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Arbeitsschritte und graphische Darstellung

Massivform – einteilig (Matrize)

� Um das vorbehandelte Modell Absperrrahmen setzen und befestigen

� Rahmen mindestens 8 mm höher als der höchste Strukturpunkt im Modell

� Rahmen eventuell abdichten

� Falls erforderlich, Modell und Rahmen mit entsprechendem Trennmittel versehen

� Trennmittel trocknen lassen

� Elastomer anrühren und aus möglichst großer Höhe mit dünnem Strahl auf die tiefste Stelle des Modell gießen 

und von dort über das Modell fließen lassen

� Höchsten Modellpunkt ca. 8 mm überdecken

� Bei großflächigen Modellen das Elastomer eventuell verschlichten

� Nach dem Erhärten des Elastomers (ca. 24 Stunden) Rahmen entfernen

� Matrize oder Massivform vom Modell abziehen/abrollen

A

Unterlage

Abguss (Si, PUR)

Rahmen

Schnitt A-A Elastomerabguss

Modell

A

Form

Modell

Unterlage

A

A

Schnitt A-A Entformung

A

Unterlage

Form

Rahmen

Reproduktion 
(Beton, Gips, Polymer)

A

Schnitt A-A Reproduktion

A

Unterlage

Form

Reproduktion
A

Schnitt A-A Entschalen der Reproduktion
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Massivform – einteilig (Kastenform)

� Vorbehandeltes Modell auf eine Bodenplatte legen/stellen und fixieren

� Um das Modell Absperrahmen setzen und befestigen

� Rahmenabstand zum Modell mindestens ca. 2 cm

� Rahmen mindestens 10 mm höher als der höchste Modellpunkt

� Stöße und Fugen des Rahmens abdichten

� Falls erforderlich, Modell und Rahmen mit entsprechendem Trennmittel versehen

� Trennmittel trocknen lassen

� Elastomer anrühren und aus möglichst großer Höhe mit dünnem Strahl in den Kasten in die tiefste Stelle des Modells gießen, 

� Nur in die tiefste Stelle des Modells fließen lassen und von dort das Material über alle Modellbereiche steigen lassen

� Die höchste Modellstelle ca. 10 mm überdecken

� Elastomer erhärten lassen (ca. 24 Stunden)

� Rahmen entfernen

� Elastische Form vorsichtig vom Modell abziehen

Modell

Abguss (Si, PUR)

Rahmen

Unterlage

A

A

Schnitt A-A Reproduktion

A

A
Schnitt A-A

Unterlage

Form

Rahmen

Reproduktion 
(Beton, Gips, Polymer)

Wichtiger Hinweis zur Vermeidung von Lufteinschlüssen

Generell gilt, dass in die Matrix des Elastomers unvermeidlich eingerührte Luft oder dem Modell anhaftende, nicht verdrängte

Luft oder aus dem Modell entweichende Luft zur Bläschenbildung an der Oberfläche der Elastomerform führen kann.

Eingerührte Luft ließe sich wohl durch ein Vakuumverfahren evakuieren, was allerdings einen erheblichen Aufwand bedeu-

tet, zusätzliche Kosten verursacht und bei größeren Formen kaum durchführbar ist. Durch Aufstreichen einer ersten

Elastomerschicht mit einem kurzhaarigen Pinsel oder bei SI-Formen auch durch Einmassieren von Hand kann die

Bläschenbildung erheblich verringert werden.

Außerdem gilt für Massiv-Formen: das Elastomer aus möglichst großer Höhe mit dünnem Strahl in die tiefste Stelle

des Modells gießen und von dort aufsteigen und über das gesamte Modell fließen lassen. 
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Arbeitsschritte und graphische Darstellung

Massivform – zweiteilig, Gießverfahren

� Trennlinien am Modell festlegen

� Vorbehandeltes Modell auf eine Bodenplatte legen/stellen und fixieren

� Um das Modell herum Absperrahmen setzen und befestigen

� Rahmenabstand zum Modell mindestens ca. 2 cm (seitliche Begrenzungen)

� Rahmen mindestens 10 mm höher als höchster Modellpunkt 

� Stöße und Fugen des Rahmens abdichten

� Einzubettende Modellhälfte bis zur Trennlinie eventuell mit einer Folie schützen

� Einbettmaterial (Sand, Gips, Mörtel, Kitt, Knetwachs, Ton, Plastilin usw.) bis zur höchst möglichen Trennlinie auffüllen, 

anspachteln, andrücken

� Einbettmaterial erstarren lassen und eventuell entlang der Trennlinie nacharbeiten

� Am Einbettmaterial Schlösser (Leisten, Stifte, Schnüre, Kalotten, Vertiefungen) anbringen, um eine bessere Passgenauigkeit 

der Formenhälften zu ermöglichen

� Einfüll- und erforderliche Entlüftungsröhrchen für den späteren Replikatwerkstoff setzen und befestigen

� Falls erforderlich, Modell, Sichtflächen des Einbettmaterials und Rahmen mit entsprechendem Trennmittel versehen

� Trennmittel trocknen lassen

� Elastomer anmischen und mit dünnem Strahl aus möglichst großer Höhe in die Kastenform fließen lassen

� Immer nur an einer Stelle gießen, möglichst an der tiefsten in der Form und das Material über alle Modellbereiche fließen 

lassen

� Die höchste Modellstelle ca. 10 mm überdecken

� Elastomer erhärten lassen (ca. 24 Stunden)

� Komplette Form mit dem Modell auf den Rücken legen

� Kastenrahmen und Boden abnehmen

� Einbettmaterial und Schutzfolie entfernen

� Fertige erste Formenhälfte nicht vom Modell abnehmen

� Modell zusammen mit der ersten Formenhälfte auf den Rücken legen 

� Boden und Kastenrahmen wieder montieren

� Alle sichtbaren Flächen der ersten Formenhälfte mit entsprechendem Trennmittel einstreichen, um ein Aneinanderkleben 

der beiden Formenhälften zu vermeiden

� Falls erforderlich, das Modell und auch den Schalungsrahmen wieder mit Trennmittel versehen

� Trennmittel trocken lassen

� Eventuell wieder Einfüll- und/oder Entlüftungsröhrchen für den späteren Replikatwerkstoff setzen und fixieren

� Elastomer anmischen und mit dünnem Strahl aus möglichst großer Höhe in die Kastenform fließen lassen

� Immer nur an einer Stelle gießen, möglichst an der tiefsten in der Form und das Material über alle Modellbereiche 

fließen lassen

� Die höchste Modellstelle ca. 10 mm überdecken

� Elastomer erhärten lassen (ca. 24 Stunden)

� Schalungsrahmen entfernen

� Obere und untere Formenhälfte vom Modell abziehen

� Falls vergessen wurde, Einfüll- und Entlüftungsröhrchen vorzusehen, an entsprechender Stelle Löcher 

durch das Elastomer bohren
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A

A

Schnitt A-A Teilung des Abgusses mit Einbettmaterial

A

A

Schnitt A-A Elastomerabguss der ersten Formenhälfte

A

A

Schnitt A-A Elastomerabguss der zweiten Formenhälfte

A

A

Schnitt A-A Entschalung der zweiteiligen Form

Unterlage

Einbettmaterial

Rahmen

Modell

2. Abguss (Si, PUR)

1. Abguss (Si, PUR)

Unterlage

Unterlage

Rahmen

Modell

Einbettmaterial

1. Abguss (Si, PUR)

Massivform zweiteilig

Rahmen

Modell

Nut für Schloss
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Arbeitsschritte und graphische Darstellung

Mantelform – einteilig, Gießverfahren

� Vorbehandeltes Modell auf einer Unterlage fixieren

� Modell mit Trennmittel versehen oder dünne Folie auflegen

� Distanzmaterial (Ton, Kitt, Plastilin) in einer Dicke von ca. 10 mm auftragen

� Schalungsrahmen zum Eingießen des Stützformmaterials um das Modell bauen, fixieren und abdichten

� Ausreichende Höhe des Rahmens und Abstand vom Modell beachten (ca. 3 cm, abhängig von dem Stützformmaterial)

� Rücken des Distanzmaterials mit Trennmittel bestreichen

� In den Schalungsrahmen Stützformmaterial (Gips, Mörtel, Kunstharze) gießen 

� oder Stützschale aus faserverstärkten Kunststoffen (Polyester, Epoxide) aufspachteln, hierbei erspart man sich den

Schalungsrahmen

� Versteifungen an der Kunststoffstützschale anarbeiten (Holzleisten, Eisenprofile)

� Einfüll- und Entlüftungsröhrchen anordnen und fixieren

� nach dem Erhärten des Stützformmaterials den Schalrahmen entfernen,

� Lage der Stützform am Untergrund exakt markieren,

� Stützform abnehmen

� Distanzmaterial entfernen

� Falls keine Einfüll- und Entlüftungsröhrchen gesetzt wurden, Stützform an den entsprechenden Stellen durchbohren

(Gießbohrungen an der möglichst tiefsten Stelle des Modells, Entlüftungsbohrungen an den höchsten Stellen)

� Das Modell mit Trennmittel bestreichen, falls erforderlich

� Die Stützform innen mit Trennmittel bestreichen, falls erforderlich

� Trennmittel trocknen lassen

� Elastomer anrühren und eine erste Schicht auf das Modell mit Kurzhaarpinsel aufstreichen, SI-Elastomere können auch 

von Hand einmassiert werden

� Gegossene Stützform über das Modell stülpen und exakt an der Markierung der Bodenplatte positionieren

� Schalungsrahmen wieder montieren 

� oder gespachtelte Kunststoff-Stützschale positionieren und fixieren

� Angerührtes Elastomer mit dünnem Strahl (Trichter) in das Gießloch eingießen

� Durch leichtes Vibrieren oder Hin- und Herschütteln der Form kann das Elastomer besser entlüften und die Luftbläschen 

aus den Steigeröhrchen entweichen

� Material solange eingießen, bis es an den Entlüftungslöchern zu sehen ist

� Elastomer erhärten lassen (ca. 24 Stunden)

� Stützform und Mantelform vom Modell abnehmen

� Mantelform vom Modell abziehen und in die Stützform zurück legen

� Mantelform auch nach der Herstellung der Replikate immer wieder in die Stützform zurück legen, um Deformierungen 

besonders an noch nicht voll ausreagierten Mantelformen zu vermeiden
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Schnitt A-A

Schnitt A-A

A

Schnitt A-A

A

Schnitt A-A
alternativ:

Schnitt A-A

Rahmen

Unterlage

Entlüftung

Stützform

Füllöffnung

Modell

Entlüftung

Stützform

Füllöffnung

Modell

Entlüftung

Stützform

Füllöffnung

Modell

Unterlage

Rahmen

Unterlage

Entlüftung

Stützform

Füllöffnung

Modell

Mantelguss (PUR, Si)

Stützform

Rahmen

Unterlage

Elastomerabguss
(PUR, Si)

Stützform, massiv
(Gips, Beton, Polymer)

Distanzmaterial

Distanzmaterial

Unterlage

Rahmen

Reproduktion (Kopie, Replikat)
(Gips, Beton, Polymer)

Mantelform (PUR, Si)

Reproduktion

Stützform, GFK-Schale
(Polymer-Stampfmasse, -Spachtel, -Laminat)

Entformung
(Entschalte GFK-Stützschale, Distanzmaterial entfernt)

A

A

A

A

A

A

A

A
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Arbeitsschritte und graphische Darstellung

Mantelform – zweiteilig, Gießverfahren

� Vorbehandeltes Modell auf eine Unterlage legen/stellen und fixieren

� Trennlinie am Modell festlegen und markieren

� Modelldurchbrüche möglichst gleich groß vorsehen

� Linie möglichst nicht über glatte Flächen, sondern entlang von Kanten laufen lassen

� Um das Modell herum Absperrrahmen setzen, befestigen und abdichten (ca. 5 cm Abstand zwischen Modell und Rahmen)

� Rahmen mindestens 3 cm höher als höchster Modellpunkt

� Falls möglich, Modell mit der geplanten Einfüllöffnung für das Replikatmaterial an den Rahmen anstoßen lassen

Einbettvorgang

� Einzubettende untere Modellhälfte bis zur Trennlinie eventuell mit einer Folie schützen 

� Einbettmaterial (Sand, Gips, Mörtel, Ton, Kitt, Plastilin, Knetwachs usw.)bis zur höchst möglichen Trennlinie auffüllen, 

anspachteln, andrücken

� Wenn ein Sandbett vorgesehen ist, das Sandbett mit einer obersten Schicht Gips als Glättungsschicht versehen

� Einbettmaterial erhärten lassen und eventuell entlang der Trennlinie nacharbeiten

� Am Einbettmaterial Schlösser (Leisten, Stifte, Schnüre, Kalotten, Vertiefungen) anbringen, um eine bessere Passgenauigkeit 

der Formenhälften (-teile) zu ermöglichen

� Einfüll- und erforderliche Entlüftungsröhrchen für den späteren Replikatwerkstoff setzen und befestigen

� Falls erforderlich, Modell, Sichtflächen des Einbettmaterials und Rahmen mit Trennmittel bestreichen 

� Trennmittel trocken lassen

Ende Einbettvorgang

Arbeitsschritte 1. Formenhälfte

� (1) Eventuell zusätzlich dünne Folie auflegen, um eine Verschmutzung des Modells durch das Distanzmaterial zu vermeiden

� (2) Distanzmaterial (Ton, Kitt, Plastilin) in einer Dicke von ca. 10 mm auf die Modellhälfte auftragen

� (3) Eventuell Ankerpunkte oder -profile anformen zum besseren Halt der Mantelform in der Stützform

� (4) auch Unter- und Hinterschneidungen vollständig mit dem Distanzmaterial abdecken

� (5) Zur besseren Trennung vom Stützformmaterial das Distanzmaterial mit Trennmittel versehen

� (6) Trennmittel trocknen lassen

� (7) Stützformmaterial aufgießen (Gips, Mörtel, Kunstharze) 

� (8) oder Stützform aus faserverstärkten Kunststoffen (Polyester, Epoxide) aufspachteln, hierbei erspart man sich den

Schalungsrahmen

� (9) Versteifungen an der Kunststoffstützform anarbeiten (Holzleisten, Eisenprofile)

� (10) Nach dem Erhärten den Rahmen entfernen, die Stützform und das Distanzmaterial und eventuell die Schutzfolie 

von der ersten Modellhälfte abnehmen

� (11) Wenn keine Einfüll- oder Entlüftungsröhrchen gesetzt wurden, entsprechende Löcher in die Stützform bohren

� (12) Gießöffnung an der tiefsten Stelle, Entlüftungsbohrungen an den höchsten Stellen des Modells anordnen

� (13) Falls erforderlich, auf das Modell und auf die Innenseite der Stützform Trennmittel auftragen

� (14) Trennmittel trocknen lassen

� (15) Elastomer anrühren und mit Kurzhaarpinsel als erste Schicht auf die Modellhälfte aufstreichen

� (16) Rahmen wieder montieren

� (17) Stützform passgenau wieder über das Modell stülpen und fixieren

� (18) mit dünnem Strahl aus möglichst großer Höhe das Elastomer in die Füllöffnung gießen (Trichter) 

� (19) Falls möglich, Form leicht schütteln/vibrieren, so dass das Elastomer ohne Einschluss von Luftlinsen in alle Details 

der Modelloberfläche fließen kann

� (20) Solange eingießen bis das Elastomer an den Luftlöchern zu sehen ist

� (21) Elastomer erhärten lassen (ca. 24 Stunden)

� (22) Rahmen entfernen

� (23) Form auf den Rücken legen
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� (24) Einbettmaterial entfernen

� (25) Erste Hälfte der Stützform und die erste Hälfte der Mantelform verbleiben auf dem Modell

� (26) Rahmen wieder montieren

� (27) Falls erforderlich, zweite Modellhälfte und die sichtbaren Flächen der ersten Stützformhälfte und den Rahmen 

mit Trennmittel versehen

� (28) Trennmittel trocken lassen

Arbeitsschritte 2. Formenhälfte

� (1-22) Arbeitsschritte identisch mit 1. Formenhälfte

� (23) Stützform- und Mantelformhälften vom Modell abnehmen

� (24) Mantelformhälften passgenau wieder in die Stützformhälften zurück legen

� (25) Stützformhälften passgenau zusammen klammern (Gips, Mörtel) oder verschrauben (Polyester/Epoxid) 

� (26) Mantelform auch nach der Herstellung der Replikate immer wieder in die Stützform zurück legen, um Deformierungen

besonders an noch nicht voll ausreagierten Mantelformen zu vermeiden

Entschalung einer einteiligen Massivform aus SI-Elastomer
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Schnitt A-A
Entlüftung

Stützform

Modell

Glättung (Gips)

Sandbett

Rahmen

Unterlage

Entlüftung

Stützform

Füllöffnung

Modell

Glättung (Gips)

Sandbett

Rahmen

Unterlage

Schnitt A-A
alternativ:

Schnitt A-A

Schnitt A-A

Glättung (Gips)

Sandbett

Rahmen

Unterlage

Entlüftung

Stützform

Füllöffnung

Modell

Mantelguss (PUR, Si)

Elastomerabguss der ersten Hälfte
(PUR, Si)

Stützform, massiv
(Gips, Beton, Polymer)

Distanzmaterial

Füllöffnung

Ankerprofil

Distanzmaterial

Stützform, GFK-Schale
(Polymer-Stampfmasse, -Spachtel, -Laminat)

Entformung der ersten Hälfte
(Entschalte GFK-Stützschale, Distanzmaterial entfernt)

Glättung (Gips)

Sandbett

Rahmen

Unterlage

Entlüftung

Stützform

Füllöffnung

Modell

A

A

A

A

A

A

A

A

Mantelform – zweiteilig, Gießverfahren
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Modell

Stützform

Modell

Stützform

Schnitt A-A

Stützform

Stützform 2. Hälfte

Mantelform 1. Hälfte

(PUR, Si)

Rahmen

Unterlage

Stützform 1. Hälfte

Reproduktion
(Beton, Gips, Polymer)

Detail A

Reproduktion, Kopie

Mantelguss (PUR, Si)

Schlossnut und -feder
Detail A

Mantelform (PUR, Si)

Mantelform (PUR, Si)

Füllöffnung

Entlüftung

Ankerprofil

Ankerprofil

Mantelguss 2. Hälfte

Entformung mehrteilig
Entschalen der GFK-Stützschale und Elastomermantelform

A

A

Schnitt A-A Elastomerabguss der zweiten Hälfte
nach Drehung um 180°(PUR, Si)

A

A
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Arbeitsschritte und graphische Darstellung

Mantelform – einteilig, Streich- und Spachtelverfahren, horizontal

� Vorbehandeltes Modell auf einer Unterlage fixieren

� Falls erforderlich, Modell mit Trennmittel versehen

� Elastomer anrühren

� Durch Zugabe von Verdicker leicht thixotrop einstellen oder bereits thixotropes Material verwenden

� Flüssiges oder leicht thixotropes Elastomer mit einem kurzhaarigen Pinsel auf das Modell aufstreichen, bei SI-Elastomeren

kann die erste Schicht auch von Hand einmassiert werden

� Diese dünne Streichschicht anreagieren lassen, so dass es von der nachfolgenden Schicht nicht mehr verdrängt werden kann

aber noch klebrig ist

� Elastomer für die nächste Schicht einfärben, um eine bessere Kontrollmöglichkeit für die Dicke des Auftrages zu haben

� Standfestes Elastomer auf die noch klebrige Schicht mit einem Spachtel ca. 5-15 mm dick aufspachteln

� In Vertiefungen Schaumstofffüllungen einpassen, um großes, sperriges Volumen zu vermeiden

� Vorteilhaft ist es, eine dritte Schicht, zur Schichtenkontrolle wieder im Originalfarbton aufzuspachten, 

dann braucht die zweite Schicht nur ca. 3-5 mm stark zu sein

� Letzte Schicht so glätten, dass sich keine Grate, Überwürfe, Unter- oder Hinterschneidungen ergeben, so dass sich 

die Mantelform nicht in der späteren Stützform verklemmt

� Bei großen/tiefen Hinterschneidungen den inneren Bereich der Hinterschneidung auch glatt ausführen, um später separate

Keile und/oder Plomben anfertigen und in die feste/starre Stützform einfügen zu können 

� Zur Fixierung und zum besseren Halt in der Stützform in die letzte Elastomer-Schicht Schlösser einarbeiten 

(trapezförmige Wulste, Erhebungen oder Vertiefungen/Knöpfe, Halteschlaufen) 

� Elastomer-Schichten erhärten lassen (ca. 24 Stunden)

� Zur Anfertigung der Stützform/-schale Mantelform nicht vom Modell abziehen

� Rücken der Mantelform mit entsprechendem Trennmittel versehen, falls erforderlich

� Bei Hinterschneidungen und Durchbrüchen Keile/Plomben aus Werkstoff der Stützform (Gips, faserverstärkte Kunstharze) 

aufspachteln (Epoxid/Polyester) und eventuell Passungen für die nachfolgende Stützform anordnen

� Plomben hart werden lassen

� Plomben auf der Mantelform sitzen lassen

� Nochmals Trennmittel auftragen

� Stützform aufspachteln 

� Falls erforderlich, Stützform durch angespachtelte Holzleisten oder Stahlprofile aussteifen

� Stützform erhärten lassen

� Stützform und Plomben vom Rücken der Mantelform abnehmen

� Mantelform vom Modell abziehen und in die Stützform zurück legen

� Mantelform auch nach der Herstellung der Replikate immer wieder in die Stützform zurück legen, um Deformierungen 

besonders an noch nicht voll ausreagierten Mantelformen zu vermeiden
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A

A

Schnitt A-A Streichauftrag
(PUR, Si)

Modell

Unterlage

Streichauftrag (PUR, Si)

A

A

Unterlage

Rahmen

Modell

Stützform 
(Beton, Gips, Polymer)

Schnitt A-A

A

A

Modell

Unterlage

Schnitt A-A
alternativ:

A

Schnitt A-A

Modell

Unterlage

Schnitt A-A

A

A
Reproduktion

Unterlage

Stützform

A

Schloss (Profilschnur)

Stützform, massiv

Mantelform

Schloss (Profilschnur)

Stützform

Mantelform (PUR, Si)

Schloss (Profilschnur)

Mantelform (PUR, Si)

Reproduktion
(Gips, Beton, Polymer)

Mantelform (PUR, Si)

Stützform, GFK-Schale
(Polymer-Stampfmasse, -Spachtel, -Laminat)

Entformung
Entschalte GKF-Stützschale, Mantelform

GFK-Stützform
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Arbeitsschritte und graphische Darstellung

Mantelform – zweiteilig, Streich- und Spachtelverfahren, vertikal

� Vorbehandeltes Modell auf eine Unterlage stellen/legen und fixieren

� Trennlinie festlegen und markieren

� Möglichst gleich große Formenhälften wählen

� Linie möglichst nicht über glatte Flächen, sondern entlang von Kanten laufen lassen 

� Modelldurchbrüche möglichst gleich groß teilen 

Falls Modell eingebettet werden kann (im Regelfall kleine Modelle):

� Einbettvorgang siehe zweiteilige Mantelform im Gießverfahren (Seite 20)

Falls nicht eingebettet, sondern nur abgestellt wird:

� Stehend abformen (vertikal)

� Falls erforderlich, Trennmittel auf das Modell auftragen

� Trennmittel trocknen lassen

� Aus Knetmasse (Plastilin) oder aus Gips einen Abstell-Wulst entlang der Trennlinie anlegen, andrücken und glätten

� Wulst mindestens ca. 3-5 cm breit und ca. 3-5 cm dick

� Am Wulst Schlösser (Leisten, Stifte, Schnüre, Kalotten, Vertiefungen) anbringen, um eine bessere Passgenauigkeit 

der Formenhälften (-teile) zu ermöglichen

� Einfüll- und/oder erforderliche Entlüftungsröhrchen für den späteren Replikatwerkstoff setzen und befestigen

Gleichbleibende Arbeitsschritte nach dem Einbetten oder Abstellen:

1. Formenhälfte

� (1) Elastomer anrühren

� (2) Durch Zugabe von Verdicker leicht thixotrop einstellen oder bereits thixotropes Material verwenden

� (3) Flüssiges oder leicht thixotropes Elastomer mit einem kurzhaarigen Pinsel auf das Modell und den Wulst aufstreichen, 

bei SI-Elastomeren kann die erste Schicht auch von Hand einmassiert werden

� (4) Diese dünne Streichschicht anreagieren lassen, so dass es von der nachfolgenden Schicht nicht mehr verdrängt werden

kann aber noch klebrig ist

� (5) Elastomer für die nächste Schicht einfärben, um eine bessere Kontrollmöglichkeit für die Dicke des Auftrages zu haben

� (6) In Vertiefungen Schaumstofffüllungen einpassen, um großes, sperriges Volumen zu vermeiden

� (7) Standfestes Elastomer auf die noch klebrige Schicht mit einem Spachtel ca. 5-15 mm dick aufspachteln

� (8) Vorteilhaft ist es, eine dritte Schicht, zur Schichtenkontrolle wieder im Originalfarbton aufzuspachten, dann braucht 

die zweite Schicht nur ca. 3-5 mm stark zu sein

� (9) Letzte Schicht so glätten, dass sich keine Grate, Überwürfe, Unter- oder Hinterschneidungen ergeben, so dass sich 

die Mantelform nicht in der späteren Stützform verklemmt

� (10) Bei großen/tiefen Hinterschneidungen den inneren Bereich der Hinterschneidung auch glatt ausführen, um später 

separate Keile und/oder Plomben anfertigen und in die feste/starre Stützform einfügen zu können 

� (11) Zur Fixierung und zum besseren Halt in der Stützform in die letzte Elastomer-Schicht Schlösser und Ankerprofile oder

Halteschlaufen einarbeiten (trapezförmige Wulste, Erhebungen oder Vertiefungen/Knöpfe, Halteschlaufen) 

� (12) Elastomer-Schichten erhärten lassen (ca. 24 Stunden)

� (13) Zur Anfertigung der Stützform/-schale Mantelform nicht vom Modell abziehen

� (14) Rücken der Mantelform mit entsprechendem Trennmittel versehen, falls erforderlich, und trocknen lassen

� (15) Bei Hinterschneidungen Keile/Plomben aus Werkstoff der Stützform (Gips, faserverstärkte Kunstharze) aufspachteln

(Epoxid/Polyester) und eventuell Passungen für die nachfolgende Stützform anordnen

� (16) Plomben auf der Mantelform sitzen lassen

� (17) Nochmals Trennmittel auftragen und trocknen lassen

� (18) Stützform aufspachteln 

� (19) Falls erforderlich, Stützform durch angespachtelte Holzleisten oder Stahlprofile aussteifen

� (20) Stützform erhärten lassen
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Weiterer Arbeitsgang bei eingebetteten Modellen:

� Form auf den Rücken legen

� Rahmen und Einbettmaterialien entfernen

� Erste Hälfte der Stütz- und Mantelformen auf dem Modell belassen

Bei abgestelltem Modell:

� Abstell-Wulst entfernen

Gleichbleibende weitere Arbeitsschritte nach dem Entfernen der Einbett- oder Abstellmaterialien:

2. Formenhälfte

� Falls erforderlich, Modell und sichtbare innere Flächen der ersten Formenhälften und Wulst mit Trennmittel versehen

� Trennmittel trocknen lassen

� (1-20) Arbeitsschritte identisch mit 1. Formenhälfte

� (21) Stützform- und Mantelformhälften vom Modell abnehmen

� (22) Mantelformhälften passgenau wieder in die Stützformhälften zurück legen

� (23) Stützformhälften passgenau zusammen klammern (Gips, Mörtel) oder verschrauben (Polyester/Epoxid) 

� (24) Mantelform auch nach der Herstellung der Replikate immer wieder in die Stützform zurück legen, um Deformierungen 

besonders an noch nicht voll ausreagierten Mantelformen zu vermeiden

Mit PUR-Elastomer abgeformtes Ginko-Blatt - Betonrelief
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Mantelform – zweiteilig, Streich- und Spachtelverfahren, vertikal

UnterlageA

Streichauftrag
(PUR, Si)

UnterlageA

Modell
Ankerprofil

Streichauftrag (PUR, Si)
Teilung

Modell
Ankerprofil

Streichauftrag (PUR, Si)

Teilung

Schnitt A-A Schnitt A-A

Unterlage

Modell
Ankerprofil

Modell
Ankerprofil

A

AAAA AA

Mantelform (PUR, Si)
Stützform

Mantelform (PUR, Si)
Stützform

Mantelform
(PUR, Si)

A

Schnitt A-ASchnitt A-A

GFK-Spachtelauftrag
(Polymer-Stampfmasse, -Spachtel, -Laminat)

Entformung
Entschalte GKF-Stützschale, Elastomerform

GFK-Spachtelauftrag
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Reproduktion (Kopie)
(Gips, Beton, Polymer)

AA Unterlage

Schnitt A-A Schnitt A-A

Ankerprofil

Reproduktion (Kopie)

Mantelform (PUR, Si)

Stützform

Entschalung einer 2-teiligen Mantelform aus PUR-Elastomer 2-teilige Mantelform mit Stützformen
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Abformmaterial
Material, welches im Gieß-, Streich- oder Spachtelverfahren zur

Herstellung einer Form verwendet wird.

Anker / Fixierung / Schloss
formschlüssige Verbindungselemente, die die Passgenauigkeit

zwischen mehrteiligen Formen, sowie zwischen Form und Stütz -

schalung gewährleisten.

Armierung
Verstärkung von Formen und Stützschalungen durch Einbettung

oder Anbringung von Geweben, Drähten, Gittern, Hölzern usw.

Distanzmaterial
Ton, Lehm, Kitt, Plastilin, Gips oder andere spachtelbare Werk -

stoffe, die als Platzhalter zwischen dem Modell und der Stütz -

schale bei der Herstellung einer Mantelform im Gieß verfahren

dienen und wodurch die Dicke des Mantels bestimmt wird.

Einbettmaterial
Wird bei der Herstellung der ersten Hälfte einer 2- oder mehr-

teiligen Massivform benötigt. Im Regelfall handelt es sich um

ofentrockenen Sand mit einer abschließenden Spachtelung aus

Gips oder Zementmörtel, in den die erste Modellhälfte bis zur

festgelegten Trennlinie eingebettet wird. Als Einbettmaterial

kann aber auch das Distanzmaterial verwendet werden.

Form
in Abhängigkeit vom Modell eine elastische oder gegebenen-

falls starre Einrichtung zur Formgebung von Reproduktions -

werkstoffen.

Gießrahmen
Hilfsrahmen, als Behältnis ausgebildet, in den gießfähige Ab -

form materialien eingegossen werden.

Mantelform
dünnwandige, 5-20 mm starke Form, die durch Gießen oder im

Streich-/Spachtelverfahren hergestellt wird.

Massivform
dickwandige Form mit hoher Eigenstabilität, die durch Gießen

hergestellt wird.

Modell
der abzuformende und anschließend zu reproduzierende Ge -

gen stand.

Reproduktion / Kopie / Replikat
eine originalgetreue Kopie des Modells.

Reproduktionswerkstoff
das im Regelfall gießfähige Material, aus dem die Reproduktion

hergestellt wird.

Stützform / Stützschalung
eine starre Stütze der elastischen Form, die geeignet ist, alle 

bei der Abformung und Reproduktion auftretenden Kräfte auf-

 zufangen.

Trennlinie
eine am Modell gedachte Linie als Abgrenzung zwischen zwei

Formteilen.

Rekonstruktion eines Waldelefanten

1171_D_8.QXD_1171  13.01.12  17:45  Seite 30



31

Entscheidungshilfen zur Abformtechnik

Vorteile Massivformen
� geringer Arbeitsaufwand

� hohe Eigenstabilität besonders bei PUR-Elastomer-Formen

� einfache Schalungstechnik bei der Formherstellung sowie bei

späterer Reproduktion

� hohe Verschleißfestigkeit bei Reproduktionen mit großen

Stück zahlen

Vorteile Mantelformen
� geringer Materialeinsatz

� geringe Entschalungskräfte durch verbesserte Ausnutzung

der materialspezifischen Eigenschaften

� Möglichkeit zur Herstellung von komplizierten Formen mit ex -

tre men Hinter-/Unterschneidungen

� geeignet als Abformtechnik von großvolumigen Objekten

Modellcharakter

einseitig strukturiert mehr- / allseitig strukturiert

flache
Strukturen

geringe Hinter -
schneidungen

tiefe Strukturen
starke Hinterschneidungen

flache
Strukturen

geringe Hinter -
schneidungen

Massivform
mehrteilig

Mantelform
mehrteilig

Massivform
einteilig

Mantelform
einteilig

tiefe Strukturen
starke Hinterschneidungen

Gieß-
verfahren

Streich- /
Spachtel-
verfahren

Gieß-
verfahren

Gieß-
verfahren

Streich- /
Spachtel-
verfahren

Gieß-
verfahren
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Mischungsverhältnis in Gewichtsteilen

8 : 1 10 : 1

Stamm Härter Stamm Härter

50 g 6,25 g

100 g 12,50 g

200 g 25,00 g

300 g 37,50 g

400 g 50,00 g

500 g 62,50 g

600 g 75,00 g

700 g 87,50 g

800 g 100,00 g

900 g 112,50 g

1000 g 125,00 g

1100 g 137,50 g

1200 g 150,00 g

1300 g 162,50 g

1400 g 175,00 g

1500 g 187,50 g

1600 g 200,00 g

1700 g 212,50 g

1800 g 225,00 g

1900 g 237,50 g

2000 g 250,00 g

2500 g 312,50 g

3000 g 375,00 g

3500 g 437,50 g

4000 g 500,00 g

4500 g 562,50 g

5000 g 625,00 g

6000 g 750,00 g

7000 g 875,00 g

8000 g 1000,00 g

9000 g 1125,00 g

10000 g 1250,00 g

50 g 5,00 g

100 g 10,00 g

200 g 20,00 g

300 g 30,00 g

400 g 40,00 g

500 g 50,00 g

600 g 60,00 g

700 g 70,00 g

800 g 80,00 g

900 g 90,00 g

1000 g 100,00 g

1100 g 110,00 g

1200 g 120,00 g

1300 g 130,00 g

1400 g 140,00 g

1500 g 150,00 g

1600 g 160,00 g

1700 g 170,00 g

1800 g 180,00 g

1900 g 190,00 g

2000 g 200,00 g

2500 g 250,00 g

3000 g 300,00 g

3500 g 350,00 g

4000 g 400,00 g

4500 g 450,00 g

5000 g 500,00 g

6000 g 600,00 g

7000 g 700,00 g

8000 g 800,00 g

9000 g 900,00 g

10000 g 1000,00 g

Tabelle 1 geht von einem vorliegenden Stammgewicht aus und addiert den zugehörigen Härter.
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Mischungsverhältnis in Gewichtsteilen

8 : 1 10 : 1

Gesamtansatz Stamm Härter Gesamtansatz Stamm Härter

50 g 44,44 g 5,55 g

100 g 88,88 g 11,11 g

200 g 177,77 g 22,22 g

300 g 266,00 g 33,00 g

400 g 355,00 g 44,00 g

500 g 444,00 g 55,00 g

600 g 533,00 g 66,00 g

700 g 622,00 g 77,00 g

800 g 711,00 g 88,00 g

900 g 800,00 g 100,00 g

1000 g 888,00 g 111,00 g

1100 g 977,00 g 122,00 g

1200 g 1066,00 g 133,00 g

1300 g 1155,00 g 144,00 g

1400 g 1244,00 g 155,00 g

1500 g 1333,00 g 166,00 g

1600 g 1422,00 g 177,00 g

1700 g 1511,00 g 188,00 g

1800 g 1600,00 g 200,00 g

1900 g 1688,00 g 211,00 g

2000 g 1777,00 g 222,00 g

2500 g 2222,00 g 277,00 g

3000 g 2666,00 g 333,00 g

3500 g 3111,00 g 388,00 g

4000 g 3555,00 g 444,00 g

4500 g 4000,00 g 500,00 g

5000 g 4444,00 g 555,00 g

6000 g 5333,00 g 666,00 g

7000 g 6222,00 g 777,00 g

8000 g 7111,00 g 888,00 g

9000 g 8000,00 g 1000,00 g

10000 g 8888,00 g 1111,00 g

50 g 44,45 g 4,55 g

100 g 90,90 g 9,10 g

200 g 181,80 g 18,20 g

300 g 272,75 g 27,25 g

400 g 363,65 g 36,35 g

500 g 454,55 g 45,45 g

600 g 545,45 g 54,55 g

700 g 636,35 g 63,65 g

800 g 727,25 g 72,75 g

900 g 818,20 g 81,80 g

1000 g 909,10 g 90,90 g

1100 g 1000,00 g 100,00 g

1200 g 1090,90 g 109,10 g

1300 g 1181,80 g 118,20 g

1400 g 1272,75 g 127,25 g

1500 g 1363,65 g 136,35 g

1600 g 1454,55 g 145,45 g

1700 g 1545,45 g 154,55 g

1800 g 1636,35 g 163,65 g

1900 g 1727,25 g 172,75 g

2000 g 1818,15 g 181,85 g

2500 g 2272,75 g 227,25 g

3000 g 2727,25 g 272,75 g

3500 g 3181,80 g 318,20 g

4000 g 3636,35 g 363,65 g

4500 g 4090,90 g 409,10 g

5000 g 4545,45 g 454,55 g

6000 g 5454,50 g 545,50 g

7000 g 6363,60 g 636,40 g

8000 g 7272,70 g 727,30 g

9000 g 8181,80 g 818,20 g

10000 g 9090,90 g 909,10 g

Tabelle 2 geht von einem benötigten Gesamtansatz aus und gibt die Einzelgewichte der Stamm- und Härterkomponente an.

1171_D_8.QXD_1171  13.01.12  17:55  Seite 33



34

Anwendungsbeispiele

Rankenornament - CNC-Frästechnik

PUR-Elastomer-Formen - Weißbetonelemente

PUR-Elastomer-Form mit Gitterornament

Errichtete Beton-Fels-Wand

Modell einer Felsformation

Fertige Gitter-Betonelemente
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Betondeckenuntersicht mit arabischen Ornamenten

Stadtplan Naumburg

Palmenschaft und Früchte sind Betonreplikate

1171_D_8.QXD_1171  13.01.12  17:56  Seite 35



11
71

 /
 0

1/
12

 /
 M

W

RECKLI GmbH
Adresse/Address: Eschstraße 30 44629 Herne Germany Tel. +49 2323 1706-0 info@reckli.de
Postadresse/Mailing Address: Postfach 1013 29 44603 Herne Germany Fax +49 2323 1706-50 www.reckli.de

Strukturmatrizen
Abformtechnik
Formen- und Modellbauharze
Betonveredelung

DESIGN YOUR CONCRETE
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