microfeine Trennhaut, die resistent

gegen die im Polyester enthaltenen Losungsmittel ist. Nach dem Aushérten lassen sich Trennmittelriick- x: '
stande mit Wasser abwaschen. Swpr
R

Kunststoffflasche 100 ml
Kunststoffflasche 250 ml

972.601 Formen-Trennmittel
972.602  Formen-Trennmittel



GieBharz-Harter (fliissig)

Fiir das Verarbeiten der glasklaren, ungesattigten Polyesterharze wird der auf Basis eines 30-40 %igen
Cyclohexanon-peroxide hergestellte MEKP-Hérter in einer Menge von 1,5-2,5 % zum GieBharz zugege-
ben. Die Flasche ist mit einem Tropfverschluss ausgestattet. 25 Tropfen GieBharzhérter entsprechen 1 g.

971.062  GieBharzharter (fllissig) Glasflasche 20 ml
971.063  GieBharzharter (fllissig) Glasflasche 50 ml

Griine Poliercreme [

Nach dem Abschleifen der ausgeharteten GieBlinge, was mit normalem und zum Schluss mit wasser-

festem Schleifpapier gemacht wird, folgt das Hochglanzpolieren zunédchst mit dieser speziellen Polier-

creme. Die Polierpaste ist auf der Basis fein gemahlener Silikatpartikel aufgebaut und enthalt hochwertige

Schieifstoffe, z. B. griinen Korund, Calciumcarbonat und Salmiak. Sie enthalt kein Wachs, weshalb ein -t

echter Abrieb und keine optische Flachenkaschierung erfolgt. i e |
971.146  Griine Poliercreme Glasflasche 50 ml
971.147  Griine Poliercreme Dose 250 ml

Einbetten in Kunstharz (Kiaus-P. Liihrs)

Das Verarbeiten fliissiger Kunstharze setzt einiges an Fachwissen voraus. Deshalb fiihrt dieses Buch
systematisch in die Welt der Kunstharzverarbeitung ein, erklart die unterschiedlichen Harze, das Ver-
mischen mit dem Harter, gibt Hinweise zu den Hartermengen und dem Dosieren richtiger Schicht- Einbetten in
hohen beim EingieBen in die Form. Es zeigt, wie GieBlinge blasenfrei mit den darin eingebetteten Kunstharz
EingieBobjekten (Glaskugeln, Schrauben, Insekten, Muscheln, Steinen etc.) gegossen werden. Dabei
konnen auch Bio-Plastics gefertigt werden, also GieBlinge, in die natiirliche oder organische EingieB-
objekte wie Insekten, Wassertiere etc. eingebettet und die im Unterricht in Schulen und Universitaten
als Anschauungsobjekte verwendet werden.

Dazu gehért auch das Vorbehandeln und Praparieren natiirlicher Einbettungsobjekte, die fiir das
Selbstherstellen dieser ,Bio-Plastics® gebraucht werden. Sie erfahren auBerdem, wie GieBlinge ein-
geférbt oder mechanisch so nachgearbeitet werden, dass sie nach ihrer Fertigstellung durchsich-
tig und glasklar sind. Ein interessantes Fachbuch, das nebenbei auch in die faszinierende Welt der
Kunststoffchemie einfiihrt. 16 Zeichnungen und iiber 100 farbige Abbildungen, die das Verstehen und
Nachmachen erleichtern. 144 Seiten.

952.111  Einbetten in Kunstharz Fach- und Anleitungsbuch

GieBformen
Fiir die Herstellung der GieBlinge werden, formstabile, ldsungsmittelfeste Kunststoffformen verwendet.
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|

971.402 971.407 971.408

90 x 90 x 45 mm 150 x 60 x 30 mm 135x 90 x 45 mm

L v :
. = ? j =
971.411 971.412 971.413

halbrund120 x 80 x 40 mm Halbkugel 95 mm 0 Runddose 95 mm @
971.402  GieBformen 90 x 90 x 45 mm SB-Set mit 1 Form
971.407  GieBformen 150 x 60 x 30 mm SB-Set mit 1 Form
971.408  GieBformen 135 x 90 x 45 mm SB-Set mit 1 Form
971.411  GieBformen halbrund 120 x 80 x 40 mm SB-Set mit 1 Form
971.412  GieBformen Halbkugel 95 mm ¢ SB-Set mit 1 Form

971.413  GieBformen Runddose 95 mm @ SB-Set mit 1 Form



Polyester Schnitzholz
Bei diesem Produkt handelt es sich um ein holzartiges Polyestergemisch, das fiir das GieBen von

Figuren, Dekorationsstiicken und praktischen Gebrauchsgegenstanden verwendet wird. Dabei
entstehen holzartige Rohteile, die hinterher noch individuell nachgearbeitet werden konnen,
beispielsweise durch Feilen, Frasen, besonders aber durch das Schnitzen. Wahrend Polyes-
terharze normalerweise hart ausharten, besitzt dieses Produkt eine Hérte, die vergleichbar

mit Buchenholz ist. Da es keine Maserung oder Astlocher enthélt, I&sst es sich mechanisch g

noch leichter bearbeiten. é‘ £ W Y
R

Aus dem Polyester-Schnitzholz werden Figurenrohlinge gegossen, die danach individuell —= m

nachgeschnitzt werden konnen. Dabei bietet dieser kiinstliche Holzwerkstoff noch mehr: . -

damit kann ein Rohling, der eigentlich an einigen Stellen l&nger oder dicker sein miisste, =y e 4

durch Aufspachteln des Materials so vergroBert werden, wie es erforderlich ist. Das geschieht %

durch Auf- und Anspachteln neu gemischter Schnitzholzmasse. Sie verbindet sich fest mit dem - : <

Basisgrund und kann anschlieBend mechanisch weiter bearbeitet werden. Dabei konnen auch Fehler,
die beim Schnitzen oder Nacharbeiten entstanden sind, durch einen zusatzlichen Materialauftrag korrigiert wer-
den. Die Reparaturstelle ist danach nicht mehr erkennbar.

Das schnitzbare Polyesterharz bietet ein umfangreiches Spektrum von Anwendungsmadglichkeiten, z. B.

e Reparieren und Erneuern eines beschadigten Dekors an einem Spiegelrahmen: ~
Dazu wird zuerst das beschadigte Teil von dem Rahmen entfernt. Dann von ;
einem einwandfreien Dekor des Rahmens eine Form angefertigt, mit Schnitzholz
ausgegossen und nach dem Aushérten und Entformen auf der Reparaturstelle
befestigt. Das Aufkleben erfolgt mit dem gleichen Polyestermaterial, was
vorteilhaft ist, weil evtl. herausgequollenes Material einfach abgefeilt oder
abgeschliffen werden kann; vor allem: die Reparaturstelle ist dadurch nicht
mehr erkennbar.

e Ein Loch oder eine Delle in einer Tisch- oder Holzplatte wird mit dieser Harz-
mischung ausgefiillt, egalisiert und iiberschliffen. Damit die Ausbesserungs-
stelle farblich nicht erkennbar ist, wird das Reparaturmaterial vorher mit Harz-
Abtonfarbe so eingefarbt, dass es genau den gleichen Holzfarbton hat. Zusétz-
lich kénnen in das Harzgemisch kleine Holzfasern so mit eingearbeitet werden,
dass nach der Verarbeitung eine Holzmaserung zu erkennen ist.

e Die Rissfuge in einer Schranktiir wird mit diesem Holzgemisch schnell, vor allem
in der gleichen Farbgebung der Schranktiir, ausgefugt und ,,unsichtbar“restauriert.

Polyester-Schnitzholz wird mit Amberharter B - Zugabemenge 1,5-2 % vermischt und erhértet innerhalb von 30 bis 60 Minuten.
Es kann nach einer weiteren Reaktionszeit von 60 Minuten mechanisch weiterbearbeitet werden.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert

Farbe - holzartig
Geruch - leuchtgasartig
Dichte bei 20 °C - g/cm® DIN 53 217 0,98
Festkorpergehalt % (Harzanteil) 68,8
Zugfestigkeit kp/cm? DIN 53 455 624
Biegefestigkeit kp/cm? DIN 53 452 938
Biegeversuch kp/cm? DIN 53 457 37400
Schlagzahigkeit kp/cm? DIN 53 453 78
Druckfestigkeit kg/cm? DIN I-P 406b-Methode 1021 1310
Kugeldruckharte kg/cm?2 DIN 53 456 740
Warmestandfestigkeit n. Mertens °C  DIN 53 458 54
Temperaturbestandigkeit °C -30 bis +130
Ideale Verarbeitungstemperatur °C 15-20
Mischungsverhéltnis % gewichtsméBig 100 Teile Harz + 1,5-2 Teile Harter
Volumenschrumpf % 3,4

Bei der Verarbeitung sind Sicherheitsvorschriften zu beachten!
Polyester-Schnitzholz wird mit dem zugehdrigen Harter B, einer ausfiihrlichen
Verarbeitungsanleitung und einer Mischschale geliefert.

971.213  Polyester-Schnitzholz 970 ml und Amberhéarter B 30 g Dose 1000 ml
971.214  Polyester-Schnitzholz 2455 ml und Amberhérter B 45 g Dose 2500 ml
971.215  Polyester-Schnitzholz 4410 ml und Amberhéarter B 90 g Eimer 4500 ml



Polyamber-Giessharz (bernsteinfarbig)

Das bernsteinfarbige Polyesterharz bietet im Vergleich zu den farblosen GieBharzen ein viel breiteres Anwendungsspektrum, wobei die
Skala der Mdglichkeiten von der Schmuckherstellung bis zum Bootsbau reicht. Aufgrund seines bernsteinfarbigen Aussehens eignet es
sich gut fiir die Schmuckherstellung, beispielsweise zum Imitieren bernsteinfarbiger Broschen und Anhénger. Da es fast die gleichen
Eigenschaften wie das frilhere Baumharz (Bernsteinharz) hat, in dem sich vor Tausenden von Jahren Insekten, Bliiten, Samenkdrner
etc. verklebten und durch das nachtropfende Harz darin eingebettet wurden, ist das auch mit diesem Harz machbar. Die getrockneten
Blumen oder praparierten Insekten werden in extra dafiir hergestellten Schmuckformen zusammen mit dem Harz eingegossen. Es
entsteht ein perfekt aussehender Bernsteinschmuck. Dariiber hinaus kann das Harz auch mit Harz-Abtonfarben eingefarbt werden,
was eine Moglichkeit zum Anfertigen von besonders schonem Modeschmuck bietet.

Im Wesentlichen wird das Harz aber fiir die Herstellung der bekannten ,Resinfiguren” verwendet. Dazu wird es mit weiBem Quarzmehl
vermischt, und zwar so, dass die dabei entstandene elfenbeinfarbige GieBmasse anschlieBend sofort in die bereitgestellten Silicon-
und Latexformen eingeflillt wird. Nach dem Erhérten werden die Kunstharzfiguren aus der Form entnommen. Die kleinen Kunstwerke
sind fertig.

Diese Art der Figurenherstellung ersetzt vielfach das von friiher her bekannte ZinnfigurengieBen, weil es so das teure Zinn ersetzt.
Dazu werden die Figuren im 2-Schichtverfahren gegossen: die Form wird mit einem feinkornigen Metallpulver-GieBharz-Gemisch
gefiillt, das Material dann aus der Form zuriick in den Mischbehélter gegossen. Dadurch verbleibt eine diinne Materialhaut an den
Formwénden. Nach dem Aushérten dieser Schicht wird die Form erneut, diesmal mit einem Polyester-Quarzgemisch vollsténdig be-
flillt. Das Ergebnis zeigt eine mit einem silberfarbigen Uberzug hergestellte Figur, die patiniert oder bemalt, wie eine Zinnfigur aussieht.

Der dritte, ebenfalls wichtige Anwendungsbereich fiir dieses Spezialharz besteht aus dem Laminieren, was in Verbindung mit Glas-
fasergeweben moglich ist. Durch das Verwenden von Oberflachenvlies mit 30 g/gm entstehen daraus, damit bespannte Drahtlam-
penschirme. Durch das Verwenden eines Glasfasergewebes mit 225 g kdnnen Bootsriimpfe selbst hergestellt werden. Die gleichen
Werkstoffe eignen sich auch zum Bau von Gartenteichen, Bachlaufen, Zierbrunnen sowie dem Bau groBerer Boote, Kajaks, Surfbretter,
Snowboards, I6sungs- und sdurebestandigen Behaltern etc.

Das Harz ist ab einer Materialtemperatur von 12 °C verarbeitungsfahig und wird mit 1,5-2 % Amberharter (BP-Héarter) vermischt.
Abhéangig von der AuBentemperatur erfolgt die Aushartung innerhalb von 20-40 Minuten. Die Harzoberfliche wird fest und héartet
klebefrei aus. Sie kann mechanisch wie Holz bearbeitet werden: wobei sdgen, feilen, schleifen und bohren maglich ist.

Technische Eigenschaften: Priifmethode Wert

Farbe - bernsteinfarbig

Geruch - leuchtgasartig

Dichte bei 20 °C - g/cm?® DIN 53 217 1,14

Zugfestigkeit kp/cm? DIN 53 455 570

Biegefestigkeit kp/cm? DIN 53 452 800

Biegeversuch kp/cm? DIN 53 457 36500

Schlagzéhigkeit kp/cm? DIN 53 453 6

Druckfestigkeit kg/cm? DIN I-P 406b-Methode 1021 1600

Kugeldruckharte kg/cm?HXC60 DIN 53 456 900

Temperaturbestandigkeit °C -30 bis +130 .
Ideale Verarbeitungstemperatur °C 15-20 :
Mischungsverhéltnis % gewichtsméBig 100 Teile Harz + 1,5-2 Teile Harter & Polyamber-
Volumenschrumpf % flir das ungeftilite Produkt 6,4 & Giessharz

Volumenschrumpf % gefiillt mit 20 % Quarzsand 4-5 ‘ Pl urier asti s
|

Bei der Verarbeitung sind Sicherheitsvorschriften zu beachten!

Polyamber-Giessharz wird mit dem zugehdrigen Harter B, einer ausfiihrlichen Verarbeitungsanleitung
und einer Mischschale geliefert.

971.104  Polyamber-Giessharz 970 ml und Amberhérter B 30 g Dose 1000 ml

971.105  Polyamber-Giessharz 2455 ml und Amberharter B 45 g Dose 2500 ml

971.106  Polyamber-Giessharz 4410 ml und Amberharter B 90 g Eimer 4500 ml
Amberhérter B

Polyamber-Giessharz und Polyester-Schnitzholz werden mit 1,5-2 % dieses pastdsen
Hérters vermischt, was zur gewiinschten Aushértung fiihrt. Die Harze miissen beim Ver-
mischen mit diesem Harter eine Mindesttemperatur von 1215 °C haben. Die ideale
Mischtemperatur betragt 18-20 °C.

gy
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Bei Ausdriicken der Harterpaste aus der Tube ergeben 8 cm Paste eine Menge von 1 g.

971.251  Amberharter B pastos Tube 15 g



2. Keramische GieBmassen (kunstharzvergiitete Gipse)

Artestone (hydrophobierte GieBmasse)

Artestone ist ein hochwertiges, mit Phosphaten vermischtes Keramikpulver, das
durch das Vermischen mit Wasser innerhalb von 30 Minuten zu einem weiBen,
extrem harten und stabilen GieBteil aushértet. Es ist die am meisten verwendete
GieBmasse, die sich problemlos und sicher fiir das Herstellen keramikartiger
Gegenstande verarbeiten lasst.

Die daraus gegossenen Teile konnen mit allen Farben, Glasuren und Lacken
weiterbehandelt werden. Daraus entstehen Reliefs, Figuren, Vasen, Blumen-
libertopfe, Mosaiksteine, technische und praktische Gebrauchsgegenstédnde,
wie Griffe, Saulen, Fensterborte und Stukaturen. Die fertigen GieBteile nehmen
wéhrend und nach der Aushértung keine Feuchtigkeit mehr auf. Ein mechani-
sches Nacharbeiten sollte ungefdhr 60—120 Minuten nach dem Entformen erfol-
gen, da das Teil dann bereits trocken aber noch nicht ganz ausgehértet, also fest und
hart geworden ist.

q

i
Als Spitzenprodukt aller keramischen GieBmassen zeichnet sich Artestone durch folgende Ei- X )
genschaften aus: / /

y i

e problemlos manuell und maschinell mischbar
e  keine Geruchsentwicklung beim Verarbeiten
e  extrem prazise Abformgenauigkeit /
e zeigt nach der Aushértung eine harte, nahezu marmoréhnliche Oberflache L P

Mischungsverhéltnis: 4 Teile Artestone und 1 Teil Wasser.

/
Technische Eigenschaften: Priifmethode/Eigenschaft Wert y v
Farbe pulverférmig und fliissig weiB b
Geruch pulverformig und fliissig geruchsneutral 4
Materialmischung 400 g Pulver + 100 g Wasser 240 ml GieBmasse._
Materialberechnung Volumen x Gramm y o~
AusbreitungsmaB g DIN 51 020 300 - ()
Quellung % expansionsgesteuert 0,3
Topfzeit Minuten 8-10
Reaktions-/Abbindezeit Minuten 20-25 /
Oberfldchenhérte trocken N/mm? DIN I-P 406b-Methode 1021 315 /
Druckfestigkeit N/mm? DIN I-P 406b-Methode 1021 75 \
Biegefestigkeit kp/cm? DIN 53 452 800
Biegeversuch (trocken) N/mm? DIN 53 457 >14
Temperaturbesténdigkeit °C kurzzeitig bis 130

Artestone ist schadstofffrei.
Das Produkt wird mit einer ausfiihrlichen Verarbeitungsanleitung geliefert.

Artestone
s

971.601  Artestone (Keramische GieBmasse) Kunststoffeimer 1000 g
971.602  Artestone (Keramische GieBmasse) Kunststoffeimer 5000 g
971.604  Artestone (Keramische GieBmasse) Kunststoffeimer 25 kg
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