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2 Formbautechnik
Das CC-Silicon-System

Im Mittelpunkt der Formherstellung steht das Modell. Dafür 
eignet sich fast jedes Objekt. In der Regel wird dafür ein 
Gegenstand „das Abformmodell“, angefertigt. Das erfor-
dert künstlerisches oder handwerkliches Geschick, weil 
es für dieses manuelle Anfertigen verschiedene Mög-
lichkeiten gibt:

•	 Modellieren mit einer Modellier- oder Knetmasse
•	 Schnitzen in Holz oder Wachs
•	 Herausmeisseln der Skulptur aus Speckstein 

oder Gips
•	 Montieren und Gestalten mit Holz, Glas, Styropor, 

Pappe, Kunststoff oder Metall

Die Methoden sind bekannt, die Technik nicht neu. Scheinbar hat sich seit 
eh und je nichts verändert, weil selbst die älteste Technik der Formherstellung, 
das Wachsausschmelzverfahren, heute noch genau so wie vor vielen Hunderten von 
Jahren praktiziert wird. (Das Wachsausschmelzverfahren wurde erstmals im 4. Jahrhundert vor Chr. in Ägypten angewendet). Diese 
Methode ermöglicht das Herstellen eines Replikats in einer verlorenen Form* Ein Verfahren, das auch heute noch im künstlerischen 
Glasschmelzbereich beim Pâte de Verre und Bronzeguss die Machart Nr. 1 darstellt. 

Trotz durchdachter Technik, raffinierter Werkzeuge und moderner Hilfsmittel ist es immer noch nicht möglich, ein vergleichbares,  
genauso kostengünstiges Verfahren im Bereich der Produktentwicklung anzuwenden. Das ist besonders für das Prototyping zu  
erwähnen, wo nach dem Herstellen des ersten Modells ein Replikat für die praktische Erprobung gegossen oder nach dem neues-
ten Stand der Technik mit einem 3-D-Drucker „gedruckt“ wird. Allerdings reicht auch das noch nicht aus, weil im Anschluss daran  
meistens noch etwas verändert, verbessert und weiter entwickelt werden muss. Erst danach ist es möglich, mit diesem Reproduk-
tionsmodell erste Erprobungsversuche zu machen, was in der Regel weitere Modelländerungen erforderlich macht und zur Folge  
hat, dass anschliessend ein weiteres Erprobungsmodell hergestellt werden muss, mit dem neue Versuche gemacht werden... 
- alles nach der bekannten Methode „learning by doing“. 

Das ist nur ein kleines Beispiel für die Vielfältigkeit einer formbautechnischen Anwendung, die oftmals schneller zu realisieren ist, 
als theoretische Berechnungen oder Computersimulationen (Rapid Prototyping). Das greifbare, direkt vorliegende Modell ist auch  
für Nichtfachleute verständlich. Es ist anschaulich, begreifbar und kann aus allen Blickwinkeln betrachtet, praxisnah getestet wer-
den. Das ist wichtig, weil nicht nur Technik und Funktion, sondern auch Ästhetik, Handhabung und Design wichtige Entwicklungs- 
kriterien sind. 

Wichtigste Voraussetzung dafür ist, dass die Herstellung einer benötigten Form zeitlich schnell und ohne grossen technischen Aufwand 
gemacht werden kann. Das setzt voraus, dass das dafür zur Verfügung stehende Abformmaterial mitsamt dem Zubehör so universell 
verwendbar ist, dass daraus ohne grosse Vorkenntnisse schnell eine voll funktionsfertige Form angefertigt werden kann.

Auf diesen Kriterien baut das System der CREARTEC-Formbautechnik auf. Es besteht im Wesentlichen aus vier unterschiedlichen  
Siliconen, die alle mit- und untereinander vermischt und kombiniert werden können. Ergänzt wird dieses einzigartige Werkstoff- 
programm mit dem zusätzlich dafür entwickelten Zubehör eines Baukastensystems, mit dem die vorbereitete Formbaumasse aus-
serdem noch individuell verändert und verarbeitungsgerecht eingestellt werden kann, damit sie für die vorgesehene Anwendung  
genau die richtige Funktion erfüllt:

•	 Die Aushärtezeit kann verkürzt oder verlängert werden
•	 Die Viskosität des Silicons ist veränderbar. Es kann  dünnflüssiger, fliessfreudiger oder dicker eingestellt werden, zusätzlich kann 

es thixotropiert, also tropffest oder spachtelzäh gemacht werden.
•	 Die Silicone sind untereinander mischbar. Dadurch entsteht ein elastisches, zähelastisches, festes, extrem formstabiles oder 

hochelastisches Abformmaterial
•	 Aus einem starren, temperaturbeständigen Silicon kann ein flexibles, elastisches Abformmaterial für die Herstellung von Zinn-

figurenformen zum Ausgiessen mit niedrigschmelzenden Metallen selbst hergestellt werden.

*Verlorene Form: Das Modell wird aus Wachs hergestellt und mit einem Gips-Sand-Gemisch (HGF-Hot-Glass-Formgiessmasse, 56 102) um- 
mantelt. Danach wird die Form stark erhitzt, was zur Folge hat, dass das Wachs daraus fliesst, gleichzeitig heisse Bronze oder geschmolzenes  
Glas darin einfliesst. Nach dem Abkühlen und Erhärten des Bronze-/Glas-Formteils wird die äussere Formhülle zerstört, was die Funktion einer 
verlorenen Form erfüllt.
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I. Das formbautechnische Programm
Die CREARTEC-Formbautechnik gliedert sich in acht grundsätzliche
Produktbereiche, die durch spezielle Zusatzartikel in Form eines 
Baukastensystems sinnvoll komplettiert werden:

1. Schnellabformmasse Creaform
2. Modellierbare Schnellabformmasse Silicon-Compound
3. Tauchformenherstellung mit Latexemulsionen
4. Preiswerte Formenherstellung aus Formaform
5. Das Silicon-Formen-System
6. Spezial-Silicone
7. Chemische Ergänzungsprodukte (Baukastensystem)
8. Lebensmittel abformen mit Schokomould

Welche Abformmasse für welche Abformung?

Flachreliefs ohne Hinterschneidungen
(Münzen, Siegel, Plaketten, Beschläge)

ooo ooo ooo ooo ooo ooo ooo ooo ooo oo ooo ooo ooo

Modelle mit geringen Hinterschneidungen
Griffe, Schalen, Möbelzierteile etc.

ooo ooo oo oo ooo ooo ooo oo ooo o ooo ooo ooo

Reliefs mit extremen Hinterschneidungen
Vollplastische Figuren, techn. Formteile

o ooo o o o o oo o ooo ooo ooo ooo

Wand- und Deckenreliefs, Oberflächenstrukturen
Teilabformungen von Skulpturen, Modellen, Vorrichtungen

ooo ooo ooo

Abformen nasser Tonmodelle
Reliefplatten, Skulpturen, Designflächen

ooo

Figuren und techn. Gebrauchsteile
Schrauben, Werkzeugen, Vorrichtungen

o oo oo oo ooo ooo ooo o o ooo oo

Hautförmige Überzüge auf Skulpturen ooo o o o oo o ooo o oo o

Grosse Figuren (zusammen mit einem Widerlager) o oo oo o ooo o oo o

Figuren aus niedrig schmelzenden Legierungen
Dekorationsfiguren, Bauteile, Werkzeuge

ooo ooo

Herstellung gummiartiger Formteile
Räder (Modellbau), Spielfiguren, techn. Formteile

o oo o oo o ooo oo o oo

Herstellung gummielastischer Formteile
Dekorations-,  Biege- und Bewegungsteile

o o oo oo o oo

Vergiessen elektronischer Bauteile
Blackbox-Schaltungen einbetten

o o o oo o oo o
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60 201 Creaform (Schnellabformmasse)     225 g Kunststoffeimer PE 6

60 202 Creaform (Schnellabformmasse)     500 g Kunststoffeimer PE 6

60 203 Creaform (Schnellabformmasse)   1000 g Kunststoffeimer PE 6

60 204 Creaform (Schnellabformmasse)   4000 g Kunststoffeimer PE 1

1. Schnellabformmasse Creaform

Creaform
Das auf rein natürlicher Basis hergestellte Abformalginat  
(Pulver) ist frei von schadstoffhaltigen Inhaltsstoffen (Blei- und 
Cadmium). Es ist ökologisch, weil es keine Konservierungsstof-
fe enthält. Damit diese Materialstruktur nach dem Entstehen 
einer Negativform eine ausreichende Stabilität erhält, wurde es 
zusätzlich mit microfeinen Silanschnitzeln vermischt. Dadurch 
entsteht nach dem Vermischen mit Wasser nicht der sonst üb-
liche, schwammartige Negativabdruck sondern eine stabile 
Form. Beim Vermischen des Creaform-Pulvers zeigt sich zu-
nächst eine gelartige, gut fliessfähige Masse, die das Abform-
objekt fast luftblasenfrei umhüllt. Es ist aber noch durchsetzt 
von kleinen krümmelartigen Partikeln, die sich erst ein bis zwei 
Minuten später auflösen und bewirken, dass die Form sich schaumstoffähnlich verfestigt und eine form- 
stabile Hauthülle bildet. Creaform ist dimensionsstabilisiert, was bewirkt, dass die damit abgeformten Objek-
te sich gut aus der Abformmasse herauslösen lassen. Die Form behält dabei ihre ursprüngliche Grösse und  
Formgebung. 

Die nach dem Ausgiessen mit einer Giessmasse nicht mehr gebrauchte Form kann problemlos mit dem  
Hausmüll entsorgt werden, da das Material eine ausgezeichnete, umweltfreundliche Biokompatibilität aufweist.

Mischungsverhältnis gewichtsmässig: 3 Teile kaltes Wasser und 1 Teil Creaform-Pulver

100 g Pulver ergeben durch das Vermischen mit 300 g Wasser = 400 g Schnellabformmasse. Das entspricht einem Materialvolumen 
von 340 ml. Die Verarbeitungszeit beträgt vom Mischen des Materials bis zur vollständigen, gummiartigen Aushärtung ungefähr  
6 – 10 Minuten. Danach ist die Form fertig und kann sofort mit der keramischen Giessmasse Artestone (Art. 56 011) ausge- 
gossen werden. 

Wichtig: dafür sollten keine Gips- oder artähnliche Giessmassen verwendet werden, da sie hygroskopisch (wasseranziehend) sind 
und das noch in der Formwandung enthaltene Wasser aufsaugen. Das würde zu einer Oberflächenveränderung des Replikats führen,  
das dadurch eine unebene Struktur (Orangenhaut) erhält. Bei Verwendung des hydrophobierten* Artestones geschieht das nicht. 

Wenn die Form mit andere Giessmassen ausgegossen werden soll, z. B. Polyester, Polyurethan, Wachs, Giesseife etc., muss sie  
erst etwas trocknen und kann deshalb erst 60 Minuten später damit befüllt werden. (Die innere Formwandung ist dann fast trocken,  
somit kompatibel gegenüber den anderen genannten Giessmassen. Creaform ist selbsttrennend, benötigt zur Abformung nicht  
saugender Modelle aus Holz, Stein, Keramik, Porzellan, Glas, Metall, Kunststoff, Gummi etc. kein zusätzliches Trennmittel. 
Wichtig: die Modelle müssen vor dem Abformen genässt (angefeuchtet) werden! 

Aufgrund seiner natürlichen, unproblematischen und hautneutralen Zusammensetzung eignet sich Creaform auch für die Körperab- 
formung, z. B. von Händen, Füssen und anderen Körperteilen. 

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert                                 
Farbe 				    pulverförmiges Material	 blau
Geruch 				    Creaformpulver		  neutral
Mischungsverhältnis 		  Volumenmischung	   	 1 : 1
Mischungsverhältnis 		  Gewichtsmischung 	 Wasser Pulver = 3 : 1
Topfzeit 				    Zeitmessung 		  3–4 Minuten
Dichte bei 20 °C 			   DIN 53217 		  0,28 g/cm3

Basischer-Wert 		                 pH			   7,5–8 %

Creaform wird mit einer ausführlichen Verarbeitungsanleitung geliefert.

*hydrophobiert - stammt aus dem Altgriechischen und bedeutet „wassermeidend“.
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Creaform-Aushärteverzögerer
Für bestimmte Abformvorhaben kann die normale Abformzeit zu kurz sein. Um das zu umge-
hen, wurde dieser Aushärteverzögerer entwickelt. Er verlängert die Topf- und Aushärtezeit um 
ca. 3 – 4 Minuten. Die Zugabemenge des Verzögerers beträgt ca. 1 – 5 %. (wobei ungefähr 1% 
eine Verzögerung von einer Minute bewirkt. Der Aushärteverzögerer wird mit der für die Abfor-
mung benötigten Wassermenge vermischt und danach zu dem Creaformpulver zugegeben und  
eingerührt. Dadurch wird eine gleichmässige, in diesem Fall, verlangsamte Aushärtung bewirkt.

Creaform-Abform-Set
Diese Ideenpackung enthält das komplette Material für das Abformen einer Erwachsenen- 
oder zwei kleiner Kinderhände. Dabei begeistert nicht nur die Idee, die eigene Hand als Mo-
dell zu erhalten, sondern auch die Tatsache, dass dieser Abformprozess nicht länger als eine 
knappe Stunde dauert. Die Vorgehensweise ist folgende: Das Creaformpulver wird mit Wasser 
in dem Lieferbehälter vermischt, die abzuformende Hand darin eingetaucht und ungefähr 3–4  
Minuten später wieder heraus gezogen. Anschliessend wird das mitgelieferte Artestone-Giess-
pulver mit Wasser zu einem sämigen Brei vermischt und in die selbst hergestellte Form gefüllt.
Bereits 30 Minuten später ist die keramische Giessmasse erhärtet. Das fertige Reproduktions- 
modell: die eigene Hand, wird aus der Form entnommen (herausgelöst) und steht als einzigartiges 
Dekorationsobjekt zur Verfügung. 

Mischungsverhältnis gewichtsmässig: 3 Teile kaltes Wasser und 1 Teil Creaform-Pulver

Die Packung wurde so durchdacht zusammengestellt, dass das Liefergebinde zugleich Abform-
behälter ist. Es enthält ausserdem:

1 Packung Creaform	   450 g
1 Packung Artestone	 1000 g 
1 Verarbeitungsanleitung

60 206 Creaform-Aushärteverzögerer         25 ml Kunststoffdose PE 3

60 211 Creaform-Abform-Set                   1450 g Komplettpackung PE 3

Einfüllen von Creaform und Wasser in 
den Mischbehälter

Mischen des Materials

Der gelungene Handabdruck und 
die erneut verwendbare Form.

Abformen der Hand Die Form ist fertig. Die Hand kann 
daraus entnommen und die fertige Form 

mit einer Giessmasse befüllt werden. 
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2. Silicon-Compound

Silicon-Compound  (modellierbare Schnellabformasse)
Durch Verwendung dieser universellen Schnellabformmasse entsteht innerhalb 
weniger Minuten eine voll funktionsfertige Form, die sofort mit einer Giessmasse 
ausgegossen werden kann. Aber nicht nur die Schnelligkeit der Formherstellung, 
auch das Fehlen vieler Zusatzarbeiten, die sonst beim Formenbau notwendig sind, 
entfallen hier und zeichnen dadurch dieses Formbaumaterial als genial aus. Doch 
auch das reicht noch nicht. Es gibt noch weitere Vorteile, die zum Verarbeiten dieser 
modellierbaren Siliconmasse animieren: 

Silicon-Compound kann ohne Trennmittelauftrag auf jeden Gegenstand, jeden Untergrund aufge-
tragen werden. Und weil das so leicht möglich ist, entfällt auch ein Formgiesskasten. Das alles  
sind Besonderheiten, die es zusätzlich ermöglichen, dass Sie mit diesem Abformmaterial zu jeder 
Zeit und an jedem Ort sofort eine Form herstellen können. Dazu entnehmen Sie die zwei unterschied- 
lich aussehenden Silicon-Compoundmassen (weiss/braun) aus dem Liefergebinde, um sie ge- 
wichtsmässig 1 : 1 miteinander, komplett oder proportioniert zu verkneten (vermischen) und zu ver-
arbeiten. 

Die leichte, trockene Abformmasse wird entweder direkt auf den Abformgegenstand aufgelegt oder zu einem ca. 2–3 mm  
dicken Fladen ausgewalzt und durch Andrücken oder Anmodellieren auf dem Abformgegenstand verteilt. Das Material härtet in-
nerhalb von 5 Minuten aus. Deshalb ist es vorteilhaft, dass Sie danach sofort eine weitere Materialmenge zusammenkneten, wenn 
davon mehr gebraucht wird, um sie an die bereits ausgehärtete Formfläche anzusetzen und nahtlos damit zu verbinden. Dadurch ist 
es möglich, auch grosse Bild- und Skulpturflächen succ. schnell und sicher damit abzudecken, bzw. davon eine feste, zusammen- 
hängende, elastische, selbsttragende Form herzustellen.

Silicon-Compound ist selbsttrennend, verbindet sich deshalb nicht mit dem Original bzw. dem Reproduktionsmodell. Die fertige  
Form kann deshalb auch mit allen Giessmassen: Wachs, Polyester, Polyurethanen, Giess-Seife, Gips, Zement oder keramischen  
Giessmaterialien ausgegossen werden. 

Weitere Produkt- und Anwendungshinweise finden Sie in der ausführlichen Verarbeitungsanleitung, die jeder Packung beiliegt.

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert/Eigenschaften
Komponente A/B			   knetbares Material		 weiss-braun		
Geruch     			   Siliconmasse		  geruchsneutral
Mischungsverhältnis:		  gewichtsmässig		  1 : 1
Topfzeit				    Misch-/Knetzeit		  40–60 Sek.
Aushärtezeit insgesamt 		  bei 20°C			   4–5 Minuten
Shore-Härte A nach 8 Tagen		  DIN 53505/ISO 868 	 40
Hautverträglichkeit			  pH-Wert			   5–6 (hautneutral)
Biegefestigkeit			   N/mm2/ISO 37		  3,6
Bruchdehnung			   ISO 37 %			  350
Reissfestigkeit			   N/mm ASTM D 624 B	 > 12

Sicherheitsmassnahmen sind beim Verarbeiten dieses Silicons nicht zu beachten!

> ein Anwendungsvideo finden Sie auf unserer Website: www.creartec.de

Die Komponenten A und B werden im 
Verhältnis 1 : 1 genau abgewogen.

Beide Materialien werden sorgfältig 
zusammengeknetet.

Die Siliconmasse wird auf die Arbeitsflä-
che gelegt und mit einer Nudelholz oder 
Flasche zu einem Teigfladen ausgewalzt, 
dann muss es eine Minute vorreagieren. 

Das Material ist jetzt verwendbar.

60 445 Silicon-Compound                          300 g SB-Set PE 6

60 446 Silicon-Compound                          600 g Packung PE 6

60 447 Silicon-Compound                        1000 g Packung PE 3

60 449 Silicon-Compound                        5000 g Packung PE 1
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60 151 Formalate „low ammoniac“          300 ml Kunststoffdose        PE 6

60 152 Formalate „low ammoniac“          800 ml Kunststoffdose        PE 6

60 154 Formalate „low ammoniac“        2500 ml Kunststoffflasche  PE 2

60 156 Formalate „low ammoniac“               20 l Kunststoffkanister PE 1

3. Tauchformenherstellung mit Latexemulsionen
Der als Milchsaft hauptsächlich in Thailand und Malaysia von den Kautschukbäumen gewonnene Latex wird in 
der Chemie als gummielastische Polymerdispersion bezeichnet. Er eignet sich hervorragend als Tauchmasse 
für das Herstellen dünnwandiger, elastischer Gummiformen oder universell verwendbarer Gummiteile. Latex 
ist ein 1-Komponentenmaterial, das in Verbindung mit dem Luftsauerstoff fest, formstabil und gummielastisch 
aushärtet.

Formalate – > low-ammoniakhaltige Latexmilch <
Die auf der Basis von Naturkautschuk vorvulkanisierte und mit einer geringen  
Menge Ammoniak konservierte Latexemulsion (low ammoniac) eignet sich be- 
sonders gut für die Herstellung nahtloser Schlauchformen. Dafür ist es das am meis-
ten verwendete Abformmaterial. 

Zum Anfertigen einer Form wird das Originalmodell vollständig in den flüssigen La-
tex getaucht, worauf sich nach dem Herausziehen eine dünne Latexhaut bildet, die 
danach trocknen muss. 

Erst dann folgt der nächste Tauchgang. Diese Art der Formhautherstellung muss 
mehrmals wiederholt werden und ist abhängig von der Grösse und dem Umfang 
der herzustellenden Form (je dicker das Modell, desto mehr Tauchgänge sind  
erforderlich). Üblich ist ein 4–5 maliges Tauchen. Dadurch entsteht eine stabile, stra-
pazierfähige Form. 

Die fertige Latexform zeichnet sich durch eine hohe Abformgenauigkeit und  
lange Nutzungsdauer aus. Deshalb eignen sich Formen aus Formalate besonders gut 
für das Ausgiessen mit keramischen Giessmassen, Modellgips, Woodstone, Wachs, 
Giess-Seife, Polyester- und Polyurethan-Harzen. 

Der gleiche Latex wird auch für Schuhsohlen (Sohlen-Latex), für das Anfer-
tigen von Fuss- und Bodenmatten, techn. Formteilen (Gummidichtungen)  
oder als Reparaturmaterial für Gummireifen verwendet. Dazu wird er beispiels- 
weise in Fahrrad- und Autoreifen eingefüllt. Bei einer Reifenundichtigkeit nimmt 
die ausfliessende Luft einen Teil der im Schlauch befindlichen Latex mit, wodurch 
das darin befindliche Loch abgedichtet wird. 

Während das flüssige Formalate elfenbeinfarbig ist, zeigt es nach dem Aushär-
ten einen ockerfarbigen Farbton. Es enthält keine schädlichen oder aggressiven  
Inhaltsstoffe, kann deshalb auch von Jugendlichen und Schülern als Lernmateri-
al für die ersten Herstellungsversuche einer nahtlosen Giessform (Schlauchform)  
verwendet werden.

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert/Eigenschaften 
Farbe				    flüssiger Latex		  elfenbeinfarbig
Geruch				    flüssiger Latex		  ammoniakartig 
Aushärtezeit pro Tauchschicht	 temperaturabhängig	 30–60 Minuten
Trockensubstanzgehalt %		  TSC			   60,5 
Ammoniakgehalt low		  %			   0,3 min.
Dichte bei 20 °C			   DIN 53217		  0,95 g/cm3
Modul				    Dehnung 700 %, MPa	 11–14
Bruchdehnung %			   DIN 53504 S1 / ISO 37	 800–950
Zugfestigkeit			   ASTM D 624 B MPa	 25–29
Viskosität dynamisch bei 26 °C	 Brookfield		  120 max.
Basischer Wert			   pH			   9,5–10,5
Schrumpfung			   nach dem Koagulieren	 7,8 %

Formalate wird mit einer ausführlichen Verarbeitungsanleitung und einem Luftballon* geliefert.

*Der Luftballon wird nach dem Gebrauch der Latex etwas aufgeblasen, luftdicht verknotet und in die teilweise entleerte Latexdose mit verpackt. 
Durch den verminderten Sauerstoffgehalt in dem Latexgebinde verdickt sich der darin befindliche Latex nicht, behält somit seine bestehende Konsistenz.

Modell mit Latex 
überzogen

Abgussmodell aus Artestone

fertige Latexform
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60 162 Formalate Spezial – „geruchsneutral“       300 ml Kunststoffdose        PE 6

60 163 Formalate Spezial – „geruchsneutral“       800 ml Kunststoffdose        PE 6

60 164 Formalate Spezial – „geruchsneutral“     2500 ml Kunststoffflasche  PE 2

60 165 Formalate Spezial – „geruchsneutral“            20 l Kunststoffkanister PE 1

Formalate Spezial – geruchsneutrale Latexemulsion
Die auf natürlicher Kautschukbasis hergestellte Kautschukemulsion ist vollkommen geruch-
los. Sie enthält anstelle des stark riechenden Ammoniaks (Formalate Standard) als Konser-
viermittel eine geruchsneutrale Kalilauge. Das macht die Verarbeitung angenehmer und be-
wirkt, dass dieser Latex neben der Verwendung als Formmaterial noch für viele, vollkommen 
anders gelagerte Anwendungsmöglichkeiten verwendet wird, z.B. Herstellung von Folien für 
Latexkleidung, Sohlen-Noppen-Latex (damit werden Sohlen von Haus- und Hüttenschuhen 
punktförmig belegt und verhindern dadurch ein Rutschen oder Ausrutschen) Gummihand-
schuhe, Luftballons, Schwimmtiere etc..

Im übrigen hat das Material die gleichen verarbeitungstechnischen Eigenschaften wie nor-
maler Latex, auch nahezu gleiche Produktmerkmale. Aufgrund seiner speziellen Zusam-
mensetzung ist er preislich etwas teuerer als amoniakhaltiger Latex. 

Latex einfärben: Latex gleich ob ammoniakhaltig oder geruchsneutral mit einer  
Kalilauge modifiziert, kann mit den speziell dafür entwickelten Abtönfarben (60 176) auch 
vielfältig eingefärbt werden. Das wird beispielsweise dann gemacht, wenn farbige Latex-
folien für das Herstellen von Latexkleidung, Luftballons, aufblasbare Schwimmtiere etc., 
hergestellt werden sollen.

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert/Eigenschaften
Farbe				    flüssiger Latex		  elfenbeinfarbig
Geruch				    flüssiger Latex		  geruchsneutral
Aushärtezeit pro Tauchschicht	 temperaturabhängig	 30 – 60 Minuten
Trockensubstanzgehalt %		  TSC			   59,5 %
Alkalität				    %			   0,40 min.
Dichte bei 20 °C			   DIN 53217		  0,95 g/cm3
Modul				    700 % Dehnung, MPa	 9 - 12
Bruchdehnung %			   DIN 53504 S1 / ISO 37	 800 - 950
Zugfestigkeit			   ASTM D 624 B MPa	 19 - 23
Viskosität dynamisch bei 26 °C	 Brookfield		  400 max.
Basischer Wert			   pH			   9,0 – 10,0
Schrumpfung			   % linear			   7,6 

Formalate  „geruchsneutral“ wird mit einer ausführlichen Verarbeitungsanleitung und einem 
Luftballon* geliefert.

*Der Luftballon wird nach dem Gebrauch der Latex etwas aufgeblasen, luftdicht verknotet und in die teilweise entleerte 
Latexdose mit verpackt. Durch den verminderten Sauerstoffgehalt in dem Latexgebinde verdickt sich der darin befindliche 
Latex nicht, behält somit seine bestehende Konsistenz.

Originalmodell davon hergestellte Latexform fertiges Replikat aus Artestone
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Latex-Verdicker
Nicht immer ist das Eintauchen der Modelle in den flüssigen Latex möglich. Um auch grosse Ge-
genstände mit einer gleichmässig dicken Formhaut überziehen zu können, werden diese in einen 
entsprechend grossen Auffangbehälter gestellt und mit dem Latex übergossen. Dabei ist es 
vorteilhaft, wenn das Material etwas pastöser ist. Dann bildet sich bei jedem Guss ein stär-
kerer Auftrag, der koaguliert und eine gleichmässig dicke Hautschicht bildet. Um das zu 
erreichen, wird der Latex mit 1–3 % Latex-Verdicker vermischt und dadurch dickflüssig 
(thixotrop). Die pastösere Konsistenz lässt sich ausserdem auch leichter auf senkrecht 
stehende Gegenstände (Wandflächen, Figuren etc.) auftragen. Es bildet sich dann eine 
einheitliche, geschlosse Formhaut die dann beispielsweise als strukturierte Haut oder 
als Film davon abgezogen werden kann.

Gummimalfarbe
Damit die aus Latex und anderen Gummimassen hergestellten Artikel, z. B. Masken, Reifen, Gummi- 
hüllen, Handschuhe, Bademützen, Schwimmtiere und Latextextilien auch dekorativ bemalt werden 
können, steht dafür diese Spezialfarbe zur Verfügung. Gummifarbe haftet aber nicht nur auf 
Latex, auch auf Keramik, Porzellan, Modellen aus keramischen Giessmassen, Glas, Metall, 
Holz, Polyäthylenbeuteln, verschiedenen Kunststoffen (nicht auf PVC) sowie synthetischen  
Textilien, z. B. Regenschirmen, Regenkleidung, ausserdem auf Gummistiefeln, Gummi- 
bällen, Kunstledertaschen, Schreibmäppchen etc. Die Farbe trocknet innerhalb von  
60–100 Minuten – abhängig von der Umgebungstemperatur – seidenmatt auf, ist elas-
tisch und lässt sich nicht wieder ablösen.

Farben:

72 171 Gummifarbe transparent                 20 ml Alutube PE 6

72 172 Gummifarbe transparent                 50 ml Alutube PE 6

72 176 Gummifarbe opak                           20 ml Alutube PE 6    

72 177 Gummifarbe opak                           50 ml Alutube PE 3

08 
mittelrot

14 
violett

22 
mittelbau

99 
farblos

36 
grün

46 
sonnengelb

63 
orange

68 
weiss

78 
schwarz

Gummifarbe erhärtet mit dem Luftsauerstoff. Deshalb muss die in Alu-
tuben abgefüllte Farbe immer sorgfältig verschlossen werden. 

60 171 Latex-Verdicker                              50 ml Kunststoffflasche    PE 6

60 172 Latex-Verdicker                            100 ml Kunststoffflasche  PE 6

60 161 Latex-Koalisator                           100 ml Kunststoffflasche   PE 6

Latex-Koalisator
Auf glatten Glas-, Keramik-, Metall- und Kunststoffflächen haftet der Latex nicht besonders gut. 
Damit auch Abformmodelle die aus diesen Werkstoffen hergestellt sind, als Formträger verwen-
det werden können, werden sie vor dem Eintauchen in den Latex dünn mit Latex-Koalisator 
eingestrichen. Der Koalisator bewirkt eine gleichmässige, vor allem schnellere und dickere 
Hautbildung, weshalb er grundsätzlich auf allen solchen Modellen als Aushärteakti-
vator dünn aufgetragen wird. Da die Abformmodelle vor dem Gebrauch nur einmal 
damit eingestrichen werden, reicht der Inhalt der Flasche mit 100 ml für eine 
Vielzahl von Abformmodellen.
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Formherstellung aus Formalate
Sie können fast jeden Gegenstand in die Latexmasse eintauchen und davon eine Form herstel-
len. Zu beachten ist allerdings, dass das Modell keine Durchbrüche haben darf. Unter dem Be-
griff Durchbruch wird eine Öffnung verstanden. Deshalb eignet sich beispielsweise eine Figur, 
die mit gespreizten Beinen auf einem Sockel steht, nicht für diese Abformtechnik. Dafür muss 
eine zweiteilige Siliconform hergestellt werden. Deshalb verwendet man bei der Formenher-
stellung mit Latex als Abformmodelle sogenannte „Kegelfiguren“, die keine Öffnungen haben.

Nach Fertigstellung der Latexform wird eine Aufhängevorrichtung (Halterung) benötigt, 
in die die Form während des Einfüllens der Giessmasse und der folgenden Aushärtung 
eingehängt werden kann. Die Halterung besteht meistens aus einem stabilen Pappkar-
ton, aus dem oben eine runde oder ovale Öffnung passend für das Einhängen der Form 
ausgeschnitten wird. Die Öffnung muss so gross sein, dass die Form gut hindurchge-
steckt werden kann und der am Formende befindliche Formwulst genau auf den Öffnungs-
rändern des Kartons aufliegt. Damit dies möglich ist, wird vor dem Abformen auf den Sockel 
des Modells eine ca. 6–8 mm dicke Sperrholzplatte, die dafür extra zugeschnitten werden 
muss, entweder angeklebt oder angeschraubt. Die Platte muss insgesamt 10–20 mm grösser 
als der Formsockel sein, also über diesen allseitig etwas hinausragen. Das ist wichtig, damit 
später der Formenwulst der fertigen Form auf dem erwähnten Kartonrand sicher aufliegt.

Auf der Rückseite der Sockelplatte wird zusätzlich eine kleine Schraube oder ein Schraubhaken 
befestigt und daran eine ca. 60–80 cm lange Kordel (Bindfaden) angeknotet. 

Eintauchen in den Latex
Die Figur ist für das Eintauchen in den Latex vorbereitet. Zuvor sollten glatte Formteile aus Me-
tall, Glas, Keramik, Porzellan und Kunststoff noch mit Latex-Koalisator (60 161) eingestrichen 
werden. Der Koalisator bewirkt einerseits, dass der Latex, der sonst von den glatten Flächen 
ablaufen würde, gut daran haftet. Andererseits sorgt er dafür, dass sich bei jedem Tauchgang 
eine etwas dickere Latexschicht auf dem Tauchmodell ablegt, die Formherstellung dadurch 
beschleunigt.
 
Das Modell wird einmal vollständig in den Latex getaucht, wieder herausgezogen und der daran 
haftende Latex mit den Fingern darauf verrieben. Dadurch werden evtl. Luftblaseneinschlüsse 
beseitigt. Nach dem erneuten Eintauchen in den Latex wird das Tauchmodell nach dem Heraus-
ziehen mit der daran befestigten Kordel an eine über dem Latexgebinde befindliche Halterung, 
z. B. Schrankgriff, Stuhllehne etc. so angeknotet, dass es ungefähr 10 cm frei  über der Dose 
schwebt. Das bietet den Vorteil, das abtropfender Latex direkt in das Liefergebinde zurückfällt. 

Der Formenwulst
Der dünne Latexauftrag auf dem Tauchmodell muss jetzt trocknen. Das kann abhängig von der 
Umgebungstemperatur 30 bis 60 Minuten dauern. Nach dem Trocknen der Latex, der jetzt wie 
eine dünne Haut fest auf dem Modell haftet, wird das Modell erneut darin eingetaucht und zwar 
so weit, dass auch der Sockel vollständig mit Latex überdeckt wird. Dieser Tauchvorgang wird 
zweimal wiederholt. Erst dann wird die dünne, auf der Sockeloberfläche haftende Latexschicht 
in der Plattenmitte mit einem Messer etwas aufgeschnitten und die  dünne Latexhaut allseitig 
so zum Sockelrand zurückgerollt, dass sie wie eine stramm darum gelegte Kordel fest auf dem 
seitlichen Sockelrand  sitzt. Anschliessend folgt ein neues Eintauchen, was über diesen Kordel-
rand hinaus geht. Das ist wichtig, weil der zuvor hergestellte Wulst dadurch vollständig in der 
Latexmasse mit eingebettet wird.

Das Eintauchen in den Latex ist bei einfachen Figuren mit einer Höhe bis zu 12 cm 4–5 mal 
erforderlich. Grössere Modelle, vor allem auch dickere werden 6 oder 7 mal getaucht. 
 
Nach dem letzten Tauchgang muss die auf dem Modell haftende Form einen Tag lang nachhär-
ten, was im Fachjargon „koagulieren“ (gerinnen) heisst.

Abnehmen der Form von dem Modell
Um die fertige Form leicht von dem Modell abnehmen zu können, wird sie von aussen mit Spül-
mittel und Wasser eingerieben. Dann wird der Wulst an verschiedenen Stellen vorsichtig von 
dem Sockel abgezogen und anschliessend direkt von dem Modell nach unten gezogen. Dabei 
hält die andere Hand den Sockel fest, sodass sich die Form fast von allein von dem Modell 
abziehen lässt. Durch den glitschigen Wasser-Spülmittelauftrag rutscht sie leicht über die sonst 
radierende Latexhaut ab.

Die noch an der Form haftenden Seifenreste werden mit kaltem Leitungswasser davon abge-
waschen, sodass zum Schluss eine nasse, aber saubere Form zur Verfügung steht. Falls durch 

Aufhängeschraube

Sperrholzplatte

Formenwulst

Hinterschneidungen
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das Abkrempeln oder Abziehen die Innenseite nach aussen verdreht wurde, wird sie wieder 
zurück gekrempelt und steht dann sofort zum Ausgiessen mit der bereitgestellten Giessmasse 
zur Verfügung.

Ausgiessen der Form mit einer Giessmasse
Für das Einhängen der Form wird der bereits erwähnte stabile Pappkarton verwendet.

Als nächstes wird die für das Ausgiessen der Form benötigte Giessmasse gemischt und nach 
Fertigstellung die Form damit halbvoll befüllt. Danach wird die Form vorsichtig aus der Karton-
halterung herausgenommen und durchgeknetet. Diese Arbeit ist sehr wichtig, weil dadurch 
Luftblasen, die sich zwischen Formrand und Giessmasse in der Form festgesetzt haben, wegge-
drückt werden. Der Erfolg dieser Arbeit wird sichtbar, wenn kleine Luftblasen an die Oberfläche 
der Giessmasse steigen. 

Achten Sie besonders auf Fussspitzen und andere herausragende Formteile. Am einfachsten 
ist es, wenn diese in die Form eingedrückt, danach wieder herausgezogen werden. Dadurch 
werden evtl. daran anhaftende Luftblasen beseitigt.

Anschliessend wird die Form wieder in die Halterung eingehängt und vollständig mit der  
Giessmasse befüllt. Achten Sie darauf, dass sie damit nicht vollständig bis zum Wulstrand  
befüllt wird. Dadurch würde das Replikatmodell einen unschön hohen Sockel erhalten, was 
nicht gut aussieht. Deshalb wird die Giessmasse nur bis zum Wulstbeginn in die Form ge-
füllt. Abhängig von der verwendeten keramischen Giessmasse, die normalerweise bereits nach  
30 Minuten  ausgehärtet ist, kann das fertige Modell danach sofort aus der Form entnommen 
werden. Dazu wird sie wieder mit der Wasser- Seifenmischung von aussen eingerieben...

Die Latexform kann sehr oft, manchmal mehr als hundert mal verwendet werden, weshalb in 
dieser selbst hergestellten Form viele Modellreproduktionen gegossen werden können.

Neben den erwähnten keramischen Giessmassen, z. B. Artelin (56 006), Artestone (56 011) 
oder Woodstone (52 061) können darin auch Polyesterharze, Polyester-Giessholz  
(52 202), Polyester-Giessharz (51 012) eingefüllt werden. Da diese Harze aber  
aggressive, lösungsmittelhaltige Bindemittel enthalten, muss die Form vorher mit  
dem Formentrennmittel (51 101) ausgeschwenkt oder ausgestrichen werden. Nach 
dem Trocknen des Trennmittels wird die Form mit dem ausgewählten Harzgemisch 
befüllt.
 
Weitere interessante Hinweise zu dieser Latex Abformtechnik entnehmen Sie dem 
Buch: „Formen selbst gemacht“ (05 172).

Die fertigen Figuren können zusätzlich mit Oxidations-
mitteln einen klassischen Alterungseffekt z. B. Grün- oder 

Blauspan erhalten.

Die in der Form gegossenen Modelle können mit den unter-
schiedlichen Farben und Glasuren kunstvoll veredelt 

werden, deshalb ist es möglich, alle Material-
effekte stilvoll zu imitieren: Keramik, Por-
zellan, Holz, Stein, Metall, Bronze, Kupfer, 
Zinn, Eisen, Rost - Alterungseffekt Grün und 

Blauspan usw.
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Formalate-Modellfix
Im Gegensatz zu der herkömmlichen Latex ist Formalte-Modellfix cremig. Der dickflüssige Latex 
eignet sich gut zum Überziehen reliefartiger Bildplatten und dem Reproduzieren von Dioramen, 
Architekturmodellen, frisch modellierten Tontafeln (Reliefs, Grabplatten, Hinweistafeln und Mo-
dellen. Besonders für das Abformen der noch nicht getrockneten Tonmodellen gibt es keine 
geeignetere Abformmasse als Formalate-Modellfix, weil sie sich perfekt auf die damit belegte 
Oberfläche absetzt und an alle noch so feinen Details exakt anschmiegt und fest damit verbin-
det. Trotzdem kann sie davon später, nach dem Trocknen der Latexform leicht davon abgelöst 
werden.

Während früher ein solches Modell mit Gips übergossen wurde, um damit eine Negativform 
herzustellen, Gips wurde der Ton im Anschluss daran aus der fertigen Gipsform vollständig ent-
fernt und herausgewaschen und diese mit Vaseline ausgestrichen. Dann wurde neuer Gips an-
gemischt und in die Form gefüllt. Nach dem Erhärten des Gipses folgte das Herausnehmen der 
Positivform aus der Gipsform, was sehr kompliziert war, weil die meisten Modelle dabei brachen, 
also zerstört wurden. Das hatte zur Folge, dass auch das Tonmodell erneut modelliert werden 
musste und die Prozedur erneut wiederholt werden musste. Das war gestern!

Durch das direkte Übergiessen des Tonmodells mit Formalate-Modellfix ist das nicht nur einfacher, vor allem auch sicherer geworden. 
Formalate-Modellfix wird in einer Dicke von mindestens 12 mm allseitig auf das Tonmodell, auch auf den Rand aufgetragen und mit 
einem flachen Holzspatel leicht angedrückt, damit eine gleichmässig verlaufende Oberfläche entsteht. Das Bearbeiten mit einem 
Pinsel entfällt, weil damit die noch weiche Tonstruktur beschädigt werden könnte. 

Die auf dem Tonmodell befindliche Latexschicht verbindet sich damit und nimmt auch das während der Aushärtung aus dem Ton 
absorbierte Schwitzwasser auf. Dabei werden auch evtl. Lufteinschlüsse von der Latexmasse aufgenommen, sodass allein schon 
dadurch ein haargenaues Abformen garantiert ist. Die Latexschicht benötigt für das Austrocknen ca. 5–6 Tage. Dabei wird auch die 
aus dem Modell aufgenommene Feuchtigkeit zusammen mit dem in der Latex enthaltene Wasser nach aussen hin absorbiert, sodass 
dann eine lederartig-feste, stabile Latexform zur Verfügung steht, die sich leicht von dem immer noch weichen Tonmodell abnehmen 
lässt, und zwar so, dass es unbeschädigt für andere Abformungen oder Anwendungen verwendet werden kann.

Bei grossen Modellen ist es empfehlenswert, auf die Latexform zusätzlich noch einige Gipsbinden aufzulegen, um so ein Gipswiderla-
ger herzustellen, das so stabil ist, dass die Form auch mit schweren Giessmassen problemlos befüllt werden kann.

Die fertige Latexform kann mit allen üblichen Giessmassen ausgegossen werden.

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert/Eigenschaften
Farbe 				    im Lieferzustand		  elfenbeinfarbig
Geruch 				    im Lieferzustand 	    	 geruchneutral
Aushärtezeit			   abhängig von Schichtdicke	 4–6-Tage
Trockensubstanzgehalt 		  TSC %			   61,8
Alkalität 				    % 			   0,40 min.
Dichte bei 20 °C 			   DIN 53217 		  0,91 g/cm3
Modul 				    750 % Dehnung 	    	 9–12 MPa.
Bruchdehnung %			   DIN 53504 S1 / ISO 37 	 850–980
Zugfestigkeit 			   ASTM D 624 B, MPa 	 22–26
Viskosität dynamisch bei 26 °C 	 Brookfield 		  400 max.
Basischer Wert 			   pH 			   9,8–10,0
Schrumpfung 			   % linear 			  6,8

Formalate-Modellfix wird mit einer ausführlichen Verarbeitungsanleitung geliefert.

60 166 Formalate-Modellfix                      500 ml Kunststoffdose      PE 6

60 167 Formalate-Modellfix                    1000 ml Kunststoffdose  PE 6

60 168 Formalate-Modellfix                    2000 ml Kunststoffdose PE 3
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Latex-Abtönfarbe
Latexemulsionen können mit wasserlöslichen Pigmenten eingefärbt werden. Dazu wird eine 
kleine Menge der Latexmasse in ein separates Gefäss gefüllt, das Pulverpigment zugegeben 
und intensiv damit vermischt. Danach wird die fertige Farbpaste zu der Latexmasse gegeben 
und sorgfältig damit vermischt. Wichtig ist das vorherige Austesten, welches Pigment sich  
afür am besten eignet. 

Das Einfärben der Latex ist mit den speziell dafür entwickelten flüssigen Latex-Abtönfar-
ben nicht nur einfach sondern auch sicher. Dazu wird die ausgewählte Farbe in den 
Latex eingerührt. Die Einfärbung ist beendet. Dabei können auch unterschiedliche 
Farben gezielt miteinander vermischt werden, sodass jeder gewünschte Farb-
ton selbst hergestellt werden kann. 

Wichtig ist beim Färben von Flüssiglatex, dass die Farbmischung sehr inten-
siv gemacht werden muss, weil der Latex beim Trocknen heller wird, die 
Farbgebung dabei aufhellt.

Verarbeitungsanleitung
Der dickflüssige Latex wird mit einem Holzspatel vorsichtig auf 
das noch feuchte Tonrelief aufgetragen und so verteilt, dass eine  
gleichmässig dicke Oberfläche entsteht. Wichtig ist, dass auch die 
Seitenränder des Modells mit einer dicken Latexschicht überdeckt 
werden.  

Nach dem Koalieren (Aushärten) der Latexmasse wird die fertige 
Form vorsichtig von dem Tonrelief abgenommen. Dazu werden zu-
erst die Seitenkanten und Ecken von dem Modell abgehoben. Dieser 
Vorgang wird mehrmals an den verschiedenen Eckkanten wiederholt, 
bis die elastische Formschale sich leicht von der Modellfläche ab-
nehmen lässt. Anschliessend muss sie noch 1 bis 2 Tage nachhärten.  
Dadurch verlängert sich die Gebrauchsdauer der Form. Erst danach 
wird sie mit einem Trennmittel ausgestrichen. 

Abhängig von der Randhöhe der Form kann sie jetzt mit allen Giess- 
massen befüllt werden. Bei grossen Modellen oder solchen mit einem 
niedrigen Rand sollte die Form vor dem Abnehmen von dem Modell 
noch mit einigen Gipsbinden überdeckt werden. Dadurch entsteht ein 
Gipswiderlager, durch das die Form stabilisiert wird.

60 176 Latex-Abtönfarbe                           100 ml Kunststoffflasche PE 6

60 177 Latex-Abtönfarbe                           250 ml Kunststoffflasche PE 3
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Das aus Ton modellierte Abformmodell.

Teilansicht des in der Geländeformulation bereits bemalten Architekturmodells.

Das Tonmodell wird in einen entsprechend grossen Formgiesskasten eingepasst 
und danach mit Formalate-Modellfix vollständig überdeckt (überspachtelt). 

Wenige Tage später steht die praktische Negativform aus Latex  zum Ausgiessen 
mit einer keramischen Giessmasse zur Verfügung.
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60 181 Formaform I          Packungsinhalt 1250 g Packung PE 6

60 182 Formaform II         Packungsinhalt 2500 g Packung         PE 3

60 183 Formaform III        Packungsinhalt 8000 g Eimer            PE 1

60 184 Formaform IV       Packungsinhalt    25 kg Hobbock PE 1

4. Preiswerte Formen aus Formaform
Wie vielfältig interessant dieses Formbauprogramm ist, zeigt das nachfolgende Produkt, 
das aus einer hochwertigen, extra für diese Formbautechnik entwickelten, schmelzbaren 
Gelatine hergestellt wird. 

Formaform
Formaform ist eine synthetische, gummiartige Formbaumasse, die wie Wachs im Wasserbad auf der  
heissen Heizplatte geschmolzen wird und danach sofort zum Abformen bereit steht. Dazu wird das flüs-
sige Formmaterial direkt auf das in einen Formgiesskasten gelegte Modell gegossen, wo es sofort gleich-
mässig verläuft und dadurch die gewünschte Form entsteht. Bereits 30 bis 40 Minuten später ist die 
Formmasse abgekühlt und kann als fertige Form von dem Modell abgenommen werden. Sie muss dann 
aber noch 1 – 2 Stunden nachhärten, bevor sie für das Abformen verwendet wird.  

Formaform ist eine universelle Formbaumasse mit einzigartigen Anwendungsmöglichkeiten. Im Ver-
gleich zum Silicon ist es preiswerter, auch deshalb, weil eine nicht gelungene Form jederzeit wieder  
eingeschmolzen und daraus eine neue angefertigt werden kann. Dazu wird die misslungene Form mit 
einer Schere in kleine Stücke geschnitten, wieder eingeschmolzen und erneut zum Giessen einer Form verwendet. Kurze Zeit später 
ist eine einwandfreie Form fertig. Das Recyceln dieses Materials ist bis zu 6 mal möglich. Nachteilig ist allerdings, dass die Form 
nur einmal verwendet werden kann, weil sie weder hitze- noch wasserfest ist. Aber auch das lässt sich ändern: damit sie wie eine  
Siliconform mehrmals verwendbar ist, wird sie mit dem, ebenfalls in der Packung befindlichen Formaform-Thermolan imprägniert. Sie 
ist dann hitze- und wasserbeständig und kann mehrmals (10–20 mal) verwendet werden. Durch das Imprägnieren verliert sie aber die 
Eigenschaft der Einschmelzbarkeit. 

Die aus Formaform hergestellte Form ist mittelhart und besitzt gute mechanische Festigkeitswerte, weshalb darin Formteile aus  
allen keramischen Giessmassen, Polyester- und Epoxyharzen, Wachs, Giess-Seife, Gips und Zement etc. gegossen werden können. 

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert/Eigenschaften       
Zustand 				    im Lieferzustand 		  grobkörnig - granulatartig
Farbe 				    im Lieferzustand 		  ockerfarbig
Geruch 				    im geschmolzenen Zustand	 leicht süsslich
Dichte bei 20 °C - g/cm3 		  DIN 53 217 		  0,74
Viskosität bei 60 °C 		  MPa.s 			   35–45
Shore-Härte nach 8 Tagen 		  DIN 53505/ISO 868 	 42
Schmelzpunkt 			   °C 			   48–56
Verarbeitungstemperatur 		  °C 			   58–65
Erstarrungspunkt 			   °C 			   35
Basischer Wert 			   ph 			   6–7
Bruchdehnung % 			   DIN 53 504 N 		  200–220 
Weiterreissfestigkeit 		  ASTM D 624 B N/mm 	 18

Packungsinhalt 			   Art. 60 181      60 182      60 183        60 184
1 Packung Formaform (Granulat)	          800 g      1600 g      5120 g      16000 g
1 Flasche  Formaform-Liquid 	          325 g        650 g      2080 g        6500 g
1 Flasche  Formaform-Thermolan 	          125 g        250 g        800 g        2500 g
Materialinhalt komplett: 		         1250 g      2500 g      8000 g      25000 g

Die Packungen werden mit einer ausführlichen Gebrauchs- und Verarbeitungsanleitung geliefert.

Formaform-Liquid
Bei jedem neuen Schmelzvorgang sollte eine weitere Menge = ca. 3 % Formaform-Liquid, zu 
der heissen, geschmolzenen Abformmasse zugegeben und sorgfältig darin eingemischt  wer-
den. Dadurch wird das Abformmaterial wieder so flüssig und fliessfähig, wie zuvor. Formaform-
Liquid bewirkt auch, dass die Form wieder ihre ursprüngliche Elastizität erhält. (Bei jedem neuen 
Einschmelzvorgang wird eine Teilmenge der im Formaform enthaltenen Flüssigkeit verbraucht, 
was durch dieses Zumischen wieder kompensiert wird. Deshalb ist dieses Zusatzprodukt auch 
separat erhältlich).

60186 Formaform-Liquid                           325 g        Kunststoffflasche PE 3

Materialbedarf für 100 ml
100 g Formaform 

+ 40 g Liquid
= 140 g  
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5. Das Siliconformen-System
Siliconöle sind synthetische Polymere, die aus gemahlenem Silicium gewonnen werden. Aufgrund ihrer Vernet-
zungstemperatur wird zwischen (RTV = Raum-Temperatur-Vernetzend) kalt und heiss (HTV = Hoch-Tempe-
ratur-Vernetzend) unterschieden. HTV-Silicone werden in einem hohen Temperaturbereich verarbeitet. Damit 
bieten sie eine schnelle, in der industriellen Produktion unbedingt erforderliche, serielle Verarbeitungsmög-
lichkeit. Dagegen haben sich die bei normaler Raumtemperatur verarbeitungsfähigen RTV-Silicone besonders 
im kunsthandwerklichen Formenbau als universelle Abformmassen bewährt. Zu berücksichtigen ist allerdings,  
dass es davon zwei unterschiedliche Systeme gibt: 

Additionsvernetzende Silicone (Silcodupli) härten mit vollständiger Volumenmenge aus. Die daraus gefertigten Formen schrumpfen 
beim Aushärten nicht oder geringfügig. Das bedeutet, dass die fertige Form genau die gleichen Innenmasse hat, wie das Modell. Die-
ser Vorteil macht sich allerdings beim Entformen negativ bemerkbar, weil das Herauslösen des Originals aus der Form, wie auch das 
Entnehmen der Form aus dem Formgiesskasten Probleme bereiten kann.  
Kondensationsvernetzende Silicone bieten eine problemlosere Verarbeitung, wobei auch das Entformen einfacher ist. Das liegt 
daran, dass die Form während der Aushärtung etwas schrumpft, was sich beim Herausnehmen des Originals aus der Form genau so 
positiv bemerkbar macht wie das Entnehmen der fertigen Form aus dem Formgiesskasten. Deshalb werden kondensationsvernet-
zende Silicone für das manuelle, handwerkliche Herstellen von Formen gegenüber den additionsvernetzenden bevorzugt verwendet 
(Silicon NV, MVE, HE, HB und HV). Das Schrumpfen der Form erfolgt aufgrund der natürlichen Expansion, zumal sich besonders in der 
Aushärte-/Reaktionsphase in dem Silicongemisch Spaltprodukte (Alkoholgase) bilden, die dann ausdiffundieren. Dadurch entsteht die 
erwähnte Schrumpfung. Sie ist abhängig von der Zusammensetzung der Siliconmischung und beträgt 0,1 bis 0,4 %.

Das Creartec-Silicon-System bietet aber noch einen weiteren, ebenso wichtigen Vorteil: die verschiedenen Silicontypen können in-
dividuell miteinander vermischt oder durch einfaches Auf- oder Übergiessen auf eine bereits vorhandene Siliconschicht verbunden 
werden. Das ist auf die Verwendung eines kompatiblen Silicon Basismaterials (Öl) und einem universellen Vernetzer zurückzuführen. 
Aus der gelungenen Kombination dieser Spezialsilicone entstehen die unterschiedlichsten Mischungen, die Eigenschaften erhalten, die 
vom Verwender vorbestimmt und festgelegt werden können. Das wird besonders in der nachfolgenden Tabelle sichtbar. Sie zeigt, wie 
Siliconformen hergestellt werden können, die eine genau zuvor bestimmte Shore-Härte aufweisen. Aber auch das reicht noch nicht 
aus: Die Siliconmischungen können durch zusätzliches Einmischen von Ergänzungsprodukten (Bausteinsystem) so modifiziert werden, 
dass sie langsam, schnell, hart, fest oder elastisch, mit geringer oder hoher Einreissfestigkeit, aushärten. Das sind Besonderheiten, die 
nur dieses, aus vier unterschiedlichen Siliconen bestehende System in Verbindung mit dem Bausteinsystem ermöglicht.

NV
%

HE
%

HV 
%

HB
%

*MVE  
%

Silicon
Öl %

Shore-
Härte

Konsistenz Vulkanisat
Eigenschaften

Anwendungs-
Hinweise

100     30 mittelviskos mittelhart Allroundform
80 20    23 mittelviskos weich-hart Allroundform
70 20   10 21 fliessfähig mittelweich Giessharzform
60 40   16 fliessfähig weich Kunstharzform
50 40   10 12 dünnflüssig sehr weich Kerzenformen
40 60   14 dünnflüssig sehr weich Wachsformen
20 80    11 dünnflüssig extrem weich Hautform (verdickt)
 100   8 dünnflüssig extrem weich Hautform (verdickt)
  100   34 hochviskos hart Stuckform (verdickt)
20  80   26 hochviskos weichhart Stuckform (verdickt)
20 75 5 22 hochviskos mittelweich Mantelform
40  60   20 spachtelzäh mittelweich Mantelform
60 40  22 spachtelzäh mittelweich Allroundform
50  40  10 15 fliessfähig sehr weich Wachsform
80  20   26 mittelviskos weich hart Stuckform (verdickt)
40 20 40  20 fliessfähig mittelweich Hautform (verdickt)
 20 80   17 spachtelzäh weich Kunstharzform
 15 70  15 9 mittelviskos extrem weich Hautform (verdickt)
 40 60   16 spachtelzäh weich PU-Form
   100  48 mittelviskos hart - hitzebeständig Zinngiessform
 20  80  26 mittelviskos weich-hart (hitzebeständig) Voll-Zinngiessform
 20  70 10 18 fliessfähig weich (hitzebeständig) Voll-Zinngiessform
 60  40  18 fliessfähig weich (hitzebeständig) Voll-Zinngiessform
 80  20  14 dünnflüssig sehr weich (hitzebeständig) Voll-Zinngiessform
    100  18 fliessfähig weich Kerzengiessform
 20  80  16 fliessfähig weich Kerzengiessform
 40   60  14 dünnflüssig sehr weich Kerzengiessform

*fertige Siliconmischung bestehend aus Silcolan NV und Silcoflex HE
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Silcolan-NV
Niedrigviskoser RTV-Silicon-Kautschuk, giess- und streichfähig. Er eignet sich gut für das Her-
stellen ein- und mehrteiliger Negativformen für Reliefs, Gebrauchsgegenstände, techn. Form- 
teile (Matritzen, Giess-Schablonen), Figuren etc. Aufgrund seiner einfachen Verarbeitung und  
positiven Formeigenschaften zählt dieses Silicon zu den am meisten im kunsthandwerklichen For-
menbau verwendeten.

Silcolan-NV besitzt eine gute Fliessfähigkeit, ist selbstentlüftend und zeichnet sich durch sehr  
präzise Abformeigenschaften aus. Es hat eine mittlere Elastizität, weshalb es auch für das Umman-
teln von Formmodellen, die mit einer weichen Siliconhaut überzogen wurden, als zusätzliche  feste 
Stützform verwendet werden kann.

Die aus Silcolan-NV hergestellten Formen sind universell mit fast allen Giessmaterialien aus- 
giessbar, z. B. Gips, Zement, keramischen Giessmassen, Formestone, Woodstone, Giess- 
seife, Wachs, glasklaren und technischen Polyesterharzen, wie Giess- und Flüssigholz, ausserdem 
mit Polyurethan-Giessmassen. 

Silcolan-NV wird mit 1,5 – 2,5 % Silicon-Vernetzer vermischt und härtet bei einer Umgebungs-/
Materialtemperatur von 20 °C innerhalb von 1 – 3 Stunden zu einer sofort gebrauchsfertigen, 
vielseitig verwendbaren Form aus. 

Es kann mit den unterschiedlichen Siliconen dieses Systems so vermischt werden, dass das dadurch neu entstandene Silicongemisch 
vollkommen andere Gebrauchs- und Verwendungseigenschaften ermöglicht. So bildet sich beispielsweise durch das Vermischen mit 
Silcoform-HV eine harte, robuste Form, die eine hohe Eigenstabilität besitzt und gut für das Ummanteln oder als Sützform verwendet 
werden kann. Durch das Vermischen mit Silcoflex-HE wird die Elastizität der Form so erhöht, das sie nicht nur eine ausgezeich-
nete Flexibilität aufweist, darüber hinaus auch eine hohe Einreissfestigkeit besitzt. Dadurch ist ein Formmaterial entstanden, das 
sich gut für das Abformen von komplizierten Prototypen mit Hinterschneidungen eignet, was besonders im Bereich des technischen  
Modellbaus vorteilhaft ist.

Vernetzerzugabe 1,5 – 2 %. 

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert/Eigenschaften
Farbgebung          			   im Lieferzustand		  weiss-grau
Dichte bei 20 °C - g/cm3 		  DIN 53217 		  1,24
Mischungsverhältnis % 		  Silicon + Vernetzer 	 100 : 1,5–2,5
Aushärtezeit			   temperaturabhängig	 2–4 Stunden
Topfzeit bei 20 °C			   temperaturabhängig	 40–100 Minuten,
Shore-Härte A nach 14 Tagen 	 DIN 53505 / ISO 868 	 30
Bruchdehnung % 			   DIN 53504 S1 / ISO 37 	 250
Reissfestigkeit N/mm2 		  DIN 53504 S1 / ISO 37 	 4,5
Weiterreissfestigkeit N/mm2		  ASTM D 624 B 		  32
Viskosität dynamisch bei 23 °C 	 Brookfield - mPa.s 		 24.000
Temperaturbeständigkeit °C 		 der ausgehärteten Form 	 180
Schrumpfung % 			   linear 			   0.4

Silcolan-NV wird mit dem dazugehörigen Vernetzer, einer ausführlichen Verarbeitungsanleitung 
und einer Mischschale geliefert.

60 400 Silcolan-NV      490 g und Silicon-Vernetzer   10 ml =   500 g Dose         PE  6

60 401 Silcolan-NV      980 g und Silicon-Vernetzer   20 ml = 1000 g Dose       PE  6

60 402 Silcolan-NV    4900 g und Silicon-Vernetzer 100 ml =     5 kg Eimer PE  1

60 404 Silcolan-NV 24500 g und Silicon-Vernetzer  500 ml =   25 kg Hobbock    PE  1

Rohabguss mit 
Artestone (56 011)

Madonnenbildnis 
fertig bemalt.

Beschädigtes und verwittertes Modell. Abformen mit Silcoform HV. 
Auflegen von Gipsbinden als Widerlager

Modellabguss mit Arte-Schnitzwachs 
(80 067) Nacharbeiten durch Anlöten und 

Nachschnitzen.

Fertiges Wachsmodell und neue 
Giessform aus Silcolan-NV.
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60 421 Silcoval-MVE      490 g   und Silicon-Vernetzer    10 ml =    500 g Dose         PE  6

60 422 Silcoval-MVE      980 g    und Silicon-Vernetzer   20 ml =  1000 g Dose       PE  6

60 423 Silcoval-MVE    4900 g    und Silicon-Vernetzer 100 ml =      5 kg Eimer      PE  1

60 424 Silcoval-MVE  24500 g    und Silicon-Vernetzer 500 ml =    25 kg Hobbock     PE  1

Silcoval-MVE
Der mittelviskos eingestellte RTV-Silicon-Kautschuk ist giess- und streichfähig, sodass dar-
aus Formen mit mittlerer Einreissfestigkeit und guter Elastizität hergestellt werden können. Das  
Silicon zeigt einen angenehmen, elfenbeinfarbigen Farbton und ist prädestiniert für das Ab-
formen komplizierter, technischer und kunsthandwerklicher Modelle. Auch solcher mit Hinter- 
schneidungen, wobei anstelle einer mehrteiligen Formkonstellation oft nur eine ein- oder zweitei-
lige benötigt wird. Silcoval-MVE wird bevorzugt für die Herstellung von Kerzenformen verwendet, 
weil das weich anfühlende Material beim Entformen der fertigen Wachsteile keine Ausschalungs-/
Entformungsprobleme verursacht.
 
Diese spezielle Siliconmischung eignet sich besonders gut für die Kerzengiesstechnik, für die 
zuerst ein reliefartiges Inlett, dass das Kerzendekor enthält, gegossen wird. Nach Fertigstellung 
dieser Formplatte wird sie zusammen gerollt und mit dem Bodensockel, der die Formgebung der  
Kerzenspitze berücksichtigt, in eine normale Rohrhülse (Papprohr) eingeschoben. Anschliessend 
wird das Rohr beidseitig mit einem Deckel verschlossen. Während durch die Bodenform und den 
Rohrdeckel der Docht hindurchgezogen und auf der Aussenseite verknotet wird, erfolgt das Stramm-
ziehen am anderen Dochtende hinter dem zweiten Rohrdeckel, in dem neben der Einfüllöfffnung 
auch ein Dochthalteschlitz angebracht ist.  Diese Konstruktion ergibt eine praktische Kerzengiess-
form, die mit Wachs befüllt wird und die Möglichkeit bietet, darin Hunderte von Kerzen zu giessen.

Die gleiche Technik, also das Zusammenrollen eines weichen Forminletts wird zunehmend auch für die Figurenherstellung  
angewendet. Vorteilhaft ist dabei, dass durch die Rolltechnik auch Modelle mit Hinterschneidungen und Durchbrüchen in einer  
einteiligen Form schnell und sicher abgeformt werden können.

Silcoval-MVE ist das Beispiel für eine gelungene Materialkombination, die aus verschiedenen Siliconen des Creartec-Silicon- 
Systems besteht. (Die hier beschriebene Silicon-Kerzenform gibt es auch als fertige Kerze > Kerzentechnik Art. Nr. 80 901- 80 956. 

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert/Eigenschaften
Farbgebung 			   im Lieferzustand 		  elfenbeinfarbig
Dichte bei 20 °C - g/cm3		  DIN 53479 A 		  1,21
Mischungsverhältnis % 		  Silicon : Vernetzer		  100 : 1,5 – 2
Aushärtezeit			   temperaturabhängig	 2 bis 5 Stunden
Topfzeit bei 20 °C			   temperaturabhängig	 60–100 Minuten
Shore-Härte A nach 14 Tagen 	 DIN 53505 / ISO 868 	 18
Bruchdehnung % 			   DIN 53504 S1 / ISO 37 	 380 - 400 
Reissfestigkeit N/mm2 		  DIN 53504 S1 / ISO 37 	 9,5
Weiterreissfestigkeit N/mm2 		 ASTM D 624 B 	  	 19
Viskosität dynamisch bei 23 °C 	 Brookfield mPa.s 		  20.000
Temperaturbeständigkeit °C		  der ausgehärteten Form	 > 220
Schrumpfung %			   linear 			   0.2

Silcoval-MVE wird mit einem Vernetzer, einer Mischschale und einer Verarbeitungs-
anleitung geliefert. 1-teilige Kerzengiessform

1-teilige Kerzengiessform 1-teilige Rundform
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60 411 Silcoflex-HE      490 g   und Silicon-Vernetzer   10 ml =   500 g Dose      PE  6

60 412 Silcoflex-HE      980 g   und Silicon-Vernetzer   20 ml = 1000 g Dose    PE  6

60 413 Silcoflex-HE    4900 g   und Silicon-Vernetzer 100 ml =     5 kg Eimer       PE  1

60 414 Silcoflex-HE  24500 g   und Silicon-Vernetzer 500 ml =   25 kg Hobbock  PE  1

Silcoflex-HE
Der weiche, einzigartig elastische RTV-Silicon-Kautschuk besitzt eine hohe Einreissfestigkeit. Des-
halb eignet er sich als hochwertiges Silicon besonders gut für das Abformen komplizierter Modelle 
oder Konstruktionen, auch solcher mit erheblichen Hinterschneidungen. Dabei ist auch das Anfer-
tigen mehrteiliger Formen im Rahmen des Rapid-Prototyping möglich, wobei mit dieser Methode 
auch grosse Skulpturen, auch solche mit Hinterschneidungen‚ in Form gebracht werden können.  

Silcoflex-HE ist aufgrund seiner einzigartigen Materialkonstellation extrem dehnbar. Deshalb  
können damit auch strapazierfähige Hautformen angefertigt werden, beispielsweise für das 
Herstellen von Funktionsmodellen, die für die Akupunktur verwendet werden. Angewendet wird 
dafür eine Sandwichtechnik, die sich besonders gut für das Reproduzieren bruchempfindlicher  
Strukturflächen (Skulpturen) eignet. Dabei wird die Hautform, die meistens nur wenige Millimeter 
dick sein darf, durch vorsichtiges Überstreichen mit dem zuvor nur etwas mit Silicon-Verdicker 
vermischten Silcoflex-HE gemacht. Der Verdicker bewirkt in dem Silicon eine Thixotropierung, 
die verhindert, dass dieser dünne Materialauftrag von der senkrechten Modellfläche abfliesst,  
dafür darauf stehen bleibt. Nach dem Aushärten folgt eine weitere, ebenfalls dickflüssige, 
spachtelbare Siliconmasse, die auf die erste Siliconhaut mit einem Spachtel aufgetragen und 
gleichmässig verteilt wird. Die nächstmögliche, dann folgende Siliconschicht soll der Form Halt 
und Standfestigkeit geben. Abhängig von der Formgebung des Modells könnte dafür ebenfalls  
verdicktes Silcolan-NV gut geeignet sein, zumal das Konstrukt dadurch gestützt und stabilisiert 
würde. Die gleiche Funktion könnte auch mit dem spachtelzähen Silcoform-HV verwirklicht  
werden. Alle diese Silicone verbinden sich gut mit der zuvor aufgetragenen Formhaut, sodass eine 
fest zusammenhängende Form entsteht.

Ein weiterer wichtiger Anwendungsbereich ergibt sich durch das Vermischen dieses Silicons  
mit Silcotin-HB. Dadurch entsteht eine hochtemperaturbeständige Siliconmischung, die sich  
besonders gut für das Herstellen komplizierter Zinngiessformen eignet. Bisher war es nicht mög-
lich, komplizierte Zinnfiguren in vollplastischer Darstellungsweise zu giessen, weil die hitzebestän-
digen Silicone fest und unflexibel sind und für solche Formkonstellationen vermutlich drei- oder 
mehrteilige Formen angefertigt werden müssten. Ein Aufwand, der formtechnisch sicherlich nur 
von wenigen Formbauprofis verrichtet werden könnte. 

Durch die Entwicklung des flexiblen, hitzebeständigen Silcoflex-HE wird jetzt die Möglichkeit  
geboten, es so mit dem hitzebeständigen Silcotin-HB zu vermischen, dass daraus eine elasti-
sche Zinnfiguren-Giessform entsteht. Das bietet ein Comeback für die Zinngiesstechnik, die jetzt  
mit protzigen, vollplastischen Figuren in jedem gewünschten Design aufwarten kann. Das da-
für gemischte Silicon bietet eine kurzzeitige Temperaturbelastung bis zu 380°C, ist also für das  
Giessen mit Blei, Zinn und Zamak optimal geeignet.

Silcoflex-HE zählt heute bereits zu den Profi-Siliconen, die dann verwendet werden, wenn be- 
sonders wertvolle oder empfindliche Modelle reproduziert werden müssen.

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert/Eigenschaften
Farbgebung 			   im Lieferzustand 		  hellblau
Dichte bei 20 °C - g/cm3		  DIN 53479 A 		  1,15
Mischungsverhältnis % 		  Silicon + Vernetzer 	 100 : 2–2,5
Topfzeit bei 20 °C			   temperaturabhängig	 60–120 Minuten
Aushärtezeit bei 20 °C		  temperaturabhängig	 4–8 Stunden
Shore-Härte A nach 14 Tagen 	 DIN 53505 / ISO 868 	 8
Bruchdehnung % 			   DIN 53504 S1 / ISO 37	 650
Reissfestigkeit N/mm2 		  DIN 53504 S1 / ISO 37	 4,0
Weiterreissfestigkeit N/mm2 		 ASTM D 624 B 		  24
Viskosität dynamisch bei 23 °C 	 Brookfield mPa.s 		  16.000
Temperaturbeständigkeit °C 		 der ausgehärteten Form	 > 380
Schrumpfung % 			   linear 			   0.2
Temperaturbeständigkeit °C		  ausgehärtete Form		 160 °C

Silcoflex-HE wird mit dem dazu gehörigen Vernetzer, einer Mischschale 
und einer Verarbeitungsanleitung geliefert.
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60 406 Silcotin-HB       490 g  und Silicon-Vernetzer   10 ml =   500 g Dose      PE  6

60 407 Silcotin-HB       980 g  und Silicon-Vernetzer   20 ml = 1000 g Dose    PE  6

60 408 Silcotin-HB     4900 g  und Silicon-Vernetzer 100 ml =     5 kg Eimer       PE  1

60 409 Silcotin-HB   24500 g  und Silicon-Vernetzer 500 ml =   25 kg Hobbock  PE  1

Silcotin-HB
RTV-Silicon-Kautschuk Silcotin-HB ist aufgrund seiner ziegelroten Farbgebung leicht als hitzebestän-
diges Silicon erkennbar, das bevorzugt für die Herstellung langlebiger Zinngiessformen verwendet  
wird. Das Silicon ist dickflüssig, kann aber trotzdem gestrichen und gegossen werden, da es eine 
ausgezeichente Fliessfähigkeit besitzt. Aufgrund seiner hohen Temperaturbeständigkeit ist es mit 
hochwertigen Füllstoffen vermischt, die dafür sorgen, dass die daraus hergestellten Formen fest und  
stabil sind. Sie sind weder elastisch noch dehnbar. Deshalb werden darin auch einfache Zinnrohlinge 
gegossen, die keine Hinterschneidungen haben. 

Da die Formen bevorzugt für das Ausgiessen mit niedrig schmelzenden Metalllegierungen, wie Zinn, 
Blei und Zamak verwendet werden, unterscheiden sich diese Formen gegenüber anderen zwei- 
teiligen Siliconformen nicht nur durch ihre rote Farbgebung, sondern auch durch die kleine, vor allem 
enge Eingiessöffnung, zu der sich meistens noch eine zweite, noch dünnere Öffnung in der Form-
oberfläche gesellt. Zurückzuführen ist das auf die spezielle Giesstechnik mit flüssigem Metall, das 
sehr fliessfreudig ist und während des Einfüllens in die Form nicht abkühlen darf, damit es sich da-
rin gleichmässig verteilen und diese vollständig ausfüllen kann. Da dabei gleichzeitig die in der  
Form enthaltene Luft daraus entweichen muss, geschieht das durch die zweite Öffnung, die im Fach-
jargon „Windpfeife“ genannt wird. 

Weil Silcotin-HB auch mit den anderen Creartec-Siliconen kompatibel ist, kann es auch mit dem hochelastischen Silcoflex-HE  
vermischt werden. Dadurch entsteht eine temperaturbeständige, elastische Siliconmasse, mit der Formen von komplizierten Mo-
dellen, auch solchen mit grossen Hinterschneidungen, hergestellt werden können. Diese Möglichkeit revolutioniert die Zinngiess-
technik, die jetzt genau so fantastisch aussehende Zinngiessteile produziert, wie es bisher nur mit kalt aushärtenden Giessmassen  
möglich war. Dabei entstehen vollplastische Spielzeugfiguren, z. B. Zinnsoldaten, Indianer, Porträts historische Personen, Tiere, also 
Figuren, die traditionell schon seit vielen Jahrzehnten als „Flachfiguren“ aus Zinn gegossen und danach liebevoll bemalt wurden. Aus-
serdem Schachfiguren, Christbaumanhänger, Gürtelschnallen, Knöpfe, Zierbeschläge für Flaschen und Gläser, Broschen, Räder, kleine 
Kanonen und Fresken zum Ausstatten selbst gebauter Koggen, Kerzenhalter, Becher, Teller und Krüge…

Die aus Silcotin-HB hergestellten zwei- oder mehrteiligen Formen sind strapazierfähig und so formstabil, dass darin weit über  
100–150 Abgüsse gemacht werden können. Silcotin-HB eignet sich auch zur Herstellung von Linoldruckplatten. Dazu werden gleich- 
mässig dicke Siliconplatten mit einer Dicke von 5 – 6 mm gegossenen und nach einer Nachreaktionszeit von 24 – 36 Stunden mit 
üblichen Linolschnitzwerkzeugen bearbeitet (geschnitzt). Wenn die Plattenhärte dafür nicht ausreicht, wird das Silicon vor dem Ver- 
mischen mit dem Vernetzer zusätzlich mit feinem Quarzmehl (52 351.02) vermischt. Dadurch werden die Platten härter. Die glei-
che Technik wird auch für das Schnitzen von Matrizen für das Schmuckgiessen angewendet. Dafür werden allerdings Silicon- 
platten mit einer Dicke von 6 – 8 mm verwendet. 

Ausserdem werden aus diesem Silicon Schmuckformen für das Herstellen von Anhängern und Broschen hergestellt. Dazu 
werden sie mit Colouraplast (Schmelzgranulat) befüllt und anschliessend in einen Back- oder Toastofen gestellt. Bei einer  
Temperatur von 180 – 200°C schmelzen die kleinen farbigen Colouraplastperlen und bilden in der Form die gewünschten Schmucktei-
le. Wird eine Zinngiessform dünn mit dem Formen-Trennmittel (51 101) ausgestrichen, können darin nach dem Trocknen auch Form-
teile aus Polyester- und Polyurethanharzen (PGB-Pulyurethan), Polyesterglas- und Polyamber-Giessharz sowie Polyester-Giessholz 
gegossen werden. Ohne Trennmittelverwendung eignen sich diese Formen für den Wachsguss. Für das Ausgiessen mit Gips oder 
keramischen Giessmassen sind sie nicht geeignet, weil diese Materialien zu dickflüssig sind.

Technische Eigenschaften:			  Prüfmethode			   Wert/Eigenschaften
Farbgebung				    im Lieferzustand 			   terracottafarbig
Dichte bei 20 °C - g/cm3 			   DIN 53479 A 			   1,41
Mischungsverhältnis %			   Silicon + Vernetzer			  100 : 1,5–2,5 
Topfzeit bei 20 °C				    temperaturabhängig		  30–60 Minuten
Aushärtezeit				    temperaturabhängig		  0,5–3 Stunden
Shore-Härte nach 14 Tagen 			   DIN 53505 / ISO 868 		  48
Bruchdehnung % 				    DIN 53504 S1 / ISO 37		  110 
Reissfestigkeit N/mm2 			   DIN 53504 S1 / ISO 37		  4,5
Weiterreissfestigkeit N/mm2 			  ASTM D 624 B 			   30
Viskosität dynamisch bei 23 °C 		  Brookfield mPa.s			   25.000
Schrumpfung %				    linear				    0.2

Silcotin-HB wird mit dem dazu gehörigen Vernetzer, einer Mischschale und 
einer Verarbeitungsanleitung geliefert.
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Silcoform-HV
Dieser hochviskose, nicht fliessfähige, dafür streich- und spachtelbare RTV-Silicon-Kautschuk  
eignet sich aufgrund seiner dickflüssigen Konsistenz besonders gut für das Abformen von  
Deckenstuckaturen, Wandreliefs und –bordüren. Darüber hinaus wird er gern als Schnell- 
abformmasse für die Testformenherstellung verwendet. Aufgrund seiner festen Konsistenz kann er 
dazu direkt auf das Abformmodell aufgespachtelt werden, wo er innerhalb weniger Minuten zu ei-
ner festen, funktionsfähigen Form aushärtet. Für diese Anwendungstechnik ist kein Formgiesskasten  
erforderlich. 

Silcoform-HV wird von Wissenschaftlern und Forschern ausserdem als sogenanntes „Spachtel- 
silicon“ für das Abformen von Felsformationen in Höhlen und anderer Strukturen, z. B. den in  
einer Sandstein- oder Schieferwand befindlichen Fossilienabdrücken etc. verwendet.  

Die Professionalität dieses Materials zeigt sich beim Abformen von Deckenstuckaturen, Wand- 
reliefs sowie bei Teilabformungen an grossen Büsten, Figuren oder Monumenten, wo  
Spezial-formen entstehen, die trotz ihrer Grösse und ihres Umfangs mit einer Formwanddicke  
von ungefähr 10 – 15 mm auskommen. Die so hergestellten Formen zeigen beim folgenden  
Voll- oder Hohlguss, dass sie eine überaus grosse Stabilität und Festigkeit besitzen, die durch  
das Gewicht der teilweise schwer wiegenden Giessmasse bei der Reproduktion dieser Modelle zu  
keinen Deformationen führt. 

Bei der Deckenabformung wird Silcoform-HV zunächst nur dünn auf die Modellfläche aufgestrichen. Nach dem Aushärten  
wird die zweite, dann folgende Spachtelschicht zuvor mit Silicon-Verdicker thixotropiert. Das verhindert ein Abtropfen des  
Materials, was sonst wegen der Eigenschwere des Silicons passieren kann. Zusätzlich ist es möglich, die Abformzeit zu mi-
nimieren. Dazu wird zu dieser Siliconmischung noch Silicon-Aushärtebeschleuniger zugegeben, was besonders dann zu  
empfehlen ist, wenn Arbeiten im Aussenbereich oder bei winterlichen Temperaturen gemacht werden. Die Aushärtung erfolgt  
dann innerhalb einer erheblich verkürzten Zeitspanne und verhindert, dass das Silicon während dieses Stadiums von dem Modell 
abtropft.

Beim Abformen grosser Flächen ab 60 x 60 cm etc. sollte nach dem Auftragen der 2.  
Siliconschicht ein Glasfaser-Laminatgewebe (52 396) eingelegt, dabei leicht in die Silicon- 
masse eingedrückt werden, um darauf noch weitere Siliconschichten aufzulegen. Das  
darin eingebettete Gewebe sorgt durch die so entstandene laminatartige Struktur für  
Stabilität und Festigkeit der Form. 
 
Silcoform-HV eignet sich gut zum Vermischen mit anderen Siliconen dieses Systems, was 
dann sinnvoll ist, wenn anstelle eines starren ein geschmeidigeres, elastischeres Silicon 
verwendet werden soll.

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert/Eigenschaften
Farbgebung 			   im Lieferzustand		  hellgrau
Dichte bei 20 °C - g/cm3 		  DIN 53479 A 		  1,28
Mischungsverhältnis % 		  Silicon + Vernetzer		 100 : 2 – 2,5
Topfzeit bei 20 °C			   temperaturabhängig	 30–60 Minuten
Aushärtezeit			   temperaturabhängig	 10 – 30 Minuten
Shore-Härte A nach 14 Tagen 	 DIN 53505 / ISO 868 	 34
Bruchdehnung % 			   DIN 53504 S1 / ISO 37 	 350
Reissfestigkeit N/mm2 		  DIN 53504 S1 / ISO 37 	 4,5
Weiterreissfestigkeit N/mm2		  ASTM D 624 B 		  29
Viskosität dynamisch bei 23 °C	 Brookfield - mPa.s 		 90.000
Temperaturbeständigkeit °C		  der ausgehärteten Form 	 115
Schrumpfung %			   linear			   0.3

Silcoform-HV wird mit dem dazugehörigen Vernetzer, einer Mischschale und einer 
Verarbeitungsanleitung geliefert.

60 416 Silcoform-HV   490 g und Silicon-Vernetzer    10 ml Dose      500 g PE  6

60 417 Silcoform-HV   980 g und Silicon-Vernetzer    20 ml Dose    1000 g PE  6

60 418 Silcoform-HV 4900 g und Silicon-Vernetzer  100 ml Eimer       5 kg PE  1
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60 440 Silicon-Vernetzer                                             10 ml Glasflasche PE  6

60 441 Silicon-Vernetzer                                             20 ml Glasflasche PE  6

60 442 Silicon-Vernetzer                                           100 ml Glasflasche PE  3

Silicon-Vernetzer
Das Anrühren der Silicon-Abformmassen (ausser Silcotrans-NVT und Silcodupli VHE) erfolgt immer mit  
dem gleichen Vernetzer. Dadurch ist es möglich, alle Basis-Silicone miteinander zu vermischen. Die Zu- 
gabemenge beträgt bei diesen Siliconen generell 1,5–2,5 %. Eine verminderte Vernetzerzugabe von  
1,5 % kann in der heissen Jahreszeit zweckmässig sein, weil das Silicon, bedingt durch die wärmere  
Umgebungstemperatur schneller reagiert. Alternativ kann es im Winter so kalt sein, dass eine Vernetzer-
zugabe von 2,5 % sinnvoll ist, um damit die Aushärtereaktion anzustossen, die durch die Materialkälte 
nicht sofort aktiv ist. Damit eine falsche Vernetzerzugabe vermieden wird, sollte die Silicontemperatur vor 
dem Mischen gemessen werden. Die Idealtemperatur beträgt 18–20 °C und erfordert eine Vernetzerzugabe  
von 2 %. 

Das Dosieren des Vernetzers ist auch durch Austropfen aus dem Liefergebinde möglich. Dazu ist die Flasche 
mit einem KiSi* - Tropfverschluss ausgestattet. 40 Tropfen ergeben 1 g Silicon-Vernetzer.

52 351.02 Quarzmehl „Sicron“ (weiss)                           900 g Kunststoffeimer PE  6

52 352.02 Quarzmehl „Sicron“ (weiss)                         2500 g Kunststoffeimer PE  3

Wie Silicon entdeckt oder erfunden wurde… 
Silicon verdankt seiner Erfindung oder Entdeckung eigentlich einem Zufall. Der englische Chemiker Frederic Stanley Kipping  
experimentierte in den Jahren 1895 bis 1906 mit organischen Siliciumverbindungen. Dabei entstanden klumpenartige Ketone, die er 
als Silicone bezeichnete. Er fand dafür aber wegen ihrer Klebrigkeit keine Verwendung. Das sollte sich einige Jahre später schlagartig 
ändern. 

Im Jahr 1940 arbeiteten die beiden Chemiker Eugen G. Rochow und Richard Müller gleichzeitig, aber total unabhängig von ein- 
ander an der Herstellung von Chlormetylsilane. Was beide nicht wussten: damit wurde die Vorstufe für den synthetischen Polymer 
„Silicon“ entdeckt. 

Wenn Chlormethan auf gepulvertes Silicium (Si = chemisches Element = Halbmetall – Ursprung = Kiesel- oder Feuerstein) einwirkt, 
entsteht bei einer Temperatur von 350 °C in Gegenwart von Kupfer als Katalysator Dichlordimethylsilan. Dieses Verfahren wird heute 
als Müller-Rochow-Synthese bezeichnet.

Wird Silan mit Wasser vermischt, entsteht eine stark exotherme Reaktion, die durch das Zumischen von Salzsäure zu dem uns be- 
kannten Silicon polymerisiert. Die schnelle und vielseitige Verbreitung des Silicons ist darauf zurückzuführen, dass dieser Stoff einzig-
artige Eigenschaften ausweist, die auch beim Gebrauch nützlich sind:

•	 wasserabweisend
•	 temperturbeständig
•	 elastisch

*KiSi = kindersicherer Verschluss

Quarzmehl „Sicron“
Wenn eine Siliconmischung fester und härter werden soll, kann das durch das Zumischen von Quarz- 
mehl verwirklicht werden. Manchmal ist dafür eine grössere Menge erforderlich, durch die das Silicon 
zu dickflüssig wird. Um das zu vermeiden, berücksichtigt die Mischung gleichzeitig das Zugeben einer  
gewissen Menge Silicon-Öl-Fluid, durch das sie etwas dünnflüssiger wird. Durch das gezielte Dosie-
ren dieser beiden Materialien kann die gewünschte Siliconmischung zubereitet werden. Nach dem 
gleichen Vorgehen könnte auch ein Silicon hergestellt werden, das eine bestimmte Shore-Härte  
aufweist. 

Dafür ist allerdings nicht jedes Quarzmehl geeignet, weil die fertige Zubereitung (Siliconform)  
unterschiedlichen Temperaturbelastungen ausgesetzt wird, ausserdem mit unterschiedlichen Kunst-
harzen in Kontakt kommen kann. Das Quarzmehl „Sicron“ hat sich für diese Anwendung bisher am 
besten bewährt.

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert/Eigenschaften
Normfarbwert        			  weiss        		  86
Dichte bei 20 °C - g/cm3		  ISO 787.10 		  2,65
Schüttdichte g/cm3  		  ISO 60			   0,54
Moles Härte     			   hart			   7
Basischer Wert			   pH ISO 10390		  7
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60 425 Silcotrans-NVT      105 g Basissilicon und     105 g Vernetzermedium  =   210 g Packung   PE  3

60 426 Silcotrans-NVT      385 g Basissilicon und     385 g Vernetzermedium  =   770 g Packung       PE  3

60 427 Silcotrans-NVT      760 g Basissilicon und     760 g Vernetzermedium  = 1520 g Packung    PE  3

60 428 Silcotrans-NVT    2500 g Basissilicon und    2500 g Vernetzermedium = 5000 g Packung PE  1

60 429 Silcotrans-NVT 10.000 g Basisilicon und   10.000 g Vernetzermedium =   20 kg Packung   PE  1

6. Spezial-Silicone
Das CREARTEC-Silicon-Programm wird durch einige spezielle Abform-
massen sinnvoll ergänzt. Dabei handelt es sich um Silicone, die für be-
sondere Abformtechniken oder Sonder-Anwendungen, beispielsweise als 
Dekorations-, Isolier- oder dielektrische Schutzmasse verwendet werden. 

Silcotrans-NVT (transparentes Giess-Silicon)
Das niedrigviskose, transparentklare, streich- und giessfähige RTV-Silicon zeichnet  
sich durch hohe Einreissfestigkeit, verbunden mit einer aussergewöhnlich hohen  
Elastizität aus. Es wird im Verhältnis 1 : 1 so aus den Komponenten A + B gemischt und 
verarbeitet, dass daraus transparente Formblöcke entstehen. 

Neben der üblichen Anfertigung anschaulicher Dekorationsblöcke eignet sich  
Silcotrans-NVT auch zum Einbetten ausgewählter Eingiessobjekte. Dadurch  
entstehen gummiartige „Paperweights“, die sich aufgrund ihrer Elastizität auch 
gut als repräsentative Dekorationsmuster auf Messen und Ausstellungen eignen. 
Der zweite wichtige Anwendungsbereich ergibt sich für dieses Silicon beim Ein-
giessen empfindlicher elektronischer Bauteile bzw. spezieller Bauteilgruppen, die  
beispielsweise temperaturempfindliche IC’s oder hochwertige Schaltungen enthalten 
und in stoss- und erschütterungsempfindlichen Geräten wie Fahrstühlen, Baggern, 
Rüttelmaschinen etc. eingebaut werden.
 
Besonders interessant ist, dass der in das Silicon eingegossene Gegenstand auch nach dem  
Aushärten in der Abformmasse gut zu erkennen ist. Dadurch wird es möglich die Form seitlich so 
aufzuschneiden, dass das Modell unbeschädigt daraus entnommen werden kann. Die Form wird  
danach mit einer Giessmasse befüllt und bietet damit die praktische Möglichkeit, darin schnell 
weitere Replikate anzufertigen. Diese Methode wird bevorzugt für das Herstellen kleiner  
Serienteile genutzt. Durch das Einbetten des Modells und das einfache Aufschneiden der Form wird  
die Herstellungstechnik des Abformens erheblich vereinfacht, sodass sie auch Laien die  
Möglichkeit gibt, ohne grosse Vorkenntnisse schnell eine Form anzufertigen, um darin ein Zweitstück 
zu giessen.

Silcotrans-NVT besitzt gegenüber den meisten Giessmaterialien ein gutes Trennvermögen,  
weshalb es auch mit keramischen Giessmassen, synthetischen Harzen, Giess- und Dentalwachs, 
Giessseife etc. ausgegossen werden kann. 

Einfärben: das flüssige Silicongemisch wird mit einer kleinen Menge Silicon-Farbpaste (60 712)   
vermischt und verfärbt sich dann transparentfarbig. Wird der Anteil der Farbpaste erhöht, verliert 
sich die Transparents, die Formhaut wird opak. Ergänzend steht deshalb für das Anfertigen der am  
meisten hergestellten „Blackboxes“ weisse und schwarze Siliconfarbpaste zur Verfügung. 

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert/Eigenschaften
Farbgebung 			   im Lieferzustand 		  transparentfarbig
Dichte bei 20 °C - g/cm3 		  DIN 53479 A 		  1,1
Mischungsverhältnis - % anteilig	 A : B			   1 : 1
Topfzeit bei 20 °C			   temperaturabhängig	 30–90 Minuten
Aushärtezeit			   temperaturabhängig	 3 – 8 Stunden
Shore-Härte A nach 14 Tagen 	 DIN 53505 / ISO 868 	 30
Bruchdehnung % 			   DIN 53504 S1 / ISO 37	 200 
Reissfestigkeit N/mm2 		  DIN 53504 S1 / ISO 37	 4,0
Weiterreissfestigkeit N/mm2		  ASTM D 624 B		  10
Viskosität dynamisch bei 23 °C 	 Brookfield mPa.s 		  35.000
Schrumpfung % 			   linear 			   0.4
Durchschlagfestigkeit kV/mm 	 IEC 60243 		  20
Dielektrizitätskonstante 		  IEC 60250 		  < 3,0

Silcotrans-NVT wird als 2-Komponenten-Giess-Silicon mit einer ausführlichen 
Verarbeitungs- und Gebrauchsanleitung geliefert.
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Silcodupli VHE (additionsvernetzes Silicon) 
Für das Anfertigen von Reproduktionsmodellen, beispielsweise beim Prototypenbau wird  
ein additionsvernetztes Silicon verwendet, das vollkommen schrumpffrei aushärtet und 
dadurch die Möglichkeit bietet, ein masslich genau mit dem Original übereinstimmen-
des Modell anzufertigen. Für eine solche Präzisionsanwendung eignet sich dieses Silicon  
besonders gut. Deshalb wurde auch bei der Entwicklung dieses Materials darauf ge-
achtet, dass es sich dabei um ein hochelastisches Produkt handelt, das eine hohe  
Einreissfestigkeit aufweist. Dadurch eignet es sich besonders gut für das Abformen 
komplizierter Modelle, auch solcher mit extremen Hinterschneidungen und besonders  
ausgeprägten Feinstrukturen.

Überhaupt handelt es sich bei diesem RTV-Kautschuk um eine einzigartige Gummimas-
se, die sich besonders gut für das Herstellen elastischer Drucktampons (Printing Pads),  
Stempel Druckwalzen eignet. Deshalb weist sie auch eine niedrige Shortehärte auf und 
ist auch für eine ausgeprägte mechanische Beständigkeit so ausgelegt, dass die geringe  
Härte gleichzeitig ein leichtes Entformen aufwendiger Kompaktformen oder Modelle ermög-
licht.

Silcodupli-VHE wird deshalb bevorzugt für das Herstellen der unterschiedlichsten Stempel, 
Gummiwalzen und Formen verwendet, wobei es möglich ist, das dafür erforderliche Schrift- 
oder Stempelbild direkt von der gravierten Negativplatte aus Kunststoff oder Metall abzu-
nehmen. Durch seine bewusst hoch eingestellte Fliessfähigkeit, verläuft es deshalb sehr 
genau in diesen, oft sehr fein ausgearbeiteten Gravurflächen und zeichnet sich ausserdem 
durch eine ausgezeichnete Detailwiedergabe aus. Deshalb können daraus auch lange nutz-
bare, robuste Stempelplatten, Malerrollen, Gummiwalzen sowie viele andere Gummiartikel 
wie Gummipuffer, Stossdämpfer, Gummischeiben etc. hergestellt werden.  

Silcodupli-VHE wird als 2-Komponenten-Giess-Silicon mit einer ausführlichen Verarbei-
tungs- und Gebrauchsanleitung geliefert.

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert/Eigenschaften
Farbgebung			   im Lieferzustand		  orange
Dichte bei 20 °C – g/cm3		  DIN 53479 A		  1,10
Mischungsverhältnis - % anteilig	 A : B			   1 : 1
Topfzeit bei 20 °C			   temperaturabhängig	 60 – 100 Minuten
Aushärtezeit  bei 20 °C		  temperaturabhängig	 6 – 8 Stunden
Shore-Härte A nach 14 Tagen	 DIN 53505 / ISO 868	 12
Bruchdehnung %			   DIN 53504 S1 / ISO 37	 800 
Reissfestigkeit N/mm2		  DIN 53504 S1 / ISO 37	 4,5
Weiterreissfestigkeit N/mm2		  ASTM D 624 B / ISO 37	 20
Viskosität dynamisch bei 23 °C	 Brookfiield mPa.s		  5.000
Schrumpfung %			   linear			   0,1
Temperaturbeständigkeit °C		  der ausgehärteten Form	 > 160 °C

Silcodupl VHE wird mit dem dazugehörigen Härter*, einer ausführlichen 
Verarbeitungsanleitung und einer Mischschale geliefert.

*Beim additionsvernetzenden Silicon spricht man nicht vom Vernetzer, sondern vom Härter.

60 431 Silcodupli VHE             250 g und Silcodupli-Härter   250 g =   500 g Dose     PE 3

60 432 Silcodupli VHE	      750 g und Silcodupli-Härter   750 g = 1500 g Dose        PE 3

60 433 Silcodupli VHE	    2500 g und Silcodupli-Härter 2500 g = 5000 g Eimer PE 1
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Silicon-Öl-Fluid (Verdünner)
Nicht immer ist die Konsistenz des Silicons so verarbeitungsfertig, wie sie gerade für ein spezielles 
Abformvorhaben benötigt wird. In diesem Fall wird Silcon-Öl-Fluid zunächst in einer kleinen – ge-
nau mit einer Waage – abgemessenen Menge zugegeben. Die Siliconmischung wird anschliessend 
durch sorgfältiges Einrühren des Öls damit vermischt und dann geprüft, ob die Menge dieser Ver-
dünnerzugabe ausreicht. Wenn nicht, wird der Vorgang nochmals wiederholt. 

Durch die Zugabe von Silicon-Öl-Fluid verringert sich die Shore-Härte A, die herzustellende Form wird 
etwas weicher und elastischer. Erst danach wird der Vernetzer in die Siliconmischung eingerührt. 

Zugabemenge 1 – 10 %.

Silicon-Verdicker
Die meisten Silicone zeigen bereits von der Grundeinstellung her eine gute Fliessfähigkeit. Das 
macht sich beim Abformen senkrecht stehender oder beispielsweise den an einer Decke befes-
tigten Dekore nachteilig bemerkbar, weil die darauf angebrachte Siliconmasse davon abläuft oder 
abtropft. Um das zu vermeiden, wird Silicon-Verdicker zuerst in die Siliconmischung eingerührt 
(gemischt), erst danach der Silicon-Vernetzer dazu gegeben. 

Zugabemenge 0,3 bis 3 %

60 606 Silicon-Öl-Fluid (Verdünner)              100 ml Glasflasche  PE  6

60 607 Silicon-Öl-Fluid (Verdünner)              250 ml Blechkanne PE  3

60 640 Silicon-Verdicker                                10 ml Glasflasche  PE  6

60 641 Silicon-Verdicker                                20 ml Glasflasche  PE  6

60 642 Silicon-Verdicker                                50 ml Glasflasche PE  3

60 461 Silicon-Entlüfter                                  20 ml Kunststoffflasche PE  6

60 462 Silicon-Entlüfter                                100 ml Kunststoffflasche PE  6

7. Chemische Ergänzungsprodukte (Baukastensystem)
Beim Vermischen der Silicone ist es wichtig, dass sie passgenau auf eine spezielle Anwendung zugeschnitten 
werden können. Das erfordert allerdings einige Zusatzprodukte, mit denen dieses Vorhaben schnell und sicher 
verwirklicht werden kann. 

Das ist einerseits mit den vier Basis-Siliconen der CREARTEC-Formbautechnik (NV, HE, HB und HV) möglich. 
Andererseits stehen dafür spezielle Komponenten, die in Form eines Baukastensystems entwickelt wurden, 
zur Verfügung. Wichtig ist, dass diese unterschiedlichen Chemikalien nicht nur mit den Basissiliconen, darüber 
hinaus auch untereinander kompatibel sind und so verarbeitet werden können, das keine ungewollten Gegen-
reaktionen entstehen.

Bei der Verwendung dieser Systemprodukte ist zu berücksichtigen, dass sie grundsätzlich vor dem Ein- 
mischen des Vernetzers in die Siliconmischung eingearbeitet werden müssen. Der Vernetzer wird immer erst 
zum Schluss in die vorbereitete fertige Siliconmasse eingerührt. 

Silicon-Entlüfter
Damit auch feine Strukturen eines Modells perfekt abgeformt werden können und zwischen der 
Siliconmasse keine Luftblasen verbleiben wird das Silicon mit Silicon-Entlüfter vermischt. Der Ent-
lüfter bewirkt in dem flüssigen Silicon ein Zusammenschliessen der vielen, evtl. noch darin verblie-
benen Luftbläschen, die sich zu einer oder mehreren grossen zusammenschliessen und bedingt 
durch die erhöhte Auftriebskraft schneller an die Materialoberfläche steigen und dort zerplatzen. 
Als Folge entsteht ein luftblasenfreies Silicongemisch, in das im Anschluss daran der Vernetzer mit 
eingemischt wird. Erst dann ist die Siliconmischung fertig und kann sofort verarbeitet werden.

Zugabemenge des Entlüfters 1 – 3 %.
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Silicon-Aushärte-Beschleuniger
Durch das Vermischen des Silicons mit diesem Beschleuniger reduziert sich die Aushärtezeit. 
Das Beschleunigen einer Silicon-Aushärtung hat oft besondere Gründe: beispielsweise um eine 
Abformung in kalter Umgebung (Aussenbereich) oder bei einer komplizierten Decken- oder 
Wandabformung schneller erfolgen zu lassen. Deshalb wird der Aushärte-Beschleuniger bevor-
zugt beim Abformen von Deckenornamenten, Abformung von Fossilien in Höhlen etc. verwendet. 
Bedingt durch das succ. Auftragen der dünnen Siliconschicht auf den Abformgegenstand, kann 
es passieren, dass eine Teilmenge davon wegen zu langsamer Aushärtung abläuft oder abtropft. 
Um das zu vermeiden, erfolgt die Aushärtung des Silicons mit diesem Aushärte-Beschleuniger. 
Zugabemenge: 0,5 bis 3 %. Der Vernetzer wird danach zugemischt.

60 656 Silicon-Aushärtebeschleuniger       30 ml Kunststoffflasche  PE  6

Silicon-Farbpaste (Abtönfarbe) 
Oft ist es wünschenswert, wenn das Silicon für eine anzufertigende Form einen speziellen Farb-
ton hat. Um das zu ermöglichen wurde eine Silicon-Abtönfarbe entwickelt, die für das Einfärben 
aller Siliconmischungen, gleich ob kondensations- oder additionsvernetzend, RTV oder HTV ver-
wendbar ist. Alle Abtönfarben sind sehr farbintensiv, weshalb für das Einfärben immer nur eine 
geringe Farbmenge erforderlich ist. Dabei ist die Zugabemenge abhängig von der Intensität der 
vorhandenen Farbgebung des Silicons. Hellfarbige Siliconmischungen eignen sich zum Umfärben 
am besten. Die Farben sind untereinander mischbar. Silicon-Farbpaste eignet sich auch zum 
Einfärben von 1-Komponenten-Siliconen, die zum Ausfüllen von Fugen oder als Bausilicon als 
Dichtungsmasse, Kleber etc. verwendet werden. 

Farben:

60 712 Silicon-Farbpaste                          50 ml Kunststoffflasche PE  3

45 
gelb

63 
orange

68 
weiss

78 
schwarz

35 
grün

22 
blau

08 
rot

Farbpigmente
Das Einfärben flüssiger Siliconmassen ist durch das Zumischen dieser Farbpigmente möglich.  
Dazu wird Silicon-Öl-Fluid (60 606) in einen Mischbecher gefüllt und das ausgewählte Pigment-
pulver in einer kleinen Menge langsam dazu gegeben und sorgfältig darin eingerührt. Dadurch  
entsteht eine breiige Farbpaste, die direkt in die Siliconmasse eingerührt (eingemischt) werden 
kann. Wichtig: Das Farbpulver darf nicht direkt in das Silicon eingemischt  werden, da sich dann 
Klumpen bilden können. Die Zugabemenge der Farbpaste ist von der gewünschten Farbintensität 
des Silicons abhängig. In die eingefärbte Siliconmasse wird der Vernetzer zum Schluss eingemischt.
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hautfarbig
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hellbraun
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dunkelbraun
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ocker

60
terracotta

57
oxidrot

47
sonnengelb

71 511 Farbpigmente (pulverförmig)         100 ml Streudose PE  6
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60 601 Silicon-Entferner                         100 ml Glasflasche  PE  6

60 602 Silicon-Entferner                         250 ml Blechkanne PE  3

60 632 Formen-Modelliermasse               250 g Kunststoffschale  PE  6

60 633  Formen-Modelliermasse             1000 g Aluschale PE  6

Silicon-Entferner
Damit die beim Mischen und Verarbeiten des Silicon beschmutzen Arbeitsgeräte und Pinsel nicht 
durch ausgehärtetes Silicon unbrauchbar werden, werden sie nach dem Gebrauch sofort mit 
dem lösungsmittelhaltigen Silicon-Entferner gereinigt. Gleichzeitig können damit auch noch nicht 
ausgehärtete Siliconreste entfernt werden. 

Wichtig: Werkzeuge und Mischbecher aus Kunststoff oder Metall müssen nicht gereinigt werden, 
da das Silicon nach dem Aushärten mühelos davon abgezogen und entfernt werden kann.

Formen-Modelliermasse
Mit dieser leicht klebrigen Modelliermasse werden Formmodelle in den Formgiess- 
kästen befestigt (angeheftet). Gleichzeitig werden Unebenheiten, die zwischen Modell-
platte und dem Formgiesskasten bestehen, ausgeglichen. Formen-Modelliermasse wird 
ausserdem zum Ausfugen evtl. Zwischenräume (Ritzen), die beim Gebrauch des Form-
giesskastens zwischen den Wandungen und der Bodenplatte entstehen können. Bei der 
Herstellung einer 2-teiligen Form wird das Material zum Einmodellieren des Abformmo-
dells für die Herstellung der ersten Formhälfte darin bis zur Trennlinie eingebettet. 

Das Modelliermaterial ist immer wieder gebrauchsfähig. Am Anfang ist es meistens 
temperaturabhängig hart und fest. Das ändert sich sofort, wenn ein kleines Stück  
davon für einige Minuten in der Hand erwärmt wurde. Beim Formen und Modellieren wird es durch die Handwärme  
automatisch weicher und geschmeidiger, sodass damit auch filigrane Modellierarbeiten gemacht werden können. Nach dem  
Gebrauch, z. B. dem Einbetten des Modells für die Formherstellung kühlt die Modelliermasse langsam ab und wird wieder hart. 
Auch das ist vorteilhaft, weil so beispielsweise eine geglättete Modellfläche noch beschriftet oder mit einer feinen Gravur  
versehen werden kann. Die Modelliermasse ist schadstofffrei und auf der Basis eines technischen Plastilins mit Wachs, Füllstoffen  
und anderen Derivaten hergestellt. Sie eignet sich deshalb auch für alle üblichen Modellierarbeiten, für die sie immer wieder  
verwendbar ist.

Verändern der Shore-Härte eines Silicons:
Durch das Zumischen von Silicon-Öl-Fluid wird das Silicon weicher und elastischer, verringert 
dadurch auch ihre Shore-Härte. Soll ein Silicon fester und härter werden, wird es mit Quarzmehl 
Sikron vermischt. Dadurch erhöht sich auch die Shore-Härte. Wenn die Siliconmischung durch das 
Zugeben des Quarzmehles zu dickbreiig wird, wird zusätzlich Silicon-Öl-Fluid mit eingemischt und zwar 
so, dass sie wieder normal, fliessfähig ist. 

Wichtig ist, dass die zusätzlich in das Silicon eingemischten Materialien genau gewogen und das Verändern der Mischung rezeptur-
mässig vermerkt wird. Dadurch erhalten Sie wichtige Hinweise, die für ähnliche Abmischungen ebenfalls verwendet werden können.
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49 324 Formerpinsel (1 Stück) SB-Set PE  3

60 671 Anhaftungsmedium (farblos)       100 ml Kunststoffflasche PE  6

60 672 Anhaftungsmedium (farblos)       250 ml Kunststoffflasche PE  3

Anhaftungsmedium
Beim Ausgiessen von Latex- und grossen Siliconformen mit einer Hohlgiessmasse, z. B.  
Kersolith,  zeigt sich das Problem, dass die breiige Giessmasse an den steilen Seiten- 
flächen der Form nicht haftet, deshalb davon abläuft. Das gleiche passiert, wenn 
eine Form mit Woodstone-Metallic (keramische Giessmasse mit Metalliceffekt)  
beschichtet werden soll. Die dickflüssige Giessmasse haftet nicht in der gewünsch-
ten Schichtdicke an der Formwand.

Damit das trotzdem möglich ist, werden die Formflächen vorher mit diesem  
Anhaftungsmedium eingestrichen. Nach dem Trocknen entsteht ein kaum sicht-
barer Materialbelag, auf dem alle wässrigen, natürlich auch lösungsmittel- 
haltigen Giess- und Spachtelmassen in einer Schichtdicke bis zu 1 mm auf-
getragen werden können und haften. Nach dem Trocknen wird auf diesen Be-
lag durch Aussschwenken, Ausstreichen oder Aufspachteln mit der gleichen  
Materialkomponente die Schichtstärke verdickt und stabilisiert. 

Das transparente Anhaftungsmedium verbindet sich mit der darauf gebrachten Giessmasse und 
wird darin ohne Nebenwirkungen integriert. Deshalb können die so hergestellten dünn- und dick-
wandigen Formteile anschliessend auch wie üblich mit allen Farben und Lasuren etc. weiter 
behandelt werden. Diese Anwendung eignet sich deshalb besonders gut für das Herstellen von 
Hohlformen.

Ein weiterer Anwendungsbereich  bietet sich beim Abformen senkrechter Flächen an z.B. beim 
Abformen grosser Reliefs, Felsbildern auch hier wird der Untergrund mit dem Anhaftungsmedium 
vorbehandelt. Die Abformmasse haftet dann besser darauf.

Fliesstalkum (Formenpuder)
Alle gummiartigen Formen sollten nach dem Gebrauch mit diesem Talkumpuder eingerieben  
oder eingepinselt, danach in einem luftdicht verschliessbaren Polybeutel verpackt aufbewahrt 
werden. Dadurch wird die Haltbarkeit dieser wertvollen Formen gesichert.

Das auch als Steatitpulver bezeichnete Fliesstalkum verhindert das Austrocknen der Formen. 
Gleichzeitig sorgt es dafür, dass sie elastisch und geschmeidig bleiben und verhindert so das 
Verspröden und Brüchig werden.

Das Formenpulver ist mit Bärlappsporen (Lycopodium clavatum) vermischt. Deshalb eignet 
es sich hervorragend als Fliesspulver beim Giessen von Zinnfiguren. Beim Einfüllen 
des flüssigen Zinns in die Siliconform zeigt sich sofort die gummiartige  
Bremswirkung des Silicons, was ein langsames Einlaufen in die Form 
verursacht. Ein schlechtes Fliessverhalten ist Ursache für Fehlgüsse beim 
Zinngiessen. Durch das Einstreichen der Innenfläche der Form mit die-
sem Formenpuder wird diese geglättet was ein schnelleres Einfliessen des 
Zinns bewirkt.

60 627 Formenpuder (Fliesstalkum)           75 g Kunststoffdose PE  3

Former-Pinsel
Für das Ausstreichen der Formen mit Talkum oder einem Trennmittel wird ein  
grosser, weicher Borstenpinsel, hergestellt mit einer strapazierfähigen Kunst-
haarborste, verwendet. Die Haare des Pinsels sind so elastisch, dass damit  
selbst feine, sehr empfindliche Details beim Ausstreichen in der Formwan-
dung nicht verletzt oder beschädigt werden. Er wird ausserdem zum Aus-
streichen, der bereits etwas mit einer Giessmasse befüllten Form verwen-
det, um die evtl. darin verbliebenen Luftblasen zu beseitigen. 

Wichtig: der Pinsel muss sofort nach dem Gebrauch gereinigt werden, damit 
die keramische Giessmasse darin nicht erhärtet und das wichtige Werkzeug 
unbrauchbar macht.

Pinselgrösse Nr. 22.
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Wichtige Zusatzprodukte für den Formenbau

Vario-Formgiesskasten DGBM
Wenn eine Abformung mit einer flüssigen, giessbaren Siliconmischung gemacht werden soll, ist dafür ein grössenmässig auf  
das Abformmodell angepasster Giesskasten erforderlich. Früher wurde dafür ein mit Schrauben zusammengebauter Holzkasten 
angefertigt.  Das war umständlich! Der Kasten musste nach Fertigstellung der 1. Formhälfte wieder auseinandergebaut und die  
Form daraus entnommen, der Kasten anschliessend wieder zusammen geschraubt und nach Fertigstellung der 2. Formhälfte erneut 
auseinandergebaut werden.

Das erforderte handwerkliches Geschick und war zeitaufwändig. Einfacher und schneller ist das mit diesem Formgiesskasten  
machbar. Nach dem Lösen der Flügelmuttern des Giesskastens lassen sich die Seitenwände beliebig vor- und zurückschieben, 
um ein längliches oder quadratisches Kastenformat aufzubauen, eben so, wie es für das Abformen des Modell erforderlich ist.  
Danach werden die Schrauben wieder angezogen, der Giesskasten ist fertig. Mit einem stabilen Gummiband werden die  
Kastenrahmen fest auf die Grundplatte des Bodenbretts gedrückt. Als nächstes wird der Behälter mit dem mitgelieferten Lack gleich-
mässig lackiert und nach dem Trocknen die Innenfläche mit Trennwachs ein- 
gestrichen. Diese Vorbehandlung ist später nur noch nach jeder  
3. Formfertigung erforderlich. 

Der Giesskasten wird mit dem für den Formenbau erforderlichen  
Erstzubehör geliefert.

1 Formgiesskasten, verstellbar – max. Format 310 x 200 x 70 mm
1 Form-Gummiband
1 Flasche Holzschutz-Versiegelungslack farblos 50 ml
1 Flasche Formen-Trennwachs 60 ml
1 Kunsthaarpinsel Nr. 4
1 Misch-/Messbecher mit Scala 500 ml
1 Alu-Rührspatel 300 mm lang
1 Packung Formen-Modelliermasse 250 g
1 ausführliche Gebrauchsanleitung

Formgiesskasten (steckbar) DGBM
Dieser Formgiesskasten hat sich beim Bau von ein- oder mehrteiligen Formen ausserordentlich gut bewährt. Die Handhabung ist  
im Gegensatz zum Vario-Formgiesskasten etwas anders, zumal er aus einem Lochbrett besteht, in das rasterartig gebohrte Holz- 
leisten mit kleinen Rundstiften so übereinander gestapelt, befestigt werden, dass eine bzw. mehrere Wände entstehen. Beim Anordnen  
der Leisten, ist es wichtig, dass diese versetzt (Windmühlenflügel-Prinzip) angeordnet werden. 

Dadurch ist es möglich, jedes erforderliche Format, gleich ob quadratisch oder rechteckig, kastenförmig zu bauen. Die Methode 
zum Aufstecken der Leisten bietet besonders beim Einmodellieren der Modelle praktische Vorteile. Die Leisten werden zunächst nur  
bis zur Höhe der Trennlinie des Abformmodells aufeinander gelegt. Dadurch ist es möglich, es allseitig in die Modelliermasse  
einzubetten. Nach Beendigung dieser Arbeit werden die Kastenwände durch das Auflegen weiterer Rahmenleisten so erhöht, wie 
es erforderlich ist, damit das darin abzuformende Modell an der höchsten Erhebung mindestens 6 mm darüber mit Silicon bedeckt  
werden kann. 
 
Der Formgiesskasten wird komplett mit dem erforderlichen Zubehör geliefert:

1 Formgiesskasten mit Bodenplatte, 
   24 Holzleisten und 8 Holzstiften,

passend für ein Kastenformat von 375 x 295 x 70 mm
1 Formgummiband
1 Flasche Holzschutz-Versiegelungslack 
   farblos 100 ml
1 Flasche Formen-Trennwachs 60 ml
1 Kunsthaarpinsel Nr. 4 
1 Misch-/Messbecher mit Scala 500 ml
1 Alu-Rührspatel 300 mm lang
1 Packung Formen-Modelliermasse 250 g
1 ausführliche Gebrauchsanleitung

60 595 Formgiesskasten (steckbar) mit komplett Zubehör Komplett-Packung  PE  1

60 596 Formgiesskasten (steckbar) ohne Zubehör Komplett-Packung  PE  1

60 590 Vario-Formgiesskasten mit komplett Zubehör Komplett-Packung  PE  1

60 591 Vario-Formgiesskasten ohne Zubehör Komplett-Packung  PE  1
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42 653 Formen-Gummibänder-Set       (6 Stück) SB-Set PE  6

Messbecher (klein)
Für das Abmessen und Mischen der Silicone mit dem Vernetzer werden stabile Messbecher  
verwendet. Die aus Kunststoff hergestellten Becher sind lösungsmittelbeständig. 

Rührhölzer- und stäbe
Für das Vermischen der Silicone mit den Vernetzern und anderen Zusatzprodukten 
stehen Rührstäbe in stabiler Ausführung aus Holz zur Verfügung. Alle Rührstäbe 
sind flach und glatt, deshalb auch leicht zu reinigen.

Formen-Gummibänder
Damit 2- oder mehrteilige Formen während des Einfüllens einer Giessmasse fest zusam-
mengehalten werden, werden sie mit stabilen, extra breiten Gummibändern umlegt. Dafür 
eignen sich die 10 mm breiten Gummibänder besonders gut.

Das Set enthält: je 2 Formen-Gummibänder 100, 120 und 150 mm Ø.

Rührholz-Set
Die Packung enthält zwei unterschiedlich lange, schmale und dünne Rührhölzer, die
sich besonders gut für das Mischen von Farben eignen.
Packungsinhalt:	 30 Rührhölzer 114 mm lang - 8 mm breit
 		  30 Rührhölzer 140 mm lang - 8 mm breit

Rühr- und Messbecher
Die Messbecher sind seitlich mit einer erhaben geprägten Messskala versehen. Sie sind bis  
zu 110°C temperaturbeständig, robust und fast unzerbrechlich. An einer Seite haben sie eine 
praktische Ausgusstülle, gegenüber ist ein stabiler Haltegriff befestigt.

Messbecher mit Scala - lösungsmittelfest.

Mischbecher 200 ml
Der elastische Messbecher zeigt auf der Aussenseite eine gut erkennbare aufgedruckte Mess-
skala und ist sehr handlich. Messbecher mit Skala - lösungsmittelfest.

Labor - Messbecher
Für das Abmessen kleiner Materialmengen sind diese praktischen Messbecher unentbehrlich. 
Aufgrund ihrer Handlichkeit finden Sie vielfältige Anwendungsmöglichkeiten. 

49 115 Rühr- und Mischbecher (mit Griff)  (1 Stück)           500 ml              SB-Set PE  3

49 116 Rühr- und Mischbecher (mit Griff)  (1 Stück)         1000 ml    SB-Set PE  3

49 103 Mischbecher (klein)                (  6 Stück)                   30 ml             SB-Set PE  6

49 104 Mischbecher (klein)                (50 Stück)                   30 ml             SB-Set PE  1

49 110 Mess-/Mischbecher mit Skala  (1 Stück)                   50 ml             SB-Set PE  3

49 111 Mess-/Mischbecher mit Skala  (1 Stück)                 100 ml        SB-Set PE  3

49 106 Mischbecher mit Skala             (2 Stück)                 200 ml              SB-Set PE  6

49 011 Rührspatel (Aluminium) 300 x 20 x 2 mm  (1 Stück) SB-Set PE  6

49 004 Rührhölzer     114 und 140 mm x 8 mm   (2 x 60 Stück) SB-Set PE  6

Rührspatel (Aluminium)
Stabiler, immer wieder verwendbarer Rührspatel, der sich gut für das Mischen 
schwerer, teilweise auch dickflüssiger Siliconmischungen eignet. 

49 005 Rührhölzer                              (20 Stück)       150 x 20 mm SB-Set PE  6

49 006 Rührhölzer                              (30 Stück)       113 x 10 mm SB-Set  PE  6

49 008 Rührhölzer                               ( 6 Stück)       250 x 18 mm SB-Set PE  6
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Trennmittel 
Das Trennmittel hat im Formenbau einen besonders wichtigen Stellenwert. Damit wird das abzuformende  
Modell gleichmässig dünn eingestrichen. Nach der erfolgreichen Formanfertigung muss diese erneut mit ei-
nem Trennmittel behandelt werden, damit die Formfläche vor den aggressiven Inhaltsstoffen der zum Aus- 
giessen verwendeten Giessmassen geschützt wird. Dadurch sorgt es gleichzeitig dafür, dass das ausgehärtete 
Giessteil unbeschadet aus der Form entnommen werden kann.

Vorbehandlung des Abformmodells
Der für das Abformen ausgewählte Gegenstand darf durch den Kontakt mit der Formbaumasse in seinem Aussehen nicht verändert 
werden. Deshalb muss er vorher so geschützt, also vorbehandelt werden, dass das darauf aufgebrachte Trennmittel leicht wieder  
davon entfernt werden kann. Dazu ist es notwendig, dass Modelle mit saugender Oberfläche vorher imprägniert werden. Da Ab-
form-originale aus unterschiedlichen Materialien bestehen, stehen für das Vorbehandeln (Imprägnieren) verschiedene Lacke und  
Grundierungen zur Verfügung. 

•	 Rohholzteile werden mit einem wässrigen Mattlack eingestrichen. Der Lack trocknet unsichtbar auf.
•	 Modelle aus Gips, Zement, Beton, Stein und gebranntem Ton werden mit einem Primer (Giessmassen-Malgrund) grundiert.  

Damit wird die Oberfläche so verschlossen, dass das nachfolgend aufzutragende Trennmittel darin nicht einsackt, sondern  
darauf stehen bleibt (auftrocknet).

•	 Teile aus Metall, Glas und gebrannter Keramik werden mit einem unsichtbaren Teflonbelag überzogen. 
•	 Bemalte Objekte werden ebenfalls mit diesem Formentrennspray eingesprüht (geschützt).

Die teilweise bereits mit einem transparenten Mattlack oder einer Grundierung vorbehandelten Modelle werden anschliessend  
mit einem Trennmittel nachbehandelt. Das ist wichtig, weil das ursprüngliche Aussehen eines Abformgegenstandes nach der  
erfolgreich durchgeführten Formherstellung wieder so sein muss, wie es vorher aussah, es darf weder verfärbt noch beschädigt sein.

Bei lackierten Abformobjekten kann das im Formen-Trennwachs (60 611) enthaltene Lösungsmittel evtl. den Lack angreifen,  
bzw. anlösen. Deshalb werden solche Objekte mit einem wässrigen Trennmittel (Formen-Trennmittel (51 101) behandelt. Dieses  
Trennmittel wird auch verwendet, wenn eine Form mit einem Kunstharz (Epoxy- oder Polyesterharz) ausgegossen werden soll.

Vielfach stellt sich die Frage nach der Verträglichkeit: Modell - Imprägnierung - Trennmittel - Abformmasse. Dann muss geprüft  
werden, welches Trennmittel für dieses Abformvorhaben am besten geeignet ist. Deshalb steht neben dem lösungsmittelhaltigen 
Formen-Trennwachs auch ein lösungsmittelfreies (wässriges) Formen-Trennmittel zur Verfügung. 

Leider sind damit nicht alle Trennprobleme lösbar, dass es Abformobjekte gibt, die mit keinem dieser Trennmittel behandelt  
werden können. Beispielsweise könnte dadurch die darauf befindliche Bemalung angelöst und zerstört werden, könnte eine  
Edelmetallauflage oxidieren oder ein unter oder in der Modelloberfläche verwendeter Klebstoff angelöst werden. Um solche  
Beschädigungen zu vermeiden, wird für dieses Objekt ein hochwertiges Formen-Trennspray verwendet. Das hauchdünn auf 
den Gegenstand aufgesprühte Trennmittel schützt das Modell, sodass es nach dem Entnehmen aus der neu hergestellten Form  
genauso aussieht, wie zuvor. Das darauf noch haftende Teflon ist unproblematisch, weil es unsichtbar ist und das  
Original-Modell ausserdem vor evtl. mechanischen Beschädigungen schützt. Es übernimmt dabei gleichzeitig die Funktion eines  
wirkungsvollen Schutzfinishes gegen Feuchtigkeit- und Witterungseinflüsse. 

Trennmittelvorbehandlung für Formen:
Aus den vorgenannten Gründen muss auch eine Form vor dem Befüllen mit einer Giessmasse mit einem Trennmittel vor evtl.  
aggressiven Inhlatsstoffen geschützt werden. Das sichert das langfristige Erhalten der Form, gleichzeitig ein leichtes, sicheres  
Entformen des darin gegossenen Replikats. 

Wässrige Giessmassen					     Trennmittel
Gips, keramische Giessmassen, Zement, Beton, Seife		  Formen-Trennwachs

Lösungsmittelhaltige Kunstharze:
Polyester, Kaltglasur, Epoxy- und PU-Harze etc.         		  Formen-Trennmittel

Wachshaltige Giessprodukte
Bienenwachs, Paraffin, Kompositionswachs, Stearin,		  Diese Materialien sind selbsttrennend.
Giess- und Enkausticwachs, Wachskompositionen		  Dafür ist kein Trennmittel erforderlich.

Nach der Aushärtung/Abkühlung des Reproduktionsmodells wird es vorsichtig aus der Form herausgelöst und daraus entnommen. 
Evtl. Trennmittelreste werden durch das Abreiben mit Wasser und Seife entfernt. Rohlinge, die in einer mit Formen-Trennmittel  
präparierten Form aus Kunstharz gegossen wurden, werden mit Leitungswasser von evtl. Trennmittelresten gereinigt, danach  
sorgfältig abgetrocknet.  
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Silicon-Formen-Trenncreme
Bei der Herstellung mehrteiliger Silicon-Formen ist darauf zu achten, dass beim Übergiessen der 
ersten fertigen Formhälfte mit flüssigem Silicon, sich diese nicht mit der neu herzustellenden 
Formhälfte verbindet. Deshalb wird die Oberseite der Form dünn mit Silicon-Formen-Trenncreme 
eingestrichen und dadurch ein Verkleben mit der neu herzustellenden verhindert.

Dieser Trennschutz ist auch auf Gipsteilen anwendbar, weshalb sie ebenfalls damit eingestrichen 
werden. Wenn die Gipsfläche eine fein strukturierte Oberfläche hat, sollte die Trenncreme dünn-
flüssig darauf aufgetragen werden. Die microfeine Cremeschicht reicht dann bereits als Trenn-
schutz. (Flüssigmachen der Trenncreme: Deckel von der Flasche abnehmen und diese für wenige 
Minuten in ein mit heisses Wasser gefülltes Gefäss stellen). Das auf der Basis einer hochwertigen 
Vaseline hergestellte Trennmittel kann mit heissem Seifenwasser oder Silicon-Entferner von Gips- 
und Siliconteilen später leicht wieder entfernt werden.

Formen-Trennwachs
Mit einem weichen Pinsel wird das flüssig-cremige Formen-Trennwachs (lösungsmittelhaltig) dünn  
auf ein geeignetes Abformmodell aufgetragen. Nach einer kurzen Trocknungszeit (5 Minuten) wird 
der Gegenstand mit einer weichen Bürste sorgfältig nachpoliert, dabei das Trennwachs gleichmäs-
sig verteilt. Der dadurch entstandene, microfeine Wachsfilm schützt das Modell vor dem Silicon, bzw.  
sorgt nach Fertigstellung der Form für ein leichtes Herausnehmen. Wenn Kunststoffformen mit einem 
wässrigen Giessmaterial (Gips, Beton, Zement, keramische Giessmassen, Formestone, Woodstone,  
Seife etc.) ausgegossen werden sollen, werden diese vorher ebenfalls mit diesem Trennmittel 
vorbehandelt. Die in den Formen gefertigten Giessteile lassen sich danach problemlos daraus ent-
nehmen.

Formen-Trennwachs wirkt in den Formen nicht nur als Trennmittel, sondern auch als Formschutz, 
weil es resistent gegen wasserhaltige Giessmassen und den darin teilweise enthaltenen, aggres-
siven Inhaltsstoffen ist. Es besteht aus einer lösungsmittelhaltigen Wachsmischung, die nach dem 
Aufstreichen nicht mehr sichtbar ist, weil sie in einer microfeinen Schicht auf der Formfläche 
verteilt wurde. Trennmittelrückstände lassen sich mit heissem Seifenwasser oder Silicon-Entferner 
sowohl von den Formen wie auch von den Abformmodellen leicht wieder entfernen.

Emulsionswachs-Trennmittel   
Damit auch offenporige Gegenstände aus Holz, Gips, Keramik (Ton) abgeformt werden können, 
werden sie mit Emulsions-Wachs-Trennmittel sorgfältig eingestrichen und nach dem Trocknen mit 
einer weichen Bürste so nachpoliert, dass das Trennmittel kaum noch zu sehen ist. 

Die Trennmittelbasis besteht bei diesem Produkt aus einem hochwertigen Polarwachs, das resis-
tent gegen alle wässrigen und lösungsmittelhaltigen Giesswerkstoffe ist und deshalb als univer-
selles Formentrennwachs verwendet werden kann.

60 621 Silicon-Formen-Trenncreme      50 ml Glasflasche PE  6

60 622 Silicon-Formen-Trenncreme    250 ml Metalldose  PE  6

60 611 Formen-Trennwachs                 60 ml Glasflasche PE  6

60 612 Formen-Trennwachs               250 ml Metalldose  PE  6

60 636 Emulsionswachs-Trennmittel    60 ml Glasflasche PE  6

Formen-Trennmittel
Das wasserlösliche Trennmittel ist resistent gegen alle Kunstharze, auch lösungsmittelhaltige z.B. 
Polyester- Epoxy-, Vinyl- und PU-Harze (Polyurethane), etc. Es wird als Form- und Trennschutz für 
das Vorbehandeln von Formen aus Latex, Silicon und Kunststoff verwendet. Dazu wird es dünn in 
der Form verteilt und trocknet innerhalb von 15 – 20 Minuten als fester, dünner Trennfilm darin 
auf. Er ist resistent gegen die in den Harzen enthaltenen Lösungsmittel, lässt sich aber nach Fer-
tigstellung des Reproduktionsmodells von diesem, wie auch von der Form, mit Leitungswasser 
leicht abwaschen (entfernen). 

51 101  Formen-Trennmittel                 100 ml Kunststoffflasche PE  6

51 102  Formen-Trennmittel                 250 ml Kunststoffflasche  PE  3
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Formen-Trennseife (transparent)
Das Abformen der aus Stein hergestellten Kunstobjekte beginnt mit der richtigen Trennmittelaus-
wahl, die so beschaffen sein muss, dass nach Beendigung der Abformung nichts mehr darauf  
zurück bleibt. Deshalb werden Gegenstände aus Granit, Basalt, Blähbeton, Poroton, Zement, 
Bims, Gips etc. vor dem Abformen mit flüssiger Trennseife eingestrichen. Die Seife wird dazu 
in einem Gefäss im heissen Wasserbad so erhitzt, dass sie als cremiges Trennmittel mit den 
Händen oder einem grossen breiten Pinsel gleichmässig darauf verteilt werden kann, um so 
alle Unebenheiten und Vertiefungen darin auszugleichen. Dadurch entsteht eine gleichmässige  
Fläche, die sich gut zum Abformen mit Silicon eignet. 

Die gleiche Anwendung findet auch beim Vorbehandeln alter, zerbrechlicher Holzteile, z. B. Reliefs 
aus Mooreiche etc. statt. Dabei werden auch Risse in den Holzteilen mit der Seife ausgegos-
sen, sodass zum Schluss eine glatte, trotzdem alle Strukturen des Holzgegenstandes zeigende  
Abformfläche zur Verfügung steht und flächendeckend an diesen Stellen nur mit einer dün-
nen Seifenschicht überdeckt ist. Die Seife dient hier als Trennmittel, das nach Beendigung der  
Abformung mit heissem Wasser von den Modellen ab- oder ausgewaschen wird. Nach dem 
Trocknen sind die Abformteile fast wieder neuartig - auf jeden Fall sauber.

60 647 Formen-Trennseife (transparent)        250 ml Kunststoffdose PE  6

60 648 Formen-Trennseife (transparent)        800 ml Kunststoffdose PE  3

Silicon-Trennlack-Spray
Dieser hochwertige, auf der Basis eines schadstofffreien Silicons aufgebaute Trennlack- 
Spray, eignet sich als universeller Trennschutz für alle nicht saugenden Gegenstände, auch 
solchen mit einem Farb- oder Lackauftrag, der durch den siliconölhaltigen Sprayauftrag nicht  
angelöst wird. Damit können auch Formen vorbehandelt werden, die mit wässrigen oder lösungs-
mittelhaltigen Giessmaterialien ausgegossen werden sollen. Das Trennmittel trocknet innerhalb 
von 20 – 30 Minuten, ermöglicht damit eine schnelle Weiterbehandlung der Abformmodelle,  
wie auch der Formen.

Formen-Trennspray (mit Teflon)
Um auch kostbar bemalte oder mit einer wertvollen Edelmetallauflage verzierte Originale  
sicher und unbeschadet abformen zu können, werden sie mit Formen-Trennspray sorgfältig 
eingesprüht. Der Trennmittelauftrag ist nicht sichtbar, bleibt deshalb auch nach dem Abformen 
darauf. Das Modell erhält dadurch einen hochwertigen Anfass- und Anlaufschutz, der resistent 
gegen Umwelteinflüsse, Hautschweiss, Feuchtigkeit und Staubeinwirkung ist. Dafür sorgt das  
in dem Spray enthaltene Teflon (Polytetrafluorethylen). 

Das Trennmittel eignet sich nur für Teile aus nicht saugenden Materialien, z. B. Glas, Metall, 
Keramik, Porzellan und Kunststoff. Ausserdem auch für bemalte oder lackierte Dekorations-  
und Gebrauchsgegenstände. Damit werden auch kompliziert geformte Latex- und Silicon- 
formen eingesprüht, die mit einem Pinsel nicht ausgestrichen werden können. Formen-Trennspray  
besitzt einen hervorragenden Trennschutz, der längerfristig wirkt. 

Siliconformen-Kleber
Damit eine eingerissene Siliconform auch weiterhin verwendet werden kann, 
wird die Rissstelle mit Silicon-Entferner sorgfältig gereinigt. Nach dem vollstän-
digen Ablüften und Trocknen erfolgt das beidseitige Auftragen dieses Klebers.  
Danach wird die Rissstelle fest zusammengedrückt. Ungefähr 4–6 Stunden spä-
ter ist die Form fest verklebt, die Reparatur beendet. Nach einer weiteren Nach- 
reaktionszeit von ca. 2 Stunden kann sie erneut verwendet werden.
Packungsinhalt:

1 Tube mit Siliconformenkleber 80 g
1 Tubenschlüssel
1 schmale, lange Auslaufdüse
1 Verarbeitungsanleitung

60 481 Siliconformen-Kleber                             80 g Tube           PE  3 

60 616 Formen-Trennspray (mit Teflon)          300 ml Spraydose  PE 12

60 661  Silicon-Trennlack-Spray                    100 ml Flasche mit Pumpspray PE  6
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Silicon-Formextender (Vergrösserer)
Durch das Einlegen einer fertigen Siliconform in dieses Medium wird diese proportional bis zu 
10 % vergrössert. Bereits kurze Zeit nach dem Einlegen der Form in den Silicon-Formexten-
der beginnt sie aufzuquellen und hat innerhalb einer Zeitspanne von 1–2 Stunden schon ihre  
max. Formgrösse erreicht. Dann wird sie aus dem Formextender entnommen, mit Wasser  
abgespült und mit einem Wolltuch getrocknet und sofort mit der ausgewählten Giessmasse  
befüllt.  

Nach dem Erhärten des darin hergestellten Reproduktionsmodells wird dieses vorsichtig aus  
der Form entnommen. Durch das Verdunsten des in der Form enthaltenen Formextenders 
schrumpft diese innerhalb weniger Stunden wieder in ihre ursprüngliche Grösse zurück.

60 667 Silicon-Formextender (Vergrösserer) )   500 ml Kunststoffflasche PE  3

60 668 Silicon-Formextender (Vergrösserer)   1000 ml      Kunststoffflasche PE  3

Formbau-Lexikon (Klaus-P. Lührs)
Dieses kleine Fachbuch hat es in sich. Darin sind alle Begriffe der Formbautechnik zu  
finden. Angefangen von „Abbindezeit bis zu Zinngiessform“. Alle Bezeichnungen und das, 
was zusätzlich bei der Verarbeitung flüssiger Formbaumassen an Wissen wichtig ist, wird 
stichwortbezogen genau beschrieben und erklärt. Dazu gehören auch Fachausdrücke, die 
immer wieder verwendet werden, aber kaum jemand so richtig kennt, z. B. Anhaftungs- 
medium, Elastizitätsmodul, Kegelform, Prototypgestaltung, Reissdehnung, Sandwichform, 
Shore-Härte, Thixotropieren, Vulkanisationsstörung, Windpfeifen… 

Das Buch enthält über 180 Fachbegriffe, 36 Seiten.

05 165 Formbau-Lexikon Buch PE  6 

Formen selbst gemacht  (Klaus-P. Lührs)
Mit flüssigen Abformmassen vom Modell zum Replikat
Das Abformen eines Gegenstandes gehört mit zu den schwierigsten, sicher auch interes-
santesten kunsthandwerklichen Techniken. Schliesslich ist es nicht nur einzigartig, sondern 
auch faszinerend, wenn von einem Originalmodell mit Hilfe einer gummiartigen Silicon- 
masse die Form für das Abgiessen eines Replikatmodells angefertig wird. Deshalb erscheint 
es verständlich, das es wichtig ist, sich vorher nicht nur über die dafür infrage kommenden 
Materialien und deren Verarbeitung, sondern auch über das gewusst wie und womit der 
Formbautechnik zu informieren. Genau das macht dieses Buch. Es führt schrittweise in den  
interessanten Bereich dieser Gestaltungstechnik ein, erklärt die unterschiedlichen Formbau-
massen, beschreibt welches Produkt für welche Abformtechnik am besten geeignet ist, zeigt 
in Schrift und Bild das Herstellen einer einfachen, einteiligen Form, die zum Ausgiessen eines  
Reliefs verwendbar ist und lässt dann die Anleitung für eine mehrteilige Figurenform folgen.  
Das alles ist eine Kenntnisvermittlung, die das Verstehen und Kennenlernen dieser  
Abformtechnik leicht und schnell verständlich erlernbar macht. 

Trotzdem reicht dieses Wissen für den versierten Formenbauer noch nicht aus, da jedes  
Abformmodell seine eigene Methodik für die Formherstellung fordert. Hinzu kommt das Basiswissen für das Vor-
behandeln der Originale und die Trennmittelverwendung. Beides ist wichtig, weil jede Form mit wässrigen oder lösungsmittelhaltigen Giess- 
massen ausgegossen werden kann, was jedesmal ein anderes Trennmittel erfordert. Und weil es nicht nur Formen aus Silicon oder 
Gelatine gibt, könnte hier und da auch eine aus Latex hergestellte, besser geeignet sein, auch deshalb, weil sie oftmals preis- 
werter ist. Das zeigt, dass nicht nur das Formmaterial, auch der Gebrauch einer Form bei der Materialauswahl wichtig ist. „Formen 
selbst gemacht“ führt durch das gesamte Spektrum dieser traditionellen Handwerkskunst. Das beginnt mit der schnellen Abfor-
mung der eigenen Hand, der Herstellung einer Schlauchform aus Latex und führt schliesslich zum klassischen Bau einer Siliconform.  
Zu diesem Wissen gehören auch alle Raffinessen und Kniffe, die der Lehrling früher von seinem Meister mündlich mitgeteilt be-
kam. Allein sie rechtfertigen die Anschaffung dieses grossartigen Buches. Weshalb darin auch Themen behandelt werden, die weit 
über die Herstellung einer zweiteiligen Form hinausgehen und zeigen, wie beispielsweise Formobjekte für komplizierte Hohlfiguren,  
Bisquittteile und last but not least hitzebeständige Zinngiessformen gemacht werden. Ein grossartiges Fachbuch, geschrieben und  
zusammengestellt von einem anerkannten Fachmann der Formbautechnik. 

240 Seiten, 75 Grafiken mit über 200 farbigen Abbildungen.

05 172 Formen selbst gemacht (deutsch) Fach- und Anleitungsbuch PE  6

05 173 Make your own moulds (englisch) Instructionsbook PE  6 

1

Klaus-P. Lührs

Lexikon
der Formbautechnik
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Schokomould-Vernetzer
Während Schokmould-Silicon immer zusammen mit dem für das Aushärten erforderlichen 
Vernetzers geliefert wird, ist dieser auch als Ersatzmaterial einzeln erhältlich. Für das Aus-
härten dieser lebensmittelgeeigneten Silicon-Abformmasse ist nur dieser, ebenfalls auf bio-
logischer, schadstofffreier Zusammensetzung hergestellte Vernetzer geeignet, der auch alle  
lebensmittelrechtlichen Anforderungen erfüllt.

Schokomould-Vernetzer wird im Verhältnis 1 : 10 mit Schokomould-Silicon vermischt.

60 456.10 Schokomould-Vernetzer             90 g Kunststoffflasche PE  3 

8. Lebensmittel abformen mit Schokomould
Schokomould ist eine niedrigviskose, streich- und giessfähige  RTV-Silicon-Kautschukmasse, die sich auf-
grund ihrer Dehnbarkeit, Elastizität und natürlichen Antihafteigenschaften besonders gut für die Herstellung von  
Silicon-Backformen eignet. Schokomouldformen zeichnen sich durch eine lange Gebrauchs- und Nutzungs- 
dauer aus und sind aufgrund der lebensmittelrechtlichen Zulassung besonders gut für das Ausgiessen mit heis-
sen, flüssigen Schokoladen-, Pralinen- und Zuckermassen sowie Keks- und Gebäckteige geeignet.

Mischungsverhältnis: 100 Gewichtsteile Schokomould und 10 Teile Vernetzer

Die fertige Formbaumischung wird durch Giessen oder im Streichverfahren auf die Abformmodelle aufgetragen und erhärtet  
bei Raumtemperatur innerhalb von 4–6 Stunden zu einer festen, formstabilen, trotzdem elastischen Form, die sich durch eine hohe 
Einreissfestigkeit auszeichnet. Deshalb loben Pralinen- und Schokoladehersteller immer wieder die hohe Temperaturverträglichkeit 
der Schokomouldformen, die bis max. 230 °C reicht und deshalb mit allen Zucker-, Schokoladen- oder Backmischungen befüllt  
werden können. 

Neben 2-dimensionalen (reliefartigen) Modellen (Schokolade, Pralinen, Konfekt, Keksen und Gebäck) besteht auch die Möglichkeit,  
in 2-teiligen Formen vollplastische 3-D-Figuren oder Modelle zu giessen.

Lebensmittelrechtliche Zulassung
Das Silicon erfüllt die Anforderungen des Migrationstests der europäischen Richtlinie 1935/2004/EG 
und darf deshalb mit Lebensmitteln in Kontakt kommen.

Technische Eigenschaften:		 Prüfmethode		  Wert                   
Farbgebung			   im Lieferzustand 		  elfenbeinfarbig
Dichte bei 20 °C - g/cm3 		  DIN 53479 A 		  1,13
Mischungsverhältnis %		  Silicon : Vernetzer 		  100 : 10
Topfzeit bei 20 °C			   temperaturabhängig	 60–180 Minuten
Aushärtezeit bei 20 °C		  temperaturabhängig	 6–10 Stunden
Shore-Härte A nach 14 Tagen	 DIN 53505 / ISO 868	 26
Bruchdehnung % 			   DIN 53504 S1 / ISO 37	 600 
Reissfestigkeit N/mm2 		  DIN 53504 S1 / ISO 37	 4,2
Weiterreissfestigkeit N/mm2		  ASTM D 624 B 		  22
Viskosität dynamisch bei 23 °C 	 Brookfield mPa.s		  22.000
Schrumpfung %			   linear			   0.1
Temperaturbeständigkeit		  der ausgehärteten Formen	 230 °C

Schokomould-Silicon wird mit dem dazu gehörigen Schokomould-Vernetzer, 
einer Mischschale und einer Verarbeitungsanleitung geliefert. 

60 457 Schokomould Silicon      450 g und Schokomould-Vernetzer       50 g =      500 g Dose       PE  3

60 458 Schokomould Silicon      860 g und Schokomould-Vernetzer       90 g =      950 g Dose       PE  3

60 459 Schokomould Silicon     5000 g und Schokomould-Vernetzer    500 g =    5500 g Eimer    PE  1

60 459.25 Schokomould Silicon  25.000 g und Schokomould-Vernetzer  2500 g = 27.500 g Eimer PE  1
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Hinweise für den richtigen Gebrauch von Siliconbackformen

Die Möglichkeit lebensmittelartige Süssigkeiten und Gebäck figural so herzustellen, wie es sich mancher  
Zuckerbäcker oder Konditor schon immer gewünscht hat, wird mit diesem grossartigen Giesssilicon „Schoko-
mould“ endlich Wirklichkeit.

Modelle gestalten: Verwenden Sie für die Modellherstellung eine übliche Modelliermasse, die Sie durch  
Kneten und Formen so gestalten, dass daraus das gewünschte Modell entsteht, das Sie sich für Ihre  
Kuchen-, Keks-, Schokoladen-, Zuckerguss oder Marzipan-Produktion vorgestellt haben.

Herstellen eigener Siliconformen:
Legen Sie die fertigen Modellierteile zum Abformen in einen Formengiesskasten. Überstreichen Sie sie mit Formen-Trennwachs. 
Danach folgt das vorsichtige Eingiessen der mit Vernetzer vermischten Schokomouldmasse, die zuerst nur in einer kleinen  
Menge in den Giesskasten gefüllt wird. Eben soviel, dass Sie das Material mit einem weichen Pinsel vorsichtig auf alle  
Formteile aufstreichen können und dadurch verhindern, dass beim folgenden Übergiessen daran anhaftende Luftblasen mit ein-
geschlossen werden. Giessen Sie Schokomould so auf die Formmodelle, dass die höchste Erhebung damit ungefähr 6 mm über-
deckt wird. Mehr ist nicht zu tun. Danach vulkanisiert (härtet) das Formmaterial aus. Bereits 6 Stunden später können Sie die fertig  
ausgehärtete, elastische Form aus dem Formgiesskasten entnehmen. 

Lassen Sie sie noch einen Tag nachhärten. Legen Sie die Form dann in den Backofen um sie bei einer Temperatur von ca.  
50–60˚C zu tempern. Das ist wichtig, weil dadurch Spaltprodukte, also Alkoholreste, die sich noch in der Form befinden können, aus-
gasen. Danach ist die Form so vorbereitet, dass Sie darin viele Süssigkeiten und Backwaren herstellen können.

Reinigen der fertigen Form:
Reinigen Sie die Form mit heissem Wasser und Spülmittel und trocknen Sie sie sorgfältig ab. Ihre selbst hergestellte Siliconform  
ist fertig und einsatzbereit.

Form mit einem Trennmittel ausstreichen:
Wie bei allen anderen Formen müssen Sie auch hier ein „Formentrennmittel“ verwenden. Da Sie in der Form Lebensmittel ver- 
arbeiten, können Sie sich zwischen Einfetten oder Bemehlen entscheiden. Beide Möglichkeiten sorgen dafür, dass die darin herge- 
stellten Gebäckteile oder Süssigkeiten nicht in der Form anhaften (verkleben).

Form mit Schokoladen- oder Gebäckmasse füllen:
Der Gebrauch dieser Form ist im Gegensatz zu den teilweise sehr dünnwandigen „Kaufformen“ einfacher zu handhaben. Vor allem  
hat sie eine sichere Standfläche, weshalb Sie das Giessmaterial zunächst in geringer Menge in die kleinen Förmchen einfüllen,  
danach mit einem Pinsel darin verteilen, bzw. ausstreichen können. Dadurch verhindern Sie, dass evtl. Luftblasen, die an den Form-
rändern haften, die zu giessenden Teile mit hässlichen Löchern verunstalten.

Abkühlen der heissen Giessmassen in der Form:
Nach dem vollständigen Befüllen der Förmchen mit heisser Zuckermasse oder Schokolade müssen diese Materialien darin noch 
abkühlen und aushärten. Anders ist es beim Einfüllen des Teiges für Gebäck- und Keksmischungen. Die damit befüllte Silicon-
form wird in den Ofen gelegt und entsprechend einer möglichen Backvorschrift weiter bearbeitet. Das hitzebeständige Silicon ist  
resistent gegen die dafür im Ofen verwendeten Temperaturen und bietet sogar die Gewähr dafür, dass die darin befindlichen  
Keks- oder Gebäckmischungen gleichmässig durchgaren.

Reinigen der Siliconform:
Nach dem Gebrauch sollte die Siliconform in heisses Seifenwasser eingetaucht werden. Dabei weichen verkrustete und hart  
gewordene Gebäckreste schnell auf und lassen sich gut entfernen.

Aufbewahrung der Formen:
Damit Sie die Formen möglichst lange gebrauchen können, sollten Sie sie  
in einen luftdicht verschliessbaren Polybeutel verpacken. Wird die Form 
über längere Zeit nicht mehr gebraucht, ist es zweckmässig, sie mit  
Formen-Talkum (spezielles Formenpuder) einzureiben. Dadurch bleibt 
sie geschmeidig und altert nicht so schnell. Anhaftungen von die-
sem Puder werden vor dem erneuten Gebrauch einfach mit  
warmen Seifenwasser aus der Form herausgewaschen.
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