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Von einer Plastik sollen Kopien in Gips angefertigt werden. In unserem
Beispiel ist es das Modell eines Auges.

Es gibt verschiedene Moglichkeiten Kopien einer Plastik herzustellen.
Die folgende Abformtechnik ist eine davon.

Je nach Beschaffenheit der Plastik dndert sich der Aufwand. In unserem
Fall handelt es sich um eine einfache Plastik. Der Betrachter sieht nur
von vorne auf das Augen-Modell, die Plastik hat eine plane Riickseite
und es gibt keine starken Hinterschneidungen.



Mantelform und Stutzform

Um Kopien der Plastik herzustellen, bendtigen wir eine Mantelform.
Der Mantel ist eine Form, die auf der Oberfliche der Plastik aufliegt.
Er bildet das Negativ ab.

In die Mantelform werden wir spater Gips giefen, ihn aushéarten lassen
und so die erste Kopie in den Handen halten.

Die Mantelform besteht aus einer diinnen Schicht Silikon. Das Sili-
kon ist beweglich und muss daher gestiitzt werden, ansonsten wiirden
Kopien der Plastik unterschiedlich aussehen. Hierfiir wird um die Man-
telform herum eine Stiitzform gebaut. Die Stiitzform besteht aus einem
harten Material, beispielsweise Gips.

Die Beweglichkeit der Mantelform ist notwendig, damit mehrere Kopi-
en hergestellt werden konnen. Wire der Mantel hart wie Gips, miisste
er zerstoren, um an die Kopie heranzukommen. Wenn man eine Form
nur einmal verwenden kann, nennt man das in der Bildhauerei verlo-
rene Form.

Zusammengefasst: Fiir die bewegliche Silikonform (Mantelform) wird
eine stabilisierende Gipsform (Stiitzform) hergestellt.

Silikon

Silikon ist nicht nur beweglich, sondern anféanglich auch fliissig. Wiirden
wir das fliissige Silikon ohne weitere Vorkehrung auf die Plastik gieken,
wiirde es wegflieften und wir hétten keinen Mantel.

Das Silikon muss daher im fliissigen Zustand an der Plastik gehalten
werden, bis es ausgehartet ist.

Die Stiitzform hat also zwei Funktionen: 1. Sie muss die Mantelform
beim Gieften von Kopien stiitzen. 2. Sie verhindert beim Herstellen der
Mantelform das Wegflielen des fliissigen Silikons.



Das Problem: Wir kénnen nicht zuerst die Stiitzform bauen, wenn es
uns darum geht, kostengiinstig zu arbeiten und so wenig Silikon wie
moglich zu verwenden.

Aus diesem Grund miissen wir vom Ende anfangen zu denken: Bevor
wir mit Silikon den Mantel gielfen, muss die Stiitzform gefertigt sein.

Distanzmaterial

Wir suchen im Zwischenschritt einen Ersatz fiir Silikon. Der Ersatz
muss von Anfang an so fest sein, dass wir darauf autbauend die Stiitz-
form herstellen kénnen.

Der vorlaufigen Ersatz fiir Silikon heift Distanzmaterial, denn das Ma-
terial hélt einen festgelegten Abstand zwischen Plastik und Stiitzform
aufrecht.

Als Distanzmaterial eignet sich zum Beispiel Ton oder Plastilin.
Dieses Distanzmaterial wird wieder entfernt, nachdem die Stiitzform
darauf aufbauend angefertigt wurde. Es wird dann durch das eigentli-
che Material der Mantelform — dem Silikon — ersetzt.

Gedanklich sind wir nun den Herstellungsprozess einer Abformtechnik
durchgegangen, haben die Stiitzform gebaut und darauf aufbauend die
Mantelform gegossen. Mit der fertigen Stiitz- und Mantelform koénnen
wir Kopien der Plastik anfertigen.



Anleitung

Ich habe mich dazu entschlossen keine Material- und Werkzeugliste
anzufiigen. Auf den Abbildungen und im Text tauchen Schneidewerk-
zeuge, verschiedene Spachtel, Modellierhélzer, Kunststoffbehélter und
andere Hilfsmittel auf. Viel davon kann durch @dhnliches ersetzt werden.

Jedes Kapitel sollte zunachst gelesen, benotigtes Material und Werk-
zeug bereit gelegt und danach zur Umsetzung geschritten werden.
Lediglich unschamottierter Ton, Modellgips und giekbares Silikon sind
beim Formenbau relativ feste Konstanten und sollten von Anfang an
bereitstehen.

Hersteller und genaue Produktnamen nenne ich nicht. Meine Vorlieben
miissen nicht die idealen Materialien fiir andere sein. Auch die verfiig-
baren Geldmittel entscheiden iiber Art und Qualitdt der Materialien.
Hier gilt es, sich selbst iiber verschiedene Hersteller und Produkte zu
informieren.

Wir werden eine recht dicke Mantel- und Stiitzform bauen. Eigentlich
konnten wir mit weniger Silikon und Gips auskommen. Da wir uns aber
das erste Mal mit dem Abformverfahren auseinandersetzen, sind wir
grolsziigiger.

Mit jedem neuen Formenbau lernen wir besser mit Werkzeug und Ma-
terial umzugehen und konnen — zukiinftig — materialsparender und
damit kostengiinstiger arbeiten.



Vorbereitung

Die Plastik legen wir auf eine beschichtete Holzplatte, da wir spéter
mit nassem Ton arbeiten werden.



Die Plastik soll wahrend der Herstellung der Mantelform keinen Scha-
den nehmen oder schmutzig werden. Aus diesem Grund bedecken wir
die Plastik mit einer diinnen Folie.

Distanzmaterial herstellen

Das Distanzmaterial, in unserem Fall Ton, fiillt den Raum um die
Plastik, der spéater mit Silikon gefiillt wird. Die Dicke der Tonschicht
ist also gleich die Dicke der Silikonschicht.



Den Tonblock zerschneiden wir mit Hilfe eines Drahtes in zehn Milli-
meter dicke Tonstiicke.

Der Draht wird an beiden Enden mit den Hénden straff gezogen und
durch den Tonblock gefiihrt.

Wenn kein vorgeformter Tonblock zur Verfiigung steht, kénnen auch
Tonklumpen mit einer Glasflasche flachig auf zehn Millimeter dicke
gerollt werden.



Die grofsen Tonstiicke zerteilen wir mit einem Spachtel in noch kleinere
Tonstticke.
Die Tonstiicke miissen kleiner sein, damit die Plastik mit allen Ho-
hen und Tiefen gut abgedeckt werden kann und sich Tonstiicke nicht
iberlagern.



Distanzmaterial auflegen

Die Tonstiicke werden auf die durch eine Folie geschiitzte Plastik gelegt
und sacht angedriickt.
Auch die Seitenwénde der Plastik werden mit Tonstiicken abgedeckt.



Sind die Tonstiicke fiir einige Bereiche an der Plastik noch zu grofs,
konnen sie mit einem Spachtel weiter zerkleinert werden.

Offene Stellen zwischen den einzelnen Tonstiicken werden mit Tonres-
ten gefiillt und die Oberflache abschliekend geglattet.
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Betrachten wir von oben unser Objekt, sollten alle Bereiche einsehbar
sein. Bei den steilen Wanden diirfen hohere Bereiche nicht die unteren
Bereiche iiberschatten. Das wiirde bedeuten, dass es Hinterschneidun-
gen gibt.

Um zu erreichen, dass die Wande leicht schriag verlaufen, kann das
Distanzmaterial zur Unterlage hin etwas dicker werden.

Der Teil der Plastik, der spéter von einem Mantel umschlossen sein
wird, ist nun vollstdndig mit Distanzmaterial bedeckt.
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Arbeit pausieren

Wenn wir die Arbeit pausieren mochten, muss der Ton mit einem an-
gefeuchteten Tuch und einer Folie luftdicht abgedeckt werden. Wir
driicken am Boden Tonklumpen auf die Folie, damit nach unten hin kei-
ne Feuchtigkeit entweichen kann. Ton verliert ansonsten schnell Wasser,
wird poros und lésst sich nicht mehr so gut modellieren. Mit angefeuch-
tetem Tuch und Folie ist der Ton auch Tage spater noch modellierbar.

12



Fulloffnung modellieren

Wir bendtigen eine Fiilloffnung, da wir ansonsten das Silikon nicht
zwischen Plastik und Stiitzform einfiillen konnen. Daher modellieren
wir an einer Stelle am Distanzmaterial eine Fiill6ffnung.

Die Fiilloffnung sollte sich an der héchsten Stelle der Plastik befinden.

So stellen wir sicher, dass das Silikon den kompletten Mantelbereich
fiillt.

Die Fiilloffnung wird spéter ein hohles Loch ergeben. Voriibergehend,
bis die Stiitzform fertig ist, muss das Loch jedoch mit Ton gefiillt wer-
den. Der Ton wird, wie {iberhaupt das ganze Distanzmaterial, spater
entfernt.
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Die Fiilloffnung ist ein drei Zentimeter hoher und im Durchmesser drei
Zentimeter breiter Zylinder.

Hierfiir drehen wir einen Tonklumpen mit der Handflache so lange
auf der Arbeitsplatte, bis er einen Durchmesser von drei Zentimetern
annimmt. Die Lénge kiirzen wir mit einer Spachtel auf ebenfalls drei
Zentimeter.
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Die Fiilloffnung wird mit dem zuvor aufgebrachten Distanzmaterial
verbunden.

Briicken und Entliiftungsschachte
modellieren

Es gibt einige Stellen in der Mantelform, an denen sich Luft sammeln
wird, wenn wir Silikon durch die Fiilloffnung giefsen.
Denn Luft ist leichter als Silikon. Eingeschlossene Luft wird sich im-
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mer an der hochsten Stelle sammeln. Da kann die Luft nicht mehr
entweichen.
An diesen Stellen miissen wir sogenannte Briicken bauen.

Bei dem Augenmodell ist dies jedoch nicht der Fall.
Da Briicken und Entliiftungsschachte aber héufig im Formenbau beno-
tigt werden, gehe ich kurz darauf ein.

Eine Briicke ist ein Bereich, der eine hohe Stelle der Plastik mit einer
@nderen hohen Stelle der Plastik verbindet.
Uber die Briicke kann Luft, die sonst eingeschlossen wére, entweichen.

Statt Briicken konnen wir auch Entliiftungsschéchte bauen.
Entliiftungsschéchte werden direkt tiber die Stellen gebaut, wo sich
Luft sammelt.

Entliiftungsschéchte werden wie die Fiilloffnung gebaut. Sie sind ledig-
lich etwas schmaler, da iiber die Entliiftungsschéchte nur Luft entwei-
chen muss.

Eine Briicke lohnt sich bei einer kurzen Distanz, die iiberbriickt werden
muss.

Ein Entliiftungsschacht lohnt sich an der Stelle, wo eine Briicke viel zu
lang wére.

Am Ende geht es bei beiden Varianten darum, Silikon einzusparen.

Ankerprofile modellieren

Wie bereits erwahnt, ist Silikon sehr beweglich, weswegen wir die Man-
telform durch die Stiitzform nach aufen hin stiitzen.

Bei ebenen Flachen und einer sehr diinnen Silikonform kann es passie-
ren, dass die Silikonform nach innen fallt.

Deshalb werden kleine Ankerprofile eingebaut, die die Mantelform in
der Stiitzform halten.

Ankerprofile sind kleine Erhebungen an der Aufenseite der Mantel-
form.
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Ankerprofile werden in passgenaue Vertiefungen an der Stiitzform ge-
driickt und fixieren somit die Mantelform an der Stiitzform.

Diese Ankerprofile werden — wie der Mantel selbst — spéter aus Silikon
sein.

In unserem Beispiel benotigen wir eigentlich keine Ankerprofile. Denn
der Mantel ist dick, das Silikon relativ hart. Wir werden dennoch ein
Ankerprofil in der Mitte der Mantelform platzieren. So wird spéter der
Mantel fest an die Stiitzform gedriickt.
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Unser Ankerprofil ist konisch aufgebaut. So liegt das Ankerprofil spater
nicht nur lose in der Stiitzform.

Wir platzieren das circa einen Zentimeter grofse Ankerprofil {iber dem
Auge, also in der Mitte der kiinftigen Mantelform.

Damit haben wir alles in Ton modelliert, was spéter aus Silikon sein
wird.
Jetzt konnen wir die Stiitzform bauen.

Stiutzform vorbereiten

Die ganze Form wird zum Giefen der Kopien auf den Kopf gestellt.
Die grofse Flache unterhalb der Plastik dient uns spéter als Eingussflé-
che.

Es macht keinen Sinn die Stiitzform von der Dicke her gleichmékig an
die Mantelform auszurichten. Denn die Unterseite der Stiitzform sollte
flachig auf unserer Arbeitsplatte aufliegen. So steht beim Herstellen
der Kopie die Form gerade und wackelt nicht.

Deshalb ist die Stiitzform an einigen Stellen dicker und an anderen
Stellen diinner.

Die Stiitzform besteht aus Gips.

Gips wird binnen weniger Minuten zahfliissig, danach spachtelbar und
braucht circa eine halbe Stunde, bis es soweit ausgehértet ist, dass wir
damit weiterarbeiten konnen.

Wir brauchen spachtelfahigen Gips.
Denn wir spachteln Schicht fiir Schicht Gips auf das Distanzmaterial.

Gips zubereiten

Wir schétzen ab, wie viel Gips wir brauchen werden, um die Stiitzform
herzustellen. Der Gips sollte iiberall mindestens drei Zentimeter dick
sein.
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Das Verhéltnis Wasser zu Gips ist zwei Teile Wasser, ein Teil Gips.
Darum teilen wir die geschatzte Masse durch drei und fiillen einen
Kunststoftfbecher zu 2/3 der Masse mit kaltem Wasser.

In das Wasser streuen wir Gips, bis der Gips die Wasseroberflache
erreicht und einen kleinen Hiigel bildet.

Den Gips lassen wir im Wasser einige Minuten lang sumpfen.

Nun nehmen wir einen Riihrbesen und drehen ihn langsam durch das
Gemisch.
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Damit am Boden und den Seitenwénden vom Becher kein Gipspulver
bleibt, miissen wir mit dem Riihrbesen bis zum Boden vordringen und
an den Seitenwénde entlang schaben.

Je schneller wir den Gips umriihren, desto schneller hartet der Gips
aus. Um beim Bau der Stiitzform Zeit zu gewinnen, rithren wir langsam
aber kraftig.

Der Gips ist am Anfang noch fliissig. Wir warten so lange, bis der Gips
spachtelbar ist.
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Um zu testen, ob der Gips spachtelbar ist, schneiden wir von Zeit zu
Zeit eine Furche mit Hilfe des Spachtels durch die Gipsmasse. Wenn
die Furche bleibt, ist der Gips spachtelbar, und wir beginnen mit dem
Bau der Stiitzform.

Stiutzform bauen

Gerade am Anfang kann man schwer einschitzen, wie dick die bereits
aufgetragene Schicht Gips ist und wie viel noch aufgebaut werden muss.
Deshalb ziehen wir um das Distanzmaterial auf der Arbeitsplatte eine
Linie mit einem Abstand von drei Zentimetern. Wir wissen nun, bis
wohin der Gips mindestens gespachtelt werden muss, damit eine stabile
Stiitzform entsteht.
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Den Spachtel fiihren wir in den Gips ein, nehmen eine Portion Gips
auf und fangen an, den Gips auf die Mantelform zu spachteln.

Anstatt immer wieder diinne Schichten aufeinander zu streichen tragen
wir den Gips gleich in einem Schritt auf die gewtinschte Dicke von drei
Zentimetern auf. So entsteht langsam eine dicke Gipsmauer um das
Distanzmaterial.

Die Fiilloffnung und mogliche Briicken, Entliiftungsschachte und An-
kerprofile diirfen dabei nicht zerstort werden.
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Am Ende lugt nur noch eine kleine kreisrunde Tonflache aus dem Gips
hervor. Das ist die oberste Schicht der Fiilloffnung. Hier werden wir,
sobald der Gips hart geworden ist und wir den Ton entfernt haben,
Silikon eingiefsen.

Falls der Gips nicht ausreicht, ist es hilfreich, wenn eine andere Person
neuen Gips anriihrt, wahrend man selbst noch den alten Gips verarbei-
tet. Mit etwas Ubung gelingt dieser Arbeitsschritt aber auch alleine.

Die Stiitzform ist fertig gebaut.
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Der Gips bindet ab und wird dabei warm. Sobald er erkaltet ist, konnen
wir mit dem nachsten Schritt fortfahren.

Distanzmaterial wieder entfernen

Die Stiitzform stellen wir auf den Kopf.
Wir sehen die Unterseite von unserem Augenmodell. Um die Unterseite
der Plastik herum schléngelt sich eine Linie aus Ton. Die Linie aus Ton
wird wiederum vom Gips umschlossen.

Das Distanzmaterial — in unserem Fall Ton — entfernen wir vollstandig.
Denn die Stiitzform ist gebaut und der Mantel soll gegossen werden.
Da wir den Ton spéater noch benétigen, sammeln wir den Ton in einem
Behiélter.

Den Ton, den wir sehen kénnen, versuchen wir mit Hilfe eines Model-
lierwerkzeugs vorsichtig zu entfernen.

Das Modellierwerkzeug sollte aus Holz sein, so beschidigen wir das
Original vom Augenmodell nicht.

Auch aus dem Eingussloch versuchen wir so viel Ton wie moglich zu
entfernen.

Durch das Eingussloch versuchen wir nun mit unserem Daumen die
Plastik aus der grofsen Offnung auf der Riickseite der Stiitzform zu
driicken.
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Da beim Umdrehen der Stiitzform die Plastik von alleine aus dem
Distanzmafcerial fallen kann, sollte beim Umdrehen immer eine Hand
die grofse Offnung abdecken.

Die Stiitzform reinigen wir unter fliekendem Wasser von verbliebenen
Tonresten.
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Die Stiitzform wird mit einer Raspel {iberarbeitet. Kleine beim Giefien
entstandene Locher entweder mit Ton oder mit neu angeriihrtem Gips
gefiillt.

Damit sich der alte Gips mit dem neuen Gips verbindet, sollte die
Stiitzform angefeuchtet sein. Dazu wird die Stiitzform kurz in ein Was-
serbad gelegt.
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Ankerprofil liberarbeiten

Bei dem Ankerprofil wird es beim nachfolgendem Mantelguss zu einem
Fehler kommen. Das ist mir eben erst aufgefallen. Aber noch kénnen
wir reagieren!

Denn: Dort wiirde sich aktuell noch eine Luftblase bilden. Die Luft
kann, wenn das Silikon in die Form gegossen wird, aus der kleinen
Einbuchtung nicht entweichen. Das Ankerprofil wire nach Aushérten
des Silikons nicht komplett ausgegossen.

27



Deshalb bohren wir nachtréglich einen Entliiftungsschacht.
Dazu nehmen wir einen 3mm-Bohrer und bohren mittig vom Anker-
profil ein Loch, bis wir die Stiitzform durchbrochen haben.

Wir kénnen nun die Mantelform giefsen.

Mantelguss vorbereiten
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Auf die Arbeitsplatte legen wir zuallererst die Plastik mit der fléchi-
gen Seite nach unten. Die gereinigte Stiitzform wird iiber die Plastik
gestiilpt. Die Stiitzform wird so justiert, dass um die Plastik herum ein
gleichméfiger Freiraum besteht.

Die Stiitzform darf die Plastik an keiner Stelle beriihren. Ansonsten
ware der Mantelguss an diesen Stellen diinn und koénnte reifsen.

Den Bereich zur Arbeitsplatte hin streichen wir mit Tonschlick ein.

29



Tonschlick ist sehr wéssriger Ton. Tonschlick erhalten wir, indem wir
in einem mit etwas Wasser gefiillten Schélchen einen Tonklumpen zer-
reiben.

Auf der Arbeitsplatte wird um die justierte Stiitzform herum eine klei-
ne Mauer aus Gips gebaut. Diese Mauer unterbindet, dass durch even-
tuell vorhandene Locher zwischen Arbeitsplatte und Stiitzform Silikon
nach aufsen gelangt.

Der zuvor aufgetragenen Tonschlick verhindert, dass sich die Mauer
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aus Gips und die Stiitzform aus Gips verbinden. Spéater konnen wir die
Mauer wieder von der Stiitzform abschlagen.

Silikon wahlen

Als Silikon verwenden wir ein kondensationsvernetzendes giefkbares Si-
likon. Es ist tendenziell giinstiger als additionsvernetzendes Silikon.
Alle wichtigen Daten zum verwendeten Silikon sind auf dem beigeleg-
ten technischen Merkblatt hinterlegt.

Auf dem Merkblatt ist zum Beispiel die Harte angegeben. Die Hérte
gibt an, wie weich bzw. hart eine Silikonform sein wird.

Weiches Silikon wird zum Beispiel verwendet, wenn an der Plastik
kleine Hinterschneidungen sind und die Kopie nach dem Giefsen — ohne
die Silikonform und die Plastik zu schiadigen — aus der Mantelform
entnommen werden kénnen soll.

Unsere Mantelform ist diinn und wiirde bei sehr weichem Silikon an
den Seitenwanden einsacken. Da die Plastik aufserdem keine Hinter-
schneidung hat, verwenden wir ein hérteres Silikon.

Auf dem Merkblatt ist weiterhin die Topfzeit angegeben. Die Topfzeit
gibt an, wie viel Zeit wir zur Verfiigung haben, das Silikon zu verar-
beiten.

Damit wir genug Zeit haben, die beiden Komponenten vom Silikon zu
mischen und den Mantel zu giefen, sollte die Topfzeit mindestens 45
Minuten betragen.

Auf dem Merkblatt finden wir weiterhin das Mischverhaltnis zwischen
den Komponenten A und B.

In meinem verwendeten Silikon miissen 100 Teile Komponente A und
10 Teile Komponente B miteinander vermischt werden.
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Silikon herstellen

Um beim Mantelguss abschétzen zu konnen, wie viel Silikon benotigt
wird, nehmen wir das vormalige Distanzmaterial, welches wir in einem
Behalter gesammelt haben.

Der Ton wird durch mehrmaliges Driicken — mit der Faust oder mit
Hilfe eines Kliippels — komprimiert.

Auf der Messchale lesen wir ab, wie viel Volumen der Ton einnimmt.
Das Volumen vom Ton ist gleich das Volumen vom Silikon. Wir wissen
nun, wie viel Silikon wir benotigen.

Das Silikon besteht aus zwei Komponenten. Das Volumen der Kompo-
nente A zusammen mit dem Volumen der Komponente B ergibt das
Volumen vom benétigten Silikon.

Bei meinem Silikon wird das Mischverhéltnis in Gramm angegeben.
Eine unbenutzte Messchale wird auf eine Waage gestellt und die Kom-
ponente A hineingefiillt, bis ungefahr das Volumen erreicht ist, welches
benotigt wird.

Der Grammwert auf der Waage wird abgelesen und 1/10 des Gewichtes
von Komponente B hinzugegeben.
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Sobald die Komponenten aufeinandertreffen, beginnt die Topfzeit.
Das Gemisch wird mit einem Riihrstab mehrere Minuten griindlich
verriihrt.

Einige Hersteller farben die Komponenten unterschiedlich ein. Das hilft
abzuschéatzen, ab wann die Komponenten vollstdndig verriihrt sind.
Vollsténdig verriihrt sind beide Komponenten wenn ein einfarbiger Brei
entsteht.

Die Mischung lassen wir einige Minuten stehen, damit eingeschlossene
Luft entweichen kann.
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Mantelform gielden

Mit einer Tonmauer, die wir um die Filloffnung herum aufbauen, er-
weitern wir den Giefbereich und verhindern, dass unnotig Silikon durch
Verschiitten verbraucht wird.

Durch die Fiilloflnung gielen wir die Mischung langsam in den Mantel.
Der Mantel fiillt sich langsam mit Silikon. Uber die zuvor ggf. gebau-
ten Briicken und Entliiftungsschichte verteilt sich das Silikon ohne
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Lufteinschliisse iiber die gesamte Plastik.

Wenn alles geklappt hat, quillt das Silikon durch die Fiilloffnung und
den gebohrten Entliiftungsschacht.

Sollte zuvor etwas Silikon verschiittet worden oder an einer undich-
ten Stelle ausgetreten sein, dann haben wir bei einer Topfzeit von 45
Minunte noch genug Zeit Stellen auszubessern und etwas mehr Silikon
herzustellen und nachzugiefen.
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Auf dem technischen Merkblatt zum Silikon steht die Entformzeit. Die
Entformzeit gibt an, ab wie viel Stunden der Silikonguss ausgehéartet
ist und wir mit dem néchsten Schritt fortfahren konnen.

In meinem Beispiel lasse ich das Silikon 24 Stunden zwischen Plastik
und Stiitzform aushérten.

Nachbearbeitung
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Nachdem das Silikon ausgehértet ist, wird die Gipsmauer um die Stiitz-
form herum mit Kliipfel und Stemmeisen abgeschlagen. Weiterhin schnei-
den wir mit einem Cutter das aus der Fiill6ffnung quillende Silikon ab.

Mit dem Daumen driicken wir in die Fiilloffnung und heben die Stiitz-
form vorsichtig an.

Wenn unter die Stiitzform etwas Silikon geflossen sein sollte, da diese
nicht ganz eben war, wird dieses liberstehende Silikon abgeschnitten.
Genauso wie das Silikon, welches durch das gebohrte Loch geflossen
ist.
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Vor uns haben wir nun drei Objekte liegen: die Plastik, die Mantelform
aus Silikon und die Stiitzform aus Gips.

Manchmal ist es einfacher zuerst das Silikon inklusive der darin ste-
ckenden Plastik aus der Stiitzform zu driicken.

Durch die recht lange Fiilloffnung, die mit Silikon gefiillt ist, wird der
Mantel fest an der Stiitzform gehalten und ein Herausnehmen vom
Mantel wird erschwert.

Deshalb kann man mit einem Messer Silikon, das die Filloffnung aus-
fiillt, abschneiden. Dabei achten wir darauf, dass wir nicht zuviel ab-
schneiden und somit den eigentlichen Mantel beschédigen.
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Auch die Ankerprofile halten die Mantelform in der Stiitzform. Sind
die Ankerprofile zu lang, ist es einfacher zuerst die Plastik aus der
Mantelform und dann die Mantelform aus der Stiitzform zu nehmen.

Die fertige Mantelform und die Stiitzform erlauben es uns nun Kopien
der Plastik herzustellen.

Kopie gielden

Vor jedem Kopiervorgang wird die Mantelform unter fliekendem Was-
ser gereinigt und mit einem Tuch trocken getupft. Die Mantelform wird
in die Stiitzform gelegt. Das Ankerprofil fest in die Stiitzform gedriickt.

Wir riihren erneut Gips an.

Die Menge an Gips, die wir fiir eine Kopie benotigen, schéitzen wir ab.
Sind wir unsicher, konnen wir die Silikonform mit Wasser fiillen, jenes
in einen Messbecher gieken und die Mengenangabe ablesen.

Der Gips muss beim néchsten Arbeitsschritt fliissig und nicht — wie
beim Bau der Stiitzform — spachtelbar sein.
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Eine erste Schicht Gips pinseln wir auf die Mantelform. Das machen
wir, damit die Oberflache der Kopie frei von moglichen Luftblasen ist.
Reinigen wir den Pinsel zeitnah, konnen wir den Pinsel mehrere Male
verwenden. Ansonsten wiirde der Gips hart werden und der Pinsel
unbrauchbar.

Nun giefsen wir den restlichen Gips in die Mantelform, bis der Gips die
obere Kante der Mantelform erreicht.
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Mit der einen Hand stofsen wir leicht gegen die Stiitzform, wiahrend die
andere Hand die Stiitzform in Position hélt. So werden eingeschlossene
Luftbléschen an die Oberflache befordert und platzen.

Der Gips hartet aus. Er wird dabei warm.
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Ist er abgekiihlt, konnen wir die Stiitzform auf den Kopf stellen und
die erste von vielen Kopien aus der Mantelform entnehmen.
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