»» Technisches Merkblatt

MOLD STAR™ 15|16 | 30

Additionsvernetzende, dinnflissige Silikone

A. Produktbeschreibung

MOLD STAR™ 15 | 16 und 30 sind einfach zu verarbeitende
Additionssilikone, die 1A:1B nach Volumen gemischt wer-
den. Bedingt durch die niedere Viskositét (dunnfliissig) sind
diese Silikone hervorragend zum GieBen geeignet. Das
Entliften im Vakuum fiir die meisten Anwendungen nicht
erforderlich. MOLD STAR™ Silikone hérten nahezu ohne

B. Technische Daten

Schrumpfung zu einem weichen, stabilen und reifesten
Kautschuk. Formen aus MOLD STAR™ bieten eine lange
Standzeit und eignen sich zum GieBen von Gips, Wachs,
Kunstharz, Beton sowie zahlreichen weiteren Materialien.
Zudem ermdglicht die Hitzebesténdigkeit von ca. 230 °C
das GieBen von niedrigschmelzenden Metallen.

_ MOLD STAR™ 15 SLOW MOLD STAR™ 16 FAST MOLD STAR™ 30

Mischung (nach Volumen) 1A:1B
Mischung (nach Gewicht) 1A:1B
Viskositidt gemischt (mPas) 12.500
Spezifisches Gewicht (g/cm® 1,18
Topfzeit (Min.) 50
Entformzeit (Std.) 4
Farbe grin
Harte (Shore A) 19
ReiBfestigkeit (N/mm) 15,7
ReiBdehnung (%) 440
Zugfestigkeit (N/mm?) 2,8
100 % Modul (N/mm?) 0,38
Schrumpfung (%) <0,1
Einsatztemperatur (°C) -53 bis +230
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Angaben bei Raumtemperatur (23 °C) und nach 7 Tagen (max. physikalische Eigenschaften) gemaB den internationalen ASTM Standards gemessen.

Genauere Informationen zu den Priifnormen sind auf Anfrage erhaltlich.

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
Behélter verkiirzt sich die Haltbarkeit des Materials. Rest-
mengen daher so schnell wie mdglich verarbeiten.

D. Vorbereitung * Versiegelung * Trennmittelauftrag
In gut beliifteter Umgebung verarbeiten. Das Tragen von
Augenschutz, Gummihandschuhen und langérmeliger Be-
kleidung wird empfohlen. Keine Latexhandschuhe verwen-
den (Vernetzungsstorung!). Die Vernetzung von Additions-
silikonen kann durch manche Fremdstoffe (z. B.Schwefel,
unvernetztes Epoxid- und Polyesterharz, Latex, Kondensa-
tionssilikon, Polyurethankautschuk) gestort werden, wobei
die Oberflache klebrig bleibt oder sogar die gesamte Silikon-
masse nicht aushartet. Um eine solche Vernetzungssto-
rung zu vermeiden, muss eine Schutzschicht aufgetragen
werden (z. B. Acryllack, evtl. mehrere Schichten - gut
trocknen lassen).

Nach Materialentnahme die beiden Behélter sofort wieder
verschlieBen. Warmere Temperaturen verkirzen die Lager-
zeit zusétzlich. Auch die Topf- und Entformzeit fallen bei
warmeren Temperaturen deutlich kiirzer aus.

Wichtig: MOLD STAR™ Silikone hérten trotz Versiege-
lung nicht auf schwefelhaltigem Ton und manchen Plaste-
linarten aus. Generell empfehlen wir bei Unsicherheiten
Uber die Vertraglichkeit zwischen dem Silikonkautschuk
und der Modelloberflache, unbedingt an einer unkritischen
Stelle einen Test durchzufiihren. Obwohl nicht notwendig,
erleichtert ein Trennmittel das Entformen zusatzlich. Wenn
Sie Silikon in Silikonformen gieBen, verwenden Sie aus-
schlieBlich unser EASE RELEASE™ 200.

Wichtig: Um eine gleichméBige Bedeckung zu gewahrleis-
ten, sollte man das Trennmittel mit einem weichen Pinsel
Uber das ganze Modell verteilen. Danach kann man eine
diinne Schicht aufspriihen und ca. 30 Min. trocknen lassen.
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E. Mischen ¢ GieBen ¢ Aushirten  Additive

Part A und B bitte unbedingt vor der Entnahme aus den Be-
héltern kréaftig umrihren. Nach der Entnahme der ent-
sprechenden Mengen Part A und B in den Mischbehlter,
intensiv 2 Minuten lang mischen und dabei die Seiten-
wénde und den Boden des Mischbehélters mehrfach mit
einbeziehen. Obwohl bei MOLD STAR™ Silikonen nicht
notwendig, hilft die Entliftung im Vakuum (ca. 2-3 Minu-
ten) Luftblaseneinschlisse zu vermeiden. Dabei im Vaku-
umbehalter gentiigend Raum lassen, da sich das Material
um das 3-fache ausdehnen kann.

Um beste Ergebnisse zu erzielen sollte die Mischung an
einer Stelle am tiefsten Punkt des GieBkastens gegossen
werden. Das Silikon langsam iber das Modell steigen
lassen. Ein gleichmaBiger Fluss hilft Luftblasen zu ver-
meiden. Das flussige Silikon sollte mindestens bis ca.
1,5cm Uber den héchsten Punkt des Modells gegossen
werden. Bei Raumtemperatur (ca. 23 °C) aushérten las-
sen (Dauer siehe Abschnitt B.). Die Aushéartung bei einer
Temperatur unter 18 °C sollte vermieden werden.

Nach dem Aushérten bei Raumtemperatur kann, zur

weiteren Verbesserung der physikalischen Eigenschaften,
ein Nachtempern bei ca. 80 °C flir ca. 2 Stunden erfolgen.
Vor der Verwendung wieder auf Raumtemperatur abkiih-
len lassen.

Beschleuniger: Mit dem Additiv PLAT-CAT™ kénnen kiir-
zere Topf- und Entformzeiten eingestellt werden (siehe
technisches Merkblatt). Alternativ kann die Aushértezeit
auch durch Warmezufuhr (60 °C fir ca. 1 Std.) reduziert
werden.

Verzogerer: Mittels SLO-JO™ kann die Topf- und Ent-
formzeit verlangert werden (siehe technisches Merkblatt).
Verdiinner: Mittels SILICONE THINNER™ k&nnen Sili-
kone flieBfahiger eingestellt werden, jedoch werden dabei
auch die physikalischen Eigenschaften (speziell die Reif3-
festigkeit) verschlechtert. Zugabemengen von mehr als
10% nach Gewicht sind nicht zu empfehlen (siehe tech-
nisches Merkblatt).

Verdicker: MOLD STAR™ 15]16 und 30 lassen sich
nur geringfligig mit dem Verdicker THI-VEX™ pastds ein-
stellen. Sie sind daher nicht flr Streichanwendungen vor-
gesehen.

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 Glisse nachlassen und
die Gussteile bleiben am Kautschuk kleben. Beim GieBen
von Wachs oder Gips ist kein Trennmittel nétig. Der Auftrag
eines silikonhaltigen Trennmittels (z. B. UNIVERSAL™
oder EASE RELEASE™ 200) vor dem GieBen von Polyure-
thanen, Polyester oder Epoxidharzen, wird zur Verlénge-
rung der Formenstandzeit empfohlen. Die Lebensdauer-
der Form hangt vorwiegend von der Art und Haufigkeit

G. Sicherheitshinweise

Das EG-Sicherheitsdatenblatt fiir dieses oder andere
Smooth-0n 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.

des verwendeten GieBmaterials ab. Abriebintensive Mate-
rialien wie Beton konnen feine Details der Form friiher ero-
dieren als weniger abriebintensive Materialien (z. B.
Wachs). Vor der Lagerung sollte die Form mit einer Seifen-
I6sung gereinigt und vollkommen trockengerieben werden.
Zwei- oder mehrteilige Formen sollten zusammengefiigt
und auf einem Regal in kiihler, trockener Umgebung auf-
bewahrt werden. Mdglichst nicht aufeinander 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
berlcksichtigen.

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.



