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Produkt-Datenblatt 
 
 

 
 

 
Beschreibung 
 
KERAGUSS F ist eine anorganische Gießmasse, die speziell auf die Anforderungen 
des Formenbaus zugeschnitten ist. 
 
Sie wird aus einer flüssigen und einer pulverförmigen Komponente angerührt und 
anschließend vergossen. Die Aushärtung erfolgt selbständig ohne Wärmezufuhr. 
 
Chemische Charakterisierung 
 
Das Material besteht aus Aluminium-
Silizium-Oxid und enthält ausschließlich 
anorganische Füllstoffe. 
 
Das Lösemittel ist Wasser. 
 
 
 
 
Verarbeitung 
 
Die Verarbeitung erfolgt nach Gewicht: 100 Gewichtsteile flüssiges Bindemittel 
werden in ein Gefäß, vorzugsweise aus Kunststoff, gegeben (nicht geeignet sind 
Behälter aus Aluminium). Der Feststoff wird nach mitgeliefertem Rezepturblatt 
dazugegeben und sofort gründlich eingerührt, bis sich eine dünnflüssige, 
gleichmäßige Konsistenz einstellt. 
 
Bei Verwendung einer Bohrmaschine mit Rührquirl beträgt die Rührzeit ca. 30 s bis 
60 s. Für kleine Mengen eignet sich ebenfalls ein Küchen-Handmixer. 
 
Hinweis:  Bei nicht ausreichender Rührzeit bleibt die Masse zu dickflüssig! 
 
Zur Vermeidung von Lufteinschlüssen erfolgt der Verguß wie üblich in dünnen Strahl 
aus möglichst großer Höhe. 
 
Zur Optimierung der Endfestigkeit sollte das frisch gegossene Modell mit einer Folie 
abgedeckt werden, um ein zu schnelles Verdunsten des Wasseranteils zu 
vermeiden. 
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Aushärtung 
 
Die Aushärtung erfolgt durch einen 
chemischen Prozeß und ist damit 
lediglich von der Temperatur, aber 
nicht von z.B. Sauerstoffzutritt o.ä. 
Faktoren abhängig. 
 
Die Standardqualität härtet bei  
20 °C in ca. 2 – 5 Stunden aus,  
der genaue Wert wird hierbei von  
der Geometrie des gegossenen Teils 
bestimmt. Empfohlen wird eine 
Aushärtung „über Nacht“. 
 
Entscheidend für die Härtezeit ist 
allein die Temperatur des 
Bindemittels! 
 
Der Anwender kann die Härtezeit 
durch Erwärmen verkürzen bzw.  
durch Kühlen verlängern (empfehlens-
wert z.B. bei großen Teilen, die aus 
mehreren Ansätzen der Gießmasse 
hergestellt werden). 
 
Als Faustregel gilt hierbei:  
10 °C mehr halbiert die Härtezeit, 10 °C weniger ve rdoppelt sie. 
 
Zusätzlich besteht die Möglichkeit, eine schnellere (KERAGUSS F-S) bzw. 
langsamere Rezeptur (KERAGUSS F-L ) zu bestellen. 
 
Ebenfalls wird ein Beschleuniger  für die Aushärtung angeboten. 
 
Nach der chemischen Aushärtung ist das Gussteil, insbesonders nach mit Folie 
abgedeckter Herstellung, deutlich naß. Diese Restfeuchte muß langsam bei 
Raumtemperatur verdunsten. Ein zu schnell aufgeheiztes nasses Gussteil kann 
vollständig zerstört werden! 
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Technische Daten  
 
KERAGUSS F 
 
Dichte   : ca. 1,6 g/cm³ (trocken) 
 
Farbe   : mittelbraun  
     (gegen Mehrpreis einfärbbar) 
 
Druckfestigkeit : ca. 20 MPa  
     (optional ist durch Faserverstärkung ca. 50 MPa möglich) 
 
Temperatur 
beständigkeit  : 1.000 °C 
 
 
Die Angaben in diesem Datenblatt wurden sorgfältig nach besten Wissen und 
Gewissen zusammengestellt. Zahlenangaben stellen unverbindliche Richtwerte dar, 
aus denen bestimmte Gebrauchseigenschaften nicht abgeleitet werden können. Das 
Datenblatt befreit den Anwender nicht von eigenen Untersuchungen zur Prüfung der 
Eignung des Materials für den vorgesehenen Einsatzzweck. 
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