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FRAGEN KOSTET NICHTS.

ELASTOSIL® M Abformmassen sind
raumtemperaturvernetzende, zweikom-
ponentige >(RTV-2) Siliconkautschuke,
die sich durch eine exzellente Wieder-
gabegenauigkeit auszeichnen. Sie sind
flr Abformungen aller Schwierigkeitsgra-
de und fur jeden >Reproduktionswerk-
stoff gleichermalBen geeignet: ob Wachs,
Gips, Beton, GieBharze oder niedrig
schmelzende Metalllegierungen.

Dank ihrer hohen >Elastizitat und ihrer
ausgezeichneten Trenneigenschaften las-
sen sich >Vulkanisate aus ELASTOSIL® M
besonders leicht vom Modell I8sen. Ihre
gute Bestandigkeit sichert eine maximale
Abformhéufigkeit.

All diese positiven Verarbeitungs-
eigenschaften machen den Werkstoff
ELASTOSIL® M flir den Formenbau
unverzichtbar: ob in der Industrie oder
im Handwerk.

ELASTOSIL® M ist eine eingetragene Marke der

Wacker Chemie AG. Die Wacker Chemie AG ist zertifiziert
nach DIN EN ISO 9001 und DIN EN 14001.

Die Business Unit Elastomers des Geschéftsbereichs
WACKER SILICONES der Wacker Chemie AG ist zertifiziert
nach ISO/TS 16949:2002.

Mit diesem Handbuch mdchten wir so-
wohl Einsteigern als auch Profis schnelle
Antworten zu ganz konkreten Fragen
der Abformpraxis geben: Welche Formen-
typen gibt es? Welche Abformtechnik
bietet sich an? Welcher Werkstoff ist am
besten geeignet?

Und sollte dieses Buch tatsachlich ein-
mal keine Antwort anbieten: Unser
anwendungstechnisches Team hilft
Ihnen gerne weiter.

Rufen Sie uns an. Wir freuen uns und
beraten Sie gern.
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Die erste Schicht Siliconkautschuk wird
Uber die feinsten Details der spateren
Reproduktion entscheiden. Deshalb ver-
langt sie die groBte Sorgfalt.






WELCHE ABFORMTECHNIK
SOLL ICH WAHLEN?

Was steht wo ELASTOSIL® M Abformmassen sind flr
Abformtechniken 4 alle Arten von Abformungen und fur
Wahl der Abformtechnik alle Schwierigkeitsgrade gleichermal3en
Vorbereiten des Modells 8 geeignet. Fur welche Technik man sich
Zubereitung des Materials 10 entscheidet, hangt maBgeblich von der
Massivform einteilig (Guss, Abdruck) 12 GréBe und der Beschaffenheit des ab-
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck) 16 zuformenden Modells ab.
Hautform einteilig (Guss, Streichen) 22
Hautform zweiteilig (Guss, Streichen) 28 Die nebenstehende Tabelle zeigt die
Reproduktionen anfertigen 42 wichtigsten Modelltypen und hilft Ihnen,
Zu ELASTOSIL® M 50 die dafur passende Abformtechnik
Glossar 56 auszuwahlen.
Wacker Chemie AG 62



Modelltyp Beispiel Abformtechnik Vorteile Nachteile

—Flache Riickseite Medaille —>Massivform einteilig — Geringer Arbeitsaufwand — Relativ hoher Silicon-
—Keine oder nur geringe —GieB- oder Abdruckverfahren —Hohe Eigenstabilitat der kautschukbedarf
>Hinterschneidungen Form

oder Vertiefungen

—Fir Modelle begrenzter

GroBe

—Flache Rickseite Relief —>Hautform einteilig —Geringe Entformungs- —Hoherer Arbeits-

— Starke Hinter- —GieB- oder Streichverfahren krafte aufwand als bei
schneidungen oder — Relativ geringer Silicon- >Massivform
Vertiefungen kautschukbedarf (Erstellung einer

—Fur Modelle jeder GroBe >Stutzform erforderlich)

— Allseitig strukturiert Prototypen fir ~ —>Massivform einteilig —Geringerer Arbeitsauf- — Relativ hoher Silicon-

—Komplexe Form die Industrie —Entformung durch Aufschneiden wand als bei zweiteiliger kautschukbedarf

— Starke >Hinterschnei- entlang einer Trennlinie >Massivform
dungen —Einsatz als zwei- oder —Hohe Eigenstabilitat der

—Fur Modelle begrenzter mehrteilige >Massivform Form
GroBe — GieBverfahren (evtl. >Vakuum)

—Sockel oder FuB mit Pokale, —>Hautform einteilig — Geringerer Arbeitsauf- —Hoherer Arbeits-
gerader Standflache kleine Statuen —Entformung durch seitliches wand als bei zweiteiliger aufwand als bei

—Komplexe Form Aufschneiden >Hautform >Massivform

— Starke >Hinterschneidun- —Einsatz als aufklappbare —Geringe Entformungs- (Erstellung einer
gen oder Vertiefungen einteilige >Hautform krafte >Stutzform erforderlich)

— Fur Modelle begrenzter —GieB- oder Streichverfahren —Relativ geringer Silicon-

GroBe kautschukbedarf

— Allseitig strukturiert Fossilien, —>Massivform zwei- oder —Hohe Eigenstabilitat —Relativ hoher Arbeits-

—Keine oder nur geringe Minzen mehrteilig der Form aufwand
>Hinterschneidungen — GieB- oder Abdruckverfahren —Relativ hoher Silicon-
oder Vertiefungen kautschukbedarf

—Fir Modelle begrenzter
GroBe

— Allseitig strukturiert GroBe Statuen  —>Hautform zwei- oder — Geringe Entformungs- —Hoherer Arbeits-

—Komplexe Form mehrteilig krafte aufwand als bei

— Starke >Hinterschneidun- —GieB- oder Streichverfahren —Relativ geringer Silicon- >Massivform
gen oder Vertiefungen kautschukbedarf (Erstellung einer

—Fur Modelle jeder GroBe >Stutzform erforderlich)




WAS MUSS ICH BElI DER VORBEREITUNG
DES MODELLS BEACHTEN?

Was steht wo ELASTOSIL® M Abformmassen haben
Abformtechniken 4 gegenUber den meisten Modellwerkstof-
Wahl der Abformtechnik 6 fen keine Haftungstendenz. Dennoch
Vorbereiten des Modells empfehlen wir in vielen Fallen eine Vor-
Zubereitung des Materials 10 behandlung der Modelloberflache.
Massivform einteilig (Guss, Abdruck) 12
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck) 16 Konkret
Hautform einteilig (Guss, Streichen) 22 -Verunreinigungen wie Staub, Schmutz,
Hautform zweiteilig (Guss, Streichen) 28 Ol etc. sorgfaltig entfernen, auch von
Reproduktionen anfertigen 42 schlecht zuganglichen Stellen.
Zu ELASTOSIL® M 50 -Lose oder schlecht anhaftende Teile
Glossar 56 des Modells befestigen oder zur
Wacker Chemie AG 62 Sicherstellung entfernen.

- Oberflachenschaden, Risse oder tiefe
Spalten mit Plastilin oder Spachtel-
masse abdichten, damit es nicht zu

Mittel zur Vorbehandlung Plastilin Ton ungebrannt Metall

Wasserlosliche Kunstharze wie ja ja
Methylzellulose (Tapetenkleister) oder

Plyvinylalkohol in wassrigen Verdinnungen

(4-10 Gewichtsteile Feststoff auf

100 Gewichtsteile Wasser)

Konzentrierte Seifen- bzw. Netzmittel- falls notig ja falls notig
Lésungen (z. B. Geschirrspulmittel)

Wachs oder Paraffin; flissig bzw. ja ja
als 5-10 %ige Losung in Xylol oder
schwefelfreiem Benzin (Wundbenzin)

Vaseline (Apotheken-Qualitat) ja ja

WACKER Schutzfilm SF 18 falls notig falls nétig




einer mechanischen Verankerung der
Abformmasse kommt.

—Auch pordse bzw. saugende Oberflachen
versiegeln oder mit Folie abdecken.

—-Empfindliche Oberflachen zur Vermei-
dung von Verunreinigungen, Verfarbun-
gen oder anderen unerwiinschten
Veradnderungen isolieren: z. B. mit einer
Folie oder einem geeigneten Behand-
lungsmittel.

—Materialien, die mit Siliconkautschuk
einen chemischen Verbund eingehen,
mussen mit einer Trennschicht (z. B.
Vaseline) versehen werden. Hierzu
gehoren z. B. Glas, Porzellan, Keramik,
Siliconkautschuk u. a.

-Fur glatte, nicht saugende Oberflachen
ist normalerweise kein Trennmittel
erforderlich. Bei wiederholter Abfor-
mung kann die Modelloberflache
jedoch siliconisiert werden. In diesem
Fall Trennmittel verwenden.

—Modelle, die bereits mit >kondensa-
tionsvernetzenden Siliconkautschuk-
typen abgeformt wurden, kénnen
bei >additionsvernetzenden Abform-
massen eine >Vulkanisationsstérung
bewirken: Die Form bleibt an der
Kontaktflache zum Modell klebrig.

In diesem Fall die kritische Oberflache
mit dem Wacker Schutzfilm SF 18
abdecken.

Achtung:

Durch die Vorbehandlung des Modells
kann es zu einer Veranderung der Ober-
flache kommen: z. B. zum Nachdunkeln
von Holz oder zur Verfarbung von Natur-
oder Kunststein. Deshalb empfehlen wir
dringend, an einer nicht sichtbaren Stelle
des Modells entsprechende Vorversuche
durchzuflhren. AnschlieBend kann man
bei einer Probeabformung sehen, ob
sich das >Vulkanisat gut von der behan-
delten Flache ablésen Iasst.

Leder Kunststoffe Siliconkautschuk

Porése Oberflachen’ Glatte Oberflachen?

Inhibiting materials®

ja wenn maoglich
Ja Ja falls nétig
ja ja wenn maglich ja
ja ja ja falls ndtig ja
ja

" gebrannter Ton, Beton, Kunst- und Naturstein, unglasiertes
Porzellan, Knochen etc.
? Glas, Porzellan, Keramik mit Glasur

*Viele Plastilinsorten, organische Kautschuke, kalthértende
Epoxidharze, Polyesterharze, Polyurethane, >kondensa-
tionsvernetzende >RTV-2 Siliconkautschuke u. a.



WIE BEREITE ICH
DIE ABFORMMASSE ZU?

Was steht wo

Abformtechniken
Wahl der Abformtechnik
Vorbereiten des Modells
Zubereitung des Materials
Massivform einteilig (Guss, Abdruck)
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck)
Hautform einteilig (Guss, Streichen)
Hautform zweiteilig (Guss, Streichen)

Reproduktionen anfertigen

Zu ELASTOSIL® M
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Was Sie dazu brauchen: 1 Komponenten aufriihren

-Waage mit Wagegenauigkeit von 1/10g
oder entsprechendes Messgefali3,
Pipette bzw. Einwegspritze

- Saubere MischgefaBe aus Metall oder
Kunststoff, am besten aus Polyethylen

- Spachtel aus Metall, Holz oder Kunst-
stoff

- Steifer Kurzhaarpinsel

—Mechanisches Ruhrgerat: Bohrma-
schine mit Blattrahrer (fir Knetmassen
Walzwerk oder Kneter)

—>Vakuumpumpe (OI- oder Wasser-
strahlpumpe) und VakuumgefaB: z. B.
>Exsikkator aus Glas oder Kunststoff

- Fettldsendes Losemittel: z. B. Benzin,
Aceton

—Vor der Entnahme aus dem Gebinde
alle gieBbaren Massen bzw. >Kompo-
nenten im Gebinde grindlich aufrihren,
am besten mit einem mechanischen
Ruhrer. Damit wird eine gleichméBige
Verteilung der im Gebinde enthaltenen
Flllstoffe gewahrleistet.

-Typen mit hoher Weiterrei3festigkeit
koénnen bei der Lagerung etwas ver-
dicken. Mit dem Aufrihren werden sie
wieder flie3fahig.



2 Komponenten dosieren

Fe

511.00

-Die >Komponenten genau einwiegen:
Nur ein exaktes Mischungsverhéltnis
gewahrleistet >reproduzierbare Verar-
beitungs- und Vulkanisationszeiten
sowie spezifikationsgerechte Vulka-
nisateigenschaften.

Achtung:

Wenn im Einwaagegefal3 >evakuiert
wird, muss dessen Volumen mindestens
viermal das Volumen der >katalysierten
Kautschukmasse haben.

3 Komponenten vermischen

-Bei den >kondensationsvernetzenden
ELASTOSIL® M Typen Masse und
Harter vermischen, bei den >addi-
tionsvernetzenden Typen die >Kompo-
nenten A und B.

-Die jeweiligen >Komponenten gleich-
maBig vermischen: bei gie3- und
streichbaren Produkten per Hand mit
einem Spachtel, bei gréBeren Mengen
mit Hilfe eines mechanischen Ruhr-
werkes.

-Knetmassen werden je nach Menge
mit der Hand, auf dem Walzwerk oder
in einem Kneter gemischt.

- GeféaBwand wéahrend des Mischvor-
ganges mit einem Spachtel in kurzen
Abstanden abstreifen.

4 Eingemischte Luft entfernen

- Fur blasenfreie >Vulkanisate sollten
flieBfahige Mischungen unter
vermindertem Druck (10 bis 20 mbar)
in einem >Exsikkator oder Vakuum-
schrank >entllftet (>evakuiert) werden.

-Achtung: Die >katalysierte Masse dehnt
sich beim >Evakuieren sehr stark aus.
Deshalb darf das verwendete Gefa3
nur zu max. einem Viertel seines
Gesamtvolumens gefullt werden.

-Wahrend des >Evakuierens steigt die
Masse hoch und fallt dann meist zusam-
men, bevor der GeféBrand erreicht
wird. Droht die Masse jedoch Uber-
zulaufen, wird kurz bellftet. Diesen
Vorgang so oft wiederholen, bis die
Masse bei vollstdndigem >Vakuum in
sich zusammenfallt. Unmittelbar
danach das >Evakuieren abbrechen.

- Die Entltftungsdauer sollte 5 Minuten
nicht Uberschreiten. Keinesfalls so
lange >evakuieren, bis sich keine
Blasen mehr bilden. Denn die fUr eine
ordnungsgemaBe >Vulkanisation
notwendigen Bestandteile kdnnten
dabei entweichen.

11




WIE GIESSE ICH EINE
EINTEILIGE MASSIVFORM?

Was steht wo

Abformtechniken
Wahl der Abformtechnik
Vorbereiten des Modells
Zubereitung des Materials
Massivform einteilig (Guss, Abdruck)
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck)
Hautform einteilig (Guss, Streichen)
Hautform zweiteilig (Guss, Streichen)

Reproduktionen anfertigen

Zu ELASTOSIL® M

Glossar

Wacker Chemie AG
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Was Sie dazu brauchen:

- Geeignete Unterlage: glatt und plan,
nicht saugend

—Holz-, Kunststoff- oder Blechleisten
zum Bau einer Umrahmung

-Klebewachs oder Knetmasse (z. B.
Plastilin) zum Fixieren des Modells
und zum Abdichten von Fugen in
der Umrahmung

- Evtl. Kurzhaarpinsel

—Evtl. Trenn- und Gleitmittel (Vaseline,
Flussigseife, Geschirrspulmittel)
zum Erleichtern der Entformung



—Modell vorbereiten (s. S. 8).

- Auf Unterlage befestigen und Umrah-
mung bauen: mindestens 2 cm breiter
und hoher als das Modell.

-Fugen zwischen Umrahmung und
Unterlage mit Knetmasse abdichten.

- >Katalysierten und >entlUfteten Sili-
conkautschuk in dinnem Strahl aus
moglichst geringer Hohe eingieBen.
Den Strahl immer an derselben Stelle

halten. Falls keine >Evakuiermoglich-

keit besteht, eine diinne Schicht der
katalysierten Masse mit steifem

Kurzhaarpinsel auf das Modell auftra-

gen und den Rest der Masse aus
moglichst groBer Héhe vergieBen.
Hierdurch werden Luftblasen an der
Modelloberflache vermieden.

-So viel Siliconkautschuk eingieBen,
dass die hochste Stelle des Modells
mindestens 1 cm bedeckt ist.

—-Nach abgelaufener >Entformbarkeits-
zeit, spatestens nach 24 Stunden,
Umrahmung entfernen und Form vom
Modell abziehen.

13



WIE MACHE ICH EINE EINTEILIGE
MASSIVFORM IM ABDRUCKVERFAHREN?

Was steht wo

Abformtechniken
Wahl der Abformtechnik
Vorbereiten des Modells
Zubereitung des Materials
Massivform einteilig (Guss, Abdruck)
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck)
Hautform einteilig (Guss, Streichen)
Hautform zweiteilig (Guss, Streichen)

Reproduktionen anfertigen

Zu ELASTOSIL® M

Glossar

Wacker Chemie AG

14

16
22
28
42
50
56
62

Was Sie dazu brauchen:
—geeignete Unterlage: glatt und plan
—-Rolle oder Presse



=
- N
B Y

- >Katalysierte Knetmasse mit einer —Modell vorbereiten (s. S. 8). —-Nach abgelaufener >Entformbarkeits-
Rolle oder Presse passend zu dem -Von oben in die Kautschukplatte zeit, spatestens nach 24 Stunden,
abzudrtickenden Gegenstand zu einer dricken: z. B. bei MUnzen, Schmuck, Modell aus der Form nehmen
Platte formen. Die Platte sollte min- Schltssel,
destens 1 cm stéarker sein als die
gréBte Vertiefung des Modells. oder: bzw.:

-

- Die Kautschukplatte in abrollender —-Form vom Modell abziehen.
Bewegung in die Modelloberflache
hineindrlicken: z. B. bei Flachreliefs.

15



WIE GIESSE ICH EINE
ZWEITEILIGE MASSIVFORM?

Erste Massivformhalfte

Was steht wo Was Sie dazu brauchen: 1 Vorbereitungen treffen

Abformtechniken 4 - Geeignete Unterlage: glatt und plan,
Wahl der Abformtechnik 6 nicht saugend
Vorbereiten des Modells 8 —Holz-, Kunststoff- oder Blechleisten
Zubereitung des Materials 10 zum Bau einer Umrahmung
Massivform einteilig (Guss, Abdruck) 12 -Klebewachs oder Knetmasse (z. B.
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck) Plastilin) zum Fixieren des Modells und
Hautform einteilig (Guss, Streichen) 22 zum Abdichten von Fugen in der
Hautform zweiteilig (Guss, Streichen) 28 Umrahmung

Reproduktionen anfertigen 42 - Evtl. Kunststoff- oder Alufolie zum

Zu ELASTOSIL® M 50 Abdecken des Modells

Glossar 56 - Einbettmaterial: Ton, Plastilin oder

Wacker Chemie AG 62 Modelliermasse

- Evtl. Markierstift zum Markieren der
Trennlinie

—evtl. Réhren oder Stifte als >Schldsser
bzw. >Platzhalter fur Entliftungs- und

Gussloécher —Modell vorbereiten (s. S. 8).

- Evtl. Kurzhaarpinsel —Trennlinie des Modells gedanklich fes-
- Trennmittel: Vaseline, Wachslésung, tlegen oder ggf. mit Stift markieren. Die
Wacker Schutzfim SF 18 Linie soll moglichst an Kanten entlang

- Evtl. Bohrwerkzeug und nicht Uber groBere glatte Flachen

verlaufen. Sie soll das Modell in zwei
mdglichst gleiche Halften teilen und
eventuelle Durchbriche moglichst
symmetrisch trennen.

- Untere Modellhélfte mit Folie abdecken,
um eine Verunreinigung der Model-
loberflache durch das Einbettmaterial
zu vermeiden.

—Modell auf Unterlage befestigen und
Umrahmung bauen: mindestens 2 cm
gréBer und héher als das Modell.

—Falls Stellflache (Sockel) vorhanden:
direkt an die Umrahmung anstoBen
lassen, um spater ein GieBloch flr das
EingieBen des >Reproduktionswerk-
stoffes zu haben.

- Die Fugen zwischen Unterlage und
Umrahmung mit Knetmasse abdichten.

16



Bei nicht schmelzbarem Einbettmaterial
(z. B. Ton, Plastilin):

- Einbettmaterial passend zu dem Modell

zu einer Platte formen: etwas gréBer
als das Modell und entsprechend dick,
mit einer Aussparung in der Mitte der
Platte fur das Modell.

—Zur Sicherung der >Passgenauigkeit
beim spateren Zusammenflgen der
beiden Formhélften am Einbettmaterial

Schldsser anbringen: Vertiefungen
einschneiden oder Stifte >einbetten.

—Evtl. Réhren oder Stifte als >Platzhalter
fur seitliche EntliGftungs- und GieBléch-
er halb eindrtcken.

Bei schmelzbarem Einbettmaterial

(z. B. Knetwachs):

- Einbettmaterial schmelzen und
eingieBen: bei gerade verlaufender
Trennlinie bis dorthin, bei nicht gerade
verlaufender Trennlinie bis zur héchst-
mdglichen Stelle.

- Einbettmaterial erstarren lassen und
ggf. dem eigentlichen Verlauf der
Trennlinie anpassen: Material entlang
der Trennlinie an das Modell andriicken.

—Zur Sicherung der >Passgenauigkeit
beim spateren Zusammenflgen der
beiden Formhalften am Einbettmaterial

Schldsser anbringen: Vertiefungen
einschneiden oder Stifte >einbetten.

—Evtl. Réhren oder Stifte als >Platzhalter
fur seitliche EntliGftungs- und GieBléch-
er halb eindrtcken.

- Fur die erste Massivformhélfte
katalysierten und >entlUfteten Silicon-
kautschuk in dinnem Strahl aus
moglichst geringer Hohe eingieBen.
Den Strahl immer an derselben Stelle
halten.
Oder:
—Falls keine >Evakuiermoglichkeit be-
steht, eine diinne Schicht der
katalysierten Masse mit steifem
Kurzhaarpinsel auf das Modell auftra-
gen und den Rest der Masse aus
moglichst groBer Héhe vergieBen.
Hierdurch werden Luftblasen an der
Modelloberflache vermieden.
-So viel Siliconkautschuk eingieBen,
dass die hochste Stelle des Modells
mindestens 1 cm bedeckt ist.

17




Was steht wo

Abformtechniken
Wahl der Abformtechnik
Vorbereiten des Modells
Zubereitung des Materials
Massivform einteilig (Guss, Abdruck)

Hautform einteilig (Guss, Streichen)
Hautform zweiteilig (Guss, Streichen)
Reproduktionen anfertigen
Zu ELASTOSIL® M
Glossar
Wacker Chemie AG
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—Nach abgelaufener >Entformbarkeits-
zeit, spatestens nach 24 Stunden,
Form auf den Ricken legen.

-Bodenplatte, Umrahmung und Einbett-
material samt Folie entfernen. Fertige
Formhaélfte auf dem Modell lassen.

—Umrahmung wieder montieren.

—Auf alle sichtbaren Flachen der ersten
Formhalfte Trennmittel auftragen, um
ein Anhaften der zweiten Formhélfte
zu verhindern.



Zweite Massivformhalfte

6 Zweite Formhalfte gieBen

- >Katalysierten und >entlufteten Sili-
conkautschuk in dinnem Strahl aus
moglichst geringer Hohe eingieBen.
Den Strahl immer an derselben Stelle
halten.

Oder:

—Falls keine >Evakuiermoglichkeit be-
steht, eine diinne Schicht der
>katalysierten Masse mit steifem
Kurzhaarpinsel auf das Modell auftra-
gen und den Rest der Masse aus
moglichst groBer Héhe vergieBen.
Hierdurch werden Luftblasen an der
Modelloberflache vermieden.

-So viel Siliconkautschuk eingieBen,
dass die hochste Stelle des Modells
mindestens 1 cm bedeckt ist.

7 Entformen

t

t

—

-Nach >Vulkanisation der zweiten
Formhalfte Umrahmung entfernen und
Formhélften vom Modell abziehen.

8 GieB- und Entliftungslécher bohren

—Falls nicht bereits Rdhren oder Stifte als
>Platzhalter fur GieB- und EntlUftungs-
|6cher eingelegt wurden: zum spéteren
Einfullen des >Reproduktionswerk-
stoffes an geeigneten Stellen Locher
bohren.



WIE MACHE ICH EINE ZWEITEILIGE
MASSIVFORM IM ABDRUCKVERFAHREN?

Was steht wo

Abformtechniken
Wahl der Abformtechnik
Vorbereiten des Modells
Zubereitung des Materials
Massivform einteilig (Guss, Abdruck)
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck)
Hautform einteilig (Guss, Streichen)
Hautform zweiteilig (Guss, Streichen)

Reproduktionen anfertigen

Zu ELASTOSIL® M

Glossar

Wacker Chemie AG
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Was Sie dazu brauchen:

- Geeignete Unterlage: glatt und plan

- Evtl. Markierstift zum Markieren der
Trennlinie

-Rolle oder Presse

- Trennmittel: Wachsl6sung, Wacker
Schutzfilm SF 18

—Ro6hren oder Stifte als >Platzhalter fur
seitliche GieB3- und Entluftungsldcher
bzw. evtl. als >Schlésser

Erste Massivformhélfte

1 Erste Formhalfte eindriicken

\

- Modell vorbereiten (s. S. 8) und
Kautschukplatte passend zu dem
abzuformenden Gegenstand formen
(s. S. 15).

- Trennlinie des Modells gedanklich fest-
legen oder ggf. mit Stift markieren. Die
Linie soll méglichst an Kanten entlang
und nicht Uber groBere glatte Flachen
verlaufen. Sie soll das Modell in zwei
mdglichst gleiche Halften teilen und
eventuelle Durchbriche moglichst
symmetrisch trennen.

- Modell in Kautschukplatte driicken.

- Ggf. Kautschuk entlang der Trennlinie
an das Modell andriicken.



2 Schlosser, Platzhalter eindriicken

/e

- Oberflache glatten.

—Zur Sicherung der >Passgenauigkeit
beim Zusammenfligen der Formhalften
>Schldsser anbringen: kleine Ldcher
einschneiden oder Stifte >einbetten.

—Ro&hren oder Stifte als >Platzhalter fur
seitliche GieB3- und Entluftungslécher
halb eindricken.

—-Nach abgelaufener >Entformbarkeits-
zeit, spatestens nach 24 Stunden,
alle sichtbaren Flachen der ersten
Formhalfte mit Trennmittel behandeln,
um ein Anhaften der zweiten Form-
hélfte zu verhindern.

Zweite Massivformhalfte

3 Zweite Kautschukplatte abdricken

-Eine zweite Kautschukplatte unter
abrollender Bewegung auf die erste
Formhalfte mit dem >eingebetteten
Modell aufdricken.

—-Nach abgelaufener >Entformbarkeits-
zeit der zweiten Formhalfte, spatestens
nach 24 Stunden, beide Formhalften
vom Modell abziehen.

—Falls nicht bereits Rdhren oder Stifte als
>Platzhalter fur GieB- und EntlUftungs-
|6cher eingelegt wurden: zum spéteren
Einfullen des >Reproduktionswerk-
stoffes an geeigneten Stellen Loécher
bohren.

21



WIE GIESSE ICH EINE
EINTEILIGE HAUTFORM?

Was steht wo Was Sie dazu brauchen:
Abformtechniken 4 - Geeignete Unterlage: glatt und plan,
Wahl der Abformtechnik 6 nicht saugend
Vorbereiten des Modells 8 - Falls die >Stutzform in Gips gegossen
Zubereitung des Materials 10 wird: Holz-, Kunststoff- oder Blech-
Massivform einteilig (Guss, Abdruck) 12 leisten zum Bau einer Umrahmung
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck) 16 -Klebewachs oder Knetmasse (z. B.
Hautform einteilig (Guss, Streichen) Plastilin) zum Fixieren des Modells
Hautform zweiteilig (Guss, Streichen) 28 und zum Abdichten der Fugen an der
Reproduktionen anfertigen 42 Umrahmung
Zu ELASTOSIL® M 50 - Evtl. Kunststoff- oder Alufolie zum
Glossar 56 Abdecken bzw. Schutz des Modells
Wacker Chemie AG 62 - Evtl. Réhren oder Stifte als >Schldsser
bzw. >Platzhalter flr Entliftungs- und
Gusslécher

—Ton oder Knetmasse (z. B. Plastilin) als
>Platzhalter fur die Kautschukschicht

- Gips oder glasfaserverstarktes Poly-
ester- oder Epoxidharz zum GieBen
bzw. Streichen der >Stltzform

- Spachtel

- Evtl. Kurzhaarpinsel

- Evtl. Bohrwerkzeug

22



0)

—Modell vorbereiten (s. S. 8) und auf der
Unterlage fixieren.

—Modell mit Folie abdecken, um eine
Verunreinigung der Modelloberflache
durch das Platzhaltermaterial zu ver-
meiden.

—-Mit einer gleichmaBigen Schicht Ton
oder Knetmasse ca. 1 cm dick be-
decken: die >Hinterschneidungen
vollstéandig ausfullen oder abdecken.

—-Zum GieBen der >StUtzform eine

Umrahmung bauen: mindestens 3 cm

breiter und héher als das Modell.
-Fugen zwischen Umrahmung und
Unterlage mit Knetmasse abdichten.
- Bis zum Rand der Umrahmung Gips
eingieBen
oder
- Glasfaserverstarktes Polyester- oder
Epoxidharz aufbringen. Letzteres
erspart den Bau einer Umrahmung.

—-Nach dem Aushérten der >Stutzform
Umrahmung entfernen und genaue

o
R

Position der >Stutzform auf der Unter-

lage markieren.
-Alle Schichten vom Modell entfernen.
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Was steht wo

Abformtechniken
Wahl der Abformtechnik
Vorbereiten des Modells
Zubereitung des Materials
Massivform einteilig (Guss, Abdruck)
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck)

Hautform zweiteilig (Guss, Streichen)
Reproduktionen anfertigen
Zu ELASTOSIL® M
Glossar
Wacker Chemie AG

24
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- Falls nicht bereits beim GieBen bzw.
Streichen der >Stltzform Réhren oder
Stifte als >Platzhalter fur die Locher
eingelegt wurden: GieB- bzw. Entluf-
tungsldcher bohren. GieBbohrungen
an den tiefstmdglichen, Entliftungs-
bohrungen an den héchstmaoglichen
Stellen anbringen. Dadurch werden
Lufteinschliisse beim Befiillen des
Hohlraumes vermieden.




- >Stltzform mit Hilfe der Markierungen
wieder exakt Uber dem Modell positio-
nieren und Umrahmung montieren.

- >Katalysierten und >entlUfteten Silicon-
kautschuk unter leichtem Schutteln/
Vibrieren der Form in GieBl6cher
eingieBen: so dass die Masse in alle
Oberflachendetails ohne Einschluss
von Luftblasen einflieBen kann.

- So lange gieBen, bis die Masse in den
EntlGftungsléchern sichtbar wird,

oder:

- Falls keine >Evakuiermoglichkeit besteht,
vor dem Anbringen der >StUtzform
eine dinne Schicht der >katalysierten
Masse mit steifem Kurzhaarpinsel auf
das Modell auftragen. AnschlieBend

Stutzform positionieren und den
Rest der Masse aus moglichst groBer
Hohe in sehr diinnem Strahl eingieBen.
Hierdurch werden Luftblasen an der
Modelloberflache vermieden.

.
I

- Nach abgelaufener >Entformbarkeit-
szeit, spatestens nach 24 Stunden,
Stltzform und >Hautform vom Modell
nehmen.

- >Hautform mit Hilfe der StUtzen von
den GieB- und Entltftungsléchern in
die >Stltzform einlegen.

Lagern Sie die >Hautform immer in der

Stutzform: Es kann sonst zu bleibenden
Verformungen wegen Nachvernetzung
des frisch >vulkanisierten Kautschuks
kommen.
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WIE MACHE ICH DIE EINTEILIGE
HAUTFORM IM STREICHVERFAHREN?

Was steht wo

Abformtechniken
Wahl der Abformtechnik
Vorbereiten des Modells
Zubereitung des Materials
Massivform einteilig (Guss, Abdruck)
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck)
Hautform einteilig (Guss, Streichen)
Hautform zweiteilig (Guss, Streichen)

Reproduktionen anfertigen

Zu ELASTOSIL® M

Glossar

Wacker Chemie AG

26
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Was Sie dazu brauchen: 1 Feinschicht auftragen

—geeignete Unterlage: glatt und plan

—falls >Stutzform in Gips gegossen wer-
den soll: Holz-, Kunststoff- oder Blech-
leisten zum Bau einer Umrahmung und

Knetmasse zum Abdichten der Fugen

-Klebewachs oder Knetmasse (z. B.

Plastilin) zum Fixieren des Modells

- Gips oder glasfaserverstarktes Poly-
ester- oder Epoxidharz zum GieB3en
bzw. Streichen der >Stltzform

- Spachtel

—evil. Kurzhaarpinsel

—evtl. Pigmente zum Einfarben der
>Deckschicht

- Seifenwasser zum Glatten der Kaut-
schukoberflache

- Trennmittel: z. B. Vaseline, Wachsldsung, -Modell vorbereiten (s. S. 8).

Wacker Schutzfilm SF 18 —Falls das Modell beweglich ist und seine
GroBe dies zuldsst, kann es auch
liegend abgeformt werden; in diesem
Fall Modell auf Unterlage fixieren.

- >Katalysierten, flieBfahigen oder leicht
>standfesten Kautschuk mit steifem
Kurzhaarpinsel ca. 0,5-1 mm dick auf
die Modelloberflache auftragen oder:
zur Vermeidung von Luftblasen von
Hand einmassieren.

—-1-2 Stunden leicht anvulkanisieren
lassen: so, dass die >Feinschicht nicht
mehr verdrangt werden kann, aber
moglichst noch klebrig ist.




- Kautschukmasse fur >Deckschicht
evil. einfarben, um einen flachendeck-
enden Auftrag auf die >Feinschicht
sicherzustellen: hierzu 0,1-0,3 %
Farbpaste FL in die Kautschukmasse
mischen.

—-Mit einem Spachtel die >katalysierte,

standfeste Kautschukmasse 5-15 mm
dick auftragen.

- >Hinterschneidungen voll ausfullen.

Bei groBen >Hinterschneidungen
Deckschicht auch in deren Innerem

auftragen und spéter von der starren
Stutzform getrennte Stltzkeile setzen.

—Falls erforderlich, zur spéateren Fixierung

der >Hautform in der >Stutzform
Schldsser anbringen: trapezférmige
Vertiefungen oder Erhebungen in der
Deckschicht, wie z. B. Wlste oder
LKnopfe”.

-Ubrige Oberflache des noch nicht
anvulkanisierten Kautschuks mit
Seifenwasser von Hand glatten, damit
sich die >Stltzform nicht in der

Hautform verankern kann.

—Nach abgelaufener >Entformbarkeit-
szeit, spatestens nach 24 Stunden,
Gips fur die >Stutzform aufspachteln

oder

-bei liegendem Modell entsprechend

nach Anbringen einer seitlichen Umrah-

mung Gips aufgieen

oder

- glasfaserverstérktes Polyester- oder
Epoxidharz aufbringen. Hierzu die
Kautschukoberfldche vorher mit Vase-
line bestreichen!

—-Nach Aushartung der >Stutzform alle
Schichten vom Modell abnehmen.

Die >Hautform mit Hilfe der >Schl6sser in
die umgedrehte >Stitzform einlegen.

Hautform immer in der >Stttzform lagern,
da es sonst zu bleibenden Verformungen
wegen der Nachvernetzung des frisch

vulkanisierten Kautschuks kommen kann.
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WIE GIESSE ICH EINE
ZWEITEILIGE HAUTFORM?

Was steht wo Was Sie dazu brauchen:

Abformtechniken 4 —geeignete Unterlage: glatt und plan,
Wahl der Abformtechnik 6 nicht saugend
Vorbereiten des Modells 8 —-Holz-, Kunststoff- oder Blechleisten
Zubereitung des Materials 10 zum Bau einer Umrahmung
Massivform einteilig (Guss, Abdruck) 12 -Klebewachs oder Knetmasse (z. B.
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck) 16 Plastilin) zum Fixieren des Modells
Hautform einteilig (Guss, Streichen) 22 und zum Abdichten der Fugen der
Hautform zweiteilig (Guss, Streichen) Umrahmung

Reproduktionen anfertigen 42 -evtl. Kunststoff- oder Alufolie zum

Zu ELASTOSIL® M 50 Abdecken des Modells

Glossar 56 - Einbettmaterial: Ton, Plastilin oder

Wacker Chemie AG 62 Modelliermasse

—evil. Klétzchen als Abstandhalter bei
flussigem Einbettmaterial

—evil. Markierstift zum Markieren der
Trennungslinie

—evil. Réhren oder Stifte als >Schldsser
bzw. >Platzhalter flr Entliftungs- und
Gusslécher

—Ton oder Knetmasse (z. B. Plastilin) als
>Platzhalter fur die Kautschukschicht

- Gips oder glasfaserverstarktes Poly-
ester- oder Epoxidharz zum GieBen
bzw. Streichen der >Stltzform

- Spachtel

—evtl. Kurzhaarpinsel

-evtl. Bohrwerkzeug

- Trennmittel: Vaseline, Wachslésung,
Wacker Schutzfilm SF 18

—-Klammern oder Schrauben zum
Zusammenhalten der fertigen >Sttz-
form
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—Modell vorbereiten (s. S. 8).

—Trennlinie des Modells gedanklich fest-
legen oder ggf. mit Stift markieren. Die
Linie soll méglichst an Kanten entlang
und nicht Uber groBere glatte Flachen
verlaufen. Sie soll das Modell in zwei
moglichst gleiche Halften teilen und
eventuelle Durchbriche moglichst
symmetrisch trennen.

- Untere Modellhalfte mit Folie abdecken,
um eine Verunreinigung der Modell-
oberflache durch das Einbettmaterial
zu vermeiden.

—Modell auf Unterlage befestigen und
Umrahmung bauen: mindestens 3 cm
gréBer und héher als das Modell.

—Falls Stellflache (Sockel) vorhanden:
direkt an die Umrahmung anstoBen
lassen, um spéater ein GieBloch fur das
EingieBen des >Reproduktionswerk-
stoffes zu haben.

- Die Fugen zwischen Unterlage und
Umrahmung mit Knetmasse abdichten.

Bei nicht schmelzbarem Einbettmaterial

(z. B. Ton, Plastilin):

- Einbettmaterial passend zu dem Modell
zu einer Platte formen: etwas gréBer
als das Modell und entsprechend dick,
mit einer Aussparung in der Mitte der
Platte fir das Modell.

- Einbettmaterial in die Umrahmung ein-
legen und an diese anpassen.

Bei schmelzbarem Einbettmaterial (z. B.

Knetwachs):

- Einbettmaterial schmelzen und
eingieBen: bei gerade verlaufender
Trennlinie bis dorthin, bei nicht gerade
verlaufender Trennlinie bis zur héchst-
mdglichen Stelle.

- Einbettmaterial erstarren lassen und
ggf. dem eigentlichen Verlauf der
Trennlinie anpassen: Material entlang
der Trennlinie an das Modell andriicken.

—Zur Sicherung der >Passgenauigkeit
beim spateren Zusammenflgen der
beiden Formhalften am Einbettmaterial

Schldsser anbringen: Vertiefungen
einschneiden oder Stifte >einbetten.

—Evtl. Réhren oder Stifte als >Platzhalter
fur seitliche EntlGftungs- und GieBI6-
cher halb eindriicken.
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Was steht wo

Abformtechniken
Wahl der Abformtechnik
Vorbereiten des Modells
Zubereitung des Materials
Massivform einteilig (Guss, Abdruck)
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck)
Hautform einteilig (Guss, Streichen)

Reproduktionen anfertigen
Zu ELASTOSIL® M
Glossar

Wacker Chemie AG
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Erste Hautformhalfte

—Modelloberflache mit Folie abdecken,
um eine Verunreinigung durch das
Platzhaltermaterial zu vermeiden.

—-Mit gleichmaBiger Schicht Ton oder
Knetmasse ca. 1 cm dick bedecken:

Hinterschneidungen vollstandig aus-
flllen oder abdecken!



-Gips in die Umrahmung eingieBen —Nach dem Ausharten der >Stuitzform

oder Umrahmung entfernen.

—glasfaserverstarktes Polyester- oder —Alle Schichten vom Modell entfernen.
Epoxidharz aufbringen. Letzteres —Falls nicht bereits beim GieBen bzw.
erspart evtl. den Bau einer Umrahmung. Streichen der >Stltzform Réhren oder

Stifte als >Platzhalter fur die Locher
eingelegt wurden: GieB- bzw. Entluf-
tungsldcher bohren. GieBbohrungen
an den tiefstmdglichen, Entliftungs-
bohrungen an den héchstmaoglichen
Stellen anbringen. Dadurch werden
Lufteinschliisse beim Befillen des
Hohlraumes vermieden.

—-Umrahmung wieder montieren und
Stutzform ohne den >Platzhalter Gber
dem Modell positionieren.

- >Katalysierten und >entlUfteten Silicon-
kautschuk unter leichtem Schutteln/
Vibrieren der Form in GieBl6cher ein-
gieBen: so dass die Masse in alle
Oberflachendetails ohne Einschluss
von Luftblasen einflieBen kann.

-So lange gieBen, bis die Masse in den
EntliGftungsldchern sichtbar wird,

oder,

—falls keine >Evakuiermdglichkeit besteht,
vor dem Anbringen der >Stutzform
eine diinne Schicht der >katalysierten
Masse mit steifem Kurzhaarpinsel auf
das Modell auftragen. AnschlieBend

Stutzform positionieren und den Rest
der Masse aus mdéglichst groBer Hohe
in sehr dinnem Strahl eingieBen.
Hierdurch werden Luftblasen an der
Modelloberflache vermieden.
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Was steht wo

Abformtechniken
Wahl der Abformtechnik
Vorbereiten des Modells
Zubereitung des Materials
Massivform einteilig (Guss, Abdruck)
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck)
Hautform einteilig (Guss, Streichen)

Reproduktionen anfertigen
Zu ELASTOSIL® M
Glossar

Wacker Chemie AG
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—-Nach abgelaufener >Entformbarkeit-
szeit, spatestens nach 24 Stunden,
Umrahmung entfernen und Form auf
den Rucken legen.

-Bodenplatte und Einbettmaterial ent-
fernen.

- >Stutzform und fertige Hautformhalfte
bleiben auf dem Modell.



Zweite Hautformhalfte

—-Umrahmung fur die zweite Stutz-
formhélfte wieder montieren.

- Mit Folie abgedeckte Modelloberflache
mit gleichmaBiger Schicht Ton oder
Knetmasse ca. 1 cm dick bedecken:

Hinterschneidungen vollstandig aus-
flllen und abdecken!

-Gips in die Umrahmung eingieBen —Nach dem Ausharten der >Stutzform
oder Umrahmung entfernen.
—glasfaserverstéarktes Polyester- oder - Zweite Stlutzformhalfte, >Platzhalter
Epoxidharz aufbringen. Letzteres und Schutzfolie entfernen.
erspart evtl. den Bau einer Umrahmung.
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Was steht wo

Abformtechniken
Wahl der Abformtechnik
Vorbereiten des Modells
Zubereitung des Materials
Massivform einteilig (Guss, Abdruck)
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck)
Hautform einteilig (Guss, Streichen)

Reproduktionen anfertigen
Zu ELASTOSIL® M
Glossar

Wacker Chemie AG
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—Umrahmung wieder montieren.

—Auf alle sichtbaren Flachen der ersten
Haut- und Stltzformhélfte Trennmittel
auftragen, um ein Anhaften der zweiten
Formhélfte zu verhindern.

—Falls nicht bereits beim GieBen bzw.
Streichen der >Stltzform Réhren oder
Stifte als >Platzhalter fur die Locher
eingelegt wurden: GieB- bzw. Entluf-
tungslécher bohren.



->Stutzform ohne >Platzhalter wieder

Uber dem Modell positionieren.

Katalysierten und >entllifteten Silicon-
kautschuk unter leichtem Schutteln/
Vibrieren der Form in GieBl6cher ein-
gieBen: so dass die Masse in alle Ober-
flachendetails ohne Einschluss von
Luftblasen einflieBen kann.

-So lange gieBen, bis die Masse in den
EntlGftungsléchern sichtbar wird,

oder,

—falls keine >Evakuiermdglichkeit besteht,
vor dem Anbringen der >StUtzform
eine diinne Schicht der >katalysierten
Masse mit steifem Kurzhaarpinsel auf
das Modell auftragen. AnschlieBend

Stutzform positionieren und den Rest
der Masse aus mdaglichst groBer Hohe
in sehr dinnem Strahl eingieBen.
Hierdurch werden Luftblasen an der
Modelloberflache vermieden.

—-Nach der >Vulkanisation der zweiten
Hautformhalfte Umrahmung und Stutz-
formhalften entfernen.

- Hautformhalften vom Modell abziehen.

—Hautformhalften mit Hilfe der als
Schldsser wirkenden Stutzen der

GieB- und Entltftungslocher in die
umgedrehten Stutzformhaélften einlegen.

-Stutzformhélften >passgenau zusam-
mensetzen und klammern

oder

—bei Verwendung von Polyester- oder
Epoxidharzlaminaten verschrauben.

Hautformen immer in den >Stlutzformen
lagern, da es sonst zu bleibenden Ver-
formungen wegen Nachvernetzung des
frisch >vulkanisierten Kautschuks kom-
men kann.
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WIE MACHE ICH DIE ZWEITEILIGE
HAUTFORM IM STREICHVERFAHREN?

Was steht wo

Abformtechniken
Wahl der Abformtechnik
Vorbereiten des Modells
Zubereitung des Materials
Massivform einteilig (Guss, Abdruck)
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck)
Hautform einteilig (Guss, Streichen)
Hautform zweiteilig (Guss, Streichen)

Reproduktionen anfertigen

Zu ELASTOSIL® M

Glossar

Wacker Chemie AG
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Was Sie dazu brauchen:

—geeignete Unterlage: glatt und plan,
nicht saugend

—-Holz-, Kunststoff- oder Blechleisten
zum Bau einer Umrahmung

-Klebewachs oder Knetmasse (z. B.
Plastilin) zum Fixieren des Modells
und zum Abdichten der Fugen der
Umrahmung

- Einbett- bzw. Abstellmaterial: Ton
oder Knetmasse

—evil. Markierstift zum Markieren der
Trennungslinie

—evil. Réhren oder Stifte als >Schldsser
bzw. >Platzhalter fur Entliftungs-
und Gussldcher

- Gips oder glasfaserverstarktes Poly-
ester- oder Epoxidharz zum GieBen
bzw. Streichen der >Stltzform

- Spachtel

—evtl. Kurzhaarpinsel

-evtl. Bohrwerkzeug

—evtl. Pigmente zum Einfarben der
>Deckschicht

- Seifenwasser zum Glatten der
Kautschukoberflache

- Trennmittel: Vaseline, Wachslésung,
Wacker Schutzfilm SF 18

—-Klammern oder Schrauben zum
Zusammenhalten der fertigen >StUtz-
form



Erste Hautformhalfte

—Modell vorbereiten (s. S. 8).

—Trennlinie des Modells gedanklich fest-
legen oder ggf. mit Stift markieren. Die
Linie soll méglichst an Kanten entlang
und nicht Uber groBere glatte Flachen
verlaufen. Sie soll das Modell in zwei
moglichst gleiche Halften teilen und
eventuelle Durchbriche moglichst
symmetrisch trennen.

- Falls das Modell >eingebettet wird,
untere Modellhélfte mit Folie abdecken,
um eine Verunreinigung der Modell-
oberflache durch das Einbettmaterial
zu vermeiden.

—-Zum >Einbetten von kleineren Modellen
s. S.16/17.

- GroBes Modell auf Unterlage befestigen.

GroBere Modelle werden stehend abge-

formt und dazu wie folgt >abgestellt:

- Entlang der Trennlinie einen ca. 1-2 cm
breiten und ca. 5 cm hohen Wulst aus
Knetmasse auflegen.

-Das Abstellmaterial exakt dem Verlauf
der Trennlinie anpassen und entlang
dieser an das Modell andrtcken.

—Zur Sicherung der >Passgenauigkeit
beim spateren Zusammenflgen der
beiden Formhalften am Einbett- bzw.
Abstellmaterial
Vertiefungen einschneiden (z. B.
Langsnut) oder Stifte >einbetten.

—In das Einbettmaterial evtl. Réhren

Schldsser anbringen:

oder Stifte als >Platzhalter fUr seitliche

Entliftungs- und GieBlocher halb ein-
drtcken.
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Was steht wo

Abformtechniken
Wahl der Abformtechnik
Vorbereiten des Modells
Zubereitung des Materials
Massivform einteilig (Guss, Abdruck)
Massivform zweiteilig (Guss, Abdruck)
Hautform einteilig (Guss, Streichen)

Reproduktionen anfertigen
Zu ELASTOSIL® M
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- >Katalysierten, flieBféhigen oder leicht
standfesten Kautschuk mit steifem
Kurzhaarpinsel ca. 0,5-1 mm dick auf

die erste Modellhalfte und die gesamte
angrenzende Flache des Einbett- bzw.
Abstellmaterials auftragen oder: von
Hand einmassieren, um Luftblasen an
der Modelloberflache zu vermeiden.

-1-2 Stunden leicht anvulkanisieren
lassen: so, dass die >Feinschicht nicht
mehr verdrangt werden kann, aber
moglichst noch klebrig ist.



- Kautschukmasse fur >Deckschicht evtl.
einfarben, um einen flachendeckenden
Auftrag auf die >Feinschicht
sicherzustellen: hierzu 0,1-0,3 % Farb-
paste FL in die Kautschukmasse mi-
schen.

—-Mit einem Spachtel die >katalysierte,

standfeste Kautschukmasse 5-15 mm
dick auftragen.

- >Hinterschneidungen voll ausfullen.

Bei groBen >Hinterschneidungen
Deckschicht auch in deren Innerem

auftragen und spéter von der starren
Stutzform getrennte Stltzkeile setzen.

—Falls erforderlich, zur spéateren Fixierung

der >Hautform in der >StUtzform
Schldsser anbringen: trapezférmige
Vertiefungen oder Erhebungen in der
Deckschicht, wie z. B. Wilste oder
LKndpfe”.

-Ubrige Oberflache des noch nicht
anvulkanisierten Kautschuks mit Sei-
fenwasser von Hand glatten, damit
sich die >Stltzform nicht in der >Haut-
form verankern kann.

—-Nach abgelaufener >Entformbarkeits-
zeit, spatestens nach 24 Stunden,
Gips fur die >Stutzform aufspachteln

bzw.

—bei liegendem Modell eine seitliche
Umrahmung anbringen und den Gips
eingieBen

oder

—glasfaserverstéarktes Polyester- oder
Epoxidharz aufbringen. In diesem Fall
die Kautschukoberflache vorher mit
Vaseline bestreichen!

—Material fur >Stltzform ausharten
lassen.

-Bei >abgestelltem Modell: Abstellmate-
rial entfernen.

- Bei >eingebettetem Modell: Form auf
den Rucken legen, Bodenplatte,
Umrahmung und Einbettmaterial samt
Folie entfernen. Die fertigen >Haut- und

Stutzformen bleiben auf dem Modell.

—Auf alle sichtbaren Flachen der ersten
Haut- und Stutzformhalfte Trennmittel
auftragen, um ein Anhaften der zweiten
Formhalfte zu verhindern.
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Zweite Hautformhalfte

- >Katalysierten, flieBféhigen oder leicht
standfesten Kautschuk mit steifem

Kurzhaarpinsel ca. 0,5-1 mm dick
auf die zweite Modellhélfte und die
gesamte angrenzende Flache des Ein-
bett- bzw. Abstellmaterials auftragen
oder: von Hand einmassieren, um
Luftblasen an der Modelloberflache
zu vermeiden.

—-1-2 Stunden leicht anvulkanisieren
lassen: so, dass die >Feinschicht nicht
mehr verdrangt werden kann, aber
moglichst noch klebrig ist.

- Kautschukmasse fur >Deckschicht
evil. einfarben, um einen flachendeck-
enden Auftrag auf die >Feinschicht
sicherzustellen: hierzu 0,1-0,3 %
Farbpaste FL in die Kautschukmasse
mischen.

—-Mit einem Spachtel die >katalysierte,

standfeste Kautschukmasse 5-15 mm
dick auftragen.

- >Hinterschneidungen voll ausfullen.

Bei groBen >Hinterschneidungen
Deckschicht auch in deren Innerem

auftragen und spéter von der starren
Stutzform getrennte Stltzkeile setzen.

—Falls erforderlich, zur spéateren Fixierung

der >Hautform in der >Stutzform
Schldsser anbringen: trapezférmige
Vertiefungen oder Erhebungen in der
Deckschicht, wie z. B. Wilste oder
LKndpfe”.

-Ubrige Oberflache des noch nicht
anvulkanisierten Kautschuks mit Sei-
fenwasser von Hand glatten, damit
sich die >Stltzform nicht in der >Haut-
form verankern kann..



—-Nach abgelaufener >Entformbarkeits-
zeit, spatestens nach 24 Stunden,
Gips fur die >Stlttzform aufspachteln

bzw.

- Bei liegendem Modell eine seitliche
Umrahmung anbringen und den Gips
eingieBen

oder

- Glasfaserverstarktes Polyester- oder
Epoxidharz aufbringen. In diesem Fall
die Kautschukoberflache vorher mit
Vaseline bestreichen!

—Material fir zweite Stltzformhalfte
aushérten lassen.

- Stutzformhalften entfernen, Haut-
formhalften vom Modell abziehen.

—Hautformhalften mittels der >Schldsser
in die umgedrehten Stitzformhalften
einlegen.

- Stutzformhélften >passgenau zusam-
mensetzen und klammern.

-Bei Verwendung von Polyester- oder
Epoxidharzlaminaten Stitzformhalften
verschrauben.

- Falls nicht bereits beim GieBen bzw.
Streichen der >Stutzform >Platzhalter
fUr die Lécher eingelegt wurden oder
das Modell am Rahmen angelegt
wurde: GieB- bzw. Entluftungslécher
durch >Stitz- und >Hautform bohren.
Dadurch werden Lufteinschlisse beim
Beflillen des Hohlraumes vermieden.

Hautformen immer in den >Stlutzformen
lagern, da es sonst zu bleibenden Ver-
formungen wegen Nachvernetzung des
frisch >vulkanisierten Kautschuks kom-
men kann.
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Es ist zwar nur eine Kopie. Aber in dem
Moment, wo sie zum ersten Mal aus der
Form geschalt wird, wird sie wieder zu
einem Original, das die Handschrift seines
Meisters tragt.
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Wachs

Wachse beanspruchen die Formen aus
ELASTOSIL® M kaum. Siliconkautschuk
nimmt aber eine gewisse Menge Wachs
auf. Bei sehr haufig verwendeten Formen
sammeln sich auf der Oberflache ausge-
schiedene, schuppenartige Wachsteil-
chen. Diese beeintrachtigen die Repro-
duktionsgenauigkeit und mindern die
Trenneigenschaften. Diese Wachsauss-
cheidungen lassen sich zwar durch vor-
sichtiges Abwaschen mit Losemitteln

(z. B. Benzin) entfernen, zur vollen Rege-
neration der Form muss das Wachs
jedoch im Wéarmeschrank bei 150 °C
ausgeschmolzen werden. Am besten
stellt man die gestlrzte Form auf eine
Unterlage, damit das heraustretende
Wachs aufgefangen wird.

Vor dem EingieBen sollte die Form erhitzt
werden. Die Temperatur sollte Uber dem
Schmelzpunkt des jeweiligen Wachses
liegen: Dadurch kann das Wachs optimal
einflieBen.

Gips

ELASTOSIL® M Formen werden von
Gips kaum beansprucht. Bei den ersten
Abglssen mit einer frisch hergestellten
Form k&nnen wegen der schlechten
Benetzung durch die Gipsldsung u. U. an
der Oberflache Luftblasen entstehen.
Dies lasst sich aber durch eine entspre-
chende Vorbehandlung der frischen
Form mit einer konzentrierten Lésung
von Schmierseife oder Geschirrspulmittel
bzw. mit Gipswasser verhindern. Nach
einigen Abgussen kann man auf diese
Behandlung verzichten.

WeiBzement-, Graubeton-,
Kunststein-Mischungen

Hier gilt grundsétzlich dasselbe wie beim
Gips. Allerdings kénnen bei hochalkali-
schen Systemen, wie man sie haufig bei
Kunststein findet, wei3e Ablagerungen
an der Oberflache der AbgUsse auftre-
ten. Sie werden durch alkalische Abbau-
produkte des Silicons verursacht. >Addi-
tionsvernetzende ELASTOSIL® M Typen
sind bei diesen Anwendungen durch
eine héhere Alkalistabilitat den >konden-
sationsvernetzenden Typen vorzuziehen.

GieBharze

GieBBharze beanspruchen Siliconkaut-

schukformen generell am starksten. Die

Anzahl der méglichen Abformungen

hangt im Wesentlichen von der Art des

GieBharzes ab: Die Aggressivitat steigt

in der Reihe Polyester, gefolgt von Poly-

urethan und Epoxid bis zum Methacrylat.

Zudem nimmt die Zahl der moglichen

Abformungen ab:

—-Mit abnehmendem FUllstoffgehalt des
Harzes

—-Mit abnehmender Aushértungs-
geschwindigkeit des Harzes

—Mit zunehmender Aushéartungstempe-
ratur des Harzes

-Mit zunehmender Kompliziertheit und
Masse des GieBlings

-Mit zunehmender Abformfrequenz.

Méglichst hohe Stlickzahlen lassen sich
durch die Wahl besonders geeigneter
Kautschuktypen, durch eine optimale
Vorbereitung der Form (s. S. 46) und
eine sorgfaltige Pflege der Formen errei-
chen. Man sollte die Formen moglichst
haufig von eingedrungenen GieBharz-
bestandteilen befreien: durch >Tempern
bei 100-150 °C wahrend einer Arbeits-
pause oder Uber Nacht.



Ungesattigte Polyesterharze
Ungesattigte Polyesterharze beanspru-
chen die Formen zunehmend mit stei-
gendem Styrolgehalt und steigender
Aushartungstemperatur. Zum Erzielen
maoglichst hoher Abformzahlen ist ein
regelmaBiges >Tempern der Formen
zum Entfernen von eingedrungenem
Styrol besonders wichtig.

Polyurethanharze und -harzschdume
Die Aggressivitat von Polyurethanharzen
und -schaumen gegenUber Siliconkaut-
schuk nimmt von den GieBmassen Uber
die Weich- zu den Hartschdumen zu: bei
den Schaumen zusétzlich mit steigen-
dem Treibmittelgehalt.

Fur die Schaumverarbeitung braucht
man druckfeste Formen und je nach
Tiefe der >Hinterschneidungen spezielle
ELASTOSIL® M Typen. Bitte fragen Sie
hierzu unsere Anwendungstechnik.

Epoxidharze

HeiBhéartende bzw. ungeflllte Typen
beanspruchen die Formen deutlich stér-
ker als kalthartende bzw. hochgeflillte
Systeme.

Frisch hergestellte Formen aus >kon-
densationsvernetzenden ELASTOSIL® M
Typen sollten nach der Lagerung bei
Raumtemperatur vor dem Ersteinsatz
bei ca. 150 °C >getempert werden.

Methacrylatharze
Siliconkautschukformen eignen sich
nicht fir ungefllite Methacrylate. Meist
|asst sich bereits der erste GieBling nicht
mehr entformen. Und selbst hochgeflillte
Methacrylate lassen héchstens 10
Abgusse zu.

Metalllegierungen, Galvanoplastiken
Siliconkautschukformen eignen sich
bestenfalls fir den Verguss von Metallle-
gierungen mit Schmelzpunkten bis maxi-
mal 300 °C. Fur héher schmelzende
Metalle kommt nur das >Wachsaus-
schmelzverfahren in Frage.

Fur den Metallguss sind vor allem hoch-
warmeleitfahige ELASTOSIL® M Typen
geeignet. Insbesondere in Verbindung
mit dinnwandigen Formen, die beim
GieBen auf eine gut warmeleitende
Unterlage (Metallplatte) gestellt werden.
Da sich die Form aufgrund des hohen
Warmeausdehnungskoeffizienten von
Siliconkautschuk stark ausdehnt, sollte
man sie zwischendurch abkUthlen lassen.
Die Oberflache der gelagerten und

getemperten Form belegt man hauch-
dtnn mit Talkum, Siliciumcarbid, Graphit
oder einer antistatischen RuB-Type:
damit das flissige Metall auch in feine
Strukturen einflieBen kann. Dennoch sind
die ersten Abgtisse in der Regel un-
brauchbar, da die Form noch gast und
dadurch pockennarbige Oberflachen
entstehen.

Eine weitere Moglichkeit zur Anfertigung
von Metallduplikaten sind Galvanoplasti-
ken. Hierzu macht man die Oberflache
der ELASTOSIL® M Form leitféhig: am
besten mit einem Leitsilber-Spray aus
dem Dental-Fachhandel oder mit Gra-
phit. Letzteres erzielt allerdings nicht so
gute Ergebnisse. Als Galvanikbader eig-
nen sich schwach saure bzw. alkalische
Galvanisierflussigkeiten mit moglichst
niedriger Temperatur. Die Elektroden
sollten in breiter Kontaktflache ange-
schlossen werden.

Lebensmittel

Oft werden Formen aus ELASTOSIL® M
flr die Herstellung geformter Lebens-
mittel wie z. B. Schokolade, Marzipan
oder Speiseeis eingesetzt. Hier mtssen
die lebensmittelrechtlichen Bestimmun-
gen des jeweiligen Staates beachtet wer-
den. Voraussetzung fUr einen Einsatz ist
jedoch immer, dass die Formen vor ihrer
ersten Verwendung zur Entfernung fliich-
tiger Bestandteile mindestens 4 Stunden
bei 200 °C offen >getempert werden.
Sprechen Sie mit unserer Anwendungs-
technik dartber.
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Zuerst die Form in Form bringen
Formen aus ELASTOSIL® M Abformmas-
sen erhalten ihre spezifikationsgerechten
Eigenschaften erst, wenn alle Reaktions-
produkte aus dem >Vulkanisat entwi-
chen sind — das sind in erster Linie
niedrige Alkohole.

Bei Formen aus >additionsvernetzenden
ELASTOSIL® M Typen ist das gleich nach
dem Abziehen vom Modell der Fall.
Diese sind also sofort einsatzbereit.
Formen aus >kondensationsvernetzen-
den ELASTOSIL® M Typen missen vor
dem GieBen des >Reproduktionswerk-
stoffes noch gelagert werden: entweder
bei Raumtemperatur Uber einen Zeit-
raum von 48-72 Stunden, abhéngig von
der Schichtdicke, oder nach einer 24-
stiindigen Lagerung bei Raumtempera-
tur und einer anschlieBenden >Tempe-
rung bei max. 70°C in einem gut
bellfteten Warmeschrank. Die Temper-
zeit hangt wiederum von der Stérke der
Schicht ab. Als Richtwert gelten 6 Stun-
den pro Zentimeter Schichtdicke.

So machen Sie eine >Reproduktion

mit einer einteiligen >Massivform:

- Einsatzbereite Form auf geeignete
Unterlage legen: eben oder leicht
geneigt.

- >Reproduktionswerkstoff ggf.
>entlUften und maoglichst unter leichtem
Schitteln oder Vibrieren der Form
langsam eingieBen: so dass er in alle
Oberflachendetails ohne Einschluss
von Luftblasen einflieBt.

-Nach dem Ausharten des >Reproduk-
tionswerkstoffes GieBling unter Druck
auf die Formenruckseite durch gegen-
laufiges Biegen entformen.



1a Einteilige Massivform ausgieBen

2a GieBling entformen

1b Zweiteilige Massivform ausgieBen

2b GieBling entformen

R=rry

So machen Sie eine >Reproduktion

mit einer zweiteiligen >Massivform:

- Einsatzbereite Formhalften mit Hilfe der
>Schlésser exakt zusammensetzen
und verklammern oder mit einem
Gewebeband zusammenbinden.

- >Reproduktionswerkstoff ggf.
>entlUften und maoglichst unter leichtem
Schutteln oder Vibrieren der Form mit
Hilfe eines Trichters langsam in die Ein-
fulléffnungen eingieBen: so dass er in
alle Oberflachendetails ohne Einschluss
von Luftblasen einflieBt.

- Der Verguss ist fertig, wenn das Mate-
rial aus den Entluftungsléchern austritt.

—Nach dem Aushérten des >Reproduk-
tionswerkstoffes den GieBling durch
Abnehmen der Formhélften entformen.
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So machen Sie eine >Reproduktion

mit einer einteiligen >Hautform:

- Einsatzbereite Form zusammen mit

Stutzformen auf geeignete Unterlage
legen: eben oder leicht geneigt.

- >Reproduktionswerkstoff ggf.

entliften und mdoglichst unter leichtem
Schutteln oder Vibrieren der Form
langsam eingieBen: so dass er in alle
Oberflachendetails ohne Einschluss
von Luftblasen einflieBt.

-Nach dem Ausharten des >Reproduk-
tionswerkstoffes >Stitz- und >Haut-
form vom GieBling abnehmen bzw.
abziehen.



So machen Sie eine >Reproduktion

mit einer zweiteiligen >Hautform:

- Einsatzbereite Hautform- und Stitz-
formhaélften mit Hilfe der >Schldsser
exakt zusammensetzen. Gipsformen
verklammern, Polyester- oder Epoxid-
harzlaminate verschrauben oder mit
Gewebeband zusammenbinden.

- >Reproduktionswerkstoff ggf.

entltften und moglichst unter leichtem
Schutteln oder Vibrieren der Form mit
Hilfe eines Trichters langsam in die Ein-
fulléffnungen eingieBen: so dass er in
alle Oberflachendetails ohne Einschluss
von Luftblasen einflieBt.

- Der Verguss ist fertig, wenn das Mate-
rial aus den EntlUftungsléchern austritt.

-Nach dem Ausharten des >Reproduk-
tionswerkstoffes die >Stlitz- und

Hautformen vom GiefBling abnehmen
bzw. abziehen.
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Es lohnt sich, schon bei der Zubereitung
der Abformmasse die zugesetzten Mengen
genau zu berechnen. Denn nur so ist auch
das Ergebnis berechenbar.
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Sicherheit

Ausfuhrliche Hinweise zu allen Sicher-
heitsfragen kdnnen Sie den jeweiligen
Sicherheitsdatenbléattern zu den
ELASTOSIL® M Produkten entnehmen.
Diese werden automatisch mit den
Produkten ausgeliefert und sollten gut
aufbewahrt werden. Sollten sie einmal
verloren gehen, kdnnen Sie bei lhrem
zustandigen Vertriebspartner jederzeit
Ersatz anfordern.

Lagerung

Die >Komponenten A und B der >addi-
tionsvernetzenden ELASTOSIL® M Typen
bzw. die Kautschukmasse der >konden-
sationsvernetzenden Typen sollten bei
Temperaturen zwischen 5 °C und 30°C
im dicht verschlossenen Gebinde gela-
gert werden. Nach jedem Offnen muss
das Gebinde sofort wieder dicht ver-
schlossen werden. Es darf also keinesfalls
langere Zeit offen bzw. mit nur locker auf-
gelegtem Deckel gelagert werden.
Insbesondere >kondensationsvernetzen-
de >RTV-2 Siliconkautschuke brauchen
geringe Mengen an Feuchtigkeit in der
Kautschukmasse zur Optimierung des
spateren Vulkanisationsverhaltens. Bei
offenen oder schlecht verschlossenen
Fassern verdunstet die Feuchtigkeit. Die
Folge sind verlangerte Verarbeitungszei-
ten und >Vulkanisationsstérungen. Zur
Wiederherstellung einer Kautschukmas-
se kann man 1-2 Gramm Wasser pro
Kilogramm Kautschukmasse einrthren
und das gut verschlossene Gebinde

24 Stunden stehen lassen.

>Harter der Reihe T reagieren mit Feuch-
tigkeit unter Bildung eines flockigen
Niederschlags. Deshalb werden sie dicht
verschlossen und mdaglichst kuhl, bei
5°C bis 25°C, gelagert. Geringe Men-
gen des Niederschlags haben allerdings
keine Auswirkungen auf das >Vulkanisat.

>Konsistenz

ELASTOSIL® M Abformmassen sind als
gieBbare, streichbare, streichbar->stand-
feste und knetbare Systeme erhaltlich.
Das FlieBverhalten wird durch die >Vis-
kositat beschrieben: Je héher der Zah-
lenwert, desto dickfllssiger ist die Giel3-
masse bzw. desto steifpastdser die
Streichmasse. Die streichbar->standfes-
ten Typen unterscheiden sich von den
streichbaren Produkten nur durch ihr
reduziertes FlieBvermogen: Sie flieBen
unter Einwirkung der Schwerkraft bis zu
einer bestimmten maximalen Schicht-
starke (meist bis 10 mm) von senkrech-
ten oder geneigten Flachen weder ab,
noch sacken sie durch (>standfest).

Reaktivitat

Die Reaktivitat von ELASTOSIL® M
Abformmassen wird durch die Verarbei-
tungs- oder Topfzeit einerseits und die
Vulkanisationszeit andererseits beschrie-
ben: Die Verarbeitungs- oder Topfzeit ist
die Zeitspanne, innerhalb deren sich die
>katalysierte Kautschukmasse noch gut
verarbeiten lasst. Sie hdngt sowohl bei
den >kondensations- wie auch den
>additionsvernetzenden ELASTOSIL® M
Typen stark von der Temperatur ab. So
flhrt z. B. ein Erwé&rmen der Masse um
7 °C zur Halbierung, eine Abkuhlung um
denselben Betrag zur Verdoppelung der
Verarbeitungszeit.

Auch die Vulkanisationszeit hangt in &hn-
lichem Ausmal von der Temperatur ab.
Bei der Vulkanisationszeit unterscheidet
man die Zeit bis zur Klebfreiheit des
>Vulkanisates von der Zeit bis zur voll-
sténdigen Ausvulkanisation. In der Regel
wird in Spezifikationen nur Erstere ange-
geben. Die endgultigen Vulkanisateigen-
schaften werden nach einer >Vulkanisa-
tion bei Raumtemperatur erst nach
einigen Tagen erreicht. Auch bei hdheren



Temperaturen hergestellte >Vulkanisate
vernetzen in der Regel wahrend einer
anschlieBenden Lagerung bei Raumtem-
peratur noch in unterschiedlichem Aus-

maf nach.

Sowohl die Topf- als auch die Vulkanisa-
tionszeiten lassen sich durch den Zusatz
von beschleunigenden bzw. verzégern-
den Additiven variieren.

Vulkanisateigenschaften
Zu den wichtigsten Eigenschaften des
Vulkanisates gehdren die mechani-
schen Werte. Neben der in >Shore A
angegebenen Eindruckhérte stellt der
WeiterreiBwiderstand eine der wesent-
lichen KenngroBen dar: je hdher der
Shore-A-Wert, desto hérter ist das >Vul-
kanisat. Eine so genannte >kerbfeste
Type mit hoher Ein- und Weiterrei3festig-
keit erkennt man an ihrem Wert flr den
WeiterreiBwiderstand: Er liegt Gber 10
N/mm. Die meisten Verarbeitungs- und
Vulkanisateigenschaften werden wesent-
lich von der Art des Vernetzungssystems
mitbestimmt.

Kondensationsvernetzung

Kondensationsvernetzende >RTV-2
Siliconkautschuke >vulkanisieren durch
Zugabe eines flissigen oder pastenfor-
migen >Harters. Kautschukmasse und

Harter haben grundsatzlich unter-
schiedliche Kontrollnummern. Je nach
Type und zugesetzter Menge des >Har-
ters ergeben sich langere oder kirzere
Verarbeitungs- und Vulkanisationszeiten.
Die >Harter und Mengenbereiche sind
fur jede Kautschuktype festgelegt: Ein
Unter- bzw. Uberschreiten des vorge-
schriebenen Mengenbereichs des >Har-
ters fUhrt zu mangelnden Vulkanisatei-
genschaften bis hin zum vollstandigen
Ausbleiben der >Vulkanisation. >Kon-
densationsvernetzende >RTV-2 Silicon-

kautschuke >vulkanisieren bei Tempera-
turen zwischen 0°C und max. 70 °C. Bei
Temperaturen >80 °C kommt es zu einer
Umkehrung der Vernetzungsreaktion, der
so genannten Reversion: Das System
bleibt oder wird wieder klebrig bis flussig!
Fur eine schnelle und vollstandige Aus-
hartung brauchen >kondensationsver-
netzende RTV-2-Systeme geringe Men-
gen an Feuchtigkeit. Bei weniger als
40 % relativer Feuchtigkeit kénnen die an
der Luft liegenden Vulkanisatoberflachen
klebrig bis flissig bleiben. In diesem Fall
muss man den Feuchtigkeitsgehalt der
Raumluft durch geeignete MaBnahmen
(Verdunster, Zerstauber, feuchte Tucher)
entsprechend anheben. Ein Wasserzu-
satz zur Masse hilft hier nicht!
Bei der >Vernetzung entsteht als >Reak-
tionsprodukt ein niederer Alkohol: meist
Ethanol oder Propanol. Erst wenn sich
der gesamte Alkohol aus dem >Vulkani-
sat verfllichtigt hat, ist dieses einsatzfa-
hig. Durch die Verflichtigung des Alko-
hols kommt es zu einem Masseverlust,
der zu einer dreidimensionalen
Schrumpfung des >Vulkanisates im
Bereich von <5 % des Volumens fuhrt.

Additionsvernetzung
Additionsvernetzende >RTV-2 Silicon-
kautschuke >vulkanisieren durch Vermi-
schen der beiden >Komponenten A und
B. Die beiden >Komponenten missen
unbedingt dieselbe Kontrollnummer auf-
weisen: Andernfalls sind deutliche Veran-
derungen der Produkteigenschaften
mdglich. AuBerdem mussen die beiden
Komponenten exakt im vorgeschriebe-
nen Gewichtsverhéltnis vermischt wer-
den. Ein abweichendes Mischungsver-
héaltnis A : B fuhrt in der Regel zur
Untervulkanisation.
Additionsvernetzende >RTV-2 Silicon-
kautschuke >vulkanisieren bei Tempera-

turen zwischen 10 °C und 200 °C. Da
bei der >Vernetzung keine fliichtigen

Reaktionsprodukte gebildet werden,
kommt es weder zu einer Umkehrung
der Vernetzungsreaktion bei hdheren
Temperaturen noch zu einer chemischen

Schrumpfung des >Vulkanisates durch
einen Masseverlust. >Vulkanisate aus

additionsvernetzenden >RTV-2 Silicon-
kautschuken sind daher unmittelbar
nach dem Entformen einsatzfahig.

Vulkanisationsstérungen
Bestimmte Substanzen oder Werkstoffe
kénnen bei Kontakt mit >additionsver-
netzenden >RTV-2 Siliconkautschuken
die Funktion des Platin-Komplexkataly-
sators beeintrachtigen. Es kommt zu
Vulkanisationsstérungen oder einer
Inhibierung. Dabei reicht es schon, wenn
sich diese Substanzen an der Oberflache
eines Substrates (Modell, Mischwerk-
zeug etc.) oder in der Umgebungsluft
befinden. Auch Temper6fen oder War-
meschranke, in denen GieBharze ausge-
hartet wurden, setzen die >inhibierenden

Stoffe frei. Die wichtigsten sind:

- Schwefel, bestimmte Schwefelverbin-
dungen wie Polysulfide und Polysulfone
sowie andere schwefelhaltige Stoffe
wie Natur- und bestimmte Synthe-
sekautschuke (u. a. EPDM)

-Amine, Urethane und aminhaltige
Stoffe wie amingehartete Epoxidharze,
bestimmte Polyurethane etc.

—Organometall-, speziell Organozinn-
verbindungen und Stoffe, die solche
Substanzen enthalten: z. B. >Vulkani-
sate und >Héarter >kondensationsver-
netzender >RTV-2 Siliconkautschuke.

Es wird dringend empfohlen, Uber ent-

sprechende Vorversuche eine >Inhibie-

rung auszuschlieBen.
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Haftung auf Nicht-Siliconen
RTV-2 Siliconkautschuke zeichnen sich

durch ihre ausgepragte Trennwirkung
aus. Deshalb haften sie von Natur aus
nicht oder nur unzureichend auf anderen
Werkstoffen. Flr einen dauerhaften, fest-
en Verbund ist eine Vorbehandlung der
Werkstoffoberflache mit einem speziellen
Haftvermittler, einer Grundierung oder
einem so genannten Primer erforderlich.
Grundierungen sind dunnflissige Lésun-
gen reaktionsfahiger Silane bzw. Silicon-
harze. Nach dem Entweichen des Lose-
mittels bildet sich unter Einwirkung von
Luftfeuchtigkeit ein Harzfilm, der das
Substrat und die Kautschukform verbin-
det. Die Wahl der geeigneten Grundie-
rung hangt davon ab, ob die Werkstoff-
oberflache saugend oder nicht saugend
ist und welche ELASTOSIL® M Type ver-
wendet wird.

Das mussen Sie tun:

- Die Haftflache des Substrates
aufrauen: z. B. mit Schleifpapier oder
durch Sandstrahlen.

-Die Flache vom Schleifstaub befreien
und sorgfaltig entfetten: mit Aceton
oder Benzin.

- Grundierung auftragen: durch Strei-
chen, Sprihen oder Tauchen.

—-Bei Raumtemperatur und einer relativen
Luftfeuchtigkeit von mindestens 40 %
ca. 1 Stunde trocknen lassen.

Die besten Haftungsergebnisse erzielt

man, wenn der Kautschuk moglichst

langsam aushérten kann. Die maximale

Haftstarke wird friihestens 72 Stunden

nach erfolgter >Vulkanisation erreicht!

Bitte fragen Sie uns nach dem Merkblatt

»Grundierungen fir WACKER >RTV-2

Siliconkautschuke”, wenn Sie mehr dazu

wissen mochten.

Haftung auf >Vulkanisaten aus
Siliconkautschuk

Flr die Haftung auf >Vulkanisaten aus
Siliconkautschuk sind die Ublichen
Grundierungen nicht geeignet. >Konden-
sationsvernetzende ELASTOSIL® M
Typen wachsen bei der >Vulkanisation
auf ebenfalls >kondensationsvernetzen-
de Siliconkautschuke mit ausreichender
Haftstarke auf.

Allerdings mussen die Vulkanisate hierzu
relativ frisch sein und mit Aceton oder
Benzin gereinigt werden. Es entsteht
eine so genannte ,Lagenbindung”.

Bei den >additionsvernetzenden ELAS-
TOSIL® M Typen erfordert die Haftver-
mittlung besondere MaBnahmen, Uber
die wir Sie auf Anfrage gerne beraten.

Verkleben mit Nicht-Siliconen
ELASTOSIL® M >Vulkanisate lassen sich
mit Einkomponenten-(RTV-1)-Silicon-
kautschukklebern muhelos mit anderen
Werkstoffen verbinden:

- Werkstoffoberflache vorbehandeln und
grundieren, Siliconkautschukoberflache
mit Aceton oder Benzin reinigen.

- Siliconkautschukkleber auf beide Teile
auftragen und gleich zusammenfugen.
-Die Passung kann durch seitliches Ver-

schieben ggf. korrigiert werden.

- Seitlich herausquellenden, Uberschis-
sigen Kleber abstreifen.

—Je nach Schichtdicke, Luftfeuchtigkeit
und Temperatur ist schon nach 1-2
Tagen eine gute Haftung erreicht.

—Der bei der Aushértung des Klebers
auftretende Geruch nach Essigséure
verschwindet nach erfolgter >Vulkani-
sation vollstandig.



Verkleben mit >Vulkanisaten aus
Siliconkautschuk
Man bestreicht die zu verklebenden, mit
Aceton oder Benzin gereinigten >Vulka-
nisatoberflachen jeweils mit einer moég-
lichst diinnen Schicht eines RTV-1 Sili-
conkautschukklebers und fugt sie gleich
zusammen. Im Ubrigen gilt dasselbe wie
beim Verkleben von Siliconkautschuk-
Vulkanisaten mit Nicht-Siliconen.

Reparatur beschadigter Formen

Zum Ausbessern von Formen aus >addi-

tionsvernetzenden ELASTOSIL® M Typen

haben sich ebenfalls RTV-1 Siliconkaut-
schukkleber bewahrt: Das zunachst
streichfahige Material wird durch Zutritt
von Luftfeuchtigkeit in Silicongummi
umgewandelt. Der dabei auftretende

Geruch nach Essigsaure verschwindet

nach erfolgter >Vulkanisation vollstandig.

Beschadigte Formen aus >kondensa-

tionsvernetzenden ELASTOSIL® M Typen

kdnnen zudem mit frisch angertihrtem

Material der gleichen Type repariert wer-

den:

- Die auszubessernden Stellen sorgféltig
reinigen: mit Aceton oder Benzin.

-Risse vorsichtig auseinander ziehen.

- Die beiden zu verklebenden Seiten
dinn mit >katalysierter Kautschuk-
masse beschichten und zusammen-
fugen.

- Seitlich austretendes Material entfernen.

Einfarben

ELASTOSIL® M Siliconkautschuke mit
geeigneter Basisfarbe lassen sich durch
den Zusatz von bis zu 4 Gew.- % einer
ELASTOSIL® Farbpaste FL beliebig ein-
farben.

Reaktivitdtshemmer, -beschleuniger
Sowohl die Topf- als auch die Vulkanisa-
tionszeiten lassen sich durch den Zusatz
von beschleunigenden bzw. verzégern-
den Additiven variieren. Bitte fragen Sie
unsere Anwendungstechnik danach.

Entfernen von Kautschukresten
Unvulkanisierte Reste von ELASTOSIL® M
Abformmassen lassen sich leicht

mit fettldsenden Lésemitteln wie Benzin
oder Aceton aus GefaBen und von
Kleidungsstlicken entfernen. Topfreste
lasst man am besten ausvulkanisieren.
Danach kann man sie mihelos aus

den GefaBen nehmen. Bereits >vulka-
nisiertes Material 1&sst sich nur auf
mechanischem Weg entfernen, am
besten nach vorherigem Anquellen mit
Ldsemittel. Ein Aufldsen ist nicht mehr
mdglich. Bitte berticksichtigen Sie

dies bei der Wahl einer zweckmaBigen
Arbeitskleidung.

VergréBern und Verkleinern

Die Quellfahigkeit des Siliconkautschuks
bzw. der Schrumpfeffekt [6semittelhalti-
ger Siliconkautschukformen kann ausge-
nutzt werden, um aus Formen im aufge-
quollenen Zustand vergréBerte Abglsse
bzw. durch Verdunsten des L&semittels
verkleinerte Abgusse herzustellen. Bei
Verwendung von Zwischenpositiven
besteht dadurch die Mdglichkeit, bis
zum gewlnschten MaBstab verzerrungs-
frei zu vergréBern bzw. zu verkleinern.
Hinweise zur genauen Durchfiihrung und
dazu, was weiter zu beachten ist, erhal-
ten Sie in unserem Faltblatt ,VergréBern
und Verkleinern” oder von unserem
anwendungstechnischen Berater.

Verdickungsadditive
Diese Additive dienen zur Modifizierung
der FlieBfahigkeit bzw. zur Standfest-Ein-
stellung der gieBbaren ELASTOSIL® M
Typen mit hoher Ein- und WeiterreiB-
festigkeit. Dadurch lasst sich die Silicon-
kautschukmasse bei der Herstellung von
Hautformen im Streichverfahren auf
nicht ebene bzw. senkrechte Formober-
flachen ohne Ablaufen bzw. Absacken
mittels Pinsel oder Spachtel auftragen.
Je nachdem, wie viel man von dem
jeweiligen Additiv zugibt, 18sst sich die
Konsistenz der Kautschukmasse gezielt
von nur verminderter FlieBfahigkeit bis
zur volligen Standfestigkeit einstellen.
Bitte fragen Sie unsere Anwendungs-
technik danach.

Lebensdauerverlangerung

Die Lebensdauer von Formen aus
ELASTOSIL® M lasst sich haufig durch
den Einsatz geeigneter Trennmittel ver-
langern. Diese unterscheiden sich je
nach Anwendung und Reproduktions-
werkstoff. Im einfachsten Fall gelingt
dies durch Einstreichen der Form mit
Spulmittellésung oder einem niedrig
viskosen Silicondl. Auch in Lésemitteln
geléste Wachse oder hochviskose Silicon-
Ole sind fUr diesen Zweck geeignet. Bei
manchen Anwendungen haben sich
S0 genannte Barriercoats bewahrt, die
anschlieBend auf den GieBling Uber-
gehen. Weitere Informationen halt Ihr
Berater fur Sie bereit.
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Aufgrund der jahrelangen Zusammenarbeit
kennen wir die meisten unserer Kunden
persénlich. Dadurch kénnen wir sie natir-
lich auch viel besser beraten.






WER ERKLART MIR DIE FACHAUSDRUCKE
IM TEXT?

Was steht wo >abstellen

Abformtechniken 4 Bei zwei- oder mehrteiligen Formen: das
Reproduktionen anfertigen 42 Anbringen eines Wulstes aus Knetmasse
Zu ELASTOSIL® M 50 (Ton, Plastilin) am Modell entlang den
Glossar Trennlinien zum Begrenzen der einzelnen
Wacker Chemie AG 62 Formenteile.

>Additionsvernetzung, additions-
vernetzend

Chemische Reaktion zur Vulkanisation
eines RTV-2 Siliconkautschuks, bei der
kein flichtiges Spaltprodukt entsteht.
Das Vulkanisat ist schrumpffrei und
sofort nach der Entformung einsetzbar.

>Deckschicht

Die zweite Schicht Siliconkautschuk beim
Herstellen einer Hautform, nach dem
Auftragen der Feinschicht: gewodhnlich
durch Aufstreichen einer >thixotropen
bzw. standfesten ELASTOSIL® M Type.

>einbetten

Bei zwei- und mehrteiligen Formen:
Abdecken der zweiten Modellhalfte bzw.
der anderen Modellteile durch Auflegen
bzw. EingieBen einer Masse bis zu der
(den) Trennlinie(n).

>Elastizitat, elastisch

Fahigkeit eines Materials, nach einer Ver-
formung wieder in den Ausgangszustand
zurlickzukehren.

>Entformbarkeitszeit

Zeitspanne, nach der die Kautschukform
ohne Gefahr einer Beschadigung vom
Modell abgenommen werden kann.
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>entliften

Entfernen der Luft, die beim Vermischen
von Kautschukmasse und Harter

bzw. der Komponenten A und B in

die Abformmasse eingemischt wird.

>evakuieren
Entliften der katalysierten Kautschuk-
masse im Vakuum.

>Exsikkator

Druckfestes GefaB3 aus Glas oder Kunst-
stoff zum Evakuieren der katalysierten
Kautschukmasse mittels einer Vakuum-
pumpe.

>Feinschicht

Die erste Schicht Siliconkautschuk beim
Herstellen einer Hautform: gewdhnlich
durch Aufpinseln einer flieBfahigen bis
leicht >thixotropen Kautschukmasse zur
Erzielung einer vollig blasenfreien Form-
flache im Kontakt zum Modell.

>Harter

Bei kondensationsvernetzenden
ELASTOSIL® M Typen: zweite Kompo-
nente der Abformmasse, die den
>Vernetzer und >Katalysator enthalt.

>Hautform

Didnnwandige, weniger als 2 cm dicke
Form, die durch GieBBen oder Streichen
entsteht und bei ihrer Verwendung einer
Stutzform zur Stabilisierung bedarf.

>Hinterschneidung

Vertiefung oder Erhdhung der Modell-
oberflache, deren Innen- bzw. AuBen-
durchmesser zur Oberflache hin
abnimmt.

>Inhibierung

Vulkanisationsstérung bei additionsver-

netzenden RTV-2 Siliconkautschuken:

Sie entsteht durch teilweise bis vollige

Blockierung des Platin-Katalysators und

wird durch den Kontakt mit bestimmten

Substanzen verursacht. Diese sind:

- Schwefel, viele Schwefelverbindungen
und andere schwefelhaltige Stoffe wie
Natur- und Synthesekautschuke (z. B.
EPDM)

—Amine, Urethane und aminhaltige Stoffe
wie Polyurethane, amingehértete Epo-
xidharze etc.

—Organometall-, speziell Organozinn-
verbindungen und solche Substanzen
enthaltende Stoffe wie z. B. die Vulkani-
sate und Harter der kondensationsver-
netzenden RTV-2 Siliconkautschuke.

>Katalysator

Substanz zur Beschleunigung der Ver-
netzung: Organozinnverbindungen bei
den kondensationsvernetzenden
ELASTOSIL® M Typen, Platin-Komplex-
verbindungen bei den additionsvernet-
zenden ELASTOSIL® M Typen.

>katalysieren

Vermischen von Kautschukmasse und
Harter bzw. der Komponenten A und B,
um eine verarbeitungsfahige Kautschuk-
masse zu erhalten.

>kerbfest
Eigenschaft von Vulkanisaten mit hohem
Ein- und WeiterreiBwiderstand.

>Komponente

Bestandteil eines Zwei- oder Mehrkom-
ponenten-Systems: Kautschukmasse
und Harter bei den kondensationsver-
netzenden ELASTOSIL® M Typen,
Komponenten A und B bei additionsver-
netzenden ELASTOSIL® M Typen.

>Kondensationsvernetzung, konden-
sationsvernetzend

Chemische Reaktion zur Vulkanisation
eines RTV-2 Siliconkautschuks, bei

der ein niederer Alkohol als fluchtiges
Spaltprodukt entsteht.

>Konsistenz
FlieB- und Verformungseigenschaften
eines Stoffes.

>Massivform

Dickwandige, mehr als 3 cm dicke Form,
die durch GieBen oder Abdricken ent-
steht und aufgrund ihrer Eigenstabilitat
ohne Stutzform auskommt.

>Passgenauigkeit, passgenau
Exaktes Aufeinanderpassen zweier
Formhélften zur Vermeidung einer sto-
renden Trennnaht, auch: verwerfungs-
freies Hineinpassen der Hautform in die
Stutzform.

>Platzhalter

Zum Einen Knetmasse, die beim Anferti-
gen einer Hautform zunéchst zwischen
Modell und Stitzform gelegt und zum
EingieBen der katalysierten Kautschuk-
masse entfernt wird.

Zum Anderen ins Einbettmaterial einge-
driickte Rdhren oder Stifte fur seitliche
Entliftungs- bzw. Eingusslécher in der
fertigen Form.

>Reaktionsprodukt

Stoff, der bei einer Reaktion entsteht:
z. B. flichtiger Alkohol bei der Konden-
sationsvernetzung.
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>Reproduktion
Die identische Kopie eines Modells.

>Reproduktionswerkstoff
Material, aus dem die Reproduktion
angefertigt wird bzw. besteht.

>reproduzierbar
Herstellbarkeit einer identischen Kopie
eines Modells.

>RTV-1 Siliconkautschuk
Einkomponenten-Kautschuk, der bei
Raumtemperatur vernetzt. Dient auch
zur Verklebung von Vulkanisaten aus
RTV-2 Siliconkautschuk.

>RTV-2 Siliconkautschuk
Zweikomponenten-Kautschuk, der bei
Raumtemperatur vernetzt (RTV).

>Schldsser

Vertiefungen und Erhéhungen in den
Oberflachen von Formenteilen, mit deren
Hilfe die Passgenauigkeit beim Zu-
sammensetzen der Teile gewahrleistet
wird.

>Schrumpfung

Masseverlust, der durch die Verflichti-
gung des bei der Vulkanisation gebilde-
ten Alkohols entsteht: nur bei konden-
sationsvernetzenden ELASTOSIL® M
Typen.

>Shore-Harte

MaR fUr die Harte (Eindruckharte) eines
Vulkanisates. Die Angabe erfolgt in zwei
unterschiedlichen Harteskalen:

Shore A flr den Ublichen Kautschuk-
Hartebereich, Shore 00 fir den extrem
niedrigen Hartebereich.



>Silicon-Polymer

Lange, kettenférmige Verbindung aus
Sauerstoff- und Siliciumatomen; Letztere
tragen noch je zwei organische Reste,
an jedem Kettenende befindet sich eine
reaktive Gruppe.

>standfest

Katalysierte Kautschukmassen, die beim
Auftragen auf senkrechte oder geneigte
Flachen nicht der Schwerkraft folgend
abflieBen, sondern an der Auftragsstelle
in der jeweiligen Form oder Schichtstar-
ke verharren.

>Stitzform

Auch >Widerlager genannt. Form aus
steifem Material (Gips, GieBharz) zur
Stabilisierung der Hautform beim Ein-
bringen des Reproduktionswerkstoffes
und bei der Lagerung.

>tempern

Erwarmen der Kautschukform nach dem
Entformen zum Erreichen der endgulti-
gen Vulkanisateigenschaften.

>thixotrop

Kautschukmassen mit eingeschrankter
FlieBfahigkeit: von leicht verdickt bis vol-
lig standfest.

>Vakuum

Weitgehend luftleerer Raum, der durch
Abpumpen der Luft mittels einer Vaku-
umpumpe erzeugt wird: zum EntlUften
einer gieBbaren ELASTOSIL® M Type
braucht man ein Vakuum mit einem
maximalen Restdruck von 20 mbar.

>Vakuumpumpe
Gerat zum Abpumpen der Luft: zwecks
Erzeugung eines >Vakuums.

>Vernetzer

Substanz mit mindestens 3 reaktiven
Gruppen fUr eine raumliche Vernetzung:
reagiert mit dem >Silicon-Polymer.

>Vernetzung

Chemisch gesehen die Verknipfung
eines Vernetzers mit den Enden von
mindestens 3 >Silicon-Polymer-Ketten.
Dabei geht die Siliconkautschukmasse
Uber zu elastischem Gummi.

>Viskositat

KenngréBe zur Beschreibung der Kon-
sistenz: gieBbar, streichbar, knetbar.
Die Viskositat wird in Millipascalsekun-
den [mPa s] angegeben: je hdher der
Wert, desto geringer die FlieBfahigkeit.

>Vulkanisat

Vulkanisierter bzw. vernetzter Kautschuk.

>Vulkanisation, vulkanisieren
Wie >Vernetzung.

>Vulkanisationsstérung
unzureichende bis ausbleibende Vernet-
zung, die sich durch verminderte Harte
bzw. im Extremfall sogar klebrige bis
flussige Anteile des Kautschuks auBert,
siehe auch Inhibierung

>Wachsausschmelzverfahren

Auch: ,Verfahren mit verlorener Form”;
Arbeitsweise zur Anfertigung von Repro-
duktionen aus hochschmelzenden
Metallen mit einem Schmelzpunkt

>400 °C, die nicht direkt in einer Form
aus RTV-2 Siliconkautschuk hergestellt
werden kénnen.

>Widerlager
Andere Bezeichnung fur >Stutzform.
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WACKER
AUF EINEN
BLICK

WACKER

ist ein Technologiefiihrer der chemi-
schen und elektrochemischen Industrie
und weltweiter Innovationspartner
von Kunden in einer Vielzahl globaler
Schliisselindustrien. Der Konzern
erwirtschaftete mit rund 14.400 Mit-
arbeitern einen Umsatz von 2,76 Mrd.
EUR in 2005. Davon entfielen auf
Deutschland 21%, auf Europa (ohne
Deutschland) 31%, auf Amerika 22 %
sowie auf die Region Asien-Pazifik
inklusive der Ubrigen Lander 26 %.
Mit rund 20 Produktionsstéatten und
mehr als 100 Vertriebsgesellschaften
ist der Konzern weltweit préasent.
Konzernsitz ist Minchen.

Mit einem Anteil von 5,3 % vom Umsatz
in 2005 fir Forschung und Entwick-
lung gehért WACKER in die weltweite
Spitzengruppe der forschenden
Chemieunternehmen.

WACKER

WACKER SILICONES

ist ein fUhrender Anbieter von silicon-
basierten Gesamtlésungen aus Produkten,
Services und Konzepten. Als Lésungs-
partner unterstitzt der Bereich seine
Kunden dabei, ihre Innovationen voran-
zutreiben, ihre Méarkte weltweit voll aus-
zuschopfen und ihre Geschéftsprozesse
zu optimieren, um ihre Gesamtkosten zu
senken sowie ihre Produktivitat weiter

zu erhohen. Silicone bilden die Basis fur
Produkte mit hoch differenzierten Eigen-
schaften und nahezu unbegrenzten Ein-
satzmaoglichkeiten. Das Einsatzspektrum
reicht von der Automobil-, Bau-, Chemie-,
Elektro- und Elektronikindustrie Gber
Kosmetik, Consumer Care, Maschinen-
und Metallbau bis hin zu Papier, Textil
und Zellstoff.

WACKER POLYMERS

halt bei hochwertigen Bindemitteln und
polymeren Additiven die Spitzenposition
auf dem Weltmarkt. Der Bereich umfasst
die Geschéftsfelder bauchemische Pro-
dukte, funktionelle Polymere fur Beschich-
tungen, Lacke und weitere industrielle
Anwendungen sowie Grundchemikalien
(Acetyls). Dispersionspulver, Dispersio-
nen, Festharze, Bindepulver und Lack-
harze von WACKER POLYMERS finden
bei Unternehmen der Bau-, Automobil-,
Papier- und Klebstoffindustrie sowie bei
Herstellern von Druckfarben und Industrie-
lacken Verwendung.

WACKER FINE CHEMICALS

liefert als Experte in organischer Synthese,
Silanchemie und Biotechnologie maB-
geschneiderte Lésungen fur Kunden der
Life Science- und Consumer Care-
Industrie. Die Palette innovativer Produkte
umfasst komplexe organische Zwischen-
produkte, Organosilane, chirale Produkte,

CREATING TOMORROW’S SOLUTIONS

Cyclodextrine und Aminoséuren. Mit
seinem umfassenden Know-how ist
WACKER FINE CHEMICALS fur seine
Kunden ein bevorzugter Partner fur an-
spruchsvollste chemische und biotechno-
logische Custom Manufacturing-Projekte.

WACKER POLYSILICON

produziert seit Uber 50 Jahren hochreines
Silicium fur die Halbleiter- und Photovol-
taikindustrie. Als einer der weltweit groB-
ten Hersteller von polykristallinem Silicium
beliefert WACKER POLYSILICON fuh-
rende Wafer- und Solarzellenhersteller.

Siltronic

ist einer der Weltmarktfuhrer fir Wafer
aus Reinstsilicium und Partner vieler fuh-
render Chiphersteller. Siltronic entwickelt
und produziert Wafer mit Durchmessern
bis zu 300 mm an Standorten in Europa,
Asien, Japan und USA. Siliciumwafer
sind die Grundlage der modernen Mikro-
und Nanoelektronik — z. B. fur Computer,
Telekommunikation, Automobile,
Medizintechnik, Consumerelektronik und
Steuerungssysteme.
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Die in dieser Broschure mitgeteilten Daten entsprechen

dem derzeitigen Stand. Der Abnehmer ist von sorgféltigen
Eingangsprifungen im Einzelfall hierdurch nicht entbunden.
Anderungen der Produktkennzahlen im Rahmen des techni-
schen Fortschritts oder durch betrieblich bedingte Weiter-
entwicklungen behalten wir uns vor. Die in dieser Broschire
gegebenen Hinweise und Informationen erfordern wegen
durch uns nicht beeinflussbarer Faktoren wéhrend der Verar-
beitung, insbesondere bei der Verwendung von Rohstoffen
Dritter, eigene Prifungen und Versuche. Unsere Hinweise
und Informationen entbinden nicht von der Verpflichtung, eine
eventuelle Verletzung von Schutzrechten Dritter selbst zu
Uberprifen und gegebenenfalls zu beseitigen. Verwendungs-
vorschlage begriinden keine Zusicherung der Eignung fur
einen bestimmten Einsatzzweck.

Die Inhalte dieser Broschire sprechen Frauen und Manner
gleichermaBen an. Zur besseren Lesbarkeit wird nur die
mannliche Sprachform (z.B. Kunde, Mitarbeiter) verwendet.

WACKER

SILICONES

Wacker Chemie AG
info.silicones@wacker.com
www.wacker.com

Vertrieb fir D/A/CH
DRAWIN Vertriebs GmbH

Rudolf-Diesel-Str. 15
85521 Ottobrunn

Tel. +49 89 60 86 9-0
Fax +49 89 60 86 9-4 88
www.drawin.com
infodrawin@wacker.com
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