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Additionsvernetzendes Silikon - Serie mit mittlerer Harte
RTV-4120 A/B, RTV-4125 A/B, RTV-4130 A/B, RTV-4135 A/B

1. BESCHREIBUNG

Diese Serie additionsvernetzender, platinkatalysierter
Silikone besitzt eine mittlere Harte und zeichnet sich
durch ausgezeichnete Flexibilitat aus. Teil A und Teil
B sind transluzente, viskose Flissigkeiten und konnen
mit Silikonpigmenten in unterschiedlichen Farben
eingefarbt werden. Nach dem Mischen im
Gewichtsverhaltnis 1:1 hartet das Material innerhalb
mehrerer Stunden bei Raumtemperatur aus; Warme
kann die Aushartung beschleunigen.

2. EIGENSCHAFTEN

Einfaches Mischungsverhaltnis von 1:1.

Gute Flexibilitat und Elastizitat.
Hohe Weiterreillfestigkeit und Bruchdehnung.
Extrem geringe Schrumpfung (<0,1 %).

Prazise Detailwiedergabe.

Hohe Warmebestandigkeit (bis 250 °C / 482 °F).

3. ANWENDUNGEN

Diese Serie platinvernetzender Silikone mit mittlerer Harte ist ein vielseitiges Hochleistungsmaterial fiir
langlebige und wiederverwendbare Formen. Die ausgewogenen Eigenschaften, insbesondere die
ausgezeichnete WeiterreilRfestigkeit und MalRbestandigkeit, machen sie zu einer bevorzugten Wahl fir
zahlreiche industrielle Anwendungen, darunter das Gieen von Epoxid- und Polyesterharzen, Beton, Gips und
niedrig schmelzenden Metallen.

Silikonform fiir GieRharz Form fiir Harzarmbéander Form fiir Verblendsteine Maiskolbenform
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Physikalische Eigenschaft RTV-4120 A/B RTV-4125 A/B RTV-4130 A/B RTV-4135 A/B
Physikalische Eigenschaften im unvulkanisierten Zustand bei

Aggregatzustand Flissig Flissig Flissig Flissig
Konsistenz Viskos Viskos Viskos Viskos
Geruch Geruchlos Geruchlos Geruchlos Geruchlos
Farbe Teil A Transluzent Transluzent Transluzent Transluzent
Farbe Teil B Transluzent Transluzent Transluzent Transluzent
Viskositat Teil A, mPa-s 4.700 4.700 4.400 4.500
Viskositat Teil B, mPa-s 4.200 4.400 3.900 4.000
Dichte, g/cm? 1,05-1,07 1,06-1,08 1,06-1,08 1,08-1,10
Mischung aus Teil A und Teil B bei 25°C /77 °F

Mischungsverhéaltnis nach Gewicht (A:B) 1:1 1:1 1:1 1:1
Verarbeitungszeit, Minuten 35 35 35 35
Aushartezeit, Stunden 5 5 5 5

Typische Eigenschaften des ausgeharteten Elastomers nach 24 Std. bei 25 °C / 77 °F

Harte, Shore A 20 25 30 35
Weiterreilfestigkeit, N/mm 27,0 26,0 28,0 28,0
Zugfestigkeit, MPa 5,0 4,0 5,0 4,8
Bruchdehnung, % 550 460 400 300
Schrumpfung, % <0,1 <0,1 <0,1 <0,1
Warmebestandigkeit, °C (°F) 250 (482) 250 (482) 250 (482) 250 (482)

Sonderfarben: Das Standardprodukt ist transluzent. Teil B kdnnen geeignete Silikonpigmente zugesetzt
werden. Das Erscheinungsbild hangt von der Basis von Teil A ab:

(1) Transluzent: Teil A (transluzent) + Teil B (pigmentiert)

(2) Opak (deckend): Teil A (weille Basis) + Teil B (pigmentiert)
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5. VERARBEITUNGSSCHRITTE

Schritt 1: Urmodell

Stellen Sie sicher, dass das Urmodell sauber und trocken, bei porésen Oberflachen

vorbereiten ordnungsgemal versiegelt und frei von Stoffen ist, die die Aushartung hemmen
(siehe Warnhinweis in Schritt 3). Fixieren Sie das Urmodell sicher im Formkasten.

Schritt 2: Tragen Sie bei Bedarf eine diinne, gleichmalige Schicht eines fiir Silikon

Trennmittel geeigneten Trennmittels auf, beispielsweise bei porosen Oberflachen, komplexen

auftragen (falls
erforderlich)

Formen oder zur Maximierung der Formstandzeit. Vermeiden Sie Mittel, die die
Aushartung hemmen.

Schritt 3: Wiegen Sie Teil A und Teil B im Verhéltnis 1:1 exakt ab. Geben Sie beide
Komponenten Komponenten in einen sauberen Behalter und mischen Sie griindlich; streifen Sie
dosieren und dabei auch die Seitenwande und den Boden des Behélters ab.
mischen .
WARNUNG: AUSHARTUNGSHEMMUNG! Werkzeuge und Oberflachen miissen
vollstandig sauber und frei von Verunreinigungen wie Schwefel, Zinn, Aminen,
Feuchtigkeit usw. sein.
Schritt 4: Fir blasenfreie Formen wird eine Vakuumentgasung empfohlen. Geben Sie das
Vakuumentgasung  gemischte Silikon in einen Behalter mit dem Drei- bis Fiinffachen des
(empfohlen) Materialvolumens. Evakuieren Sie, bis das Silikon aufsteigt, zusammenfallt und

sich wieder setzt. Setzen Sie die Entgasung anschlieRend weitere 1-2 Minuten fort.

Hinweis: Entgasung und Eingiel3en miissen innerhalb der Topfzeit des Silikons
abgeschlossen sein.

Schritt 5: Silikon
eingielBen

Gielen Sie das entgaste Silikon sofort in einem diinnen Strahl an der tiefsten Stelle
des Formkastens ein und lassen Sie es langsam um das Urmodell herum
aufsteigen. Das Silikon sollte den hochsten Punkt des Urmodells um mindestens
0,5 cm (ca. 0,2 Zoll) bedecken.

Schritt 6: Ausharten
und entformen

Platinvernetzendes Silikon dieser Serie hartet bei Raumtemperatur in etwa 6
Stunden vollstandig aus; Warme kann die Aushéartung beschleunigen. Unter 15 °C
(60 °F) kann die Aushartung langsam oder unvollstandig verlaufen.

6. VERARBEITUNGSHINWEISE

(1) Verwenden Sie Teil A und Teil B stets vom gleichen Produkttyp und aus derselben Charge. Bei
Verwendung unterschiedlicher Chargen ist vorab ein Kleinversuch erforderlich.

(2) Vor Beginn eines groReren Projekts wird dringend empfohlen, einen Kleinversuch durchzufiihren, um

die Vertraglichkeit mit den eingesetzten Materialien zu bestatigen.

(3) Fir optimale Ergebnisse sollte das Material bei 20-30 °C (68-86 °F) und einer relativen Luftfeuchtigkeit

unter 50 % gemischt und ausgehartet werden, da hohe Luftfeuchtigkeit Aushartungsfehler
verursachen kann.

(4) Nicht bei Temperaturen unter 15 °C (60 °F) verwenden, da eine ordnungsgemafe Aushartung sonst
verhindert werden kann.

Warnhinweis zur Aushartungshemmung

Der Platinkatalysator ist empfindlich und kann durch Verunreinigungen deaktiviert werden, wodurch das
Silikon nicht vollstandig aushartet und eine klebrige Oberflache zuriickbleibt. Urmodelle und Werkzeuge
missen sauber und frei von folgenden Stoffen sein:

® Schwefelverbindungen, z. B. schwefelhaltige Modelliermassen, Naturkautschuk und
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Latexhandschuhe.

® Zinnverbindungen, z. B. kondensationsvernetzende Silikone.
® Aminverbindungen, z. B. bestimmte Epoxid- und UV-Harze.

® Bestimmte PVC-Stabilisatoren und frisch gegossene Polyesterharze.

7. SICHERHEITSHINWEISE

(1) Unter normalen Lager- und Handhabungsbedingungen ist das Produkt stabil und geht keine
gefahrlichen Reaktionen ein.

(2) AuBRerhalb der Reichweite von Kindern aufbewahren.
Erste-Hilfe-MalRnahmen

® Hautkontakt: Betroffene Haut griindlich mit Wasser und Seife waschen. Bei anhaltenden
Beschwerden arztlichen Rat einholen.

® Augenkontakt: Augen sofort mindestens 15 Minuten lang mit reichlich Wasser spiilen und arztliche
Hilfe in Anspruch nehmen.

® Einatmen: Bei bestimmungsgemaler Verwendung ist nicht mit einer Gefahrdung durch Einatmen zu
rechnen.

® Verschlucken: Kein Erbrechen herbeifiihren. Mund griindlich mit Wasser ausspiilen und arztliche Hilfe
in Anspruch nehmen.

8. LAGERUNG UND HALTBARKEIT

(1) Empfohlene Lagerung: Fiir optimale Ergebnisse das Material kiihl und trocken bei Raumtemperatur
(15-25 °C / 60-77 °F) lagern. Vor direkter Sonneneinstrahlung und unvertraglichen Stoffen wie Sauren
und Basen schutzen.

(2) Haltbarkeit: Bei sachgerechter Lagerung betrdgt die Haltbarkeit 24 Monate ab Herstellungsdatum.
Hohere Lagertemperaturen kdnnen die nutzbare Haltbarkeit verkirzen.

(3) Gedffnete Behdlter: Nach Gebrauch sofort wieder dicht verschlieRen, um Verunreinigungen und
Austreten des Materials zu vermeiden.

(4) Nach Ablauf der Haltbarkeit: Das Produkt ist nach Ablauf der angegebenen Haltbarkeit nicht
zwangslaufig unbrauchbar. Der Anwender muss jedoch vor der Verwendung die Leistungsfahigkeit
und Eignung fiir die vorgesehene Anwendung priifen und bestatigen.

9. VERPACKUNG

Unser additionsvernetzendes Silikon wird als abgestimmtes Set aus Teil A und Teil B geliefert. Folgende
Standardgrof3en sind verfligbar:

Gesamtgewicht des Sets Teil A Teil B

2 kg 1 kg 1kg

10 kg 5 kg Skg

50 kg 25kg 25kg
400 kg 200 kg 200 kg
2000 kg 1000 kg 1000 kg

Hinweis: Fiir OEM/ODM bieten wir kundenspezifische Verpackungen an.
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