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Kleines Lexikon zum Thema Silikon

Elastizitat: Elastizitat ist die Fahigkeit eines Materials, sich nach Verformung von
selbst in den Ausgangszustand zurlckzustellen.

Elastomer: elastischer Kunststoff (s.a. Kapitel A Kunststoffe, einleitende Informati-
onen)

Entformzeit: Als Entformzeit bezeichnet man die Zeit, die das Silikon benétigt, um
soweit klebfrei auszuhéarten, dass entformt werden kann. Die bei den einzelnen
Produkten angegebenen Zeiten gelten bei 23 °C — bei héheren Temperaturen ver-
kurzen, bei niedrigeren verlangern sie sich. Bei additionsvernetzenden Silikonen
lasst sich die Entformzeit mittels Tempern deutlich verkurzen. Die endgdltigen Ei-
genschaften werden aber meistens erst nach einigen Tagen erreicht.

Flillstoffe: Silikon wird bei der Produktion mit Fullstoffen versehen, um es preis-
werter zu machen, die Eigenschaften zu beeinflussen (z.B. zur Erzielung einer ge-
wunschten Shoreharte) oder den Vulkanisationsprozess zu gewahrleisten.

Gefullte Systeme - z.B. alle kondensationsvernetzenden Silikone — missen immer
gut aufgerthrt werden, da sich die Fullstoffe bei langerer Standzeit am Boden ab-
setzen. Bei ungefillten Silikonen muss nur die B-Komponente aufgertihrt werden,
um den evtl. vorhandenen Farbstoff (Mischkontrolle!) zu verteilen.

GieBrahmen: Der GieBrahmen ist die ,Kiste”, die um das Urmodell herum gebaut
wird, um das Silikon eingieBen zu kénnen. Werden kondensationsvernetzende Sili-
kone eingesetzt, muss der GieBrahmen offen sein, damit die entstehenden Spaltpro-
dukte verdunsten kénnen und der Kautschuk Luftfeuchtigkeit aufnehmen kann. Bei
der Arbeit mit additionsvernetzenden Silikonen kann dagegen ein geschlossener
GieBrahmen mit Einguss6ffnung erstellt werden, da hier keine Spaltprodukte ent-
stehen. Soll die Vernetzungsreaktion mittels Tempern beschleunigt werden (nur bei
additionsvernetzenden Silikonen mdglich), muss darauf geachtet werden, dass der
GieBrahmen aus entsprechend temperaturbestandigem Material hergestellt wird.

Die GroBe des GieBrahmens im Verhaltnis zum Urmodell bestimmt die spatere
Wandstéarke der Abformung. Diese muss um so dicker sein, je weicher das Silikon
und je groBer das Urmodell ist damit die Form noch von selbst steht. Gegebenenfalls
sollte alternativ mit einer Stutzform gearbeitet werden (s. ,Handschuhverfah-
ren/Hautform").

Handschuhverfahren/Hautform: Beim Handschuhverfahren wird eine Form er-
stellt, die so diinn ist, dass sie nach der Aushartung wie ein Handschuh abgekrempelt
werden kann. Diese sogenannten Haut- oder Mantelformen mit einer Starke von
weniger als 2 cm sind dann angebracht, wenn Silikon gespart oder ein Objekt mit
groBen Hinterschneidungen abgeformt werden soll. Weil bei der Entformung sol-
cher Urmodelle unter Umstanden sehr hohe Krafte aufgewendet werden mussen,
um das Silikon zu dehnen, gestaltet sich diese Arbeit um so leichter, je dunnwan-
diger die Silikonform ist. Fur das Handschuhverfahren sollten deshalb méglichst
dehnbare und reiBfeste Silikone mit niedriger Shoreharte gewahlt werden.

Fur die Erstellung einer Hautform wird das Silikon im ersten Arbeitsgang dinn auf-
gepinselt. Sobald diese Schicht angezogen hat, wird ein thixotropes (pastoses) Sili-
kon gegebenenfalls in mehreren Schichten bis zur gewlnschten Starke mit dem
Spachtel aufgebracht (s.a. Verarbeitung). Dabei durfen auf keinen Fall kondensa-
tions- und additionsvernetzende Silikone hintereinander aufgebracht werden.

Um die (wabbelige) Hautform nun so zu stabilisieren, dass spater GieB3linge gefertigt
werden kénnen, muss eine Stutzform auf der AuBenseite der Silikonform aufge-
bracht werden, solange sich diese noch am Urmodell befindet. Da die Stutzform vor
dem Abkrempeln der Hautform abgenommen werden muss, ist beim Spachteln der
letzten Silikonschicht darauf zu achten, dass samtliche Hinterschneidungen konisch
beigearbeitet und geglattet werden, damit beim spateren Abnehmen der unfle-
xiblen, festen Stutzform keine Zwangungspunkte entstehen.

Modulor GmbH Gneisenaustr. 42-45 10961 Berlin Tel. +49 (0)30 690 36-0 Fax +49 (0)30 690 36-445 www.modulor.de info@modulor.de



Nachdem die Silikonform ausgehartet ist, kann die Stutzform - sinnvollerweise aus
stabilem Material — hergestellt werden. Hierfur eignen sich z.B. Epoxidharzlaminate,
mit Glasfasern verstarkte Acryl/Gips-Spachtelmassen oder einfach Gipsbinden. Diese
Werkstoffe werden nach dem Erharten der letzten Silikonschicht von auBen auf die
Silikonform aufgebracht. Zuvor sollte wiederum ein Trennmittel auf die Hautform
aufgetragen werden, um einen Verbund zwischen StUtzform und Silikonform zu
verhindern. Sobald die Stutzform ausgehartet ist, kann sie von der Silikonform ab-
genommen werden und gegebenenfalls weiterbearbeitet werden damit sie zum
spateren GieBen stabil aufzustellen ist.

Nun wird die Hautform vorsichtig und langsam vom Urmodell abgezogen und in der
fertigen Stutzform passend positioniert. Die Silikonform sollte nicht nur beim an-
schlieBenden Reproduzieren in der Stutzform lagern, sondern auch immer darin
aufbewahrt werden, um Verformungen oder Beschadigungen an der Form auszu-
schlieBen.

Um dinnwandige Formen zu erstellen, ist alternativ das GieBverfahren einsetzbar.
Dazu wird das Urmodell zunachst mit einer Plastilinschicht (schwefelfrei, nicht inhi-
bierend!) locker ,eingepackt”. Da diese Schicht eine Platzhalterfunktion fur die
spater zu erstellende Silikonform einnimmt, wird sie in der Starke der gewunschten
Silikonform ausgefuihrt. Auch hier muss darauf geachtet werden, die AuBenseite des
Plastilins so zu formen, dass beim spateren Abnehmen der Stutzform keine Zwan-
gungspunkte entstehen. Der vollstandige Kontakt zwischen Urmodell und Plastilin
ist nicht unbedingt erforderlich.

Nun wird die ein- oder mehrteilige Stutzform auf der AuBenseite der Plastilinschicht
aufgebracht. Dabei werden Befestigungspunkte ausgebildet, an denen die Stutz-
form anschlieBend mit dem Urmodell fest verbunden werden kann. Sofern es sich
um eine geschlossene Form handelt, wird in der Stitzform ein EingieBstutzen mo-
delliert, durch den das Silikon spater eingegossen werden kann.

Nachdem die Stutzform ausgehartet ist, wird sie abgenommen und anschlieBend das
Urmodell vom Plastilin befreit. Das Plastilin kann wieder verwendet werden, darf bei
einer erneuten Verwendung als Platzhalter aber nur fir Abformungsprozesse einge-
setzt werden, die mit Silikonen der gleichen Vernetzungsart durchgefuhrt werden,
da andernfalls das Risiko einer Inhibierung besteht. Nun wird die Stutzform von in-
nen mit Trennmittel eingestrichen, an undichten Stellen evtl. mit Plastilin abgedich-
tet und an den Befestigungspunkten am Urmodell befestigt. AnschlieBend kann die
niederviskose Silikonmischung eingegossen werden. Dabei bildet sie dort, wo zuvor
das Plastilin als Platzhalter saB3, die Form aus.

Hinterschneidung: Als Hinterschneidung bezeichnet man eine Vertiefung oder
Erhéhung der Modelloberflache mit rickwartigem Verlauf: So stellt z.B. der Hals
eines Torsos, der in einem Stlick abgeformt werden soll - dessen Abformung somit
Uber den dickeren Kopf hintibergezogen werden muss - eine Hinterschneidung dar.
Urmodelle mit starken Hinterschneidungen sollten mit moglichst dehnbaren und
reiBfesten Silikonen mit niedriger Shoreharte ausgefuhrt werden, da zur Entfor-
mung hohe Zugkrafte notwendig sind.

Inhibierung: Die Storung des Vulkanisationsprozesses durch Substanzen, die diesen

beeintrachtigen bezeichnet man als Inhibierung. Vulkanisationsstérungen kénnen

an der Kontaktflache zwischen Modell bzw. GieBrahmen und Silikongemisch auftre-

ten und sind in der Regel auf ,unsauberes” Arbeiten zurickzufihren. Inhibiertes

Silikon hértet nicht oder nur verzégert aus - es bleibt an der Kontaktflache klebrig

oder sogar viskos. Wir empfehlen deshalb, immer Vorversuche durchzufuhren. Inhi-

bierend wirken z.B.

¢ zu viel oder zu wenig Feuchtigkeit

¢ schwefelhaltige Verbindungen (Chlor- und Butylkautschuke, bestimmte
Plastiline ...)

¢ mit Metallsalzen katalysierte LSR- oder RTV-Typen

e Stabilisatoren und Weichmacher (z.B. in Weich-PV()

e Aminharter in Epoxidharzen

¢ Verschiedene organische Losungsmittel wie z.B. Ketone, Alkohole, Ether etc.
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Inhibierungsrisiken bestehen vor allem bei der Vulkanisation additionsvernetzender
Silikone. Hier ist die absolut saubere und gewissenhafte Verarbeitung eine wesent-
liche Voraussetzung fiur eine ungestorte Vernetzung. In diesem Zusammenhang
weisen wir ausdrtcklich darauf hin, dass schon geringste Mengen inhibierender
Substanzen ausreichen kénnen, um bei diesen Silikonen zu Vulkanisationsstérungen
zu fuhren. Wird z.B. das Urmodell mit bloBen Handen in den GieBrahmen gehangt,
kénnen mikroskopisch kleinste Mengen inhibierender Substanzen das Modell an
den beruhrten Stellen so weit kontaminieren, dass es dort zur Inhibierung kommt.
Bei der Arbeit mit additionsvernetzenden Silikonen empfehlen wir deshalb, samt-
liche Gegenstande, die mit dem Silikongemisch in Berhrung kommen, gut mit
Aceton oder Reinigungsbenzin zu reinigen.

Kondensationsvernetzende Silikone sind dagegen deutlich weniger empfindlich
gegen Inhibierung, sofern sie zwischen 20 °C und max. 50 °C verarbeitet werden. Ein
geringes Inhibierungsrisiko besteht bei zu geringer Umgebungsfeuchte, da diese
Silikone zur Vulkanisation auf eine gewisse Luftfeuchtigkeit angewiesen sind. Des-
halb sollten Urmodelle aus saugenden Materialien wie Gips oder Holz vor der Abfor-
mung mit Wasser angefeuchtet oder besser, versiegelt und mit Trennmittel versehen
werden, um zu verhindern, dass dem Silikon die Feuchtigkeit entzogen wird. Aus
dem selben Grund durfen kondensationsvernetzende Silikone nicht in geschlossene
Formen vergossen werden, da sie dann keine Umgebungsfeuchte mehr aufnehmen
kénnen.

Weil diese Silikone in ihrer A-Komponente geringste Mengen Wasser enthalten und
dieses zur Vulkanisation benétigen, kann es vorkommen, dass sie nach langerer La-
gerung nicht oder nur sehr langsam ausharten und am Urmodell haften bleiben. In
diesem Fall besteht die Moglichkeit, ein bis zwei Prozent Wasser unterzuriihren um
die Reaktionsfahigkeit wieder herzustellen. AnschlieBend muss der Kautschuk im
dicht verschlossenen Gebinde fur mindestens 24 Stunden gelagert werden.

Massivform: Im Gegensatz zur Haut- oder Mantelform bezeichnet man dickwandi-
ge Formen mit hoher Eigenstabilitat als Massivformen. Diese mehr als 3 cm dicken
Formen werden im GieBverfahren hergestellt und kommen i.d.R. ohne Stutzform
aus. Da einteilige Massivformen bei der Entformung vorsichtig aufgeschnitten wer-
den, empfiehlt sich der Einsatz von transparenten oder transluzenten (additionsver-
netzenden) Silikonen.

Okologie: Unabhangig von der Vernetzungsart gehoren nicht ausgehartete Silikon-
komponenten weder in den Hausmull noch in die Kanalisation sondern mussen als
Sondermull entsorgt werden, da sie biologisch nicht abbaubar sind. Ausgehéartete
Silikone konnen bedenkenlos im Hausmull entsorgt werden.

ReiBdehnung (%): Die ReiBdehnung bezeichnet die Dehnung im Verhaltnis zur
Ausgangslange in dem Moment, in dem das Silikon reiBt. Fur komplizierte Abfor-
mungen mit groBen Hinterschneidungen sollte Silikon mit hoher ReiBdehnung ein-
gesetzt werden, da das Material bei der Entformung hohen Zugbelastungen ausge-
setzt wird.

ReiBfestigkeit: Die ReiBfestigkeit ist die Kraft, die notwendig ist, um ein Silikon mit
definiertem Querschnitt zu zerreiBen. Sie wird gemessen in N/mmz2.

Schrumpf, linear (Schwund): Silikon schrumpft wéahrend des Aushéartungspro-
zesses mehr oder weniger zusammen. Abhangig vom Anwendungszweck ist die
MaBhaltigkeit des Silikons aber von groBer Bedeutung. So werden z.B. im Dentalbe-
reich aber auch beim Prazisionsmodellbau hohe Anspriiche an die Abformgenauig-
keit gestellt.

In solchen Fallen sollte ein additionsvernetzender Silikonwerkstoff gewéhlt werden,
da diese Systeme ohne Freisetzung von Spaltprodukten und damit praktisch
schrumpfungsfrei vulkanisieren. Kondensationsvernetzende Silikone bilden bei der
Vernetzungsreaktion fliichtige Alkohole, die wahrend der Entformzeit und danach
verdunsten. Dieses hat eine geringfligige Schrumpfung des Materials (ca. 1 % linear)
zur Folge.
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Shorehérte: Die Shoreharte gibt an, wie hart bzw. weich ein Werkstoff ist. Von
weichen Materialien wie z.B. Silikon wird sie in Shore A (Sh-A) angegeben. Fur har-
tere Werkstoffe verwendet man andere Shore-Einheiten (z.B. Shore D fur ausgehar-
tete PUR-GieBharze). Nach der Vulkanisierungsart und neben der ReiBfestigkeit ist
die Shoreharte A das wichtigste Kriterium bei der Wahl des richtigen Silikons fur ei-
nen definierten Anwendungszweck. Je groBer der Wert der Shoreharte ist, desto
harter ist der Werkstoff. Die Shoreharte eines Silikons ist — abhangig von der Ferti-
gungscharge - nie absolut identisch und kann deshalb nur mit + 2 angegeben wer-
den. Wenn ohne Stutzform gearbeitet wird, sollte das Abformmaterial um so harter
sein, je groBer ein Modell ist, da sich die Form sonst nicht selber tragt.

Spaltprodukte: In der Regel unerwinschte Stoffe, die bei der Reaktion von zwei
oder mehreren Chemikalien entstehen. Bei der Vulkanisation von kondensationsver-
netzenden Silikonen entstehen Spaltprodukte, die vor dem ersten Einsatz der Form
verdunsten mussen und zu einem geringen Schwund des Silikonkautschuks fuhren.

Standzeit: Silikonformen haben nur eine begrenzte Standzeit, d.h. sie lassen nur
eine beschrénkte Anzahl an Abformungen zu. Additionsvernetzende Silikone sind in
dieser Hinsicht haltbarer, da bei ihrer Vernetzung im Gegensatz zu kondensations-
vernetzenden Silikonen keine Spaltprodukte entstehen, die auf lange Sicht zur Ver-
spréodung der Form beitragen kdnnen. Wieviele GieB3linge mit einer Silikonform ab-
gegossen werden konnen, hadngt von verschiedenen Aspekten ab.

e Aggressivitat und Temperatur der Reproduktionswerkstoffe: Epoxidharze sind
sehr aggressiv und harten unter Warmeentwicklung aus, aber auch Polyester
und PUR-Harze fuhren zur Versprédung ausgeharteter Silikone. Geschmolzenes
Zinn lasst die Form aufgrund seiner hohen Temperaturen schneller altern.

e Geometrie der Form: GroBe Hinterschneidungen stellen beim Entformen hohe
Anspriche an die mechanische Belastbarkeit des Silikons — das Material verspro-
det schneller.

e Luften der Form: Gibt man der Form zwischen den einzelnen Abgussen Uber
Nacht Zeit zum LUften, spruht sie mit Silikonspray ein oder reibt sie von Zeit zu
Zeit mit Silikondl ein, verlangert sich die Standzeit.

¢ Lagerung der Form: Silikonformen werden am besten in dunklen Rdumen
(keine UV-Strahlung) bei Temperaturen von ca. 20 °C gelagert.

Stutzform: Fur dinnwandige Haut- oder Mantelformen wird eine Stutzform beno-
tigt, um die fertige Silikonform soweit zu stabilisieren, dass das Reproduktionsmate-
rial eingegossen werden kann (s. ,,Handschuhverfahren/Hautform").

Temperaturbestandigkeit: Dauerhaft sind Silikone bis ca. 180 °C, kurzfristig auch
bis ca. 220 °C einsetzbar. Additionsvernetzende Silikone sind temperaturbestéandiger
als kondensationsvernetzende. Um Silikone mit noch héherer Temperaturbesténdig-
keit zu erhalten, werden Systeme angeboten, die mit besonders temperaturbestan-
digen (warmeableitenden) Fullstoffen gefullt sind. Darunter leiden jedoch immer
ihre mechanischen Eigenschaften. Werden Silikone hohen Temperaturen ausgesetzt,
tritt in jedem Fall ein Versprédungsprozess ein, der zu einem Anstieg der Shoreharte,
zur Verschlechterung ihrer mechanischen Belastbarkeit und langfristig zum Verlust
der selbsttrennenden Eigenschaften fuhrt.

Tempern bezeichnet bei Silikonen die Warmebehandlung wahrend des Vulkanisa-
tions- oder Aushartungsprozesses. Additionsvernetzende Silikone kénnen bei einer
Temperatur von bis zu 150 °C getempert werden, um die Vernetzung zu beschleuni-
gen. Beim Tempern ist zu bedenken, dass die Nullstellung der Form durch ihre Aus-
dehnung bei Warme nur wieder bei jener Temperatur erreicht wird, bei der getem-
pert wurde. Vergleicht man also die Abformung mit dem Urmodell bei
Raumtemperatur, so erscheint die Form starker geschwunden, als wenn die Vernet-
zung bei Normaltemperatur stattgefunden hatte.

Um einen Anhaltswert zur Beschleunigung der Vulkanisation zu bekommen, kann
mit folgender Faustformel gerechnet werden: Die Entformzeit reduziert sich um ca.
10 Minuten je 1 °C Temperaturerhéhung gegenuber 23 °C. Um den oben beschrie-
benen Schwund also so gering wie moglich zu halten, empfiehlt es sich, bei geringe-
ren Temperaturen als 150 °C zu tempern. Kondensationsvernetzende Silikone kén-
nen nicht getempert werden.
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Thixotrop: 2-komponentige Silikone werden als thixotrop bezeichnet, wenn Sie im
frisch vermischten Zustand so hochviskos (zéhflieBend) sind, dass sie auch an senk-
rechten Flachen nicht ablaufen. Thixotrope Silikone sind als solche fertig erhéltlich
(z.B. Modasil V 55) oder werden durch Vermischung eines niederviskosen Silikons
mit Thixotropiermittel thixotrop eingestellt. Dabei ist zu beachten, dass das Thixo-
tropiermittel mit dem Silikongemisch reagieren muss — der thixotrope Zustand sich
also erst nach ca. 10 bis 15 Minuten einstellt. Fur Silikone mit extrem kurzer Topfzeit
kommt das thixotropieren deshalb nicht in Frage.

Thixotrope Silikone werden immer dann eingesetzt, wenn eine Form nicht gegossen
werden kann oder soll. Dieses ist z.B. dann der Fall, wenn fest montierte Teile, sehr
groBBe Modelle oder Modelle mit groBen Hinterschneidungen abgeformt werden
sollen. In diesen Fallen wird der thixotrope Silikonkautschuk in mehreren Arbeits-
gangen erst mit dem Pinsel, dann mit dem Spachtel auf das Urmodell aufgetragen.
Da ein thixotropes Silikon nur bis zu einer bestimmten Schichtstarke nicht ablauft,
koénnen auf schon angezogene aber noch klebrige Schichten weitere Schichten auf-
gebracht werden, um die gewtinschte Formstarke zu erzielen (s. a. ,,Handschuhver-
fahren/Hautform”).

Topfzeit: Als Topfzeit wird die Zeit bezeichnet, in der das Silikon ab Beginn des
Mischvorgangs verarbeitungsfahig ist. Genau definiert wird sie als die Zeit, die das
Silikon bendtigt, um seine Viskositat zu verdoppeln. Sinnvollerweise sollte immer
nur so viel Material angerthrt werden, wie wahrend der Topfzeit auch verarbeitet
werden kann. Wenn ohne Vakuumgeréat gearbeitet wird, gibt eine langere Topfzeit
der Mischung mehr Zeit zum Entluften und fuhrt somit zu weniger Blasen in der
Abformung.

Die Topfzeiten von Silikonen sind bei der Herstellung innerhalb bestimmter Band-
breiten einstellbar. Die bei den einzelnen Produkten angegebenen Zeiten gelten bei
einer Verarbeitungstemperatur von 23 °C, bei héheren Temperaturen (warmes Was-
serbad) verkurzt sich die Topfzeit, bei niedrigeren verlangert sie sich (Kuhlschrank).

Transparenz/Transluzenz: Fur einteilige Massivformen, die bei der Entformung
aufgeschnitten werden, sollte transparentes oder transluzentes Silikon gewéhlt wer-
den, um das Modell beim Schneiden noch erkennen zu kénnen und nicht zu verlet-
zen. Auch fur komplizierte Formen sind transparente Systeme besser geeignet, um
den GieBvorgang beim spateren AbgieBen kontrollieren und die Luftblasenbildung
verhindern zu kénnen.

Trennmittel: Trennmittel werden sowohl bei der Herstellung der Silikonform als
auch beim Reproduzieren eingesetzt. Sie verhindern, dass die Werkstoffe miteinan-
der verkleben.

Beim Abformen empfehlen wir trotz der selbsttrennenden Eigenschaften von Silikon
immer die Verwendung eines Trennmittels, um Inhibierungsstérungen zu vermeiden
und zu verhindern, dass am Urmodell eventuell vorhandene haftvermittelnde Subs-
tanzen zu einem nur schwer l6sbaren Verbund fuhren. Auch Glas, glasierte Oberfla-
chen oder Email sollten immer mit Trennmitteln Gberzogen werden, da Silikonkaut-
schuk auf diesen Stoffen leichter haftet.

Urmodelle aus porésen Materialien (Holz, Gips, Ton, Naturstein, Beton ...) sollen
immer mit einem Trennmittel Uberzogen werden, um das Eindringen des Silikons
und dessen mechanische Verankerung oder Verfarbung zu verhindern. Als porenver-
siegelnde Trennmittel sind Methylzellulose (Tapetenkleister) oder waBrige Seifenlo-
sungen geeignet.

Bei der Erstellung von mehrteiligen Silikonformen muss die zuerst gegossene Silikon-
teilform eingetrennt werden, weil sie sonst beim GieBen der zweiten Teilform mit
dem flussigen Silikonkautschuk verkleben wurde.

Beim Reproduzieren mit Silikonformen muss kein Trennmittel eingesetzt werden
(mit Ausnahme von Epoxidharzen). Wird mit Formen aus anderen Materialien (Poly-
urethan, Latex, Gips ...) gearbeitet, ist der Einsatz von Trennmitteln dringend erfor-
derlich, da die Werkstoffe sonst miteinander verkleben wirden. Sofern mit einem
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Werkstoff gegossen wird, der spater lackiert werden soll, muss darauf geachtet wer-
den, dass das Trennmittel Gberlackierbar ist, da beim Entformen Bestandteile des
Trennmittels am GieBling hangenbleiben kénnen. Alternativ muss der ausgehartete
GieBling vor dem Lackieren mit Reinigungsbenzin oder Terpentin gesdubert wer-
den.

Als Trennmittel sind u.a. einsetzbar: dinnflUssige oder pastose Wachsdispersionen,
Silikonol (Trennspray, Silikonspray), Polyvinylalkohol, schwefelfreie Vaseline (Apo-
thekenqualitat) unverdiinnt oder gelost in Reinigungsbenzin ... Bitte beachten Sie
auch die weitergehenden Informationen zu Trennmitteln in diesem Kapitel im Ab-
schnitt Hilfsmittel.

Urmodell: Um bei der Terminologie der verschiedenen Modelle und Abformungen
den Uberblick zu behalten, bezeichnet man das abzuformende Objekt - also das
Original - auch als Urmodell.

Vakuumgerat: Ein Vakuumgerat wird eingesetzt, um den frisch vermischten Sili-
konkautschuk von Luftblasen zu befreien. Dafur wird die Mischung im MischgefaB
in die Vakuumkammer gestellt und bei 30 bis 50 mbar entluftet.

Bei diesem Vorgang, der sogenannten Evakuierung, expandiert das Silikongemisch
auf das drei- bis fnffache seines urspringlichen Volumens — es muss also ein deut-
lich groBeres GefaB verwendet werden — und Luftblasen steigen an die Oberflache
(Das Silikon ,kocht”.). Der EntlGftungsvorgang lasst sich beschleunigen, wenn das
Vakuum mehrmals kurz unterbrochen wird. Nach wenigen Minuten geht das Silikon-
gemisch wieder auf sein ursprungliches Volumen zurtck und der Entltiftungsvorgang
kann beendet werden.

Ob ein Silikon im Vakuum entltftet werden muss oder wahrend der Topfzeit von
selbst entliftet, ist abhangig von seiner Viskositat und der Dauer der Topfzeit. Eine
langere Topfzeit gibt dem Silikongemisch mehr Zeit zum Entltften. Ab einer Visko-
sitat von ca. 30.000 mPa.s (s. , Viskositat"”) empfiehlt es sich, Silikone nur noch im
Vakuum zu entltften.

Vernetzung: siehe , Vulkanisation”

Viskositét bezeichnet die FlieBfahigkeit eines Materials. Sie ist u.a. abhangig von
der Temperatur und wird in Millipascalsekunden angegeben (mPa.s). Je gréB3er der
angegebene Wert ist, desto zahflieBender (hochviskoser) ist das Silikon, je kleiner er
ist, desto ,flussiger” (niederviskoser) ist der Werkstoff. Ab einer Viskositat von ca.
30.000 mPa.s empfiehlt es sich, Silikone nur noch im Vakuum zu entltften.

Vulkanisation: Die chemische Vernetzung der beiden Silikonkomponenten bezeich-
net man als Vulkanisation - die Silikonmischung geht tGber in ein Gummielastomer.
Man unterscheidet zwischen Additions- und Kondensationsvernetzung (s.o.). Bei
tieferen Temperaturen (Kuhlschrank) verlangsamt sich die Vulkanisation, durch Er-
warmen der Mischung (warmes Wasserbad) kann sie dagegen beschleunigt wer-
den.

Vulkanisationsstérungen: siehe ,Inhibierung”
WeiterreiBfestigkeit: Die WeiterreiBfestigkeit bezeichnet die Kraft, die notig ist,

um angerissenes Silikon weiter einzureiBen. Sie wird bei einer Materialstarke von
1 mm gemessen und in N/mm angegeben.
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