»» Technisches Merkblatt

MOLD MAX™ 10 | 20 |30 | 40

Kondensationsvernetzende, gieBbare Silikone

A. Produktbeschreibung

Die MOLD MAX™ Silikone sind kondensationsvernetzende
Silikone, die mit ausgezeichneten WeiterreiBfestigkeiten
und Verarbeitungseigenschaften ausgestattet sind. MOLD
MAX™ Silikone verfiigen tUber Smooth-On’s exklusiven
~LIBRA™*Katalysator. Dieser sorgt flir eine lange Formen-
standzeitundeinen,WeiterreiBstopp“- beieingerissenem
Kautschuk stoppt der Riss, um weiteren Formenschaden
zu vermeiden. MOLD MAX™ Silikone reproduzieren feinste
Details und eignen sich fiir zahlreiche industrielle und
klnstlerische Anwendungen. Unter anderem fiir den For-
menbau bei Prototypfertigungen sowie Mdbel-, Skulptur-

B. Technische Daten

und Architekturobjekten. Zudem kdénnen sie mittels
THI-VEX™ verdickt und streichféhig eingestellt werden
(Hinweis: THI-VEX™ ist nicht kompatibel mit MOLD MAX™
40 und 60). Mit SILC-PIG™ Farbpigmenten kdnnen alle
MOLD MAX™ Silikone eingefarbt werden. MOLD MAX™
kann verwendet werden um Wachs, Polyurethane, Polyes-
ter, Epoxidharze, Gips etc. zu gieBen, ohne die Verwendung
eines Trennmittels. MOLD MAX™ 60 bietet die hochste
Hitzebestandigkeit aller MOLD MAX™ Silikone und wird
zum GieBen niedrigschmelzender Metalle bevorzugt.
Siehe separates technisches Merkblatt.

_ MOLD MAX™ 10 | MOLD MAX™ 20 | MOLD MAX™ 25 | MOLD MAX™ 30 | MOLD MAX™ 40

Mischung (nach Gewicht) 100A:10B 100A:10B 100A:5B 100A:10B 100A:10B
Viskositat gemischt (mPas) 15.000 25.000 25.000 25.000 45.000
Spezifisches Gewicht (g/cm?) 1,15 1,18 1,18 1,18 1,14
Topfzeit (Min.) 45 45 60 45 45
Entformzeit (Std.) 24 24 24 24 24

Farbe hellrosa hellrosa lila rosa grin
Harte (Shore A) 10 20 25 30 40
ReiBfestigkeit (N/mm) 17,83 19,62 23,19 19,62 21,40
ReiBdehnung (%) 375 450 375 300 250
Schrumpfung (%) 0,1 0,1 0,1 0,2 0,4
Zugfestigkeit (N/mm) 3,3 3,8 4,0 4,0 3,8
E-Modul (N/mm?) 0,24 0,34 0,55 0,76 1,31
Einsatztemperatur (°C) -53 bis +205 -53 bis +205 -53 bis +205 -53 bis +205 -53 bis +205

Angaben bei Raumtemperatur (23 °C) und nach 7 Tagen (max. physikalische Eigenschaften) gem&B den internationalen ASTM Standards gemessen.

Genaue Informationen zu den Priifnormen sind auf Anfrage erhéltlich.

C. Lagerung ° Haltbarkeit

Bei Raumtemperatur (ca. 23 °C) lagern und verwenden.
Verschlossene Gebinde sollten innerhalb von 6 Monaten
nach Erhalt verarbeitet werden. Nach Offnung der beiden
Behalter verkiirzt sich die Haltbarkeit des Materials.

D. Vorbereitung ¢ Versiegelung ¢ Trennmittelauftrag
In gut belufteter Umgebung verarbeiten. Das Tragen von
Augenschutz, Gummihandschuhen und langarmeliger Be-
kleidung wird empfohlen. Keine Latexhandschuhe ver-
wenden (Vernetzungsstorung!). Die Vernetzung von Kon-
densationssilikonen kann durch schwefelhaltigen Model-
lierton gestort werden, wobei die Oberflache klebrig bleibt
oder sogar die gesamte Silikonmasse nicht aushértet.
Um eine solche Vernetzungsstorung zu vermeiden, muss
eine Schutzschicht aufgetragen werden (z. B. Acryllack

Restmengen daher so schnell wie mdoglich verarbeiten.
Nach Materialentnahme die beiden Behalter sofort wieder
verschlieBen. Warmere Temperaturen verkiirzen die Lager-
zeit zusétzlich.

oder unser INHIBIT X™, eventuell mehrere Schichten -
gut trocknen lassen).

Wichtig: Generell empfehlen wir bei Unsicherheiten Gber
die Vertraglichkeit zwischen dem Silikonkautschuk und
der Modelloberflache, unbedingt an einer unkritischen
Stelle einen Test durchzufiihren. Obwohl nicht notwendig,
erleichtert ein Trennmittel das Entformen zusétzlich.
Wenn Sie Silikon in Silikonformen gieBen, verwenden Sie
ausschlieBlich unser EASE RELEASE™ 200.
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E. Mischen ¢ GieBen ¢ Aushirten  Additive

Part B vor der Entnahme unbedingt kraftig schitteln
bzw. umriihren. Nach der Entnahme der entsprechenden
Mengen von Part A und B in den Mischbehélter, intensiv
3 Minuten lang mischen und dabei die Seitenwénde und
den Boden des Mischbehalters mehrfach mit einbeziehen.
Nach dem Mischen ist es empfehlenswert im Vakuum ca.
3 Min. zu entliiften. Achten Sie darauf, dass Sie im Behal-
ter genigend Raum lassen, da sich das Material um das
2-3 fache ausdehnen kann. Um beste Ergebnisse zu er-
halten, gieBen Sie die Mischung am tiefsten Punkt in den
GieBkasten. Lassen Sie den Kautschuk langsam {ber das
Modell steigen. Ein gleichméaBiger Fluss hilft Luftblasen zu
vermeiden.

Der flissige Kautschuk sollte mindestens 1,5 cm tiber den
hochsten Punkt des Modells gegossen werden. Lassen
Sie die Form iber Nacht bei Raumtemperatur (nicht unter
18 °C) ausharten (Entformzeiten siehe Abschnitt B.). Die
optimalen Eigenschaften erhélt der Kautschuk nach etwa
48 Std. Das Nachtempern der Form fiir weitere 4-5 Std.
bei ca. 65°C lasst Restfeuchtigkeit und -alkoholver-
dunsten, die Nebenprodukte der Kondensationsreaktion
darstellen und u. U. die Vernetzung einiger GieBharze ne-
gativ beeinflussen kénnen. Lassen Sie vor der Verwen-
dung die Form wieder auf Raumtemperatur abkihlen.
Verdicker: THI-VEX™ kann allen MOLD MAX™ Silikonen
auBer MOLD MAX™ 40 und 60 beigemischt werden (max.
2% nach Gewicht, siehe separates technisches Merkblatt).

Nachdem THI-VEX™ beigemischt wurde, zundchst eine
dinne Schicht Kautschuk auftragen. Sobald diese nur
noch leicht klebrig ist, ndchste Schicht auftragen. Ca. 4
Schichten bis zu ca. 1cm Dicke auftragen. Zur besseren
Unterscheidung kénnen einzelne Schichten mit SILC-PIG™
unterschiedlich eingefarbt werden. Uber Nacht aushérten
lassen, bevor die Stitzform aufgetragen wird.
Verdiinner: Durch Hinzufligen von SILICONE THINNER™
kdnnen alle MOLD MAX™ Silikone diinnfliissiger einge-
stellt werden (max. 10% nach Gewicht, siehe separates
technisches Merkblatt), wodurch die Silikonmischung
im Vakuum leichter zu entliiften ist und der Kautschuk
besser in tiefe Hinterschneidungen flieBen kann. Zudem
wird die Shore Harte verringert und die Topfzeit verlangert,
je nach Zugabemenge des SILICONE THINNER™. Ein
Nachteil ergibt sich dadurch, dass sich die ReiB- und Zug-
festigkeit verschlechtert - allerdings bleibt der ,Weiter-
reiBstopp“ der MOLD MAX™ Serie erhalten.
Beschleuniger: FAST CAT™ 30 & ACCEL-T™ verkirzen
die Entformzeiten von MOLD MAX™ Silikonen bis zu 30
Minuten.

Achtung: Auch die Topfzeit verkiirzt sich entsprechend.
Siehe separate technische Merkblatter. Verwenden Sie
FAST CAT™ 30 fir MOLD MAX™ 30; Accel-T™ fiir MOLD
MAX™ 10, 10T, 15T, 20, 25, 27T, 40 und 60.

F. Die Form im Einsatz ¢ Formenverhalten und Aufbewahrung

Bei den ersten Giissen zeigt Silikonkautschuk eigene Trenn-
eigenschaften. Abhéngig vom GieBmaterial kann diese
Trenneigenschaft mit der Anzahl der Giisse nachlassen
und die Gussteile bleiben am Kautschuk kleben. Beim
GieBen von Wachs oder Gips ist kein Trennmittel n6tig. Der
Auftrag eines silikonhaltigen Trennmittels (z. B. UNIVER-
SAL™ oder EASE RELEASE™ 200) vor dem GieBen von Poly-
urethanen, Polyester oder Epoxidharzen, wird zur Ver-
ldngerung der Formenstandzeit empfohlen. Die Lebens-
dauer der Form héangt vorwiegend von der Art und

G. Sicherheitshinweise

Das Sicherheitsdatenblatt fiir dieses oder andere
Smooth-0On Produkte sollte vor deren Anwendung gelesen
werden und ist bei KAUPO erhaltlich.

Alle Smooth-0On Produkte sind bei Befolgung der Hinweise
ungefahrlich. Augenkontakt sollte vermieden werden. Sili-
konpolymere sind in der Regel ungeféhrlich flir die Augen,
jedoch kann eine vorlibergehende Irritation auftreten. Im
Kontaktfall die Augen 15 Min. lang mit Wasser auswaschen
und sofort arztliche Hilfe aufsuchen. Von der Haut mit
Seife und Wasser entfernen.

Haufigkeit des verwendeten GieBmaterials ab. Abriebin-
tensive Materialien wie Beton konnen feine Details der
Form friiher erodieren als weniger abriebintensive Materi-
alien (z. B. Wachs). Vor der Lagerung sollte die Form mit
einer Seifenldsung gereinigt und vollkommen trocken-
gerieben werden. Zwei- oder mehrteilige Formen sollten
zusammengefligt und auf einem Regal in kihler, trocke-
ner Umgebung aufbewahrt werden. Méglichst nicht auf-
einander stapeln, hoher Feuchtigkeit oder UV Strahlung
aussetzen.

Wichtig: Die Angaben dieses Informationsblattes werden
alskorrektbetrachtet. Allerdings wird keine Garantie Giber-
nommen beziiglich der Daten, den Ergebnissen die daraus
resultieren oder, dass eine Anwendung ein bestehendes
Patent verletzt.

Der Anwender hat die Eignung des Produktes fiir die vor-
gesehene Anwendung zu bestimmen und alle Risiken und
Verpflichtungen die damit in Verbindung stehen zu be-
ricksichtigen.

BEI FRAGEN ZU IHRER ANWENDUNG HELFEN WIR
IHNEN GERNE WEITER:
Fon +49.7424.95842-3 e info@kaupo.de

AUF WWW.KAUPO.DE FINDEN SIE ZAHLREICHE
PRODUKTINFORMATIONEN SOWIE HINWEISE
ZUR HERSTELLUNG VON FORMEN UND ABGUSSEN.
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Anderungen vorbehalten.



