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Fir Abformungen von Modellen mit elasti-
schen Abformmassen zur Anfertigung von
Replikaten bieten wir 2 Produktgruppen
an, die grundsatzlich auf 2 verschiedenen
Materialgrundlagen aufbauen:

¢ Polyurethan-Elastomere (PUR) und
¢ Silikon-Elastomere (Sl)

Bei beiden handelt es sich um elastische,
gummidhnliche  2-Komponenten-Kunst-
stoffe, die bei Raumtemperaturen aushar-
ten oder vernetzen (RaumTemperatur-
Vernetzend = RTV) und die jeder fir sich
spezifische Eigenschaften bieten, die den
Anforderungen an die jeweilige Abfor-
mung in unterschiedlicher Weise gerecht

werden.

Der Unterschied fir beide Ausgangs-
materialien liegt weniger in der Art der
Verarbeitung als viel mehr in technisch/

chemischer Hinsicht und im Preisgefige.

Grundsatzlich kann man folgende Unter-

schiede auflisten:

® PUR ist im Regelfall preiswerter

e PUR ist bestdndiger gegen zementge-
bundene Materialien (Beton, Mortel,
Putze)

® PUR ist nur bis ca. 65 °C wdrmebestdn-
dig

e Sl ist im Regelfall selbsttrennend

Sl kann auf leicht feuchte Untergriinde
aufgebracht werden

e Sl ist warmebestandiger
(bis zu ca. 200 °C, je nach Type)

e S| hat eine ,weichere” innere Struktur
und eignet sich deshalb besser fiir fili-

grane Arbeiten

Bei den Silikon-Elastomeren unterscheidet
man zudem noch zwischen

¢ Kondensationsvernetzung (SIKV) und

e Additionsvernetzung (SI-AV)

Der Unterschied liegt darin, dass bei den
KV-Typen wdhrend der Vulkanisation
Alkohol abgespalten wird. Dieser Vor-
gang fihrt zu einem Masseverlust und

damit zu einem Schrumpf des Vulkanisats,
der bis zu 5 % betragen kann. AuBerdem
sind die Formen erst einsatzbereit, wenn
sich der Alkohol vollsténdig verflichtigt
hat. Entsprechend héngt die Daver stark
von der Art und Kompaktheit der Form ab.
KV-Typen brauchen zudem fir eine voll-
sténdige Durchhdrtung geringe Mengen
an Feuchtigkeit, sonst bleibt die der Luft
ausgesetzte Oberfladche klebrig. Die
Zugabe von Wasser hilft da allerdings
nicht, sondern es muss die relative
Feuchtigkeit erhoht werden durch Einsatz
von z. B. Verdunstern oder Zerstgubern.
Oft hilft es schon, wenn feuchte Tiicher
ausgelegt werden.

den

Die AV-Typen haben

Masseverlust in dieser Form nicht und sind

dagegen

in vielen Fallen auch direkt nach dem
Ausharten einsatzbereit. Allerdings kdnnen
bestimmte auf dem Modell anhaftende
oder in der Luft befindliche Substanzen
Werkstoffe die des
Katalysators der AV-Typen beeintrachtigen

oder Funktion

und zu Reaktionsstérungen fishren.

Obwohl es rein technisch méglich ist,
von nahezu allen Untergrinden sowohl
eine PUR- als auch eine Sl-Abformung vor-
zunehmen, so kann Tabelle 1 dennoch die
Materialauswahl erleichtern.

In vielen Fdllen ist nicht entscheidend, mit
welchem Material sich das Modell besser
abformen lasst, sondern aus welchem
Material das Replikat spater in der elasti-
schen Form gegossen werden soll. Eine
Entscheidungshilfe gibt Tabelle 2.

Untergrund

Voraussetzung fir eine funktionsfahige
Abformung ist die Beschaffenheit des
Modells. Deshalb muss insbesondere der
Untergrund beurteilt werden. Ideal ist ein
sauberer, trockener, nicht saugender und
fester Untergrund. Wenn diese Eigen-
schaften nicht gegeben sind, sollten
MafBnahmen ergriffen werden, um diese

Bedingungen zu erfilllen. Gelingt dies



nicht, sind Funktionseinschréankungen
sowohl bei der Abformung selbst als auch
bei der Herstellung der Replikate nicht aus-

zuschliefBen.

Jede MaBnahme wird aber die Ober-
flachenbeschaffenheit des Modells verdn-
dern. Es ist deshalb zu priifen, ob das sein
darf oder ob das Modell im Urzustand
erhalten bleiben muss, was eine Ab-
formung verbieten kénnte.

Welche Eigenschaften von Untergrinden
regelmaBig bei Abformungsarbeiten an-
getroffen werden und welche MaBBnahmen
zur Erreichung eines geeigneten Unter-
grundes ergriffen werden sollten, zeigt
Tabelle 3.

Trennmittel

PUR erfordert zum sicheren Ablésen vom
Modell generell ein Trennmittel. Auch fiir
die Herstellung der Replikate missen
Trennmittel verwendet werden. Bevor das
Elastomer in die Form gegossen oder an
die Form angetragen wird, muss das
Trennmittel absolut abgeliftet und trocken
sein. Welche Trennmittel fir welchen
Einsatzzweck geeignet sind, bitten wir den
Tabellen 4 und 5 zu entnehmen.

Obwohl Sl im Regelfall selbsttrennend ist
und sich somit ein Trennmittel eribrigt,

befindliche

Substanzen zu Anhaftungen fihren. Es

kénnen auf dem Modell

sollten deshalb immer entsprechende
Vorversuche an einer geeignefen Stelle
des Modells vorgenommen werden.

Bei Kunststoffen untereinander kann es
selbst bei der Verwendung eines Trenn-
mittels sowohl bei PUR als auch bei SI
zu Unvertraglichkeiten und damit zu
Reaktionsstérungen (Inhibierungen) kom-
men. Deshalb ist auch in diesen Féllen ein
Vorversuch immer empfehlenswert.

Untergrund PUR-Abformung | SI-Abformung

Beton / Betonwerkstein X X

Gips X, eingeschrénkt X

Glas / Keramik X X

Plastilin / Kitte X X

Weiche Kunststoffe X, eingeschrankt X, eingeschrankt

Textilien / Leder X X
Metalle X X, eingeschrankt

Tabelle 1

PUR-Form SI-Form

Replikat aus

Mortel / Beton eingeschrankt

- Epoxidharz, kalthartend ja eingeschrankt

- Polyester, ungesattigt eingeschrankt eingeschrankt

- Silikon additionsvernetzt nein ja

Metalllegierungen eingeschrankt

Tabelle 2

Zustand des Untergrundes MaBnahme

verschmutzt / patiniert reinigen, versiegeln

nicht saugend reinigen

feucht trocknen, reinigen, versiegeln

lose oder locker

behandelt

nicht 18semittelbestandig

reinigen, verfestigen, versiegeln

reinigen, Vertraglichkeit prifen

reinigen, Vertraglichkeit prifen

Tabelle 3
3
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Trennmittel fir die Abformung (Modell : Elastomer)

Untergrund

Beton / Betonwerkstein

PUR-Abformung

Formenwachs

Tabelle 4

SI-Abformung

nicht erforderlich

Gips

Polierwachs, wenn trocken

nicht erforderlich

Glas / Keramik

Formenwachs

SI-Trennlack

Plastilin / Kitte

Formenwachs

nicht erforderlich

Weiche Kunststoffe

Formenwachs, wenn |semittelbestandig

nicht erforderlich, aber Gefahr von

Inhibierungen

Textilien / Leder

Formenwachs

nicht erforderlich

Metalle

RECKLI-Formenwachs

Lésungsmittelhaltiges Edelhartwachs zur sicheren
Trennwirkung bei der Herstellung von Formen oder
Matrizen aus RECKLI-PUR-Elastomeren

Trennmittel fir die Herstellung der Replikate (Elastomerform : Replikat)

Replikat aus

Formenwachs

RECKLI-Polierwachs
Lsungsmittelhaltiges, flissiges Wachs zur Erzielung
polierter Modelloberfléchen, speziell auf Gips

PUR-Form

nicht erforderlich, aber Gefahr von
Inhibierungen

RECKLI-SI-Trennlack

Wasserléslicher  Trennlack fir stark saugende
Untergriinde zur Vermeidung méglicher Anhaftungen
beim Einsatz von RECKLI-SI-Elastomeren, verhindert
Verfarbungen auf den Originalen und lgsst sich nach
der Abformung wieder mit Wasser abwaschen

Tabelle 5

SI-Form

Mértel / Beton

Trennwachs TL / TL.SO / TLW

nicht erforderlich

- Epoxidharz, kalthartend

Formenwachs

nicht erforderlich

- Polyester, ungesdattigt

- Silikon additionsvernetzt

Metalllegierungen

RECKLI-Trennwachs TL

Hochwertiges, 18sungsmittelhaltiges Edelwachs zur
sicheren Trennung von zementgebundenen Replikaten
von RECKLI-PUR-Elastomerformen

RECKLI-Trennwachs TL-SO

Wie Trennwachs TL, jedoch mit zusétzlich chemisch
wirkendem Effekt, wenn der Beton besonders lange
auf der Elastomerform verbleiben soll

Formenwachs, eingeschrankt
nicht méglich, inhibiert

nicht méglich (Warmebestandigkeitkeit)

RECKLI-Trennwachs TL-W
Wassriges, umweltfreundliches Trennmittel fir zement-
gebundenen Mértel und Beton auf RECKLI-PUR-

Elastomerformen

RECKLI-Gipstrennmittel GTM
Wassriges, umweltfreundliches Trennmittel fir Repli-
kate aus Gips auf RECKLI-PUR Elastomerformen

eingeschrankt

eingeschrankt

eingeschrankt

RECKLI-Formenwachs
Zur sicheren Trennwirkung bei der Herstellung von
Replikaten aus KunstgieBharzen auf RECKLI-PUR-

Elastomerformen



Lieferung und Lagerung

RECKLI-Zwei-Komponenten-Elastomere
werden in Doppelgebinden oder als Ge-
bindepaare verschiedener Gréfien einsch-
lieBlich Harter geliefert. Bei Doppel-
gebinden ist der Harter in Plastikflaschen
abgefillt. Die Flaschen liegen im Deckel
der Gebinde. Bei Gebindepaaren wird
der Harter in separaten Kanistern gelie-
fert. Angebrochene Gebinde missen luft-

dicht wieder verschlossen werden.

Die in den Merkblattern angegebene
Daver der Lagerstabilitat bezieht sich auf
nicht angebrochene Gebinde bei Lao-
gerung in geschlossenen Rdumen mit
Temperaturen von +18 °C. Wird die
Lagerdauer iberschritten oder dndern sich
die Lagerbedingungen, so ist durch einen
Vorversuch zu prifen, ob die Reaktions-
fahigkeit beeintrachtigt ist.

Verarbeitung

Grundsatzlich ist beim Umgang mit unse-
ren 2-K-Elastomeren auf Sauberkeit zu ach-
ten und jeder Kontakt mit Feuchtigkeit zu

vermeiden.

Die beiden Komponenten, Harter und
Stammlésung, sind mengenmaBig genau
aufeinander abgestimmt. Das Mischungs-
verhdlinis berechnet sich stets nach
Gewichtsteilen, nicht nach Raumteilen.
Sollen Teilmengen verbraucht werden, so
ist zur Einhaltung des Mischungs-
verhdltnisses eine Waage unerlasslich.
Entnommene Teilmengen nicht wieder
zurickfillen. Die Nichteinhaltung des kor-
rekten Mischungsverhdltnisses fihrt regel-
maBig zu einer Unfer- oder Uberver-
netzung des Vulkanisats, wodurch die
Qualitatsparameter gravierend verdndert
werden, so dass die Abformung unbrauch-

bar sein kann.

Zum Vermischen der beiden Komponenten

eignet sich eine langsam laufende
Bohrmaschine mit Rihrpaddel. Klein-
mengen werden von Hand mit einem

Spachtel oder Rihrholz verrihrt.

Vor dem Mischen wird die Stammldsung
grindlich aufgerishrt. Dann wird der
Harter der Stammlésung im angegebenen
Mischungsverhdlinis  zugegeben und
beide Materialien homogen miteinander
vermengt. Zur Vermeidung von Misch-
fehlern ist das Material von der Wandung
des Rihrgebindes mit in den Misch-
vorgang einzubeziehen. Es ist vorteilhaft,
wenn der Mischansatz in ein weiteres
RihrgefaB umgefillt und noch einmal
durchgemischt wird. Andernfalls empfeh-
len wir, in einem Mischgebinde den
Harter vorzulegen und darauf die Stamm-
komponente zu gielen und beides homo-
gen zu vermischen; beim Entleeren dann
das vermischte Material nur auslaufen
lassen und nicht von den Wandungen

abkratzen.

Die Angabe der Verarbeitungszeiten in
den Datenblattern beziehen sich auf eine
Material-, Umgebungs- und Untergrund-
temperatur von +21 °C und der jeweiligen
Ansatzmenge. Hohere Temperaturen be-
schleunigen, tiefere Temperaturen ver-
langsamen den Abbindevorgang. Die
Materialtemperatur der Elastomere sollte
bei der Verarbeitung generell +18 °C nicht
unter- und +30 °C nicht Uberschreiten. Bei
hohen Temperaturen ist daher eine kihle
Lagerung erforderlich, wahrend bei tiefen
Temperaturen durch ein Warmwasserbad
(Gebinde dicht verschlossenen in warmes
stellen) eine

Wasser ginstige  Ver-

arbeitungstemperatur  erreicht werden
kann. Die Verarbeitungszeit ist auch
abhdngig von der Ansatzmenge und der

Lagerdauer des Materials.

Abformung eines Ichthyosauriers (Fischsaurier)

Generell sollte eine Verarbeitung der
Elastomere unter +10 °C nicht erfolgen,
da die Vulkanisation bei geringeren
Temperaturen véllig ,einschlafen” kann.

Harter und Stammmaterial sind immer im
Originalzustand zu verarbeiten. Niemals
Fillstoffe oder Verdinnungen zugeben.
Diese wirden die physikalischen und che-
mischen Materialeigenschaften unkontrol-
liert andern.

Schutzhinweis

Haut und Augen sind vor Harter- und
Kunststoffspritzern zu schiitzen. Bitte be-
achten Sie die Hinweise zur Gefahrstoff-
und  Gefahrgutverordnung auf den
Etiketten und die jeweiligen DIN-Sicher-
heitsdatenblatter.

Gerdtereinigung

Zur Séuberung der Gerdate und des
Handwerkszeuges und zur Beseitigung
von Verunreinigungen durch PUR ist
RECKLI-EK-PU-Verdiinnung zu verwenden.
Es muss grundlich gereinigt werden.
Einfaches Einlegen des Werkzeugs in die

Verdinnung genigt nicht.

Auch die Sl-Elastomere kdnnen im Frisch-
zustand mit RECKLI-EK-PU-Verdiinnung ent-
fernt werden. Vorteilhafter ist es aber, die
Sl-Elastomere aushdrten zu lassen, da sie
durch den Selbstrenneffekt im Regelfall
vom Untergrund abgezogen werden kén-

nen.




Welche Art von Formen gibt es?

Generell unterscheidet man zwischen
Massivformen, die auch als Vollgussformen
bezeichnet werden oder Mantelformen, die
oft auch Haut- oder Strumpfformen ge-
nannt werden. Beide Formenarten kénnen
einteilig aber auch zwei- oder gar mehrtei-

lig sein.

Einteilige Massivformen

Wenn ein Modell nur einseitig texturiert
ist, ist die Abformung recht einfach. Nach
der Modellvorbereitung setzt man um das
Modell einen Rahmen, der ca. 8-10 mm
Uber den héchsten Strukturpunkt des
Modells heraus ragen sollte, versieht das
Modell und den Rahmen, falls erforder-
lich, mit dem ausgewdhlten Trennmittel,
lgsst das Trennmittel vollstéindig abliften
bis es trocken ist und gieBt das Elastomer
nach dem fachgerechten Anmischen in
diese Form. Nach dem Erhdrten, in der
Regel nach ca. 24 Stunden, kann die
Elastomerform von dem Modell abgenom-
men und fiir das Gief3en der Reproduktion
vorbereitet werden. Diese Art von Formen
bezeichnet man auch als Matrizen. Auf-
grund der Elastizitat dieser Matrizen kann
das Modell nicht nur rechtwinklige Struk-
turverspringe, sondern sogar gering-
fugige Unterschneidungen aufweisen,
ohne dass das zu gieBende Replikat bei
der Entformung beschadigt wird, wenn es
die notwendige Festigkeit aufweist.

Wenn das Modell nicht nur an der Front,
sondern auch an den Seiten strukturiert ist,
kann bis zu einem gewissen Struk-
turierungsgrad ebenfalls eine Massivform
zur Anwendung kommen. Man spricht
dann auch von einer Kastenform. Wenn
allerdings die Seiten dieses Kastens tiefer
strukturiert sind, wird man das Replikat
nicht mehr aus einer solchen Form ,her-
ausschalen” kénnen und man wird eine
zwei- oder gar mehrteilige Form herstellen

muissen.

Zwei- oder mehrteilige Massivformen
Diese Art von Formen verwendet man,

wenn das Modell allseitig abgeformt wer-

den soll und keine zu starken Hinter- oder
Unterschneidungen aufweist. Diese For-
men erfordern immer die Uberlegung, an
welcher Schnittlinie die Formennaht ent-
lang gefihrt werden und wo die Ein-
folloffnung fir das GieBmaterial des
Replikats positioniert werden soll. Even-
tuell sind dann auch noch Entliftungs-
|6cher oder -kandle anzuordnen. An den
StoBBndhten von zwei- oder mehrteiligen
Formen sollten im Regelfall Schloss-
ausbildungen vorgesehen werden, um die
Passgenauigkeit der Formenteile zu er-
héhen und ein Verrutschen und Ver-
schieben beim Einfillen des Repro-
duktionswerkstoffes zu verringern oder gar

ganz zu vermeiden.

Mantelformen

Gelegentlich werden Mantelformen auch
als Haut- oder Strumpfformen bezeichnet.
Im Regelfall handelt es sich um dinnwan-
dige Formen, die immer dann verwendet
werden, wenn Elastomermaterial gespart
werden soll oder wenn aus technischen
Griinden eine dickwandige, kompakte
Form zu Entschalungsproblemen fihrt und
es aufgrund ihrer Massivitat entweder zu
Beschadigungen des Modells, der Form
selbst oder des Replikats kommen kann.
Mantelformen  kénnen  sowohl im
GieBverfahren als auch im Streich- und
Spachtelverfahren hergestellt werden. Oft
sind sie mehrteilig, sie kdnnen aber auch
einfeilig sein. Je nach Modellart werden
sie liegend (horizontal) oder stehend (ver-
tikal) ausgefthrt. Wie bei den Massiv-
formen sind auch bei mehrteiligen
StoBndhten

Schlossausbildungen vorzusehen, um die

Mantelformen  an  den
Formenteile besser aneinander passen zu
kénnen, die Dichtigkeit zu erhdhen und
ein Verschieben der Formteile gegenein-
ander beim Eingieffen des Reproduktions-
materials zu vermeiden. Abhdangig von
der Grofle erfordern Mantelformen im
Regelfall eine Stitz- oder Tragerform, die
die Massenkrdfte des fir das Replikat zu
verwendenden GiefBmaterials aufnehmen

muss.

Stitzformen

Stitz- oder auch Trdgerformen sind an die
Mantelformen angepasste Formen, die
den dinnwandigen elastischen Formen
beim Eingiefen des Replikatwerkstoffes
den notwendigen Halt geben. Sie kénnen
massiv oder auch diinnwandig ausgefihrt
werden. Abhangig von der Gestaltung der
Mantelform kénnen auch die Stitzformen
ein- oder mehrteilig sein. Vielfach verwen-
det man als Werkstoff fir Stitzformen
Gips oder gar Beton. Der Nachteil von
Gips und Beton ist das hohe Gewicht. Bei
grof3volumigen Modellen wird die Stitz-
form aus diesen Materialien unterteilt wer-
den miissen, obwoh| die Beschaffenheit
des Modells eine Unferteilung gar nicht
erforderlich macht, weil sie sonst von
Hand aber nicht mehr zu transportieren
ware. Alternativ werden deshalb hierfir
auch faserverstarkte Kunststoffspachtel-
oder —stampfmassen eingesetzt, die zwar
auch massiv ausgefihrt werden, regel-
méfig aber leichter sind, oder man streckt
gieBbare Harze mit Leichtfillstoffen, um
das Gewicht zu reduzieren. Ebenfalls aus
Gewichtsgriinden werden aber auch faser-
verstdrkte Laminier- und Spachtel-Kunst-
harze verwendet (Polyester, Epoxidharz),
um dinnwandige, schalenférmige Stitz-
formen herzustellen. Abhdangig von der Art
und Grofe der Form werden diese dinn-
wandigen Schalen durch starre Be-
wehrungen wie Holz- oder Stahlleisten
oder -bleche verstarkt und ausgesteift.

Edenkobener Kirchenglocke von 1624



Einsatzfahigkeit / Handhabung / Reparatur /

Reproduktionen

EinsatzfGhigkeit der Formen

Die Vulkanisate erreichen nach ca. 7
Tagen ihre endgiltige Durchhartung und
damit die volle mechanische und chemi-
sche Belastbarkeit. Abhangig von dem
und
Werkstoff, aus dem das Replikat herge-

verwendeten  Elastomer dem
stellt werden soll, konnen die Elasto-
merformen aber bereits nach ca. 24
Stunden eingesetzt werden. Dies trifft vor
allem bei Replikaten aus Gips oder Beton
zu. Bei Abgissen aus Kunstharzen muss
eine frihere Vertraglichkeit unbedingt vor-

her getestet werden.

Handhabung / Lagerung der Formen

Auch wenn die Abformung noch so sorg-
faltig ausgefihrt wird, lasst sich nicht mit
Sicherheit ausschlieBen, dass bei zwei-
oder mehrteiligen Formen die Pass-
genauigkeit sowohl des Elastomers als

des

Gebrauchs oder bei der Lagerung allein

auch der Stitzformen im Laufe
schon durch Temperaturschwankungen,
Dehnungen und Stauchungen aufgrund
der Belastung und auch infolge natiirlicher
Alterung nachlasst, so dass sich
Gratbildungen an den Schloss-Nahten
ergeben kénnen, die ein Nacharbeiten

der Replikate erforderlich machen.

Die Formen sollten bei Raumtemperaturen
trocken und vor Sonneneinstrahlung
geschitzt gelagert werden. Zur Beibe-
haltung der Formenstabilitat ist es vorteil-
haft, in der Form ein Replikat zu belassen.
Allerdings muss das Replikat erst wie
iblich entformt werden und dann, wenn es
seine endgiltige Aushdrtung erreicht hat,
in die Form passgenau wieder zurickge-

legt werden.

Reinigung der Formen

PUR-Formen lassen sich mit dem Trenn-
mittel reinigen, das fir die Entformung der
jeweiligen Replikate verwendet wird.
Dazu wird ein sauberer Lappen, der nicht
flust, mit dem Trennmittel getrankt und die
Form grindlich abgerieben. Die in den
Trennmitteln enthaltenen L&sungsmittel

komplett abliften und trocknen lassen,
bevor die Form wieder eingesetzt oder

eingelagert wird.

Si-Formen lassen sich mit klarem Wasser
unter Zugabe von ein paar Spritzern
Spulmittel leicht reinigen. Nach der
Reinigung mit einem nicht flusenden

Lappen wieder trocken reiben.

Reparatur der Formen

Grundsatzlich muss die Reparaturstelle frei
von Ol, Fett, oder Wachsriickstéinden
sein und es dirfen keine anderen Ver-
schmutzungen anhaften. Vorteilhaft ist es,
die zu reparierende Stelle mit Sandpapier
aufzurauven. Dadurch wird der Verbund
mit dem Reparaturmaterial entschieden

verbessert.

Generell ist aber zu sagen, dass eine
Reparatur niemals vollwertig eine unbe-
schadigte Form ersetzen kann. Es besteht
immer die Gefahr, dass die Reparaturstelle
den Belastungen durch den Guss der
Replikate nicht standhdlt.

Geeignete Reparaturmaterialien sind die
Elastomere selbst, aus denen jeweils die
Form hergestellt wurde.

Fior PUR-Formen ist aber insbesondere
RECKLI-Elastospachtel geeignet, ein eigens
dafiir hergestellter Reparatur- und Klebe-
spachtel, der es ermdglicht, die Formen
bereits nach ca. 6-8 Stunden wieder ein-

zusetzen.

Fir die Sl-Formen eignen sich neben den
jeweiligen 2-K-Silikonen, aus denen die
Formen hegestellt sind, auch handels-
ibliche Einkomponenten-Silikondichtungs-
und Klebepasten, wobei sowohl bei den
2K- als 1-K-Silikon-

Reparaturmaterialien mindestens

auch bei den
eine
Vulkanisationszeit von ca. 48 Stunden
abgewartet werden sollte, bevor die Form

wieder eingesetzt wird.

Reproduktionen

Die Reproduktionen von Modellen be-
zeichnet man auch als Kopien oder
Replikate.

Die gebrduchlichsten Replikatwerkstoffe
sind Gips oder Zementmértel/Beton.
Formen aus PUR-Elastomeren stellen fir
diese Replikatwerkstoffe kein Problem dar,
wenn das jeweils geeignete Trennmittel
verwendet wird. Bei Sl-Elastomeren kann
es bei Mértel/Beton zu Abspaltungen in
Form von weif3lichen Ablagerungen auf
den Replikaten kommen, wobei additions-
vernetzende Typen dafir weniger anfdllig

sind als kondensationsvernetzende.

Bei allen Arten von GieBharzen als Re-
produktionswerkstoff sollte in jedem Fall
sowohl fir PUR- als auch fir SI-Formen ein
entsprechender Vorversuch durchgefihrt
werden, da die Vertraglichkeit von sehr
vielen unterschiedlichen Parametern ab-
hangig ist wie z.B. Fillgrad der Harze,
Reaktivitat, Warmeentwicklung, Dauer der
Aushartung, Volumen des Replikats und
auch die erwartete Einsatzhdufigkeit der
Formen. Aufgrund der intensiven Reak-
tivitdt (Hitzeentwicklung) der Gief3harze
sind viele Typen nur fir Replikate mit gerin-
gem Volumen geeignet. Es sollten deshalb
unbedingt die Angaben des Herstellers
beachtet werden.

Fir Metalllegierungen oder heif3 schmel-
zende Wachse kann der Einsatz von PUR-
Formen allein schon wegen der geringe-
ren Temperaturbestandigkeit nicht infrage
kommen. Hierfir eigenen sich eher SI-
Formen.

Fir Lebensmittel (Schokolade, Pralinen)
sind PUR-Formen nicht geeignet. SI-Formen
kénnen bedingt hierfir verwendet werden,
wenn  sichergestellt ist, dass samtliche
flichtigen Anteile aus den Formen entwi-
chen sind. Im Regelfall hilft dabei, dass
die SlForm z.B. offen auf ca. 200 °C
getempert wird.



Schritt fur Schritt ...

2 | angespachtelter Trennlinien-Wulst 3 | geglatteter und versiegelter Trennwulst

4 | Aufstreichen der ersten Silikonschicht 5 | Aufgestrichene Silikonschicht




6 | Setzen von Schaumstoff-Fiillungen in Hinter- oder starken Unterschneidungen 7 | Aufstreichen der zweiten Silikonschicht

10 | gegléttete letzte Silikonschicht 11 | Einbetten von Halteschlaufen zur Fixierung in der Stitzform




... vom Original ...

12 | Auftrag von Epoxi-GF-Spachtel

15 | fertige erste Formenhéilfte 16 | Abstiitzung und Verspannung der ersten Formenhdilfte
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20 | fertige Aussteifung 21 | Halbschale, gestiirzt




... zur Reproduktion.

23 | Blick in die Form

22 | Form fertig zum Reproduktionsguss 24 | Abnehmen der Stiitzschale vom Silikon-Mantel
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26 | Original und Replikat




Arbeitsschritte und graphische Darstellung

Massivform - einteilig (Matrize)

® Um das vorbehandelte Modell Absperrrahmen setzen und befestigen

® Rahmen mindestens 8 mm héher als der héchste Strukturpunkt im Modell

® Rahmen eventuell abdichten

e Falls erforderlich, Modell und Rahmen mit entsprechendem Trennmittel versehen

e Trennmittel frocknen lassen

e Elastomer anrihren und aus méglichst groBer Hohe mit dinnem Strahl auf die tiefste Stelle des Modell giefien
und von dort iber das Modell flielen lassen

e Hachsten Modellpunkt ca. 8 mm Gberdecken

* Bei groBflachigen Modellen das Elastomer eventuell verschlichten

® Nach dem Erhérten des Elastomers (ca. 24 Stunden) Rahmen entfernen

® Matrize oder Massivform vom Modell abziehen/abrollen

Schnitt A-A Elastomerabguss

A

Abguss (Si, PUR)

Rahmen

Modell
Unterlage

) A

Schnitt A-A Entformung
}Ah—
Form

Modell

PA

Schnitt A-A Reproduktion

>

Reproduktion
(Beton, Gips, Polymer)

pA

Unterlage

PA

Schnitt A-A Entschalen der Reproduktion
Form

Unterlage

PA
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Massivform - einteilig (Kastenform)

e Vorbehandeltes Modell auf eine Bodenplatte legen/stellen und fixieren

® Um das Modell Absperrahmen setzen und befestigen

® Rahmenabstand zum Modell mindestens ca. 2 cm

e Rahmen mindestens 10 mm hoher als der héchste Modellpunkt

e Stdfle und Fugen des Rahmens abdichten

e Falls erforderlich, Modell und Rahmen mit entsprechendem Trennmittel versehen

e Trennmittel frocknen lassen

e Elastomer anrihren und aus méglichst grofler Hohe mit dinnem Strahl in den Kasten in die tiefste Stelle des Modells gieBBen,
® Nur in die tiefste Stelle des Modells flieBen lassen und von dort das Material Gber alle Modellbereiche steigen lassen
e Die héchste Modellstelle ca. 10 mm Uberdecken

e Elastomer erhérten lassen (ca. 24 Stunden)

® Rahmen entfernen

e Elastische Form vorsichtig vom Modell abziehen

Schnitt A-A

\} A Abguss (Si, PUR)
Rahmen

Unterlage

) A

Schnitt A-A Reproduktion Reproduktion

(Beton, Gips, Polymer)

Unterlage

ermeidung von Lufteinschliissen

gilt, dass in die Matrix des Elastomers unvermeidlich eingerihrte Luft oder dem Modell anhaftende, nicht verdrangte Luft
oder aus dem Modell entweichende Luft zur Blaschenbildung an der Oberflache der Elastomerform fishren kann. Eingerihrte Luft
lieBe sich wohl durch ein Vakuumverfahren evakuieren, was allerdings einen erheblichen Aufwand bedeutet, zusétzliche Kosten

verursacht und bei gréfBeren Formen kaum durchfihrbar ist. Durch Aufstreichen einer ersten Elastomerschicht mit einem kurz-
haarigen Pinsel oder bei Sl-Formen auch durch Einmassieren von Hand kann die Bléschenbildung erheblich verringert wer

AuBerdem gilt fir Massiv-Formen: das Elastomer aus méglichst groBer Hohe mit dinnem Strahl in di
gieBen und von dort aufsteigen und iiber das gesamte Modell flieBen lassen.




Arbeitsschritte und graphische Darstellung

Massivform - zweiteilig, GieBverfahren

¢ Trennlinien am Modell festlegen

e Vorbehandeltes Modell auf eine Bodenplatte legen/stellen und fixieren

® Um das Modell herum Absperrahmen setzen und befestigen

® Rahmenabstand zum Modell mindestens ca. 2 cm (seitliche Begrenzungen)

® Rahmen mindestens 10 mm hoher als héchster Modellpunkt

e Stéfle und Fugen des Rahmens abdichten

e Einzubettende Modellhdlfte bis zur Trennlinie eventuell mit einer Folie schiitzen

e Einbettmaterial (Sand, Gips, Mértel, Kitt, Knetwachs, Ton, Plastilin usw.) bis zur héchst méglichen Trennlinie auffillen,
anspachteln, andriicken

e Einbettmaterial erstarren lassen und eventuell entlang der Trennlinie nacharbeiten

e Am Einbettmaterial Schlgsser (Leisten, Stifte, Schnire, Kalotten, Vertiefungen) anbringen, um eine bessere Passgenauigkeit
der Formenhdlften zu erméglichen

e Einfill- und erforderliche Entliftungsrohrchen fir den spéteren Replikatwerkstoff setzen und befestigen

e Falls erforderlich, Modell, Sichtflachen des Einbettmaterials und Rahmen mit entsprechendem Trennmittel versehen

¢ Trennmittel trocknen lassen

¢ Elastomer anmischen und mit dinnem Strahl aus méglichst grofier Hohe in die Kastenform flieBen lassen

® Immer nur an einer Stelle gieBen, méglichst an der tiefsten in der Form und das Material Gber alle Modellbereiche flieBen
lassen

e Die hachste Modellstelle ca. 10 mm Gberdecken

e Elastomer erharten lassen (ca. 24 Stunden)

¢ Komplette Form mit dem Modell auf den Riicken legen

e Kastenrahmen und Boden abnehmen

e Einbettmaterial und Schutzfolie entfernen

e Fertige erste Formenhdlfte nicht vom Modell abnehmen

® Modell zusammen mit der ersten Formenhdlfte auf den Ricken legen

® Boden und Kastenrahmen wieder montieren

e Alle sichtbaren Flachen der ersten Formenhdlfte mit entsprechendem Trennmittel einstreichen, um ein Aneinanderkleben
der beiden Formenhdlften zu vermeiden

e Falls erforderlich, das Modell und auch den Schalungsrahmen wieder mit Trennmittel versehen

¢ Trennmittel frocken lassen

e Eventuell wieder Einfill- und/oder Entliftungsréhrchen fir den spateren Replikatwerkstoff setzen und fixieren

¢ Elastomer anmischen und mit dinnem Strahl aus méglichst grofier Hohe in die Kastenform flieBen lassen

¢ Immer nur an einer Stelle gieBen, méglichst an der tiefsten in der Form und das Material Gber alle Modellbereiche
flieBen lassen

e Die hachste Modellstelle ca. 10 mm Gberdecken

e Elastomer erharten lassen (ca. 24 Stunden)

¢ Schalungsrahmen entfernen

¢ Obere und untere Formenhdilfte vom Modell abziehen

e Falls vergessen wurde, Einfill- und Entliftungsrohrchen vorzusehen, an entsprechender Stelle Locher

durch das Elastomer bohren
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Schnitt A-A

Schnitt A-A

Schnitt A-A

Schnitt A-A

Teilung des Abgusses mit Einbettmaterial
} A Rahmen

Nut flir Schloss

Einbettmaterial

Unterlage

PA

Elastomerabguss der ersten Formenhalfte

1. Abguss (Si, PUR)
Rahmen
Modell

Einbettmaterial

Unterlage

2. Abguss (Si, PUR)
Rahmen

1. Abguss (Si, PUR)
Unterlage

Entschalung der zweiteiligen Form

b A

Massivform zweiteilig




Arbeitsschritte und graphische Darstellung

Mantelform - einteilig, Gieflverfahren

e Vorbehandeltes Modell auf einer Unterlage fixieren

® Modell mit Trennmittel versehen oder diinne Folie auflegen

¢ Distanzmaterial (Ton, Kitt, Plastilin) in einer Dicke von ca. 10 mm auftragen

e Schalungsrahmen zum Eingief3en des Stitzformmaterials um das Modell bauen, fixieren und abdichten

¢ Ausreichende Hohe des Rahmens und Abstand vom Modell beachten (ca. 3 cm, abhéngig von dem Stitzformmaterial)

® Ricken des Distanzmaterials mit Trennmittel bestreichen

® In den Schalungsrahmen Stitzformmaterial (Gips, Mértel, Kunstharze) gieBBen

e oder Stiitzschale aus faserverstérkten Kunststoffen (Polyester, Epoxide) aufspachteln, hierbei erspart man sich den
Schalungsrahmen

e Versteifungen an der Kunststoffstitzschale anarbeiten (Holzleisten, Eisenprofile)

e Einfill- und Entliftungsrahrchen anordnen und fixieren

® nach dem Erhdrten des Stitzformmaterials den Schalrahmen entfernen,

e Lage der Stitzform am Untergrund exakt markieren,

e Stiitzform abnehmen

® Distanzmaterial entfernen

e Falls keine Einfill- und Entliftungsréhrchen gesetzt wurden, Stitzform an den entsprechenden Stellen durchbohren (GiefBbohrungen
an der méglichst tiefsten Stelle des Modells, Entliftungsbohrungen an den héchsten Stellen)

® Das Modell mit Trennmittel bestreichen, falls erforderlich

e Die Stiitzform innen mit Trennmittel bestreichen, falls erforderlich

e Trennmittel trocknen lassen

e Elastomer anrilhren und eine erste Schicht auf das Modell mit Kurzhaarpinsel aufstreichen, SI-Elastomere kénnen auch
von Hand einmassiert werden

e Gegossene Stitzform Gber das Modell stilpen und exakt an der Markierung der Bodenplatte positionieren

e Schalungsrahmen wieder montieren

e oder gespachtelte Kunststoff-Stitzschale positionieren und fixieren

e Angerihrtes Elastomer mit dinnem Strahl (Trichter) in das GieBloch eingiefien

e Durch leichtes Vibrieren oder Hin- und Herschitteln der Form kann das Elastomer besser entliften und die Luftbldschen
aus den Steigerdhrchen entweichen

® Material solange eingieflen, bis es an den Entliftungsléchern zu sehen ist

e Elastomer erhérten lassen (ca. 24 Stunden)

e Stitzform und Mantelform vom Modell abnehmen

® Mantelform vom Modell abziehen und in die Stitzform zuriick legen

* Mantelform auch nach der Herstellung der Replikate immer wieder in die Stitzform zuriick legen, um Deformierungen
besonders an noch nicht voll ausreagierten Mantelformen zu vermeiden
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Schnitt A-A Stltzform, massiv Falléffnung
(Gips, Beton, Polymer)

) A

Entliftung

Stltzform

Distanzmaterial
Modell

Rahmen

‘} A Unterlage

alternativ:
Schnitt A-A Stutzform, GFK-Schale

(Polymer-Stampfmasse, -Spachtel, -Laminat)

P A

Fllléffnung
Entluftung

Stiutzform

Distanzmaterial
Modell

Unterlage
PA
Rahmen
Schnitt A-A Entformung
(Entschalte GFK-Stiitzschale, Distanzmaterial entfernt) Fulloffnung

EntlGftung

Stitzform

Unterlage

Schnitt A-A Elastomerabguss
(PUR, Si)

P A

Fulléffnung
EntlGftung

Stitzform
Mantelguss (PUR, Si)

Modell

} A Rahmen
! Unterlage

Schnitt A-A Reproduktion (Kopie, Replikat)
(Gips, Beton, Polymer)

pA

Reproduktion
Mantelform (PUR, Si)
Stitzform

Unterlage




Arbeitsschritte und graphische Darstellung

Mantelform - zweiteilig, GieBverfahren

® Vorbehandeltes Modell auf eine Unterlage legen/stellen und fixieren

¢ Trennlinie am Modell festlegen und markieren

¢ Modelldurchbriiche méglichst gleich gro3 vorsehen

e Linie méglichst nicht Gber glatte Fléchen, sondern entlang von Kanten laufen lassen

¢ Um das Modell herum Absperrrahmen setzen, befestigen und abdichten (ca. 5 cm Abstand zwischen Modell und Rahmen)
® Rahmen mindestens 3 cm hoher als hochster Modellpunkt

e Falls mdglich, Modell mit der geplanten Einfillsffnung fiir das Replikatmaterial an den Rahmen anstoBen lassen

Einbettvorgang

¢ Einzubettende untere Modellhdlfte bis zur Trennlinie eventuell mit einer Folie schitzen

e Einbettmaterial (Sand, Gips, Mértel, Ton, Kitt, Plastilin, Knetwachs usw.)bis zur héchst méglichen Trennlinie auffillen,
anspachteln, andriicken

e Wenn ein Sandbett vorgesehen ist, das Sandbett mit einer obersten Schicht Gips als Glattungsschicht versehen

¢ Einbettmaterial erharten lassen und eventuell entlang der Trennlinie nacharbeiten

e Am Einbettmaterial Schlésser (Leisten, Stifte, Schniire, Kalotten, Vertiefungen) anbringen, um eine bessere Passgenauigkeit
der Formenhdlften (teile) zu ermdglichen

¢ Einfill- und erforderliche Entliftungsrohrchen fir den spéteren Replikatwerkstoff setzen und befestigen

e Falls erforderlich, Modell, Sichtfldchen des Einbettmaterials und Rahmen mit Trennmittel bestreichen

e Trennmittel trocken lassen

Ende Einbettvorgang

Arbeitsschritte 1. Formenhdlfte

® (1) Eventuell zusdtzlich diinne Folie auflegen, um eine Verschmutzung des Modells durch das Distanzmaterial zu vermeiden

¢ (2) Distanzmaterial (Ton, Kitt, Plastilin) in einer Dicke von ca. 10 mm auf die Modellhdlfte auftragen

e (3) Eventuell Ankerpunkte oder -profile anformen zum besseren Halt der Mantelform in der Stitzform

® (4) auch Unter- und Hinterschneidungen vollstandig mit dem Distanzmaterial abdecken

® (5) Zur besseren Trennung vom Stitzformmaterial das Distanzmaterial mit Trennmittel versehen

e (6) Trennmittel trocknen lassen

e (7) Stitzformmaterial aufgieBen (Gips, Mértel, Kunstharze)

® (8) oder Stitzform aus faserverstérkten Kunststoffen (Polyester, Epoxide) aufspachteln, hierbei erspart man sich den
Schalungsrahmen

® (9) Versteifungen an der Kunststoffstitzform anarbeiten (Holzleisten, Eisenprofile)

¢ (10) Nach dem Erharten den Rahmen entfernen, die Stiitzform und das Distanzmaterial und eventuell die Schutzfolie
von der ersten Modellhélfte abnehmen

® (11) Wenn keine Einfill- oder Entliftungsréhrchen gesetzt wurden, entsprechende Locher in die Stitzform bohren

® (12) GieBoffnung an der tiefsten Stelle, Entliftungsbohrungen an den héchsten Stellen des Modells anordnen

® (13) Falls erforderlich, auf das Modell und auf die Innenseite der Stitzform Trennmittel auftragen

® (14) Trennmittel trocknen lassen

¢ (15) Elastomer anrithren und mit Kurzhaarpinsel als erste Schicht auf die Modellhélfte aufstreichen

® (16) Rahmen wieder montieren

e (17) Stitzform passgenau wieder Gber das Modell stilpen und fixieren

® (18) mit dinnem Strahl aus méglichst groer Hohe das Elastomer in die Filloffnung giefBen (Trichter)

® (19) Falls méglich, Form leicht schitteln/vibrieren, so dass das Elastomer ohne Einschluss von Luftlinsen in alle Details
der Modelloberfléche flieBen kann

e (20) Solange eingiefen bis das Elastomer an den Luftldchern zu sehen ist

® (21) Elastomer erhérten lassen (ca. 24 Stunden)

¢ (22) Rahmen entfernen

® (23) Form auf den Riicken legen
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e (24) Einbettmaterial entfernen

e (25) Erste Halfte der Stitzform und die erste Halfte der Mantelform verbleiben auf dem Modell

® (26) Rahmen wieder montieren

e (27) Falls erforderlich, zweite Modellhdlfte und die sichtbaren Fldchen der ersten Stitzformhdilfte und den Rahmen
mit Trennmittel versehen

e (28) Trennmittel trocken lassen

Arbeitsschritte 2. Formenhdlfte

® (1-22) Arbeitsschritte identisch mit 1. Formenhdlfte

e (23) Stitzform- und Mantelformhélften vom Modell abnehmen

® (24) Mantelformhélften passgenau wieder in die Stitzformhélften zuriick legen

® (25) Stitzformhdlften passgenau zusammen klammern (Gips, Mértel) oder verschrauben (Polyester/Epoxid)

® (26) Mantelform auch nach der Herstellung der Replikate immer wieder in die Stitzform zuriick legen, um Deformierungen
besonders an noch nicht voll ausreagierten Mantelformen zu vermeiden

Entschalung einer einteiligen Massivform aus Sl-Elastomer
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Mantelform - zweiteilig, GieBverfahren

Schnitt A-A

Schnitt A-A

Schnitt A-A

Schnitt A-A

Full6ffnung

Ankerprofil

Stutzform, massiv
(Gips, Beton, Polymer)

Entluftung

Stutzform

Distanzmaterial
Modell
Glattung (Gips)
Sandbett

Rahmen
Unterlage
alternativ:
Stutzform, GFK-Schale Fullsffnung

(Polymer-Stampfmasse, -Spachtel, -Laminat) Entliftung

Stitzform

Distanzmaterial
Modell
Glattung (Gips)
Sandbett
Rahmen

Unterlage

Entformung der ersten Halfte
(Entschalte GFK-Stiitzschale, Distanzmaterial entfernt) Fulldffnung

Entliftung

Stitzform

Glattung (Gips)
Sandbett

Unterlage

Elastomerabguss der ersten Halfte Fulloffnung
(PUR, Si)

) A

Entluftung

Stitzform

Mantelguss (PUR, Si)
Modell

Glattung (Gips)
Sandbett

Unterlage
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Schnitt A-A Elastomerabguss der zweiten Halfte Fullofinung

nach Drehung um 180°(PUR, Si) Ankerprofi
PA

Schnitt A-A Entformung mehrteilig

Entschalen der GFK-Stitzschale und Elastomermantelform

Entliftung

Stitzform 2. Halfte
Mantelguss 2. Halfte
Modell

Mantelform 1. Halfte
(PUR, Si)

Stutzform 1. Halfte
Rahmen

Unterlage

Stitzform

f\ WL Mantelform (PUR, Si)
T~ M
Q | Modell
L 7 T N

- - r Mantelform (PUR, Si)

Stutzform

PA
Reproduktion
(Beton, Gips, Polymer)

Detail A

REIBIUklioNRORIS Schlossnut und -feder

Mantelguss (PUR, Si)

Stutzform

Ankerprofil




Arbeitsschritte und graphische Darstellung

Mantelform - einteilig, Streich- und Spachtelverfahren, horizontal

e Vorbehandeltes Modell auf einer Unterlage fixieren

e Falls erforderlich, Modell mit Trennmittel versehen

e Elastomer anrihren

e Durch Zugabe von Verdicker leicht thixotrop einstellen oder bereits thixotropes Material verwenden

e Flissiges oder leicht thixotropes Elastomer mit einem kurzhaarigen Pinsel auf das Modell aufstreichen, bei SI-Elastomeren kann die
erste Schicht auch von Hand einmassiert werden

e Diese dinne Streichschicht anreagieren lassen, so dass es von der nachfolgenden Schicht nicht mehr verdréngt werden kann aber
noch klebrig ist

e Elastomer fir die ndchste Schicht einfarben, um eine bessere Kontrollméglichkeit fir die Dicke des Auftrages zu haben

e Standfestes Elastomer auf die noch klebrige Schicht mit einem Spachtel ca. 5-15 mm dick aufspachteln

¢ In Vertiefungen Schaumstofffillungen einpassen, um grof3es, sperriges Volumen zu vermeiden

® Vorteilhaft ist es, eine dritte Schicht, zur Schichtenkontrolle wieder im Originalfarbton aufzuspachten,
dann braucht die zweite Schicht nur ca. 3-5 mm stark zu sein

e letzte Schicht so glétten, dass sich keine Grate, Uberwiirfe, Unter- oder Hinterschneidungen ergeben, so dass sich
die Mantelform nicht in der spéteren Stitzform verklemmt

® Bei groflen/tiefen Hinterschneidungen den inneren Bereich der Hinterschneidung auch glatt ausfihren, um spater separate Keile
und/oder Plomben anfertigen und in die feste/starre Stitzform einfigen zu kénnen

® Zur Fixierung und zum besseren Halt in der Stiitzform in die letzte Elastomer-Schicht Schlésser einarbeiten
(trapezférmige Wulste, Erhebungen oder Vertiefungen/Knépfe, Halteschlaufen)

¢ Elastomer-Schichten erhdrten lassen (ca. 24 Stunden)

e Zur Anfertigung der Stiitzform/-schale Mantelform nicht vom Modell abziehen

e Riicken der Mantelform mit entsprechendem Trennmittel versehen, falls erforderlich

e Bei Hinterschneidungen und Durchbriichen Keile/Plomben aus Werkstoff der Stitzform (Gips, faserverstarkte Kunstharze)
aufspachteln (Epoxid/Polyester) und eventuell Passungen fir die nachfolgende Stiitzform anordnen

e Plomben hart werden lassen

¢ Plomben auf der Mantelform sitzen lassen

® Nochmals Trennmittel auftragen

e Stitzform aufspachteln

e Falls erforderlich, Stitzform durch angespachtelte Holzleisten oder Stahlprofile aussteifen

o Stitzform erhérten lassen

e Stiitzform und Plomben vom Ricken der Mantelform abnehmen

® Mantelform vom Modell abziehen und in die Stitzform zuriick legen

* Mantelform auch nach der Herstellung der Replikate immer wieder in die Stitzform zuriick legen, um Deformierungen
besonders an noch nicht voll ausreagierten Mantelformen zu vermeiden
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Schnitt A-A Streichauftrag
(PUR, Si)

pa

Streichauftrag (PUR, Si)

Modell
Schloss (Profilschnur)
Unterlage

. T

Schnitt A-A

Stiutzform
(Beton, Gips, Polymer)

Mantelform
Modell
Schloss (Profilschnur)
Rahmen
Unterlage

alternativ:
Schnitt A-A Statzform, GFK-Schale

(Polymer-Stampfmasse, -Spachtel, -Laminat)

‘} A Stiitzform

Mantelform (PUR, Si)
Modell
Schloss (Profilschnur)
Unterlage

p

PA

Schnitt A-A Entformung
Entschalte GKF-Stlitzschale, Mantelform

PA
A GFK-Stltzform
n W Mantelform (PUR, SI)

pA

Schnitt A-A Reproduktion
(Gips, Beton, Polymer)

pA

Modell

|>

Unterlage

Reproduktion
Mantelform (PUR, Si)

Stutzform
Unterlage
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Arbeitsschritte und graphische Darstellung

Mantelform - zweiteilig, Streich- und Spachtelverfahren, vertikal

e Vorbehandeltes Modell auf eine Unterlage stellen/legen und fixieren

¢ Trennlinie festlegen und markieren

® Méglichst gleich groBe Formenhdlften wahlen

e Linie méglichst nicht Gber glatte Fléchen, sondern entlang von Kanten laufen lassen

® Modelldurchbriiche méglichst gleich grof} teilen

Falls Modell eingebettet werden kann (im Regelfall kleine Modelle):
e Einbettvorgang siehe zweiteilige Mantelform im GieBverfahren (Seite 20)

Falls nicht eingebettet, sondern nur abgestellt wird:

e Stehend abformen (vertikal)

e Falls erforderlich, Trennmittel auf das Modell auftragen

e Trennmittel frocknen lassen

e Aus Knetmasse (Plastilin) oder aus Gips einen Abstel-Wulst entlang der Trennlinie anlegen, andriicken und glatten

® Woulst mindestens ca. 3-5 cm breit und ca. 3-5 cm dick

® Am Wulst Schlgsser (Leisten, Stifte, Schnire, Kalotten, Vertiefungen) anbringen, um eine bessere Passgenauigkeit
der Formenhdlften (teile) zu erméglichen

e Einfill- und/oder erforderliche Entliftungsrohrchen fir den spateren Replikatwerkstoff setzen und befestigen

Gleichbleibende Arbeitsschritte nach dem Einbetten oder Abstellen:

1. Formenhdilfte

e (1) Elastomer anrihren

® (2) Durch Zugabe von Verdicker leicht thixotrop einstellen oder bereits thixotropes Material verwenden

® (3) Flussiges oder leicht thixotropes Elastomer mit einem kurzhaarigen Pinsel auf das Modell und den Wulst aufstreichen,
bei Sl-Elastomeren kann die erste Schicht auch von Hand einmassiert werden

® (4) Diese dinne Streichschicht anreagieren lassen, so dass es von der nachfolgenden Schicht nicht mehr verdréngt werden kann
aber noch klebrig ist

e (5) Elastomer fir die nachste Schicht einfarben, um eine bessere Kontrollméglichkeit fir die Dicke des Auftrages zu haben

® (6) In Vertiefungen Schaumstofffillungen einpassen, um groBes, sperriges Volumen zu vermeiden

e (7) Standfestes Elastomer auf die noch klebrige Schicht mit einem Spachtel ca. 5-15 mm dick aufspachteln

® (8) Vorteilhaft ist es, eine dritte Schicht, zur Schichtenkontrolle wieder im Originalfarbton aufzuspachten, dann braucht
die zweite Schicht nur ca. 3-5 mm stark zu sein

* (9) Letzte Schicht so glétten, dass sich keine Grate, Uberwiirfe, Unter- oder Hinterschneidungen ergeben, so dass sich
die Mantelform nicht in der spéteren Stitzform verklemmt

® (10) Bei groBen/tiefen Hinterschneidungen den inneren Bereich der Hinterschneidung auch glatt ausfihren, um spéter
separate Keile und/oder Plomben anfertigen und in die feste/starre Stitzform einfiigen zu kénnen

® (11) Zur Fixierung und zum besseren Halt in der Stitzform in die letzte Elastomer-Schicht Schlésser und Ankerprofile oder
Halteschlaufen einarbeiten (trapezfdrmige Wulste, Erhebungen oder Vertiefungen/Kndpfe, Halteschlaufen)

® (12) Elastomer-Schichten erharten lassen (ca. 24 Stunden)

® (13) Zur Anfertigung der Stiitzform/-schale Manfelform nicht vom Modell abziehen

® (14) Ricken der Mantelform mit entsprechendem Trennmittel versehen, falls erforderlich, und trocknen lassen

e (15) Bei Hinterschneidungen Keile/Plomben aus Werkstoff der Stitzform (Gips, faserverstarkte Kunstharze) aufspachteln
(Epoxid/Polyester) und eventuell Passungen fir die nachfolgende Stitzform anordnen

® (16) Plomben auf der Mantelform sitzen lassen

® (17) Nochmals Trennmittel auftragen und trocknen lassen

® (18) Stiitzform aufspachteln

® (19) Falls erforderlich, Stitzform durch angespachtelte Holzleisten oder Stahlprofile aussteifen

® (20) Stitzform erhérten lassen
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Weiterer Arbeitsgang bei eingebetteten Modellen:
® Form auf den Riicken legen
® Rahmen und Einbettmaterialien entfernen

o Erste Halfte der Stiitz- und Mantelformen auf dem Modell belassen

Bei abgestelltem Modell:
o Abstell-Wulst entfernen

Gleichbleibende weitere Arbeitsschritte nach dem Entfernen der Einbett- oder Abstellmaterialien:

2. Formenhilfte

o Falls erforderlich, Modell und sichtbare innere Fléchen der ersten Formenhdalften und Wulst mit Trennmittel versehen

e Trennmittel trocknen lassen

® (1-20) Arbeitsschritte identisch mit 1. Formenhdlfte

e (21) Stitzform- und Mantelformhélften vom Modell abnehmen

® (22) Mantelformhélften passgenau wieder in die Stitzformhéilften zuriick legen

e (23) Stitzformhdlften passgenau zusammen klammern (Gips, Mértel) oder verschrauben (Polyester/Epoxid)

® (24) Mantelform auch nach der Herstellung der Replikate immer wieder in die Stitzform zuriick legen, um Deformierungen
besonders an noch nicht voll ausreagierten Mantelformen zu vermeiden

Mit PUR-Elastomer abgeformtes Ginko-Blatt - Betonrelief
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Mantelform - zweiteilig, Streich- und Spachtelverfahren, vertikal

Streichauftrag
(PUR, Si)

Ankerprofil
Modell

Streichauftrag (PUR, Si)

Teilun

Unterlage

>{‘
4

Schnitt A-A

Mantelform
(PUR, Si)

Ankerprofil

Mantelform (PUR, Si)
Stitzform

Unterlage

Schnitt A-A

>4

GFK-Spachtelauftrag

(Polymer-Stampfmasse, -Spachtel, -Laminat)

Ankerprofil

Streichauftrag (PUR, Si)
GFK-Spachtelauftrag
Teilun

7 Unterlage

Schnitt A-A

Entformung
Entschalte GKF-Stutzschale, Elastomerform

Ankerprofil

Mantelform (PUR, Si)
Stitzform

Schnitt A-A

(o))

28




Reproduktion (Kopie)
(Gips, Beton, Polymer)

Ankerprofil
Reproduktion (Kopie)
Mantelform (PUR, Si)
Stitzform

Unterlage

Schnitt A-A Schnitt A-A

Entschalung einer 2-teiligen Mantelform aus PUR-Elastomer

2-teilige Mantelform mit Stitzformen
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Terminologie des Formenbaues

Abformmaterial
Material, welches im Gie3-, Streich- oder Spachtelverfahren zur
Herstellung einer Form verwendet wird.

Anker / Fixierung / Schloss
formschlissige Verbindungselemente, die die Passgenauigkeit
zwischen mehrteiligen Formen, sowie zwischen Form und Stitz-

schalung gewahrleisten.

Armierung
Verstarkung von Formen und Stitzschalungen durch Einbettung
oder Anbringung von Geweben, Drahten, Gittern, Holzern usw.

Distanzmaterial

Ton, Lehm, Kitt, Plastilin, Gips oder andere spachtelbare Werk-
stoffe, die als Platzhalter zwischen dem Modell und der Stiitz-
schale bei der Herstellung einer Mantelform im Gief3verfahren
dienen und wodurch die Dicke des Mantels bestimmt wird.

Einbettmaterial

Wird bei der Herstellung der ersten Halfte einer 2- oder mehrtei-
ligen Massivform benétigt. Im Regelfall handelt es sich um ofen-
trockenen Sand mit einer abschlieBenden Spachtelung aus Gips
oder Zementmértel, in den die erste Modellhdlfte bis zur festge-
legten Trennlinie eingebettet wird. Als Einbettmaterial kann aber

auch das Distanzmaterial verwendet werden.

Form
in Abhdngigkeit vom Modell eine elastische oder gegebenenfalls
starre Einrichtung zur Formgebung von Reproduktionswerkstoffen.

GieBrahmen
Hilfsrahmen, als Behdltnis ausgebildet, in den giefifahige Abform-

materialien eingegossen werden.

Mantelform
dinnwandige, 5-20 mm starke Form, die durch Gieen oder im
Streich-/Spachtelverfahren hergestellt wird.

Massivform
dickwandige Form mit hoher Eigenstabilitat, die durch Gieflen
hergestellt wird.

Modell

der abzuformende und anschlieBend zu reproduzierende Gegen-

stand.
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Reproduktion / Kopie / Replikat

eine originalgetreue Kopie des Modells.

Reproduktionswerkstoff
das im Regelfall gieBfahige Material, aus dem die Reproduktion
hergestellt wird.

Stitzform / Stitzschalung
eine starre Stitze der elastischen Form, die geeignet ist, alle
bei der Abformung und Reproduktion auftretenden Krafte auf-

zufangen.

Trennlinie
eine am Modell gedachte Linie als Abgrenzung zwischen zwei

Formteilen.

Rekonstruktion eines Waldelefanten



Entscheidungshilfen zur Abformtechnik

Modellcharakter

einseitig strukturiert

tiete Strukiuren trukturen
starke Hinterschneidungen geringe Hinter-

Manteltorm Massiviorm

einteilig einteilig

ieB- ieB-
verfahren verfahren

Vorteile Massivformen

e geringer Arbeitsaufwand

® hohe Eigenstabilitdt besonders bei PUR-Elastomer-Formen

e cinfache Schalungstechnik bei der Formherstellung sowie bei
spaterer Reproduktion

e hohe Verschleiffestigkeit bei Reproduktionen mit groBen Stick-
zahlen

mehr- / allseitig strukturiert

tiete Strukiuren trukturen
starke Hinterschneidungen geringe Hinter-

Manteltorm Massiviorm
mehrteilig mehrteilig

ieB- ieB-
verfahren Spachtel- verfahren

Vorteile Mantelformen

e geringer Materialeinsatz

e geringe Entschalungskréfte durch verbesserte Ausnutzung der
materialspezifischen Eigenschaften

® Maglichkeit zur Herstellung von komplizierten Formen mit extre-
men Hinter-/Unterschneidungen

e geeignet als Abformtechnik von grofivolumigen Objekten
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Mischtabellen

Mischungsverhdlinis in Gewichtsteilen

Tabelle 1 geht von einem vorliegenden Stammgewicht aus und addiert den zugehérigen Hérter.
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Mischungsverhdlinis in Gewichtsteilen

Tabelle 2 geht von einem benétigten Gesamtansatz aus und gibt die Einzelgewichte der Stamm- und Harterkomponente an.
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Anwendungsbeispiele

-
=

|

PUR-Elastomer-Form mit Gitterornament Fertige Gitter-Betonelemente

Errichtete Beton-Fels-Wand Rankenornament - CNC-Fréstechnik
PUR-Elastomer-Formen - Weif3betonelemente
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Betondeckenuntersicht mit arabischen Ornamenten

Stadtplan Naumburg
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