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Formbygge:

Formen byggs enligt traditionsenliga metoder, med tva formdelar. En forstarkning kan goras med inbakning av glasvayv,

annat oabsorberade material eller gipskappa. Silikongummiformar tillverkas snabbt och Iatt och kan gjutas i plast, epoxy,

polyeter, polyuretan, lagsmalta metaller, gips och andra gjutmaterial. For att hoja livslangden pa formarna bor kondensationshardande silikon-
gummiformar lagras i rumtemperatur ca 1 vecka eller tempereras vid 100 C ca 1 dygn.

Additionshérdande silikongummiformar behdver inte lagras.

Silikongummi 291

1. Skaka burkarna fore anvéndning.

2. Vag upp lika delar bas och katalysator (+-5%).

3. Blanda energiskt tills blandningen fatt en homogen farg. OBS! Verktyg och formar etc. maste vara helt rena.
Arbetstiden &r cirka 10-12 minuter i rumstemperatur.

4. Hardningstid (vulkanisering) cirka 60 minuter i rumstemperatur.

Slappmedel behdvs ej. Varmetalighet 250 C. Forvaras frostfritt.

Gjutning:

1. Orginalet behdver inte forbehadlats om det inte ar pordst. Vi rekommenderar att vid tveksamhet gora ett test pa ett [ampligt stélle. Behovs
skydd anvand Zaponlack eller annan snabbtorkande lack. Men anvand inte produkter som innehaller vatten eller olja. Vaselin kan ocksa anvan-
das.

2. Innan hérdare ifylles, ror om i silikongummiburken.

3. Tillsatt nu hérdaren.

4. Blanda noga och langsamt. Vakuumsug om mdjligt blandningen for att fa den helt fri fran luftblasor.

5. Gjut dvs. héll, doppa eller pensla dver orginalet med silikongummi. Nar man haller pa silikongummimassan i formen maste man tanka pa att
hélla den med en jamn strale pa endast en punkt. Massan flyter sedan sjélv ut och fyller upp formen. Vid avgjutningar av modeller kan man
pafora det forsta lagret silikongummimassa med pensel for att undvika blasor i ytskiktet.

Gjutning for vax och gips: Vid framstéllining av vaxavgjutningar foreslar vi en férvarmning av formen till vaxets smélttemperatur fér att fa en god
flytformaga. Efter manga avformningar med vax kan det pa formens yta finnas kvar vaxpartiklar.

Varm upp formen till 120-150 C och lata vaxet smalta bort.

Gjutning for silikongummi: Man kan aven gjuta med silikonmassa i silikonformar. OBS! Da maste man anvénda slappmedel.

Gjutning for polyester, epoxiharts, polyuretan: For att forldnga hallbarheten pa silikonformar bor man valja lagtemphardande plaster som poltse-
ter, epoxihartser och polyuretan. Mellan gjutningarna bér man temperera formen i ca 120-150 C for att eventuellt intrangda gjuthartsbestandsde-
lar ska ga ur formen. Vid gjutning med gjuthartser férlanger man livslangden pa formen genom att anvanda slappmedel.

9. Vénta tills formen ar helt elastisk innan den avlagsnas fran orginalet.

10. Gjutformen ar nu fardig. Vid tillverkning av stora serier bor formen forst lagras 3-4 dagar for att fa maximal styrka.

11. Vid gjutning i silikongummiformar behdvs inga tillsatser av slappmedel, eftersom materialet i sig sjalv &r ett sldppmedel.

Egenskaper hos formarna

* Exakt atergivning av orginalet.

* Elastiskt - vilket bla. underlattar formbygget.

* Formen kan stréckas och krdngas av orginalet.

* Naturlig slappformaga utan formslappmedel.

* Praktiskt taget ingen krympning.

* Oandlig livslangd vid lagring.

* Mojlighet att forstora foremal genom Idsningsmedelsbehadling.
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Wﬁg W Silikongummi - Bygge former

‘ == Formen bygges etter/efter tradisjonelle/traditionelle metoder, med to formdeler. En forsterkning/forsteerkning kan gjeres med innbaking
av/af glassvev/glasveey, annet/andet ikke absorberende materiale eller gipskape. Silikongummiformer lages/laves fort/hurtigt og lett

og kan stepes/stabes i plast, epoxy, polyeter, polyuretan, metaller med lav smeltetemperatur, gips eller annet/andet stepemetall/stabemetal. For &/at bedre

holdbarheten pa formene, ber kondensasjonsherdende-/haerdende silikongummiformer lagres/opbevares i romtemperatur/stuetemperatur ca 1 uke/uge eller

tempereres ved 100C ca 1 dggn. Addisjonsherdende/-haerdende silikongummiformer trenger/skal ikke lagres.

1 Rist/ryst boksene/dasen far bruk/brug.

2 Veilvej opp like/lige deler base og katalysator (+- 5%).

3 Bland godt til blandingen har fatt/faet en homogen farge/farve. Obs! Verktay/vaerktej og former mé/skal veere helt rene. Arbeidstiden/arbejdstiden er ca 10-12

minutter i romtemperatur/stuetemperatur.

4. Slippmiddel trengs/behaves ikke. Taler varme opp til 250C. Oppbevares frostfritt.

Steping/stebning:

1. Originalen trenger/skal ikke forbehandles om/hvis den ikke er porgs. Er det tvilltvivl, test pa ett passende sted. Behgves beskyttelse, bruk/brug Zaponlakk

eller annen hurtigterkende/hurtigterrende lakk. Men bruk ikke produkter som inneholder vann/vand eller olje/olie. Vaselin kan ogsa brukes.

2. For herder/haerder fylles/fyldes i, reres silikongummiboksen/-dasen godt.

3. Tilsett/tilsaet herderen/heerderen.

4. Bland ngye/ngje og langsomt. Vakuumsug hvis mulig blandingen for &/at fa den helt fri for luftbobler.

5. Step/stav, dvs. Hell’/haeld, dypp eller pensle over originalen med silikongummi. Nar du heller/heelder silikongummimassen i formen, ma du passe pa a/at helle/

haelde med en jevn/jeevn strale pa bare ett punkt. Massen flyter/flyder selv utover og fyller/fylder opp formen. Ved avsteping/afstgbning av/af modeller, kan du

pafere det forste lag av/af silikongummimassen med pensel for a/at unngé/undga bobler i ytterkanten/yderkanten.

Staping/stabning med voks og gips: Ved framstilling/fremstilling av/af voksavstepninger foreslar vi en forvarming av/af formen til smeltetemperatur til voksen/

vokset for /at fa en fin konsistens. Etter/efter mange avforminger med voks, kan det veere vokspartikler igjen/igen. Varm formen opp til 120-150C og la/lad

voksen smelte bort.

Staping/stevning med silikongummi: Du kan ogsa stepe/stabe med silikongummimasse i silikonformer. Obs! Da méa du bruke/bruge slippmiddel.

Staping/stabning med polyester, epoxiharts, polyuretan: For &/at forlenge/forlaeenge holdbarheten/holdbarheden pa silikonformer, ber du velge/veelge

lavtempherdende/-heerdende plast som epoxiharts og polyuretan. Mellom stgpingene/stgbningerne bar du temperere formen i ca 120-150C for &/at fa bort/

fierne partikler fra formen. Ved steping/stgbning med stgpeharts forlenger/forleenger du holdbarheten pa formen ved a/at bruke ett slippmiddel.

9. Vent til formen er helt elastisk fgr den lasnes fra originalen.

10. Stepeformen er na/ny ferdig/feerdig. Ved laging av store serier, ber formen farst lagres 3-4 dager for a/at fa maksimal styrke.

11. Ved staping/stbning i silikongummiformer trengs/bruges ikke slippmiddel da materialet i seg/sig selv er ett slippmiddel.

Formens egenskaper

* Eksakt lik/som originalen. * Elastisk- noe/noget som letter formbyggingen.
* Formen kan strekkes/straekkes og vrenges/vrides av originalen. * Naturlig slippegenskaper uten slippmiddel.
* Praktisk talt ingen krymping. * Livslang holdbarhet ved laging/lagring.

* Mulighet til &/at forsterre gjenstanden ved lgsningsmiddelbehandling.

W Silikonikumi - Muotinrakennus:
Muotti rakennetaan perinteisten tapojen mukaan kahdesta muotin osasta. Vahvisteena voidaan kayttaa lasikuitukangasta

tai muuta materiaalia joka ei ime kosteutta tai kipsiharsoa. Silikonikumimuottien valmistus on nopeaa ja helppoa ja muoteissa voidaan muovia, epok-
sia, polyesteria, polyuretaania, matalassa lampétilassa sulavia metalleja, kipsia ja muita valumateriaaleja. Jotta muottien elinik& olisi pidempi, tulisi kondensaa-
tiokarkaistuja silikonikumimuotteja varastoida huoneenlammaéssa n. 1 viikon ajan tai lammittaa 100 C lampétilassa n. 1 vuorokauden ajan.
Lisakarkaistuja silikonikumimuotteja ei tarvitse varastoida.
1. Ravista pulloja ennen kayttoa.
2. Punnitse yhta paljon kumpikin perusainetta ja katalysaattoria (+-5%).
3. Sekoita voimakkaasti kunnes sekoitus on tasaisen varistd. HUOM! Tydkalujen, muottien ym. on oltava puhtaita.
Tybstdaika on noin 10-12 minuuttia huoneenldmmadssa.
4. Kovettumisaika (vulkanisoinuminen) noin 60 minuuttia huoneenlammaéssa.
Irrotusainetta ei tarvita. Limmadnkestavyys 250 C. Pakkaselle arka.
Valaminen:
1. Alkuperéisesinetts ei tarvitse esikasitella ellei se ole hauras. Suosittelemme kuitenkin epévarmoissa tilanteissa testin tekemista sopivassa paikassa. Mikali
suojausta tarvitaan kayta saponilakkaa tai jotain muuta nopeasti kuivuvaa lakkaa. Al kuitenkaan kéyta tuotteita jotka siséltavat vetta tai éljya. Vaseliinia
voidaan myods kayttaa.
2. Sekoita silikonikumia purkissa ennen kuin lisaat kovetinta.
3. Lis&a nyt kovetin.
4. Sekoita huolellisesti ja hitaasti. Mikali mahdollista, vakuumi-ime sekoitus, jotta saat sen taysin vapaaksi iimakuplista.
5. Vala eli kaada, upota tai sivele silikonikumia alkuperaisesineeseen. Kun silikonikumimassaa kaadetaan muottiin on huomioitava
etta sitd kaadetaan tasaisesti ainoastaan yhteen pisteeseen. Massa levittaytyy sitten itsestaan ja tayttdd muotin. Mallien valamisessa suositellaan, etté ensim-
maéinen kerros silikonikumimassaa levitetdén esineeseen siveltimella jotta valtyttaisiin ilmakuplilta pintakerroksessa.
Vaha ja kipsivalaminen: Vahavaloksia valmistettaessa suosittelemme muotin esilammitysta vahan sulamispisteeseen, jotta saavutettaisiin hyva levitettavyys.
Usean valannan jélkeen, voi muotin pinnalla olla vahapartikkeleita jaljelld. LAmmittd& muotti 120-150 C lampdtilaan ja anna vahan sulaa pois.
Silikoonikumivalaminen: Silikonimuoteissa voidaan myds valaa silikonimassaa. HUOM! Tallgin on kaytettava irrotusainetta.
Polyesteri-, epoksihartsi- ja polyuretaanivalaminen Silikonikumimuottien kestavyyden pidentamiseksi on valittava matalassa lampétilassa kovettuvia muoveja.
Valosten valilld on muottia lammitettava noin 120-150 C I&mpdtilassa, jotta mahdolliset valuhartsiosat poistuvat muotista. Valettaessa valuhartseilla muotin
elinikaa pidennetaan kayttamalla irrotusainetta.
9. Odota kunnes muotti on jalleen taysin elastinen ennen kuin poistat esineen muotista.
10. Valumuotti on nyt valmis. Valmistettaessa suuria sarjoja on muottia ensin varastoitava 3-4 péivaa, koska se saavuttaa maksimaalisen kestévyytensé vasta
taman ajan jélkeen.
11. Valettaessa silikonikumimuoteissa ei irrotusainetta tarvitse lisata, koska materiaali itsessaan on irrotusaine.
Muottien ominaisuudet

* Tarkka jaljennds alkuperaisesta. * Elastinen, mika helpottaa mm. muotin rakentamista.
* Alkuperaisesine voi venyttaa tai pienentad muottia. * Luonnolliset irrotusominaisuudet iiman muotti-irrotusainetta.
* Kéytanndllisesti katsoen tuskin mink&anlaista kutistumista. * Ikuinen eliniké varastoitaessa.

* Mahdollisuus suurentaa esinetta liuotinainekasittelyn avulla. ~ * Mojlighet att forstora foremal genom 16sningsmedelsbehadling.
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