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Silikonowe kauczuki RTV-2
POLASTOSIL®, GUMOSIL®

OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Produkty POLASTOSIL® i GUMOSIL® s3 ptynnymi silikonowymi elastomerami, ktore
utwardzaja si¢ w temperaturze pokojowej pod wplywem ciektego katalizatora. Wykonane
z tych kauczukow formy moga by¢ uzywane do odlewania réznych materiatow jak np.:
wosk, beton z wypelniaczami, gips, zywice chemoutwardzalne.
Kauczuki silikonowe charakteryzuje m.in.: duzy zakres twardo$ci oraz elastycznosci,
wysoka wytrzymato$¢ na rozcigganie i rozrywanie, wysoka odporno$¢ chemiczna oraz
termiczna, a takze maty skurcz liniowy i znakomita odwzorowalno$¢. Temperatura pracy
elementu wykonanego z kauczuku dwusktadnikowego ( RTV-2) miesci si¢ w przedziale
temperatur od -50°C do 180°C. W ofercie Zaktad Chemiczny ,,Silikony Polskie” Sp. z 0.0.
posiada kauczuk o wyzszej odpornosci termicznej ( do 300°C) o nazwie handlowe;j
Gumosil® T. Kauczuki silikonowe sg obojetne fizjologicznie. Wykazuja doskonaty
odporno$¢ na dziatanie promieni UV, ozonu i wptywow atmosferycznych. Ze wzglgdu na
ich jasng barwe, ewentualng przezroczystos¢, mozna je tatwo zabarwia¢ na dowolny kolor.
Posiadaja bardzo duza przepuszczalno$¢ dla gazoéw 1 odznaczaja si¢ dobrymi
wlasnosciami dielektrycznymi. Ponadto charakteryzuja si¢ dobrymi parametrami
mechanicznymi jak np.:

- wytrzymato$¢ na rozciaganie: od 1 do 8MPa

- wydtuzenie wzgledne: od 100 do 650%

- skurcz liniowy: od 0,1 do 2%

Otrzymywane 7 kauczukow silikonowych formy charakteryzujq sie:
- prostota wykonania

- wiernym odtworzeniem szczegotow

- wlasnosciami przeciwprzyczepnymi

- konieczng dla danego zastosowania twardoscig i elastycznoscia.

I. METODY FORMOWANIA - WYBOR TECHNOLOGII
WYTWARZANIA FORM

Dwuskladnikowe kauczuki silikonowe typu Gumosil®, Polastosil® pozwalaja na budowe
form w oparciu o szereg podstawowych metod postgpowania.
[lo$¢ mozliwych wariantow konstrukcji form jest bardzo duza.

Wybor sposobu formowania wynika z nastepujgcych przestanek:
- postaé, ksztatt i faktura modelu,

- materiat z ktorego wykonany jest model,

- przeznaczenie formy (produkcja wieloseryjna, okazjonalna itp.)

Rodzaje form:

Ogolnie nalezy rozrozni¢ dwa podstawowe typy form:
- formy jednoczgsciowe

- formy wieloczes$ciowe



Cechy modelu Rodzaj formy Zalety

- gladka tylna strona formy otwarte | - najprostsza szybka obrobka
- brak wglebien i jednoczesciowe | materiat odlewniczy moze
1 wystajacych czesci I by¢ wlewany
AR

- materiat odlewniczy mozna
wyroéwnac topatka lub przez

wstrzasanie
- wystajace szczegoty - grubos$cienna, mocna forma
na wszystkich stronach formy otwarte | - fatwe manipulowanie

- brak wglebien
i wystajacych czesci

|

wieloczg$ciowe | - dobre odwzorowanie

- idealne do mas odlewniczych
powoli schtadzajacych sig
i szybko sieciujacych zywic
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- gladka spodnia strona formy - dobre odwzorowanie
- na drugiej stronie jednoczesciowe | powierzchni
glebokie wycigcia konturowe - bardzo korzystne przy
i drobne szczegoty (formowanie materiatach odlewniczych,
pod ostona) ktore nalezy szybko
schtadza¢
- wiele szczegotow b o formy - odwzorowanie bardzo
i czg$cl wystajace na ‘\,":; dwuczesciowe skomplikowanych form
wszystkich stronach m konturowe - dobre odtworzenie
/,_My (formowanie - mozliwa wigksza ilos¢
pod ostong) czesei formy

1. PRZYGOTOWANIE MODELI

Wyjsciowe modele moga by¢ wykonane z dowolnych materiatéw jak: gips, drewno,
tworzywa sztuczne, metale, wosk, itp. Moga to by¢ istniejace wyroby artystyczne.
Formy z kauczukoéw silikonowych odtwarzaja bardzo doktadnie faktur¢ modelu, nawet
drobne czastki pylu. Dlatego model powinien by¢ absolutnie czysty i wolny od ciat
obcych, zwlaszcza w narozach i zaglgbieniach. Male ubytki modelu mozna wypehnic¢
masg plastyczng, ktdra nie ma niekorzystnego wptywu na proces sieciowania kauczuku
(np. wazelina, modelina).

Polecane do wykonywania form kauczuki wykazuja wlasnosci antyprzyczepne w
stosunku do wigkszosci materiatéw. Jednak w celu uniknigcia ,,przywierania” kauczuku
do powierzchni modelu zaleca si¢ pokry¢ powierzchni¢ modelu $rodkiem
antyprzyczepnym, stosujac np. wazeling, wosk, parafing itp. Nalezy sprawdzi¢, czy
srodek rozdzielajacy nie niszczy oryginalu — modelu. Aby zapobiec przyleganiu
wylewanej kompozycji do formy zaleca si¢ zabezpieczy¢é form¢  Srodkiem
oddzielajagcym Polsilform® produkcji naszego zakladu. Uzycie tego preparatu
umozliwia takze latwiejsze rozformowywanie oraz wydluza zywotnos$¢ form.
Uwaga! Nie stosowa¢ w przypadku gdy odlew bedzie malowany.




SRODKI ROZDZIELAJACE STOSOWANE NA MODELE

Rodzaj modelu

Srodek rozdzielajacy / zalecany sposéb
postepowania

Gips, beton, kamien,
terakota, itd.

Pokry¢ r-rem mydta (250g na 11 wody)
do nasycenia Iub cieptym woskiem

Metal

Odthusci¢ za pomocg rozpuszczalnika
lub umy¢ 5% r-rem detergentu w wodzie.
Nastepnie wysuszy¢ i pokry¢ cienka
warstwa wazeliny lub wosku

Szkto, porcelana, ceramika

Pokry¢ cienka warstwa wazeliny

Skora

Pokry¢ cienka warstwa wazeliny lub wosku

Drewno

Pokry¢ wazeling lub woskiem

Tworzywa sztuczne

Odthusci¢ odpowiednim rozpuszczalnikiem
dla danego tworzywa

Kauczuki RTV-2

Pokry¢ cienkg warstwa wazeliny lub wosku

Zywice (poliuretanowe,
epoksydowe, akrylowe, itd.)

Pokry¢ alkoholem winylowym
a nastgpnie cienka warstwg wazeliny

Wosk

Nie wymaga srodkéw rozdzielczych

SRODKI ROZDZIELAJACE STOSOWANE NA FORMY SILIKONOWE

Odlewany material

Srodek rozdzielajacy

Gips

Polsilform” (jesli model nie bedzie malowany),

mydliny, plyn do mycia naczyn, parafina

Niskotopliwe metale

Polsilform”

Beton Polsilform”, olej silikonowy, wazelina,
olej parafinowy, woski potptynne
Kauczuki RTV-2 Wazelina, wosk, parafina

Zywice (poliuretanowe,
epoksydowe, akrylowe itd.)

Wazelina (nie stosowaé Polsilformu”)

Wosk

Nie wymaga §rodkéw rozdzielczych

UWAGA:

Materialy porowate nalezy pokrywac kilkakrotnie, az do nasycenia.

Nalezy sprawdzic¢ czy materiat vozdzielajgcy nie niszczy powierzchni. W tym celu nalezy
wykonac test na powierzchni ukrytej.




2. PRZYGOTOWANIA DO FORMOWANIA

Wyposazenie stanowiska wykonywania form:

- materiat do budowy skrzynek formierskich,

- Srodek oddzielajacy,

-pedzle,

- material wypetniajacy ubytkii wady modelu,

- komora prézniowa lub wstrzgsarka,

- czysta topatka i wiaderko, waga, folia aluminiowa,
- masa plastyczna.

Otrzymywanie form przez zalewanie modelu kauczukiem silikonowym wymaga
stosowania obramowania, ktore najlepiej wykonac z deseczek drewnianych w sposob
pozwalajacy na tatwe rozformowanie.

Model mocuje si¢ na sztywnej podstawie
przez zaklinowanie, klejenie wazelina,
plasteling lub glinka modelarska.

Modele wewnatrz puste nalezy wypelnic¢
gipsem lub ziemig modelarska.

1.Model.

2. Ptytaobudowy.

3. Migjsce uszczelniania.
4. Obramowanie.

Obramowanie modelu.

Obramowanie modelu moga stanowi¢
roéznego rodzaju pudetka i kartony klejone
tasma samoklejaca. Praktyczniej jest postu-
giwaé sie tatwym do rozbierania i regulacji
obramowaniem z desek.




Przygotowanie materialow:

2. Doda¢ do pasty kauczuko-
wej doktadnie zalecang ilos¢
(% wagowy) katalizatora (Srodka
sieciujacego).

1. Paste kauczukowa odwazy¢ w
czystym naczyniu, ktére powinno
mie¢ objeto§¢ pieciokrotnie
wigksza od odwazonej pasty
kauczukowej. Nie sa konieczne 4. Zaleca si¢ umieszczenie przy-
naczynia o szczegodlnych wymaga- gotowanej masy zalewowej i
niach. Stosowane moga by¢ odpowietrzenie pod proznig (ok.
naczynia z tworzywa sztucznego, 50 mbar) w czasie 3-5 minut.

szkta lub metalowe. Material najpierw pieni sig, —
zwigksza swoja pierwotng obj¢tosé
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3. Miesza¢ powoli i bardzo &a ! okoto 5 razy i powraca do objetosci
starannie (katalizator musi by¢ \\\ wyjsciowej . Gdy to nastgpi nalezy
rébwnomiernie rozprowadzony w material wyciagna¢ zkomory.

catej masie). Od tego zalezy jakos¢

wykonanej formy.

Zagadnienia BHP:

Kauczukowe srodki silikonowe uwazane sq za nie szkodliwe, jednak podobnie jak ze
wszystkimi innymi Srodkami chemicznymi nalezy obchodzi¢ sig ostroznie. Odpowiednie warunki
bezpieczenstwa muszq by¢ spetnione. Nalezy unika¢ dluzszego i czestego kontaktu ze skorg. Zagrozenie
dla zdrowia nie zostalo potwierdzone jednak mogq wystqpic niedyspozycje. Bedgcy na skorze preparat
silikonowy lub sSrodek sieciujgcy nalezy sptukaé wodg i zmyé mydtem. Nalezy rowniez unika¢ kontaktu z
oczami. W razie dostania si¢ srodka silikonowego lub srodka sieciujqcego do oczu nalezy je mocno
splukac wodg iw celu zapobiezenia innym nastepstwom uda¢ si¢ do lekarza.

II. WYKONYWANIE FORM SILIKONOWYCH
KOLEJNOSC POSTEPOWANIA

Forma otwarta jednocze$ciowa

Proces wykonywania form otwartych wyroéznia si¢ prostota i duza szybkoscia
wykonania. Ten rodzaj form stosuje si¢ dla modeli stosunkowo prostych i o niewielkich
wymiarach. Formy sa samonos$ne jedno lub wieloczg¢$ciowe. Model umieszczony w
obramowaniu zalewa si¢ uprzednio przygotowanym kauczukiem.

Przykiad 1.

Nalewanie

1. Model wyjsciowy.

2. Podstawa obramowania.

3. Obramowanie.

4. Grubo$¢ $cianki 20-50 mm zaleznie od
rodzaju modelu.




Rozformowanie

Po okresie utwardzenia przewidzianym dla
danego kauczuku - forma gotowa jest do
uzytku.

Reprodukcja modelu

Gips, zywice nalezy wlewac cienkim stru-
mieniem aby unikngé zapowietrzenia wyrobu
W najnizsze miejsce formy.
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1. Przygotowa¢ model. Przykiad I1.
2. Przygotowac skrzynki formierskie wykonane z drewna, -

tworzywa sztucznego lub metalu. Ustawi¢ nalezy je tak aby s - o
odlegto$¢ miedzy modelem a $ciankami skrzynki byla m—

przynajmniej 25 mm natomiast odleglo$¢ miedzy
najwyzszym punktem modelu a gorng krawedzig skrzynki
powinna wynosié¢ przynajmniej 10 mm.

3. Na spodniej stronie modelu wzdluz krawedzi nalozy¢ mi—
paski masy plastycznej i model mocno docisngé do tak A—

przygotowanej podstawy skrzynki formierskie;j. a

Wyptywajaca mase plastyczng usunaé.

4. Ztozy¢ skrzynke formierska z modelem w $rodku
i wszystkie Scianki skrzynki uszczelni¢ masg plastyczng.

Prace nalezy wykonac¢ z duza staranno$cia, poniewaz silikon —
ma mozliwo$¢ wyptywu przez malutkie szczeliny. Aby —
otrzymac¢ wysokiej jakosci odlewy, powierzchnia modelu = 2

powinna by¢ dobrze wypolerowana. W razie potrzeby nalezy
model i pojemnik pokry¢é odpowiednim $rodkiem
oddzielajacym np. parafing, mydtem.

5. Silikonowa mase formierska nalezy przygotowacé i wylac
do skrzynki formierskiej. Przy tym zabiegu naczynie z masa
silikonowg trzymac jak najnizej. Wlewac powoli aby masa
wypelnita wszystkie szczeliny i rozprowadzita si¢
rownomiernie. La¢ dotad, dopoki goérna czes¢ modelu nie
pokryje si¢ warstwa przynajmniej 10 mm masy silikonowe;j.




6. Pozostawi¢ do sieciowania w temp. pokojowe;j
do utwardzenia na czas przewidziany dla danego kauczuku.

7.Mase plastyczna uszczelniajaca Scianki skrzynki
formierskiej usuna¢ i skrzynke rozebrac. -

8. Forme $ciagnac¢ z modelu.

9.Reprodukcja modelu

Gips, zywice nalezy wlewac cienkim strumieniem !!! D
aby nie zapowietrzyc formy.

10. Gdy odlew si¢ utwardzi nalezy zdjac z nlego forme smskaj ac jarownoczesnie
pewnym ruchem. Zaokragli¢ i wyréwnaé nieréwnosci na krawedziach.

N v \\\‘

Aby zapobiec przyleganiu odlewu do formy nalezy forme zabezpieczy¢ srodkiem
oddzielajqcym Polsilform® (nie stosowac¢w przypadku gdy odlew ma by¢ malowany).

FORMA OTWARTA WIELOCZESCIOWA

Formeg otrzymuje si¢ w dwoch fazach (niekiedy w trzech).

- Otrzymywanie pierwszej czgsci formy wedtug przyjetej linii podziatu.
- Otrzymywanie brakujacych czgsci formy.



Otrzymywanie pierwszej czeSci formy Przykitad I.

-
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1. Warstwa plasteliny.

2. Model wcisnigty w plasteling do przyjetej linii
podziatu formy

3. Wycigcia centrujagce obie czesci formy, wycigte
w plastelinie.

4. Obramowanie formy.

Po usieciowaniu kauczuku silikonowego rozbiera si¢
obramowanie formy nie ruszajac modelu i oddziela
warstwe plasteliny. Powierzchnie kauczuku smaruje si¢
wazeling i przygotowuje do ponownego zalania.

Otrzymywanie drugiej czesci formy

1. Pierwsza cz¢$¢ formy.

2. Linia podziatu ze stozkiem centrujacym.

3. Obramowanie.

4. Otwory odpowietrzajace wycigte korkoborem.

Uwaga:
Mate modele o wymiarach do 50 x 50 x50 mogq by¢ cate
zalane kauczukiem i nastgpnie rozciete np. zyletkq.



Forma otwarta dwucze$ciowa. Przyktad I1.
1. Przygotowa¢ model.

2. Przygotowa¢ skrzynke formierska skladajaca si¢ ze
Scianek, podstawy i pokrywy. Upewnié si¢ czy model
oddalony jest od kazdego miejsca skrzynki przynajmniej
25 mm.

3. Uszczelni¢ krawegdzie skrzynki formierskiej masa
plastyczna (np. woskiem).

4. Dolng potowke modelu owing¢ folia aluminiowa
i wlozy¢ do skrzynki formierskiej. Stopiong mase
plastyczng wla¢ do skrzynki az do polowy modelu
(wysokosci folii aluminiowej).
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5. Wetkna¢ w masg plastyczng kotki centrujace.

6. Przygotowa¢ mase kauczukowa (patrz str. 3) i wla¢ do
formy. Naczynie nalezy trzyma¢ mozliwie nisko. Wlewac¢
powoli aby masa silikonowa wypetita wszystkie
szczeliny 1 mogla si¢ rownomiernie roztozy¢. La¢ nalezy
dotad az gorna czgs¢ modelu zostanie przykryta warstwa
masy silikonowej min. 10 mm.

7. Pozostawi¢ do sieciowania w temp. pokojowej na

ottt
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przewidziany dla danego kauczuku czas utwardzenia. XS g S

8. Skrzynke formierskg odwroécic i zdjac. Mase plastyczna,
kotki centrujace i folig aluminiowa usunac.

9. Skrzynke formierska ztozy¢ i ponownie na podziale
formy natozy¢ srodek oddzielajacy.




10. Naczynie nalezy umiesci¢ mozliwie blisko skrzynki
formierskiej i wla¢ powoli mase silikonowa, aby materiat
moégt wypethi¢ wszystkie szczeliny. La¢ dotad az najwyzsza
cz¢$¢ modelu zostanie przykryta warstwa masy silikonowe;j
grubosci przynajmniej 10 mm.

11. Pozostawi¢ do sieciowania w temp. pokojowej na 24
godz.

12. Rozebra¢ skrzynke formierska i zdja¢ obydwie czesci
formy zmodelu.

13. Przygotowa¢ form¢ do odlewania. Wykona¢ w formie
2 otwory lub wigcej. Materiat odlewniczy poprzez otwor
wypehi wneke formy przy czym powietrze znajdzie ujscie
przez pozostale otwory.

WYKONYWANIE FORMY KONTUROWEJ JEDNOCZESCIOWEJ
Formowanie pod ostong
1. Przygotowa¢ model do formowania.

2. Przygotowac skrzynke formierska wykonang z drewna,
tworzywa sztucznego badz metalowa. Upewnié si¢ czy
model zostal umieszczony prawidlowo (odlegtos¢ od
$cianek skrzynki przynajmniej 25 mm).

3. Nastronie spodniej modelu (na ktorej stoi) potozy¢ pasma
masy plastycznej wzdhuz jego krawedzi. Przycisnaé czesé
spodnig mocno do podstawy skrzynki. Oznakowac pozycje
modelu na podstawie (spodzie ) skrzynki.

4.Model owina¢ folig aluminiowa. Nalezy oblozy¢ model
(w folii aluminiowej) gruba warstwa masy plastycznej lub
gliny - przynajmniej 1 cm.

5. Ztozy¢ skrzynke formierska z umieszczonym modelem
przygotowanym wedtug punktu 4. Zblizy¢ maksymalnie
pojemnik z gipsem do goérnej krawedzi skrzynki, napetnié i
odczekac az gips catkowicie stwardnieje

Wskazéwka

Do wykonywania lekkich form matek (odwrotnych) uzywa sie
poliestru wzmocnionego wtoknem szklanym.

6. Rozebra¢ skrzynke, zdja¢ utwardzony gips i wykonaé
otwor wlewowy, jak rowniez kilka otworow odpowietrzaja-
cych. Zdja¢ 1usungé gling i folig aluminiowa.




7. Ztozyé¢ skrzynke formierska, forme gipsowa i model.
Nastepnie powoli wlewa¢ mase silikonowa przez otwor
wlewowy w gipsie. La¢ nalezy tak dlugo, az masa
silikonowa wyptynie przez otwory odpowietrzajace.

8. Pozostawi¢ do sieciowania w temp. pokojowej na 24
godziny.

9. Zdja¢ skrzynke formierska, usuna¢ gips i zdja¢ kauczuk
silikonowy z modelu.

Odlewanie w jednoczeSciowych formach konturowych.

1. Umiesci¢ forme¢ konturowg wraz z formg gipsowa w
skrzynce formierskiej.

2. Przygotowaé materiat odlewniczy wedtug instrukcji jego
wykonania.

3. Formg¢ umiesci¢ narownej
powierzchni i laé powoli
material odlewniczy do
formy, przy czym naczynie z
nim powinno by¢ jak
najblizej formy.
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4. Gdy odlew si¢ utwardzi

nalezy forme silikonowa %
zdja¢ z odlewu uciskajac ‘ '

WYKONYWANIE FORMY KONTUROWEJ DWUCZESCIOWEJ

Formowanie pod oslona:

1. Przygotowa¢ model.

2. Przygotowa¢ drewniana, z tworzywa sztucznego lub
metalowg skrzynke formierska sktadajaca si¢ ze $cianek
bocznych i podstawy. Upewnic si¢ czy model oddalony jest
we wszystkich miejscach przynajmniej o 25 mm od
skrzynki.

3. Dolna potow¢ modelu zapakowa¢ w foli¢ aluminiowa
i umiesci¢ model w skrzynce formierskiej. Krawedz §cian
maby¢ wyzszao 1 cm od modelu. Stopiong mase plastyczna
wla¢ az do potowy opakowanego w foli¢ modelu.

4. Widoczna nie zalang czg¢§¢ modelu obtozy¢ folia
aluminiowg, nalozy¢ gruba warstwe¢ masy plastycznej lub
gliny (przynajmniej 1 cm), wetkng¢ do masy plastycznej
kotki centrujace.

5. Wla¢ gips az model zostanie catkowicie zalany
(pokryty). Odczeka¢ az gips catkowicie stwardnieje.

Przyklad I.
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6. Rozebra¢ skrzynke formierska, zdja¢ forme gipsowa
i wykona¢ w niej otwor wlewowy 1 kilka otworow
odpowietrzajacych. Usunac¢ masg plastyczng lub warstwe gliny
oraz foli¢ aluminiowa.

7. Zmontowa¢ ponownie forme gipsowa, skrzynke formierska
i model. Przygotowa¢ silikonowa mase kauczukowa (patrz
str. 3) i wlewac¢ ja powoli przez otwor wlewowy formy
gipsowej. La¢ nalezy dotad az masa silikonowa wyplynie przez
otwory odpowietrzajace.

8. Pozostawi¢ w temp. pokojowej na 24 godz. do
usieciowania.

9. Obrocic i rozebrac skrzynke formierska. Usungé z potowki
skrzynki mas¢ plastyczna, foli¢ aluminiowa i kotki
centrujace.

10. Ztozy¢ ponownie skrzynke formierska i pokry¢é wewnatrz
srodkiem oddzielajacym. Widoczng potdwke modelu owinac
folig aluminiowa i pokry¢ gruba warstwa masy plastycznej lub
gliny (przynajmniej 1 cm).

11. Wlewa¢ gips az model zostanie catkowicie zalany.
Poczeka¢ az gips stwardnieje catkowicie.

12. Rozebra¢ skrzynke formierska, zdja¢ forme gipsowa
i wykona¢ otwor wlewowy oraz otwory odpowietrzajace
w formie gipsowej. Usuna¢ mase plastyczng lub gline oraz folie
aluminiows.

13. Zlozy¢ skrzynke formierska wraz z forma gipsowa
imodelem.

Mase silikonowa przygotowac i wlewa¢ powoli przez otwor
wlewowy. Wlewac az masa silikonowa wyptynie przez otwory
odpowietrzajace.

| Sl S R
Tt

ol




14. Pozostawi¢ do sieciowania w temp. pokojowej na 24
godziny.

15.Rozebrac.

16. Przygotowac forme do odlewania.

17. Odlewanie w dwuczgsciowej formie konturowe;j:

Formg¢ konturowa umiesci¢ ponownie w obu potéwkach form odwrotnych (matek)
idobrze ztaczy¢. Dalsze czynnosci wykonac jak w przypadku formy dwucze$ciowe;.

A. Otrzymywanie pierwszej czesci formy Przyktad I1.

1. Model wcisniety do linii podziatu w
plasteling i pokryty cienka warstwa

——— i :
= \\\\\\\\\\\\\\\ \\m: \ wazeliny.

_ \\\\\\\\\\\\\\ W : 2. Warstwa plasteliny.

3. Stozki centrujace ostone.

4. Warstwa gipsu pokryta wewnatrz
wazeling.

@ 5. Element centrujacy druga czg¢s¢ formy.

6. Nalewanie kauczuku silikonowego
po uformowaniu ostony z gipsu.

7. Sposob wycinania rowkow centrujacych
w plastelinie.

IQ

lII
\\\\\\ A

Po usieciowaniu pierwszej warstwy
kauczuku silikonowego odwraca si¢ ostong
7 Iacznie z modelem naktada warstwe
plasteliny i nalewa druga czg¢s¢ ostony

Z gipsu.

PLASTELINA



B. Otrzymywanie drugiej czesci formy.

1. Warstwa plasteliny.

2. Druga cze$¢ ostony gipsowej.

3. Natluszczona wazeling ptaszczyzna
podziatu dwoch czgsci formy kauczukowe;.

4. Druga membrana z kauczuku silikonowego.

Reprodukcja modelu:
la, b - ostona gipsowa
2a, b - membrana z kauczuku silikonowego

FORMOWANIE PRZEZ WSTEPNE NAPELNIANIE KOKILI
(Proces zalecany jest do seryjnej produkcji form)

1. Kokila z twardego materiatu.
2. Korek odpowietrzajacy.

3. Zamknigcie kokili wraz z rowkami
centrujacymi formg.

4. Model.

Po zanurzeniu modelu

i zamknigciu kokili
nalezy wykreci¢ korek (2).

5. Kauczuk silikonowy uprzednio
odgazowany pod préznia



WYKONYWANIE FORM PLASZCZOWYCH

ALATATATATARATA AT RANATATARARARANANNNN

3. Po 2-4 h natozy¢ druga warstwe

kauczuku z zalecang dawka
srodka tixotropowego.

1. Oczyszczona powierzchnig
pokry¢ cienkg warstwa srodka
rozdzielajacego.

R

tixotropowym.

S

6. Po utwardzeniu zdemontowac
ptaszcz i formg silikonowa

7. Reprodukcja modelu

4. Po 2-4 h wygtadzi¢ powierzchnie
kauczukiem ze $rodkiem

2. Natozy¢ pierwsza cienka
warstwe kauczuku bez srodka
tixotropowego lub z 1/3 zalecanej
dawki $rodka tixotropowego
(masa kauczukowa powinna by¢
plynna) w celu doktadnego
naniesienia silikonu na wszystkie
elementy modelu.

R

5. Po usieciowaniu kauczuku
silikonowego wykona¢ ptaszcz
usztywniajacy z zywicy
poliestrowej lub epoksydowej
z wloknem szklanym.

Informacje producenta:

Informacje zawarte w niniejszej instrukcji
podane sq w dobrej wierze i oparte sq na
naszej aktualnej wiedzy. Jednak podane
informacje powinny by¢ przed zastosowaniem
najpierw sprawdzone w badaniach aby
upewnic sie czy produkt ten jest wtasciwy dla
danego zastosowania. Poniewaz uzycie
produktu jest poza naszq kontrolg, dlatego
odpowiedzialnos¢ za wlasciwe uZycie
spoczywa wylqcznie na uzytkowniku. Nie
ponosimy odpowiedzialnosci za niewlasciwe
lub bledne uzycie produktu.

Luty 2016 1.
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Zaktad Chemiczny .Silikony Polskie" Sp. z 0.0.
37-310 Nowa Sarzyna, ul. Chemikow 1
Tel. +48 17 24 07 912, tel./fax +48 17 24 07 922
e-mail: silikony@silikony.pl




