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PREGUNTAR NO CUESTA NADA.

Las masas de moldeo ELASTOSIL® M
son cauchos bicomponentes de silicona
que reticulan a temperatura ambiente
>(RTV-2). Su principal caracteristica es
la gran precision de reproduccion que
ofrecen con todo tipo de modelos y
>materiales de reproduccion, ya se trate
de cera, yeso, hormigon, resinas de
colada o aleaciones metélicas de bajo
punto de fusion.

Su gran >flexibilidad y excelentes pro-
piedades antiadherentes permiten un
facil desmoldeo de los >cauchos vulca-
nizados fabricados con ELASTOSIL® M.
Su buena resistencia garantiza una larga
durabilidad de los moldes.

Todas estas ventajas de procesamiento
convierten a ELASTOSIL® M en un
producto imprescindible para el moldeo,
tanto industrial como artesanal.

ELASTOSIL® M es una marca registrada de Wacker Chemie AG.

Con este manual deseamos ofrecer res-
puestas rapidas a preguntas concretas
de profesionales y aficionados al moldeo.
¢ Qué tipos de moldes existen? ;,Qué
técnica es la mas adecuada en cada
caso? ;Qué material es el mas idéneo?

Y sino llegara a encontrar la respuesta
que busca en el manual, nuestro servicio
técnico estara encantado de ayudarle.

Llamenos, le asesoraremos con mucho
gusto.
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La primera capa de caucho de silicona apli-
cada sobre los detalles mas finos del
modelo es decisiva para la exactitud de la
reproduccion. De ahi que deba prestarsele
especial atencién.






;, QUE TECNICA ES LA MAS ADECUADA?
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Las masas ELASTOSIL® M pueden utili-
zarse con todas las técnicas de moldeo
y con todo tipo de originales, incluso los
mas complicados. El tamafo y el mate-
rial del modelo son los principales facto-
res a tener en cuenta a la hora de elegir
la técnica de moldeo.

La tabla que aparece a continuacion
muestra los tipos mas comunes de
modelo y sirve de guia para la seleccion
de la técnica de moldeo mas apropiada.



Modelo Ejemplo Técnica Ventajas Inconvenientes
— Revés plano Medallas — >Molde macizo de una pieza — Facil de realizar — Consumo relativamente
— sin 0 con pocos >detalles — moldeo por colada o impresion — moldes muy estables elevado de caucho de
— para modelos no silicona

demasiado grandes
— Revés plano Relieves — >Molde de pelicula de una pieza  — Desmoldeo facil — Mas complicado que

— detalles pronunciados

—moldeo por colada o con pincel

— consumo relativamente

con el >molde macizo

— para >modelos de

reducido de caucho de

(requiere >carcasa de

todos los tamanos

silicona

soporte)

— Bulto redondo

Prototipos para

— >Molde macizo de una pieza

— Mas facil que con el

Consumo relativamente

— forma compleja la industria — desmoldeo cortando por una >molde macizo elevado de caucho de
— >detalles pronunciados linea divisoria de dos piezas silicona
— para modelos no — utilizado como molde macizo de - moldes muy estables
demasiado grandes dos 0 mas piezas
— moldeo por colada
(>desaireacion si procede)
— Peana o pie de base plana Trofeos, —>Molde de pelicula de una pieza  — Mas facil que con el — Mas complicado que
— forma compleja estatuillas — desmoldeo por corte lateral >molde de pelicula con el >molde macizo
— >detalles pronunciados — utilizado como >molde articulado de dos piezas (requiere >carcasa de
— para modelos no de pelicula de una pieza — desmoldeo facil soporte)
demasiado grandes —moldeo por colada o con pincel — consumo relativamente
reducido de caucho de
silicona
— Bulto redondo Fosiles, — >Molde macizo de dos — Moldes muy estables — Bastante complicado
— sin 0 con pocos >detalles monedas 0 mas piezas — consumo relativamente
— para modelos no —moldeo por colada o impresion elevado de caucho de
demasiado grandes silicona
— Bulto redondo Estatuas — >Molde de pelicula de dos — Desmoldeo facil — Mas complicado que
— forma compleja grandes 0 mas piezas — consumo relativamente con el >molde macizo

— detalles pronunciados

—moldeo por colada o con pincel

reducido de caucho de

(requiere >carcasa de

— para modelos de

silicona

soporte)

todos los tamanos




;, QUE DEBO TENER EN CUENTA

AL PREPARAR EL MODELQO?
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Material de preparacion

Resinas sintéticas hidrosolubles como

plastilina

arcilla sin cocer

yeso

si

Aunque las masas de moldeo
ELASTOSIL® M no se adhieren a la ma-
yoria de los materiales de los originales,
recomendamos en la mayoria de los
casos tratar previamente las superficies
de los modelos.

Pasos

— Eliminar por completo las impurezas
como polvo, suciedad, grasa, etc.,
sin olvidar de limpiar también bien los
recovecos.

— Guardar o asegurar bien las partes
sueltas o que no estén bien pegadas.

— Sellar con plastilina o masilla las grietas
y fisuras superficiales para evitar
el anclaje mecanico de la masa de
moldeo.

cera madera metales

si

metilcelulosa (cola para empapelar) o alcohol

polivinilico en diluciones acuosas

(de 4 a 10 partes en peso de materia soélida

en 100 partes en peso de agua)

Soluciones concentradas de jabdn o humec-

si fuera necesario

si fuera necesario

tantes (lavavajillas, etc.)

Cera o parafina: liquidas o

si

si

en soluciones del 5 al 10% en xileno o

bencina sin azufre (bencina terapéutica)

Vaselina (de calidad farmacéutica)

si

si

Pelicula protectora Wacker SF 18

si fuera necesario

si fuera necesario




—Sellar o cubrir con una lamina las
superficies porosas o absorbentes.
—Cubrir todas las superficies que pue-
dan dafarse facilmente para evitar que
se ensucien, tinan o se estropeen.
Taparlas, por ejemplo, con una lamina
o tratarlas con un producto apropiado.
—Proteger, con una capa de vaselina u
otro material, los materiales que reac-
cionen quimicamente con el caucho de
silicona. Entre otros, el vidrio, la porce-
lana, la ceramica y el caucho de silicona.
—Las superficies lisas que no son poro-
sas no suelen necesitar ser tratadas
previamente con un desmoldeante.

superficies lisas?

superficies porosas’

si

No obstante, tras aplicaciones sucesi-
vas puede quedar silicona en las
superficies de los modelos. En estos
casos se recomienda protegerlas con
una capa de desmoldeante.

—Los modelos que hayan sido reprodu-
cidos previamente con cauchos de
>reticulacion por condensacion pueden
alterar la >vulcanizacion de las masas
de >reticulacion por adicion que se
usen posteriormente: la superficie del
molde que esta en contacto con la del
modelo permanece pegajosa. En estos
casos se cubrira la superficie critica con
la pelicula protectora Wacker SF 18.

plasticos

caucho de silicona

Aviso

El tratamiento previo de las superficies
de los modelos puede alterar sus pro-
piedades: oscurecimiento de la madera
o coloracion de la piedra natural o
artificial. Por lo tanto, recomendamos
siempre realizar ensayos previos en
algun lugar no muy visible del modelo.
Al mismo tiempo podra comprobarse el
poder desmoldeante del molde de
>caucho vulcanizado al retirarlo de la
superficie de ensayo.

materiales inhibidores®

recomendado

si si si fuera necesario
si si recomendado
si si si si fuera necesario

si

" Arcilla cocida, hormigén, piedra natural y artificial, porcelana
sin esmaltar, huesos, etc.
2 Vidrio, porcelana, ceramica esmaltada

* Numerosos tipos de plastilina, >cauchos organicos, resinas
epoxidicas de endurecimiento en frio, resinas de poliéster,
poliuretanos, cauchos bicomponentes RTV-2 de silicona
que reticulan por condensacion, etc.



;,COMO SE PREPARA
LA MASA DE MOLDEO?

indice ¢ Qué necesitamos? 1 Remover los componentes
Técnicas de moldeo 4 -Bascula con una precisién de 1/10 g o
Eleccion de la técnica adecuada 6 recipiente graduado (pipeta, jeringuilla
Preparacion del modelo 8 desechable)
Preparacién del material -Recipientes limpios de metal o de plas-
Molde macizo de una pieza tico, preferentemente de polietileno,
(colada, impresion) 12 para realizar la mezcla
Molde macizo de dos piezas - Espatula de metal, madera o plastico
(colada, impresion) 16 -Pincel de cerda dura y corta
Molde de pelicula de una pieza - Agitador mecanico: taladro con agita-
(colada, pincel) 22 dor de paletas (sistema de rodillos o
Molde de pelicula de dos piezas amasadora para las masas moldea-
(colada, pincel) 28 bles)
Elaboracion de copias 42 ->Bomba de vacio (bomba de chorro de
ELASTOSIL® M 50 agua o de aceite) y recipiente de vacio
Glosario 56 (>desecador de vidrio o plastico, etc.)
Wacker Chemie AG 62 -Disolvente de grasa: bencina, acetona,

etc. -Las masas o >componentes de colada
deben removerse bien, preferentemente
con un agitador mecanico, antes de
ser extraidos del envase, a fin de
garantizar una distribucion uniforme de
las cargas que contienen.

-Removiendo los productos de alta

resistencia al desgarro progresivo
puede restituirse la fluidez perdida
durante el almacenamiento.

10



2 Dosificar los componentes

Fe

511.00

- Pesar exactamente los >componentes:
solo con proporciones exactas de
mezcla es posible obtener >tiempos
de procesamiento y de vulcanizacion
reproducibles, asi como cauchos
vulcanizados que satisfagan las especi-
ficaciones.

Aviso

Cuando la >desaireacion tenga lugar en
los recipientes de pesaje, su volumen
debera ser, como minimo, cuatro veces
mayor al de la >masa de caucho >catali-
zada.

3 Mezclar los componentes

—-Con las masas ELASTOSIL® M de
>reticulacion por condensacion se
mezclan el caucho y el endurecedor.
Con las de >reticulacion por adicion
se mezclan los componentes Ay B.

—Mezclar uniformemente los >compo-
nentes: las masas de colada y de
aplicaciéon con pincel se mezclaran a
mano utilizando una espatula. En caso
de cantidades mayores podra utilizarse
un agitador mecanico.

-Segun sean las dosis, las masas
moldeables se mezclaran a mano, con
rodillos o con ayuda de una amasa-
dora.

- Durante el mezclado se ira despegando
con regularidad la masa que vaya
adhiriéndose a la pared del recipiente.

4 Desairear la masa

—Para obtener >cauchos vulcanizados
sin burbujas de aire, las masas fluidas
se >desairearan a baja presién (de 10 a
20 mbar) en >desecadores 0 armarios
de vacio.

-Aviso: la masa >catalizada experimenta
un gran aumento de volumen durante la
desaireacion. Por lo tanto, el recipiente
utilizado no debera llenarse mas de un
cuarto de su capacidad.

-Durante la >desaireacion, la masa sube
y, hormalmente, baja a continuacion
antes de alcanzar el borde del recipiente.
Cuando exista riesgo de rebose, se
ventilara brevemente. Esta operacion
se repetira tantas veces como sea
necesario hasta que la masa se con-
traiga por si misma al vacio. Inmediata-
mente después se interrumpira la
>desaireacion.

- La desaireacion no debera prolongarse
mas de 5 minutos. Bajo ningun con-
cepto se continuara desaireando la
masa hasta que desaparezcan por
completo las burbujas de aire ya que
podrian eliminarse también los compo-
nentes volatiles necesarios para una
>vulcanizacién adecuada.

11



;, COMO SE FABRICA
UN MOLDE MACIZO DE UNA PIEZA
POR LA TECNICA DE COLADA?

indice ¢Qué necesitamos?

Técnicas de moldeo 4 -Base adecuada: lisa, planay no
Eleccion de la técnica adecuada 6 absorbente
Preparacion del modelo 8 - Listones de madera, plastico o chapa
Preparacion del material 10 para construir la caja de moldeo
Molde macizo de una pieza —Cera adhesiva o masilla de moldeo
(colada, impresién) (plastilina, etc.) para fijar el modelo y
Molde macizo de dos piezas sellar las juntas de la caja
(colada, impresién) 16 - Si fuese necesario, pincel de cerda
Molde de pelicula de una pieza corta
(colada, pincel) 22 - Si fuese necesario, desmoldeante y
Molde de pelicula de dos piezas lubrificante (vaselina, jabén liquido,
(colada, pincel) 28 lavavajillas) para facilitar el desmoldeo.

Elaboracion de copias 42

ELASTOSIL® M 50

Glosario 56

Wacker Chemie AG 62
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—Preparar el modelo (véase pag. 8).

—Fijar el modelo a la base y construir la
caja: como minimo 2 cm mas anchay
mas alta que el modelo.

—Sellar con masilla las juntas entre la
cajay la base.

- Desde la menor altura posible, verter a
chorro fino el caucho de silicona >cata-
lizado y >desaireado. El punto de ver-
tido debera mantenerse siempre fijo.
Cuando no sea posible >desairear pre-
viamente la masa, se aplicara primero
una capa fina de la masa catalizada
utilizando un pincel de cerda corta 'y
dura. A continuacion se vertera el resto
de la masa desde la mayor altura posi-
ble. De este modo se evita la formacion
de burbujas de aire en la superficie del
modelo.

—Verter tanto caucho de silicona como
sea necesario para que el punto mas
alto del modelo quede cubierto con
una capa de masa de al menos 1 cm
de espesor.

-Tras el >tiempo de reposo y, como
maximo tras 24 horas, se desarmara la
caja y se extraera el modelo del molde.

13



;, COMO SE FABRICA
UN MOLDE MACIZO DE UNA PIEZA
POR LA TECNICA DE IMPRESION?

indice ¢Qué necesitamos?
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Eleccion de la técnica adecuada 6 -Rodillo o prensa.
Preparacion del modelo 8
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Molde macizo de una pieza

(colada, impresién)

Molde macizo de dos piezas

(colada, impresion) 16

Molde de pelicula de una pieza

(colada, pincel) 22

Molde de pelicula de dos piezas

(colada, pincel) 28
Elaboracion de copias 42
ELASTOSIL® M 50
Glosario 56
Wacker Chemie AG 62
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4 1

=

Estirar la masa catalizada moldeable
utilizando un rodillo o una prensa hasta
obtener una lamina que sea lo suficien-
temente grande como para cubrir todo
el modelo. La lamina obtenida debera
ser al menos 1 cm mas gruesa que la
hendidura mas profunda del modelo.

—Preparar el modelo (véase pag. 8). -Tras el >tiempo de reposo y, como
—Presionar desde arriba el original sobre maximo tras 24 horas, se desarmara la
la lamina de caucho (copias de mone- caja y se extraera el modelo del molde.

das, joyas, llaves, etc.).

T

- Opcionalmente, ir presionando la lamina - Opcionalmente, se separara el molde
sobre la superficie del modelo, empe- del modelo.
zando por uno de los extremos (figura
2 b): p. €j., copias de relieves planos.



;, COMO SE FABRICA
UN MOLDE MACIZO DE DOS PIEZAS
POR LA TECNICA DE COLADA?
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Primera pieza del molde macizo

¢ Qué necesitamos? 1 Medidas preliminares

-Base adecuada: lisa, plana y no porosa

- Listones de madera, plastico o chapa
para construir la caja de moldeo

—Cera adhesiva o masilla (plastilina, etc.)
para fijar el modelo y sellar las juntas
de la caja

- Si fuese necesario, lamina de plastico o
de aluminio para cubrir el modelo

—Material de fijacion: arcilla, plastilina o
masilla de moldeo

- Si fuese necesario, rotulador para
marcar la linea divisoria

- Si fuese necesario, tubos o varillas
para utilizarlos como cierres o para los
bebederos y respiraderos

- Si fuese necesario, pincel de cerda

corta - Preparar el modelo (véase pag. 8).
—-Desmoldeante: vaselina, solucion de - Determinar el recorrido de la linea divi-
cera, pelicula protectora Wacker SF 18 soria. Marcarla con un rotulador si las
- Si fuese necesario, taladro caracteristicas del modelo lo permiten.

Se recomienda que discurra por los la-
terales del modelo y no por las superfi-
cies lisas. Debera servir para dividir el
modelo en dos partes lo mas iguales
posible y los huecos lo mas simétrica-
mente posible.

—Cubrir con una lamina la mitad inferior
del modelo para evitar que el material
de fijacion ensucie la superficie.

—Fijar el modelo a la base y construir la
caja que debera ser, como minimo, 2cm
mas alta y mas ancha que el modelo.

—-En los modelos de base plana: colocar
el pie pegado a uno de los laterales de
la caja para obtener asi un orificio por
donde verter posteriormente el material
de reproduccion.

—Sellar con masilla las juntas entre la
cajay la base.



Si el material de fijacion no es fundible

(arcilla, plastilina, etc.):

—-Moldear una lamina que sea un poco
mas grande que el modelo, de espesor
adecuado y que sea mas fina por el
centro, es decir, donde vaya a colo-
carse el modelo.

—Realizar cierres en forma de incisiones
o introducir varillas en el material de
fijacion para garantizar un acoplamiento
optimo posterior de las dos partes del
molde.

- Si fuese necesario, se insertaran par-
cialmente tubos o varillas para los
bebederos y respiraderos laterales.

Si el material de fijacion es fundible (cera

moldeable, etc.):

—Fundir y verter material de fijacion
hasta la linea divisoria, cuando sea
recta, o hasta el punto mas alto del
modelo cuando no lo sea.

-Dejar solidificar el material y, si fuese
necesario, presionarlo sobre la linea
divisoria para ajustarlo mejor al modelo.

—Realizar cierres en forma de incisiones
o introducir varillas en el material de
fijacion para garantizar un acoplamiento
optimo posterior de las dos partes del
molde.

- Si fuese necesario, se insertaran par-
cialmente tubos o varillas para los
bebederos y respiraderos laterales.

- Para elaborar la primera pieza del
molde macizo se vertera a chorro fino
el caucho catalizado y desaireado de
silicona desde la menor altura posible.
El punto de vertido debera mantenerse
fijo durante todo el proceso.

- Cuando no sea posible desairear pre-
viamente la masa, se cubrira el modelo
con una capa fina de masa catalizada
utilizando un pincel de cerda corta y
dura. A continuacion, se vertera el
resto de la masa desde la mayor altura
posible para evitar la formacion de
burbujas de aire en la superficie del
modelo.

-Verter tanto caucho como sea nece-
sario para cubrir el punto mas alto del
modelo con una capa de un minimo de
1 cm de espesor.

17
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o/

-Tras el >tiempo de reposo y, como
maximo tras 24 horas, dar la vuelta al
molde.

- Quitar la base de trabajo, la caja, el
material de fijacion y la lamina. Dejar la
pieza del molde sobre el modelo.

—-Armar de nuevo la caja.

—Aplicar una capa de desmoldeante a
todas las superficies de la primera
pieza del molde que vayan a estar en
contacto con la segunda pieza para
evitar que se adhieran unas a otras.



Segunda pieza del molde macizo

6 Verter la 2.2 pieza

7 Desmoldear

t

t

—

-Tras la >vulcanizacion de la segunda
pieza del molde, se desarmara la caja 'y
se extraera el modelo del molde de dos
piezas.

- Desde la menor altura posible, verter a
chorro fino el caucho catalizado y
desaireado. El punto de vertido debera
mantenerse siempre fijo.

- Cuando no sea posible >desairear pre-
viamente la masa, se aplicara primero
una capa fina de la masa catalizada
utilizando un pincel de cerda corta y
dura. A continuacion se vertera el resto
de la masa desde la mayor altura posi-
ble. De este modo se evita la formacion
de burbujas de aire en la superficie del
modelo.

—Verter tanto caucho de silicona como
sea necesario para que el punto mas
alto del modelo quede cubierto con
una capa de masa de, al menos, 1 cm
de espesor.

8 Perforaciones

- Si no se hubieran introducido tubos o
varillas para los bebederos y respi-
raderos: taladrar perforaciones por las
que verter posteriormente la colada.
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;, COMO SE FABRICA
UN MOLDE MACIZO DE DOS PIEZAS
POR LA TECNICA DE IMPRESION?
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¢ Qué necesitamos?

- Base adecuada: lisa y plana

* Si fuera necesario, rotulador para
marcar la linea divisoria

* Rodillo o prensa

* Desmoldeante: solucién de cera,
pelicula protectora Wacker SF 18

*Tubos o varillas para los bebederos y
respiraderos laterales, o bien para
utilizarlos de >cierres.

Primera pieza del molde macizo

1 Imprimir la 1.2 pieza

\

- Preparar el modelo (véase péag. 8).
Moldear una lamina de caucho que
tenga un tamano adecuado para el
modelo (véase pag. 15).

- Determinar el recorrido de la linea divi-
soria. Marcarla con un rotulador si las
caracteristicas del modelo lo permiten.
Se recomienda que discurra por los
laterales del modelo y no por las super-
ficies lisas. Debera servir para dividir el
modelo en dos partes lo mas iguales
posible y los huecos lo mas simétrica-
mente posible.

- Imprimir el modelo sobre la lamina de
caucho.

- Si fuera necesario, presionar el >cau-
cho para ajustarlo a la linea divisoria
del modelo.



2 Insertar cierres y varillas

«/pemmn

- Alisar la superficie.

—Realizar >cierres en forma de incisio-
nes o introducir varillas en el material
de fijacion para garantizar un >acopla-
miento 6ptimo posterior de las dos
partes del molde.

- Si fuese necesario, se insertaran
parcialmente tubos o varillas para los
bebederos y respiraderos laterales.

-Tras el >tiempo de reposo, y como
maximo tras 24 horas, se cubriran
con desmoldeante las superficies de
la primera pieza que vayan a estar
en contacto con la segunda pieza
del molde para evitar que se adhieran
unas a otras.

Segunda pieza del molde macizo

3 Imprimir la 2.2 lamina

—Imprimir la segunda lamina de caucho
sobre la pieza de molde con el modelo.
Comenzar por un extremo e ir presio-
nando la lamina sobre el original hasta
que quede completamente cubierto
(figura 3).

4 Desmoldear

-Tras el >tiempo de reposo y, como
maximo tras 24 horas, se extraera el
modelo del molde de dos piezas.

-Si no se hubieran introducido tubos o
varillas para los bebederos y respirade-
ros: taladrar perforaciones por las que
verter posteriormente la colada.
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;, COMO SE FABRICA
UN MOLDE DE PELICULA DE UNA PIEZA
POR LA TECNICA DE COLADA?

indice ¢Qué necesitamos?
Técnicas de moldeo 4 -Base adecuada: lisa, plana y no absor-
Eleccion de la técnica adecuada 6 bente
Preparacion del modelo 8 - Cuando la >carcasa o0 molde de sopor-
Preparacion del material 10 te vaya a fabricarse de yeso: utilizar
Molde macizo de una pieza listones de madera, plastico o chapa
(colada, impresién) 12 para construir la caja de moldeo
Molde macizo de dos piezas - Cera adhesiva o masilla (plastilina, etc.)
(colada, impresién) 16 para fijar el modelo y sellar las juntas
Molde de pelicula de una pieza entre la caja y la base
(colada, pincel) - Si fuera necesario, pelicula de plastico
Molde de pelicula de dos piezas o aluminio para proteger el modelo
(colada, pincel) 28 - Si fuera necesario, tubos o varillas para
Elaboracion de copias 42 utilizarlos como =>cierres o para los
ELASTOSIL® M 50 >bebederos y respiraderos
Glosario 56 - Arcilla o masilla de moldeo (plastilina,
Wacker Chemie AG 62 etc.) para la >capa de separacion entre

la carcasa y el modelo

-Yeso o resina reforzada con fibra de
vidrio, de poliéster o epoxidica, para
fabricar la carcasa por colada o por
aplicaciéon con pincel o brocha

- Espatula

- Si fuera necesario, pincel de cerda
corta

- Si fuera necesario, taladro.
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—Preparar el modelo (véase pag. 8). Fijar
el modelo a la base.

- Proteger el modelo con la lamina para
evitar que el material separador ensu-
cie la superficie.

—Aplicar una capa uniforme de 1 cm de
espesor de arcilla o masilla: rellenar y
cubrir bien los >detalles.

- Por colada: armar una caja que sea,
como minimo, 3 cm mas alta y mas
ancha que el modelo.

—Sellar con masilla las juntas entre la
cajay la base.

—Verter yeso hasta el borde de la caja.

- Opcionalmente, utilizar resina reforzada
con fibra de vidrio, de poliéster
0 epoxidica (permite prescindir de la
caja).

-Una vez solidificada la >carcasa,
desarmar la caja y marcar la posicion
exacta de la carcasa sobre la base.

o
R

- Retirar todas las capas aplicadas sobre

el modelo.
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- Si no se hubieran colocado >tubos o
varillas durante la fabricacion de la
carcasa: realizar ahora las perforacio-
nes. Los bebederos se taladraran en
los puntos de menor altura y los respi-

raderos en los de mayor altura para
evitar que penetre aire al rellenar los
huecos.




— Cubrir el modelo con la >carcasa, colo-
candola exactamente encima de las
marcas realizadas. Armar de nuevo la
caja.

- Verter el caucho >catalizado y >desai-
reado por los bebederos moviendo
ligeramente todo el conjunto para que
la masa cubra bien todos los detalles
sin que se formen burbujas de aire.

- Continuar el vertido hasta que se vea
masa por los respiraderos.

- Opcionalmente, cuando no sea posible

desairear previamente la masa, se
aplicara primero una capa fina de masa
catalizada utilizando un pincel de cerda
corta y dura antes de colocar la >carca-
sa. A continuacion se fijara la carcasa y
se vertera a chorro muy fino el resto de
la masa desde la mayor altura posible.
De este modo se evita la formacién de
burbujas de aire en la superficie del
modelo.

i

- Tras el >tiempo de reposo, y como
maximo tras 24 horas, se retiraran del
modelo la >carcasa y el >molde de
pelicula.

- >Colocar el molde de pelicula en la
carcasa, ayudandose con los pivotes
como puede verse en la figura.

Almacene siempre el >molde de pelicula
en la >carcasa. De otro modo podria
deformarse irreversiblemente debido a
reticulaciones posteriores del >caucho
recién vulcanizado.
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;, COMO SE FABRICA

UN MOLDE DE PELICULA D

CON BROCHA O PINCEL?
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¢ Qué necesitamos?

- Base adecuada: lisa y plana

- Cuando la >carcasa o molde de sopor-
te vaya a fabricarse de yeso: listones
de madera, plastico o chapa para
construir la caja de moldeo y masilla
para sellar las juntas

- Cera adhesiva o masilla (plastilina, etc.)
para fijar el modelo

-Yeso o resina reforzada con fibra de
vidrio, de poliéster o epoxidica, para
fabricar la carcasa por colada o por
aplicaciéon con pincel o brocha

- Espatula

- Si fuera necesario, pincel de cerda
corta

- Si fuera necesario, pigmentos para
tefir la >capa de recubrimiento

—-Agua con jaboén para alisar la superficie
de caucho

-Desmoldeante: p. g]., vaselina,
solucién de cera o pelicula protectora
Wacker SF 18

E UNA PIEZA

1 Capa fina

—Preprar el modelo (véase pag. 8).

- Cuando el modelo pueda manipularse y
su tamafo lo permita, podra moldearse
también horizontalmente. En tal caso,
fijar el modelo a la base.

—Aplicar el caucho >catalizado y >con
capacidad de fluidez, o bien >resisten-
te al descuelgue, utilizando un pincel
de cerda corta y dura. El modelo
debera quedar cubierto con una capa
de unos 0,5-1 mm de espesor. Para
evitar la formacion de burbujas de aire
podra extenderse también a mano.

* Dejar vulcanizar ligeramente entre
1y 2 horas hasta que esta primera
>capa fina no pueda ser desplazada,
pero continle siendo lo mas pegajosa
posible.



- Si fuera necesario, tefiir la masa de
caucho para la >capa de recubrimiento
con el fin de poder garantizar un recu-
brimiento completo de la >capa fina:
mezclar la masa de caucho con un
0,1-0,3% de pasta colorante FL.

- Con la espatula, aplicar una capa de
5 a 15 mm de caucho >catalizado y

resistente al descuelgue.

-Rellenar completamente los >detalles.
Cuando sean pronunciados, se recu-
brira bien su superficie y colocaran
cufas en su interior antes de fabricar
la >carcasa rigida.

- Si fuera necesario, se realizaran >cie-
rres para encajar posteriormente el

molde de pelicula a la >carcasa: reali-
zar incisiones o colocar pivotes trape-
zoidales de caucho en la >capa de
recubrimiento que sirvan de cierres y
faciliten el encaje de las piezas.

-Alisar a mano el resto de la superficie
de caucho utilizando agua con jaboén
antes de que comience la vulcaniza-
cién. De esta forma se evita que la

carcasa se adhiera al >molde de
pelicula.

-Tras el >tiempo de reposo y, como
maximo tras 24 horas, se aplicara con
un pincel el yeso para la >carcasa.

—-En el caso de modelos horizontales, se
vertera el yeso tras haber construido
la caja de moldeo.

—Opcionalmente, se utilizara resina
reforzada con fibra de vidrio, de
poliéster o epoxidica. En estos casos
debe cubrirse antes la superficie de
caucho con una capa de vaselina.

-Una vez solidificada la >carcasa, se
retiraran todas las capas aplicadas
sobre el modelo.

A continuacion, se dara la vuelta a la
carcasa y se colocara dentro el molde
de pelicula encajandolo bien con ayuda
de los cierres.

Almacene siempre el >molde de pelicula
en la >carcasa. De otro modo podria
deformarse irreversiblemente debido a
reticulaciones posteriores del >caucho
recién vulcanizado.
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;,COMO SE FABRICA UN MOLDE
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¢ Qué necesitamos?

-Base adecuada: lisa, plana y no absor-
bente

- Listones de madera, plastico o chapa
para construir la caja de moldeo

- Cera adhesiva o masilla (plastilina, etc.)
para fijar el modelo y sellar las juntas
de la caja

- Si fuese necesario, lamina de plastico
o de aluminio para cubrir el modelo

—Material de fijacion: arcilla, plastilina o
masilla de moldeo

- Si fuera necesario, calzos o sepa-
radores cuando el material de fijacion
sea liquido

- Si fuera necesario, rotulador para mar-
car la linea divisoria

- Si fuese necesario, tubos o varillas
para utilizarlos como >cierres o para
los >bebederos y respiraderos

- Arcilla o masilla de moldeo (plastilina,
etc.) para la capa de separacion entre
la carcasa y el modelo

-Yeso o resina reforzada con fibra de
vidrio, de poliéster o epoxidica, para
fabricar la carcasa por colada o por
aplicaciéon con pincel o brocha

- Espatula

- Si fuera necesario, pincel de cerda
corta

- Si fuera necesario, taladro

-Desmoldeante: vaselina, solucion de
cera, pelicula protectora Wacker SF 18

- Abrazaderas o tornillos para unir las
partes de la >carcasa.



—Preparar el modelo (véase pag. 8).

- Determinar el recorrido de la linea divi-
soria. Marcarla con un rotulador si las
caracteristicas del modelo lo permiten.
Se recomienda que discurra por los
laterales del modelo y no por las super-
ficies lisas. Debera servir para dividir el
modelo en dos partes lo mas iguales
posible y los huecos lo mas simétrica-
mente posible.

- Cubrir con una lamina la mitad inferior
del modelo para evitar que el material
de fijacion ensucie la superficie.

—Fijar el modelo a la base y construir la
caja que debera ser, como minimo,

3 cm mas alta y mas ancha que el
modelo.

- En los modelos de base plana: colocar
el pie pegado a uno de los laterales de
la caja para obtener asi un orificio por
donde verter posteriormente el >mate-
rial de reproduccion.

—Sellar con masilla las juntas entre la
cajay la base.

Si el material de fijacion no es fundible

(arcilla, plastilina, etc.):

—-Moldear una lamina que sea un poco
mas grande que el modelo, de espesor
adecuado y que sea mas fina por el
centro, es decir, donde vaya a colocar-
se el modelo.

—Colocar la lamina en la caja y ajustarla
a las dimensiones de la misma.

Si el material de fijacion es fundible

(cera moldeable, etc.):

—Fundir y verter material de fijacion
hasta la linea divisoria, cuando sea
recta, o hasta el punto mas alto del
modelo cuando no lo sea.

- Dejar solidificar el material y, si fuese
necesario, presionarlo sobre la linea
divisoria para ajustarlo mejor al modelo.

—Realizar >cierres en forma de incisio-
nes o introducir varillas en el material
de fijacion para garantizar un >acopla-
miento 6ptimo posterior de las dos
partes del molde.

- Si fuese necesario, se insertaran par-
cialmente tubos o varillas para los
bebederos y respiraderos laterales.
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Primera pieza del molde de pelicula

- Proteger el modelo con una lamina
para evitar que el material separador
ensucie la superficie.

—Aplicar una capa uniforme de 1 cm de
espesor de arcilla o masilla: rellenar y
cubrir bien los detalles.



—Verter el yeso en la caja de moldeo. -Una vez solidificada la carcasa, desar- —Armar de nuevo la caja y colocar la
- Opcionalmente, utilizar resina reforzada mar la caja. carcasa sobre el modelo prescindien-
con fibra de vidrio, de poliéster - Retirar todas las capas aplicadas sobre do esta vez de la >capa de separacion.
0 epoxidica (permite prescindir de la el modelo. —Verter el caucho >catalizado y >desai-
caja). - Si no se hubieran colocado >tubos o reado por los bebederos moviendo
varillas durante la fabricacion de la ligeramente todo el conjunto para que
carcasa: realizar ahora las perforacio- la masa cubra bien todos los detalles
nes. Los bebederos se taladraran sin que se formen burbujas de aire.
en los puntos de menor altura y los - Continuar el vertido hasta que se vea
respiraderos en los de mayor altura masa por |los respiraderos.
para evitar que penetre aire al rellenar - Alternativamente, cuando no sea posi-
los huecos. ble >desairear previamente la masa,

aplicar primero una capa fina de masa

catalizada utilizando un pincel de
cerda corta y dura antes de colocar la

carcasa. A continuacion se fijara la
carcasa y se vertera a chorro muy fino el
resto de la masa desde la mayor altura
posible. De este modo se evita la forma-
cion de burbujas de aire en la superficie
del modelo.
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-Tras el >tiempo de reposo y, como
maximo tras 24 horas, se desarmara la
cajay se dara la vuelta al molde.

—Retirar la base y el material de fijacion.

-Dejar la carcasa y la pieza del molde
de pelicula sobre el modelo.



Segunda pieza del molde de pelicula

—-Armar de nuevo la caja para fabricar la
segunda pieza de la carcasa.

— Cubirir la superficie del modelo, envuel-
to en la lamina de proteccion, con una
capa uniforme de 1 cm de espesor de
arcilla o masilla: rellenar y cubrir bien
los >detalles.

—Verter el yeso en la caja.

- Opcionalmente, utilizar resina reforzada
con fibra de vidrio, de poliéster
0 epoxidica (permite prescindir de la
caja).

-Una vez solidificada la >carcasa,
desarmar la caja.

—Retirar la segunda pieza de la carcasa,
la capa de >material separador y la
lamina protectora.
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—-Armar de nuevo la caja.

—Aplicar una capa de desmoldeante a
todas las superficies de la primera
pieza del molde y de la primera pieza
de la carcasa que vayan a estar en
contacto con las segundas piezas para
evitar que se adhieran unas a otras.

-Si no se hubieran colocado >tubos o

varillas durante la fabricacion de la
carcasa: realizar ahora las perforacio-
nes para los bebederos y respiraderos.



—Colocar la >carcasa sobre el modelo
prescindiendo esta vez de la capa de
separacion.

—Verter el caucho >catalizado y >desai-
reado por los bebederos moviendo
ligeramente todo el conjunto para que
la masa cubra bien todos los detalles
sin que se formen burbujas de aire.

—Continuar el vertido hasta que se vea
masa por los respiraderos.

- Opcionalmente, cuando no sea posible

desairear previamente la masa,
aplicar primero una capa fina de masa

catalizada utilizando un pincel de cerda

corta y dura antes de colocar la >car-
casa. A continuacion se fijara la car-
casay se vertera el resto de la masa
desde la mayor altura posible. De este

modo se evita la formacién de burbujas

de aire en la superficie del modelo.

-Una vez >vulcanizada la segunda pieza
del molde de pelicula, se desarmara la
caja y se retiraran las dos piezas de la
carcasa.

- Extraer el modelo del molde de pelicula
de dos piezas.

-Dar la vuelta a las piezas de la carcasa
y colocar dentro de cada una las
respectivas piezas del molde de pelicu-
la. Los pivotes formados al endurecer-
se el caucho que queda en los orificios
serviran de >cierres y facilitaran el
encajado de las piezas.

—-Ensamblar con exactitud las piezas de
la carcasa y sujetarlas con abrazaderas.

- Alternativamente, si se utilizan lamina-
dos de resina de poliéster o epoxidica,
atornillar las dos piezas.

Almacene siempre el >molde de pelicula
en la >carcasa. De otro modo podria
deformarse irreversiblemente debido a
reticulaciones posteriores del >caucho
recién vulcanizado.
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;, COMO SE FABRICA
UN MOLDE DE PELICULA DE DOS PIEZAS
CON PINCEL O BROCHA?

indice ¢Qué necesitamos?
Técnicas de moldeo 4 -Base adecuada: lisa, planay no
Eleccion de la técnica adecuada 6 absorbente
Preparacion del modelo 8 - Listones de madera, plastico o chapa
Preparacion del material 10 para construir la caja de moldeo
Molde macizo de una pieza - Cera adhesiva o masilla (plastilina, etc.)
(colada, impresién) 12 para fijar el modelo y sellar las juntas
Molde macizo de dos piezas de la caja
(colada, impresién) 16 —Material de fijacién o de delimitacion:
Molde de pelicula de una pieza arcilla o masilla de moldeo
(colada, pincel) 22 - Si fuera necesario, rotulador para
Molde de pelicula de dos piezas marcar la linea divisoria
(colada, pincel) - Si fuese necesario, tubos o varillas
Elaboracion de copias 42 para utilizarlos como >cierres o para
ELASTOSIL® M 50 los >bebederos y respiraderos
Glosario 56 -Yeso o resina reforzada con fibra de
Wacker Chemie AG 62 vidrio, de poliéster o epoxidica, para

fabricar la carcasa por colada o por
aplicaciéon con pincel o brocha

- Espatula

- Si fuera necesario, pincel de cerda
corta

- Si fuera necesario, taladro

- Si fuera necesario, pigmentos para
tefir la >capa de recubrimiento

—-Agua con jaboén para alisar la superficie
de caucho

-Desmoldeante: vaselina, solucion de
cera, pelicula protectora Wacker SF 18

- Abrazaderas o tornillos para unir las
partes de la >carcasa.
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Primera pieza del molde de pelicula

—Preparar el modelo (véase pag. 8).

- Determinar el recorrido de la linea divi-
soria. Marcarla con un rotulador si las
caracteristicas del modelo lo permiten.
Se recomienda que discurra por los
laterales del modelo y no por las super-
ficies lisas. Debera servir para dividir el
modelo en dos partes lo mas iguales
posible y los huecos lo mas simétrica-
mente posible.

- Si se >fija el modelo, cubrir la mitad
inferior del modelo con una lamina para
evitar que el material de fijacion ensu-
cie la superficie.

—Para fijar modelos pequefios siganse las
instrucciones de las paginas 16y 17.

—-Los modelos grandes se moldearan de
pie. Fijar el modelo a la superficie.

Los modelos de mayor tamafno se mol-

dearan en posicion vertical, para lo cual

se >delimitaran de la forma siguiente:

—Colocar una tira de masilla de 5 cm de
alturay 1 6 2 cm de ancho a lo largo
de la linea divisoria.

- Comprobar que el material de delimita-
cion coincida exactamente con la linea
divisoria y presionarlo sobre el modelo.

-Realizar >cierres en el material de fija-
cion o de delimitacion para garantizar
que las dos partes del molde encajen
luego perfectamente. Realizar incisio-
nes (ranura longitudinal, etc.) o colocar
varillas.

- Si fuera necesario, insertar parcialmente
tubos o varillas para los bebederos y
respiraderos laterales.
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—-Sobre la primera mitad del modelo y
las superficies colindantes de material
de fijacion y de delimitacion, aplicar
una capa de 0,5 a 1 mm de caucho

catalizado, fluido o ligeramente

resistente al descuelgue, utilizando un
pincel de cerda corta y rigida. También
podra extenderse a mano para evitar
la formacion de burbujas de aire en la
superficie del modelo.

- Dejar vulcanizar ligeramente durante
1 a 2 horas hasta que esta primera

capa fina no pueda ser desplazada,
pero continlie siendo lo mas pegajosa
posible.



- Si fuera necesario, tefiir la masa de
caucho para la >capa de recubrimiento
con el fin de poder garantizar un
recubrimiento completo de la >capa
fina: mezclar la masa de caucho con
un 0,1-0,3% de pasta colorante FL.

- Con la espatula, aplicar una capa de
5 a 15 mm de caucho >catalizado y

resistente al descuelgue.

-Rellenar completamente los >detalles.
Cuando sean pronunciados, se
recubrird bien su superficie y colocaran
cufas en su interior antes de fabricar
la >carcasa rigida.

- Si fuera necesario, se realizaran >cierres
para encajar posteriormente el >molde
de pelicula a la >carcasa: realizar inci-
siones o colocar pivotes trapezoidales
de caucho en la >capa de recubrimien-
to que sirvan de cierres y faciliten el
encaje de las piezas.

- Alisar a mano el resto de la superficie
de caucho utilizando agua con jaboén
antes de que comience la vulcaniza-
cion. De esta forma se evita que la

carcasa se adhiera al >molde de
pelicula.

-Tras el >tiempo de reposo y, como
maximo tras 24 horas, se aplicara con

una espatula el yeso para la >carcasa.

- Si los originales se moldean en hori-
zontal, se vertera el yeso tras haber
construido la caja de moldeo.

- Opcionalmente, se utilizara resina
reforzada con fibra de vidrio, de
poliéster o epoxidica. En estos casos
debe cubrirse antes la superficie de
caucho con una capa de vaselina.

- Dejar solidificar el material de la

carcasa.

-En los modelos >delimitados: retirar el
material de delimitacion.

-En los modelos >fijados: dar la vuelta al
molde, desarmar la caja y quitar la
base, el material de fijacion y la lamina
protectora. Dejar el molde de pelicula y
la carcasa sobre el modelo.

—Cubrir con desmoldeante todas las
superficies de la primera pieza del
molde de pelicula y de la carcasa para
evitar que se adhieran a las segundas
piezas.
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Segunda pieza del molde de pelicula

—Sobre la segunda mitad del modelo y
todas las superficies colindantes de
material de fijacion y de delimitacion,
se aplicara una capa de 0,5 a 1 mm de
caucho >catalizado, fluido o ligeramente

resistente al descuelgue, utilizando un
pincel de cerda corta y dura.
También podra extenderse a mano
para evitar la formacion de burbujas de
aire en la superficie del modelo.

- Dejar vulcanizar ligeramente durante
1 a 2 horas hasta que esta primera

capa fina no pueda ser desplazada,
pero continlie siendo lo mas pegajosa
posible.

- Si fuera necesario, tefir la masa de
caucho para la >capa de recubrimiento
con el fin de poder garantizar un recu-
brimiento completo de la >capa fina:
mezclar la masa de caucho con un
0,1-0,3% de pasta colorante FL.

- Con la espatula, aplicar una capa de
5 a 15 mm de caucho >catalizado y

resistente al descuelgue.

-Rellenar completamente los >detalles.
Cuando sean pronunciados, se recu-
brira bien su superficie y colocaran
cufas en su interior antes de fabricar
la >carcasa rigida.

- Si fuera necesario, se realizaran >cie-
rres para encajar posteriormente el

molde de pelicula a la >carcasa: reali-
zar incisiones o colocar pivotes trape-
zoidales de caucho en la >capa de
recubrimiento que sirvan de cierres 'y
faciliten el encaje de las piezas.

- Alisar a mano el resto de la superficie
de caucho utilizando agua con jabon
antes de que comience la vulcaniza-
cion. De esta forma se evita que la

carcasa se adhiera al >molde de
pelicula.



-Tras el >tiempo de reposo y, como
maximo tras 24 horas, aplicar con una
espatula el yeso para la >carcasa.

- Si los originales se moldean en hori-
zontal, verter el yeso tras haber cons-
truido la caja de moldeo.

- Alternativamente, utilizar resina reforza-
da con fibra de vidrio, de poliéster o
epoxidica.

En estos casos debe cubrirse antes la
superficie de caucho con una capa de
vaselina.

-Dejar solidificar el material de la

carcasa.

- Quitar las piezas de la carcasa y
extraer el modelo de las piezas del
molde de pelicula.

-Dar la vuelta a las piezas de la carcasa
y colocar dentro las piezas correspon-
dientes del molde de pelicula ayudan-
dose de los >cierres.

-Ensamblar con exactitud las piezas
de la carcasa y sujetarlas con abraza-
deras.

- Si se utilizan laminados de resina de
poliéster o epoxidica, atornillar las dos
piezas de la carcasa.

-Si no se hubieran colocado >tubos o
varillas durante la fabricacion de la
carcasa o si no se hubiera fijado el

modelo a uno de los laterales de la
caja: realizar ahora las perforaciones
para los bebederos y los respiraderos
atravesando la carcasa y el molde de
pelicula. De este modo se evita que
penetre aire al rellenar los huecos.

Almacene siempre el >molde de pelicula
en la >carcasa. De otro modo podria
deformarse irreversiblemente debido a
reticulaciones posteriores del >caucho
recién vulcanizado.
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Aunque se trate inicamente de una copia,
en el momento en el que se extrae por
primera vez del molde, se convierte en un
original que lleva el sello de su creador.
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Cera

Las ceras apenas danan los moldes
elaborados con ELASTOSIL® M. No
obstante, el caucho de silicona absorbe
cada vez una cierta cantidad de cera de
forma que, tras haberse utilizado varias
veces, los moldes presentan restos de
este material en su superficie. Dichas
impurezas, en forma de escamas, redu-
cen la calidad de la reproduccion y el
poder desmoldeante. Aunque es posible
eliminar tales restos limpiando con cui-
dado el molde con un disolvente (benci-
na, etc.), tan sélo se consigue una rege-
neracion total del molde extrayendo la
cera absorbida en un armario térmico a
150 °C. A este propdsito, se recomienda
colocar el molde invertido sobre una
base para recoger la cera derretida.
Antes del moldeo, debera calentarse el
molde a una temperatura superior al
punto de fusién de la cera utilizada para
que su fluidez sea maxima.

Yeso

El yeso apenas deteriora los moldes ela-
borados con ELASTOSIL® M. Con los
moldes recién fabricados se forman a
veces burbujas de aire en la superficie
de los primeros vaciados. Esto se debe
a una humectacion insuficiente de la
superficie por la solucion de yeso. Este
efecto puede evitarse facilmente tratando
antes el molde con una solucion con-
centrada de jabon lubrificante, lavavaji-
llas 0 una solucién de yeso. Tras los
primeros vaciados podra prescindirse
de esta medida preventiva.

Mezclas de cemento blanco, hormi-
gon y piedra artificial

En general, estos materiales se compor-
tan igual que el yeso. No obstante, en
los sistemas muy alcalinos, como suele
ser el caso de la piedra artificial, pueden

aparecer sedimentaciones blancas en la
superficie de los vaciados causadas por
los productos alcalinos de disociacion
de la silicona. Por este motivo se reco-
mienda utilizar en estos casos las masas
de moldeo ELASTOSIL® M de >reticula-
cion por adicion, mas resistentes a los
alcalis, en lugar de las masas de >reticu-
lacion por condensacion.

Resinas de colada

En general, las resinas de colada son el

material que mas ataca a los moldes de

caucho de silicona. La >durabilidad de

los moldes depende mayoritariamente

del tipo de resina utilizada. Las mas co-

rrosivas son, de menor a mayor agresivi-

dad, las de poliéster, seguidas de las de

poliuretano y las epoxidicas y, a continua-

cién, de las de metacrilato. Asi mismo, la

durabilidad de los moldes disminuye

cuanto:

—menor sea el contenido de cargas de la
resina

—menor sea la velocidad de solidifica-
cion de la resina

—mayor sea la temperatura de solidifica-
cion de la resina

—mayor sea la complejidad y el tamafo
de la copia

—mayor sea el nimero de copias realiza-
das.

La eleccion del caucho mas adecuado,
una preparacion optima del modelo (v.
pag. 46) y una conservacion correcta de
los moldes permite maximizar el nUmero
de copias. Se recomienda eliminar siem-
pre que sea posible los restos de resina
de colada que queden adheridos a los
moldes, templandolos a 100-150 °C
durante los descansos o por la noche.



Resinas de poliéster insaturadas
Cuanto mayor sea su contenido de esti-
reno y su temperatura de solidificacion,
mas atacan los moldes. En estos casos,
es posible aumentar la durabilidad de los
moldes si se recuecen con regularidad
para eliminar el estireno que haya podi-
do infiltrarse.

Resinas de poliuretano y espumas
Las mas corrosivas para el caucho de
silicona son las resinas de poliuretano vy,
a continuacion, las espumas blandas y
duras. Las espumas son ademas mas
corrosivas cuanto mayor sea el conteni-
do de hinchante.

Para el procesamiento de espumas se
necesitan moldes resistentes a la pre-
sion y, dependiendo de lo pronunciados
que sean los detalles, seran necesarios
también productos especiales de la
gama ELASTOSIL® M. Les rogamos
consulten a nuestros especialistas.

Resinas epoxidicas

Las resinas que vulcanizan a altas tem-
peraturas y aquéllas sin cargas deterio-
ran en mucho mayor grado los moldes
que las de vulcanizacion en frio y aqué-
llas con un alto contenido de cargas.
Antes del primer uso, los moldes recién
fabricados con las masas ELASTOSIL® M
de >reticulaciéon por condensacion
deberan ser templados a unos 150 °C
tras su almacenamiento a temperatura
ambiente.

Resinas de metacrilato

Los moldes de caucho de silicona no
pueden utilizarse con metacrilatos sin
cargas ya que, normalmente, ni siquiera
es posible >desmoldear la primera cola-
da. Incluso cuando el contenido de car-

gas es alto, el numero de vaciados no
suele superar los diez.

Aleaciones metadlicas

y galvanoplasticos

Los moldes de caucho de silicona pue-
den utilizarse con aleaciones metalicas
con puntos de fusiéon inferiores a 300 °C.
Cuando los puntos de fusién sobrepa-
sen este limite tan sélo podra utilizarse
el método de fundiciéon “a la cera perdi-
da”.

Los cauchos ELASTOSIL® M de alta
conductividad térmica son los productos
idoneos para la colada de metales.
Sobre todo si se utilizan moldes de
pared fina, que se colocan sobre una
base de alta termoconductividad (placa
metalica) durante la colada. Dado que el
caucho de silicona se dilata en gran
medida debido al elevado coeficiente de
dilatacion térmica, se recomienda dejarlo
enfriar de vez en cuando.

Para que el metal liquido pueda penetrar
hasta las estructuras mas finas, debera
recubrirse la superficie del molde alma-
cenado y >templado con una capa muy
fina de talco, carburo de silicio, grafito u
otro tipo de hollin antiestatico. A pesar
de todo, los primeros vaciados suelen
ser inservibles ya que los moldes aun
liberan gases, con la consecuente for-
macién de marcas en las superficies.

La galvanoplastia es un método alterna-
tivo para las reproducciones de metal.
En estos casos, hay que conferir propie-
dades conductoras a la superficie del
molde de ELASTOSIL® M: se recomien-
da utilizar un aerosol de plata, de venta
en distribuidores de productos odontolo-
gicos, o grafito. Este ultimo, sin embar-
go, no es tan eficaz como la plata. Para

los barios galvanicos pueden utilizarse
liquidos galvanizantes ligeramente aci-
dos o alcalinos con temperaturas o mas
bajas posibles. Los electrodos deberan
hacer contacto con la mayor superficie
posible del molde.

Productos alimentarios

A menudo se utilizan los moldes de
ELASTOSIL® M para el moldeo de ali-
mentos como el chocolate, el mazapan
y los helados. En estos casos deberan
observarse las regulaciones de cada
pais. Antes de usar los moldes por
primera vez y a fin de eliminar todos los
componentes volatiles se templaran
durante cuatro horas a 200 °C con la
ventilacion adecuada. Nuestro equipo
técnico les informara con mucho gusto.
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Primero, poner a punto los moldes
Los moldes fabricados con las masas de
moldeo ELASTOSIL® M de >reticulacion
por condensacion cumplen con las
especificaciones una vez liberados los
>productos de reaccion del >caucho
vulcanizado: alcoholes de bajo peso
molecular mayoritariamente.

Las masas ELASTOSIL® M de >reticula-
cién por adicion, por el contrario, pue-
den usarse inmediatamente después del
desmoldeo.

Los moldes fabricados con los cauchos
ELASTOSIL® M de >reticulacion por
condensacion deben almacenarse antes
de poder comenzarse con el vertido de
la colada de los >materiales de repro-
duccién: a temperatura ambiente duran-
te un periodo de 48 a 72 horas segun
sea el grosor del molde, o bien tras

24 horas a temperatura ambiente y un
templado posterior en un armario
térmico con una buena ventilacion, a un
maximo de 70 °C. El tiempo de templa-
do depende, a su vez, del grosor de la
pared del molde. Por lo general, suelen
ser necesarias unas 6 horas por centi-
metro de espesor.

Reproducciones con >moldes

macizos de una pieza

- Colocar el molde listo para usar sobre
una base apropiada: horizontal o un
poco inclinada.

->8Si fuera necesario, desairear el
>material de reproduccion y verterlo
despacio moviendo ligeramente el
molde para que la masa cubra bien
todos los detalles sin que se formen
burbujas de aire.

-Una vez solidificado el >material de
reproduccion, desmoldear el vaciado
flexionando el molde hacia fuera.



1a Colada de un molde macizo de una 1b Colada de un molde macizo de dos >Reproducciones con moldes
pieza piezas . .
macizos de dos piezas

—Ensamblar perfectamente las piezas
del molde listas para usar utilizando
>cierres. Unirlas mediante abrazaderas
0 con una cinta de tela.

- Si fuera necesario, >desairear el
>material de reproduccioén y verterlo
despacio moviendo ligeramente el
molde para que la masa cubra bien
todos los detalles sin que se formen
burbujas de aire. Para facilitar el vertido
se colocaran embudos en los bebe-
deros.

- Continuar el vertido hasta que salga
masa por |los respiraderos.

-Una vez solidificado el >material de

2a Desmoldeo 2b Desmoldeo reproduccion, se extraeréa la copia del
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Reproducciones con moldes de
pelicula de una pieza

—Colocar el molde listo para usar y la

carcasa sobre una base apropiada:
horizontal o un poco inclinada.

- Si fuera necesario, >desairear el

material de reproduccion y verterlo
despacio moviendo ligeramente el
molde para que la masa cubra bien
todos los detalles sin que se formen
burbujas de aire.

-Una vez solidificado el >material de
reproduccion, desmoldear el vaciado
retirando la carcasa y el molde de
pelicula.



==

Reproducciones con moldes

de pelicula de dos piezas

-Ensamblar perfectamente las carcasas
con las piezas del molde listas para
usar utilizando >cierres. Fijar las car-
casas de yeso mediante abrazaderas.
Las de laminados de resina de poliés-
ter y epoxidicas se atornillaran o se
ataran con una cinta de tela.

- Si fuera necesario, >desairear el

material de reproduccion y verterlo

despacio moviendo ligeramente el
molde para que la masa cubra bien
todos los detalles sin que se formen
burbujas de aire. Para facilitar el vertido
se colocaran embudos en los bebe-
deros.

—Continuar el vertido hasta que salga
masa por |los respiraderos.

-Una vez solidificado el >material de
reproduccion, se extraera la copia del
molde y de la carcasa.
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Merece la pena calcular bien las dosis.
Es la Unica forma de prever el resultado.
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Seguridad

Las fichas de seguridad suministradas
con los productos ELASTOSIL® M les
ofrecen informacion mas detallada. En
caso de haberlas perdido, solicitenlas a
su distribuidor.

Almacenaje

Los componentes Ay B de las masas
ELASTOSIL® M de >reticulaciéon por adi-
cion, asi como las masas de caucho de
>reticulacion por condensacion deben
almacenarse en los envases cerrados
herméticamente a una temperatura entre
5y 30 °C. Tras extraer caucho, volveran
a cerrarse herméticamente cuanto
antes, es decir, no deberan permanecer
mucho tiempo abiertos ni con la tapa-
dera floja. Especialmente en el caso de
los cauchos de silicona RTV-2 de >reti-
culacién por condensacion, las masas
necesitan cantidades minimas de hume-
dad para que la vulcanizacién posterior
pueda ser dptima. La pérdida de dicha
humedad al abrir o cerrar mal los enva-
ses se traduce en tiempos mayores de
procesamiento y >alteraciones de la vul-
canizacion. Para rehidratar las masas de
caucho se afadiran de 1 a 2 gramos de
agua por kilogramo de masa y se dejara
reposar la masa en el envase bien cerra-
do durante 24 horas. Los endurecedores
de la serie T, por el contrario, reaccionan
con la humedad y forman un sedimento
floculento. De ahi que se recomiende
almacenarlos en un lugar lo mas fresco
posible, a una temperatura entre

5y 25 °C. La presencia de sedimentos
no posee efecto alguno sobre las pro-
piedades del >caucho vulcanizado.

>Consistencia

Segun la consistencia del caucho se
distingue entre productos de colada,
moldeables, de aplicacion con pincel o

brocha, y de aplicacion con pincel y
>resistentes al descuelgue. La >viscosi-
dad de la masa expresa la fluidez de los
productos ELASTOSIL® M. Cuanto
mayor sea el valor expresado, mayor
sera también la viscosidad de la masa
de colada o de aplicacion con pincel o
brocha. Los productos de aplicacion con
pincel que también son resistentes al
descuelgue presentan una viscosidad
mas alta que los productos solo de apli-
cacion con pincel. Es decir, al aplicarlos
sobre superficies verticales, no solo no
gotean, sino que el espesor de la capa
no rebasa un cierto limite (normalmente
hasta un maximo de 10 mm).

Reactividad

La reactividad de las masas de moldeo
ELASTOSIL® M viene expresada por los
tiempos de procesamiento y de vulcaniza-
cion.

Generalmente se llama tiempo de proce-
samiento al intervalo durante el cual la
>masa de caucho >catalizada puede
trabajarse adecuadamente. Tanto en las
masas ELASTOSIL® M de >reticulacion
por adicion como en las de >reticulacion
por condensacion, este valor depende
principalmente de la temperatura: un
aumento de 7 °C lo reduciria a la mitad y,
viceversa, una disminucion similar lo dupli-
carfa. Un comportamiento similar se
observa también en relacion a los tiempos
de vulcanizacion. Respecto a esta magni-
tud se distingue entre el intervalo hasta
que el >caucho vulcanizado deja de ser
pegajoso v el intervalo hasta haber con-
cluido la vulcanizacion. Por lo general, las
especificaciones incluyen solo el primer
dato. El caucho vulcanizado a temperatu-
ra ambiente tarda varios dias en adquirir
sus propiedades finales. De hecho, inclu-
s0 los cauchos vulcanizados fabricados a
altas temperaturas suelen experimentar



distintos grados de >reticulacion durante
el almacenamiento posterior a temperatu-
ra ambiente. Los tiempos de procesa-
miento y de vulcanizacion pueden modifi-
carse anadiendo aditivos acelerantes o
retardantes de estos procesos.

Propiedades del caucho vulcanizado
Los valores mecanicos son algunas de
las propiedades mas importantes de los

cauchos vulcanizados. Uno de ellos, el
indice de dureza, se expresa en puntos
de dureza Shore A (mayor cuanto mas
puntos). Otro de ellos es la resistencia al
desgarro: un caucho es muy >resistente
cuando el valor de su resistencia al des-
garro progresivo supera los 10 N/mm.
La mayoria de las propiedades de
procesamiento y del caucho vulcanizado
dependen principalmente del tipo de
reticulacion.

Reticulacién por condensacién
La vulcanizacion del caucho de silicona

RTV-2 que >reticula por condensacion
tiene lugar al afiadir un >endurecedor
liquido o pastoso a la masa de caucho.
Los numeros de lote de las masas de
caucho y de los endurecedores son
siempre diferentes. Segun el tipo y la
cantidad de endurecedor utilizados se
obtienen mayores o0 menores tiempos de
procesamiento y de vulcanizaciéon. Para
cada caucho de silicona existen

endurecedores y margenes de dosifica-
cion predeterminados. La adiciéon de
cantidades de endurecedor inferiores o
superiores a las establecidas impediria
una vulcanizacion adecuada de la masa
o incluso la inhibiria por completo. La
vulcanizacion de los cauchos de silicona
RTV-2 que reticulan por condensacion
tiene lugar a temperaturas entre O y un
maximo de 70 °C. Cuando las tempera-
turas superan los 80 °C, la reaccion de

reticulacion se revierte y el sistema
permanece o se vuelve pegajoso o liqui-
do. Para que la vulcanizacion sea ade-
cuada, estos sistemas bicomponentes
de >reticulacion por condensacion nece-
sitan la presencia de cantidades reduci-
das de humedad. Cuando la humedad
relativa del aire sea inferior a un 40 %,
las superficies del caucho vulcanizado
expuestas al aire pueden permanecer
pegajosas o incluso liquidas. En estos
casos debera aumentarse la humedad
ambiente utilizando, por ejemplo, un
vaporizador, un nebulizador, panos
humedos, etcétera. La adicion de agua a
la masa no seria eficaz en estos casos.
Durante la >reticulacion se forma un
alcohol de bajo peso molecular, normal-
mente etanol o propanol. El >caucho
vulcanizado no podra utilizarse hasta
que se haya evaporado completamente
el alcohol formado. Dicha volatilizacion
conlleva una pérdida masica responsa-
ble de una >contraccion tridimensional
del >caucho vulcanizado inferior al 5%
del volumen.

Reticulacién por adicién
Los cauchos de silicona >RTV-2 que
reticulan por adicion vulcanizan al
mezclar los >componentes Ay B.
Los >componentes utilizados deben
poseer siempre el mismo numero de lote
ya que, de lo contrario, podrian alterarse
sustancialmente las propiedades del
producto. La mezcla de los mismos se
realizara unica y exclusivamente a las
proporciones preestablecidas. De lo
contrario, la vulcanizacion sera por lo
general insuficiente. Los cauchos de
silicona RTV-2 que reticulan por adicion
pueden vulcanizar a temperaturas entre
10y 200 °C. Dado que durante esta

reticulacion no se forman productos
volatiles de disociacion, no existe riesgo

de reversion de la reaccion a altas tem-
peraturas ni de >contraccion del caucho
vulcanizado por una pérdida de masa.
De ahi que los cauchos de silicona RTV-
2 vulcanizados puedan utilizarse inme-
diatamente después del desmoldeo.

Alteraciones de la vulcanizacién

En los >cauchos de silicona RTV-2 que

reticulan por adicion puede producirse

una >alteracion o >inhibicién de la reti-
culacién cuando el caucho sin vulcanizar
entra en contacto con ciertas sustancias

o materiales que alteran la accion del

catalizador de complejo de platino.

Tales sustancias pueden encontrarse en

alguna de las superficies que vayan a

estar en contacto con la masa de cau-

cho (modelo, herramientas, etc.) pero
también en el ambiente (interior de hor-
nos de templado o armarios calefactores
en los que se hubieran endurecido resi-
nas de colada que liberan sustancias
inhibidoras). Las principales >sustancias
inhibidoras son:

- Azufre, ciertos compuestos de azufre
como los polisulfuros, las polisulfonas y
otros materiales que contengan azufre
como serfa el caso de los cauchos
naturales y algunos de los sintéticos
(EPDM, etc.).

—-Aminas, uretanos y sustancias con
amina como las resinas epoxidicas
endurecidas con amina, ciertos poliu-
retanos, etc.

—-Compuestos organometélicos, sobre
todo los compuestos organicos de
cinc, y aquellos materiales que los
contengan (cauchos vulcanizados y
endurecedores de los cauchos de sili-
cona RTV-2 que reticulan por conden-
sacion, etc.).

Por esta razén, se recomienda ensayar

previamente el efecto >inhibidor de los

materiales que vayan a emplearse.
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Adherencia a materiales que no sean

de silicona

Dado su extraordinario poder desmolde-

ante, los >cauchos de silicona RTV-2 no

se adhieren -0 solo insuficientemente—

a otros materiales. Cuando sea necesa-

rio obtener una union fuerte y duradera,

podré tratarse previamente la superficie
del material con un agente adherente
especial o una imprimacioén. Las impri-
maciones son soluciones de baja visco-
sidad de resinas de silicona o silanos
reactivos. Una vez volatilizado el disol-
vente, el principio activo reacciona con
la humedad del aire formandose una
pelicula de resina que sirve de union
entre el molde de caucho vy el soporte.

La imprimacién mas adecuada en cada

caso depende del tipo de soporte

(absorbente o poco absorbente) y

de la masa de caucho ELASTOSIL® M

utilizada.

Para mejorar la adherencia se recomienda:
—Aumentar en la medida de lo posible la
rugosidad de la superficie: con papel

de lija, chorro de arena, etcétera.

—-Una vez eliminado el polvo formado
durante el tratamiento abrasivo, desen-
grasar cuidadosamente la superficie
con acetona o bencina.

—Aplicar la imprimacion: con pincel, por
pulverizacion o por inmersion.

—Dejar secar durante una hora aproxi-
madamente a temperatura ambiente y
una humedad relativa minima del 40 %.

Los mejores resultados de adherencia

se obtienen cuando el caucho vulcaniza

lo mas lentamente posible. En estos
casos, la adherencia méxima no se
alcanza hasta haber transcurrido al
menos 72 horas. Si desean obtener
informacion adicional les rogamos
soliciten en nuestras oficinas la ficha
titulada “Imprimaciones para los cauchos
de silicona RTV-2 de WACKER”.

Adherencia a >cauchos vulcanizados
de caucho de silicona

Con los >cauchos vulcanizados de cau-
cho de silicona no es posible utilizar las
imprimaciones corrientes. No obstante,
los cauchos de silicona ELASTOSIL® M
que reticulan por condensacion suelen
adherirse suficientemente al vulcanizar
sobre cauchos de silicona también de
reticulacion por condensacion siempre y
cuando la vulcanizacion de los mismos
haya sido relativamente reciente y se
hayan limpiado con acetona o bencina
(adhesion entre capas).

En el caso de los cauchos de silicona
ELASTOSIL® M que reticulan por adicion
es necesario adoptar medidas especia-
les. Nuestros expertos les asesoraran
con mucho gusto en cada caso.

Adhesion a materiales que no sean

siliconas

Los cauchos de silicona ELASTOSIL® M

vulcanizados pueden pegarse a otros

materiales utilizando adhesivos especia-
les de caucho de silicona.

—Preparar y aplicar una imprimacion a la
superficie del material en cuestion y
limpiar con acetona o bencina la super-
ficie de caucho de silicona.

- Aplicar adhesivo de cauchos de sili-
cona a ambas superficies y unirlas
inmediatamente.

- Si fuera necesario, rectificar la union
deslizando las mitades sin separarlas.

- Retirar el exceso de adhesivo que
sobresalga por los bordes.

-La adherencia suele ser satisfactoria
tras 1 ¢ 2 dias y depende del espesor
de la capa, de la humedad ambiental
y de la temperatura.

—El olor a acido acético desprendido
durante la reticulacion del adhesivo
desaparece tras finalizar la >vulcaniza-
cion.



Adhesion a >cauchos vulcanizados
de caucho de silicona

Aplicar una capa lo mas fina posible de
adhesivo monocomponente de caucho
de silicona sobre las superficies previa-
mente limpiadas con acetona o bencina
y unirlas inmediatamente. Por lo demas,
se procedera igual que para pegar >cau-
chos vulcanizados de silicona a materia-
les que no contengan siliconas.

Reparaciéon de moldes deteriorados
Los moldes fabricados con las masas
ELASTOSIL® M de >reticulacién por
adicion pueden repararse con adhesivos
monocomponentes especiales de cau-
cho de silicona RTV-1. Estos pegamen-
tos, inicialmente pastosos, se transfor-
man en goma de silicona al reaccionar
con la humedad del aire. El olor a &cido
acético desprendido durante este proce-
so desaparece al concluir la >vulcaniza-
cion.
Los moldes deteriorados que hayan sido
fabricados con las masas ELASTOSIL® M
de >reticulacion por condensacion pue-
den repararse utilizando mezclas recién
hechas de este mismo tipo. A este fin:
—Limpiar a fondo las superficies
danadas utilizando acetona o bencina
—Abrir con cuidado las grietas
—Aplicar una capa fina de caucho
catalizado en las dos superficies y
juntarlas
—Eliminar el exceso de masa.

Coloracion

Los cauchos de silicona RTV-2 con
un color base adecuado pueden
teflirse anadiendo un maximo de un
4% en peso de una pasta colorante
ELASTOSIL® FL.

Aceleradores e inhibidores

de la reactividad

Los tiempos de procesamiento y de vul-
canizacion pueden modificarse ahadien-
do aditivos para acelerar o ralentizar
estos procesos. Les rogamos consulten
a nuestros especialistas.

Eliminacién de restos de caucho

Los restos de masa de moldeo
ELASTOSIL® M sin vulcanizar que que-
den en los envases o en la ropa pueden
limpiarse facilmente utilizando disolven-
tes de grasa como la bencina o la ace-
tona. Los restos que queden en los
recipientes de trabajo podran dejarse
vulcanizar y limpiarse posteriormente sin
dificultad. Una vez finalizada la vulcani-
zacion no es posible disolver el produc-
to, de ahi que sélo puedan eliminarse los
restos hinchandolos primero con uno de
los disolventes ya mencionados y reti-
randolos después mecanicamente. Se
recomienda tener en cuenta este hecho
a la hora de elegir la indumentaria de
trabajo.

Ampliaciones y reducciones

Las propiedades de hinchamiento de los
cauchos de silicona, asi como de
contraccion de los moldes de caucho de
silicona que contienen disolventes, pue-
den aprovecharse para realizar vaciados
de mayor tamano con los moldes dilata-
dos o bien de menor tamano, una vez
evaporado el disolvente. Utilizando
positivos intermedios es posible variar el
tamano sin peligro de deformaciones.
Nuestro triptico titulado “Ampliaciones y
reducciones” les ofrece informacion adi-
cional sobre esta practica y los factores
a tener en cuenta. Si lo desean, consul-
ten a nuestros expertos.

Aditivos espesantes
Estos aditivos se utilizan para modificar
la fluidez o resistencia al descuelgue de
las masas de colada ELASTOSIL® M que
posean una alta resistencia al desgarro
progresivo. Esta aditivacion es necesaria
a veces, por ejemplo en la fabricacion de
moldes de pelicula, cuando la masa de
caucho de silicona debe aplicarse con
pincel 0 una espatula sobre superficies
verticales o inclinadas sin que el material
gotee o se deforme. Dependiendo de la
cantidad de aditivo empleada en cada
caso podran obtenerse masas de cau-
cho de silicona desde poco fluidas hasta
completamente resistentes al descuel-
gue. Les rogamos consulten a nuestros
expertos.

Aumento de la durabilidad

A menudo, es posible mejorar la dura-
bilidad de los moldes fabricados con
ELASTOSIL® M utilizando un desmolde-
ante adecuado. El desmoldeante mas
apropiado en cada caso depende del
material de reproduccion utilizado y del
tipo de aplicacion. La forma mas sencilla
consiste en tratar el molde con un
liquido lavavaijillas o aceite de silicona de
baja viscosidad. Asi mismo, es posible
utilizar ceras disueltas en disolventes o
aceites de silicona de viscosidad alta.
En ciertas aplicaciones pueden obtener-
se excelentes resultados con capas de
barrera (barrier-coats), que pasan a for-
mar parte del vaciado. Si desean recibir
informacion adicional, les rogamos se
pongan en contacto con nuestro equipo
de expertos.
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;, QUIEN ME EXPLICA LOS TERMINOS
TECNICOS DEL TEXTO?

indice >Acoplamiento exacto

Técnicas de moldeo 4 Ajuste exacto de las dos piezas del
Elaboracion de copias 42 molde para evitar una linea divisoria que
ELASTOSIL® M 50 pudiera estorbar, o colocacion exacta
Glosario del molde de pelicula en la carcasa.
Wacker Chemie AG 62

>Alteracion de la vulcanizacion
Reticulacion insuficiente o ausencia de
reticulacion que se manifiesta en una
disminucion de la dureza o incluso, en
casos extremos, en la presencia de
particulas pegajosas o liquidas en el
caucho.

>Bomba de vacio
Instrumento para bombear el aire con el
objetivo de producir un vacio.

>Capa de recubrimiento

Segunda capa de caucho de silicona,
que se aplica encima de la primera capa
fina en la fabricacion de moldes de
pelicula. Normalmente se trata de un
caucho ELASTOSIL® M con propiedades
tixotrépicas o de resistencia al descuel-
gue.

>Capa de separacion

En los moldes de pelicula, capa de
masilla de moldeo para separar el mode-
lo de la carcasa. Dicha capa se retira
antes de verter la masa de caucho.

>Capa fina

Primera capa de caucho de silicona apli-
cada en la fabricacion de moldes de
pelicula: por lo general suele utilizarse
una masa de caucho fluida o ligeramen-
te >tixotrépica que se aplica con un pin-
cel sobre el modelo para evitar la forma-
cion de burbujas de aire en la superficie.
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También se denomina soporte. Se trata
de un molde de material rigido (yeso o
resina de colada) que sirve para estabili-
zar el molde de pelicula cuando se vierte
el material de reproduccion o durante el
almacenamiento.

Sustancia con capacidad de acelerar
la reticulacion: compuestos organicos
de estafno en las masas de moldeo
ELASTOSIL® M que reticulan por
condensacion y compuestos de com-
plejos de platino en el caso de las
masas de moldeo ELASTOSIL® M que
reticulan por adicion.

Mezclar la masa de caucho con el en-
durecedor o con los componentes Ay B
para obtener una masa de caucho tra-
bajable.

Caucho monocomponente que reticula a
temperatura ambiente (RTV). Puede utili-
zarse también para pegar cauchos vul-
canizados fabricados con el caucho de
silicona RTV-2.

Caucho bicomponente que reticula a
temperatura ambiente (RTV).

Caucho vulcanizado o reticulado.

Pivotes e incisiones realizados en las
superficies de los moldes para garantizar
un acoplamiento éptimo de las dos par-
tes del molde.

Elemento de un sistema bi- o multicom-
ponente: masa de caucho y endurece-
dor en las masas de moldeo
ELASTOSIL® M que reticulan por con-
densacion y componentes Ay B en las
masas de moldeo ELASTOSIL® M que
reticulan por adicion.

Pérdida de masa originada al despren-
derse el alcohol durante la vulcanizacion
(solo en el caso de las masas de
ELASTOSIL® M que reticulan por con-
densacion).

Propiedades de fluidez y deformacion de
los materiales.

En los moldes de dos 0 mas piezas:
accion de colocar una tira de masilla de
moldeo (arcilla, plastilina) a lo largo de la
linea divisoria del modelo para delimitar
las distintas piezas del molde.

Eliminar el aire incorporado a la masa de
moldeo durante la mezcla de la masa de
caucho y del endurecedor, o bien de los
componentes Ay B.

Eliminar mediante vacio el aire de la
masa catalizada de caucho.

Recipiente resistente a la presion, de
vidrio o plastico, que se utiliza para des-
airear la masa de caucho catalizado de
silicona mediante una bomba de vacio.

Salientes o hendiduras en la superficie
del modelo cuyo diametro interior o
exterior disminuye hacia la superficie.

Medida de dureza de un caucho vulcani-
zado (resistencia a la penetracion) que
se expresa en dos escalas diferentes:
Shore A para el nivel de dureza usual del
caucho, Shore 00 para el nivel de dureza
extremadamente bajo.

Capacidad de un material de recuperar
el estado original después de haber sido
sometido a una deformacion.

En las masas de moldeo ELASTOSIL® M
de reticulacion por condensacion:
segundo componente que contiene el
agente reticulante y el catalizador.

En los moldes de dos 0 mas piezas:
accion de cubrir la segunda pieza o las
demas partes del modelo aplicando o
vertiendo masa hasta la linea o las lineas
divisorias.

Método para elaborar reproducciones a
partir de metales de alto punto de fusion
(> 400 °C) que no pueden fabricarse
directamente en un molde de caucho de
silicona RTV-2.
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Alteracion de la vulcanizacion cuando
los cauchos de silicona RTV-2 que
reticulan por adicion entran en contacto
con ciertas sustancias que alteran total
o parcialmente la accion del catalizador
de platino. Dichas sustancias pueden
ser:

- Azufre, muchos compuestos de azufre
y otros materiales que contengan azu-
fre como cauchos naturales y sintéti-
cos (EPDM, etc.).

-Aminas, uretanos y sustancias con
amina como poliuretanos, resinas
epoxidicas endurecidas con amina,
etc.

—-Compuestos organometélicos, sobre
todo los compuestos organicos de
estano, y aquellos materiales que los
contengan (cauchos vulcanizados y
endurecedores de los cauchos de sili-
cona RTV-2 que reticulan por conden-
sacion, etc.).

Material del que se elabora o del que
esta compuesta la reproduccion.

Molde de pared delgada de menos de
2 cm, que se elabora por colada o apli-
cacién con brocha o pincel. Los moldes
de pelicula se estabilizan siempre con
una carcasa de soporte.

Molde de pared gruesa de mas de 3 cm
que se forma por colada o impresién y
que gracias a la estabilidad propia
puede prescindir de una carcasa de
soporte.



>Polimero de silicona

Compuestos formados por cadenas
largas de atomos de oxigeno vy silicio
(cada uno de éstos ultimos es portador
de dos restos organicos) con un grupo
reactivo en cada extremo de la cadena.

>Producto de reaccién

Sustancia que se desprende en una
reaccion (alcohol volatil en la reticulacion
por condensacion, etc.).

>Reproduccion
Copia idéntica de un modelo.

>Reproducir
Elaborar una copia idéntica de un mo-
delo.

>Resistente a la entalladura
Propiedad de los cauchos vulcanizados
con alta resistencia al desgarro pro-
gresivo.

>Resistente al descuelgue

Masas de caucho catalizadas que no
gotean al ser aplicadas sobre superficies
verticales o inclinadas, sino que conser-
van su forma y espesor en el lugar de la
aplicacion.

>Reticulacion

Reaccion quimica entre el agente reticu-
lante y los extremos de tres cadenas de
>polimero de silicona como minimo. Esta
reaccion transforma la masa de caucho
de silicona en un material elastico.

>Reticulacién por adicién

Reacciéon quimica para el vulcanizado de
un caucho de silicona RTV-2 en la cual
no se forman productos volatiles de
disociacion. El caucho vulcanizado no se
contrae, por lo que puede utilizarse
inmediatamente después del desmoldeo.
>Reticulacion por condensacion
Vulcanizacion de un caucho de silicona
RTV-2 a través de una reaccion quimica
en la que se desprende alcohol de bajo
peso molecular como producto residual
volatil.

>Reticulante (agente)

Sustancia que contiene 3 grupos reacti-

VOS como minimo, que reacciona con el

>polimero de silicona y produce una reti-
culacion tridimensional.

>Templar, recocer

Tratamiento térmico al que se somete a
un molde de caucho tras el desmoldeo
para que el caucho vulcanizado obtenga
asi sus propiedades finales.

>Tiempo de reposo

Intervalo tras el cual el modelo puede
extraerse del molde de caucho sin peli-
gro de que se deteriore.

>Tixotrépico

Masas de caucho de fluidez limitada:
desde ligeramente viscosas a completa-
mente resistentes al descuelgue.

>Tubos, varillas

Piezas que se insertan en el material de
fijacion para obtener moldes con orificios
que sirvan de bebederos y respiraderos
laterales.

>Vacio

Espacio exento practicamente de aire
que se origina al extraer el aire con una
bomba de vacio. Para desairear las
masas de moldeo ELASTOSIL® M se
requiere un vacio con una presion resi-
dual maxima de 20 mbar.

>Viscosidad

Magnitud con la que se describe la con-
sistencia: colable, pastosa o moldeable.
La viscosidad se expresa en milipascal-
segundo [mPa s]. Cuanto mayor sea el
valor, menor es la viscosidad.

>Vulcanizacion
Véase >reticulacion.
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WACKER EN
BREVE

WACKER
es una empresa lider en tecnologia de
las industrias quimica y de semicon-
ductores, asi como un socio interna-
cional innovador para los clientes de
numerosas industrias globales clave.
Con una plantilla de 15 900 empleados,
el Grupo movi6 una cifra de negocios
de 4 300 millones de euros en el
ejercicio 2008. De esta cifra, el 22%
se facturé en Alemania, el 23% en
Europa (sin Alemania), el 20% en
América y el 35% en la region Asia-
Pacifico y el resto del mundo.
La presencia internacional de WACKER
estd asegurada a través de sus 27
centros de produccién y sus mas de
100 filiales y representaciones. La
sede central del Grupo esta ubicada
en Munich.

WACKER

SILTRONIC

es uno de los principales fabricantes
mundiales de obleas de silicio hiperpuro
y socio de numerosos fabricantes de
chips. Desarrollamos y fabricamos
obleas de hasta 300 mm de diametro

en nuestros centros de produccién de
Europa, Asia y EE. UU. Las obleas de
silicio son la base de la micro- y la nano-
electrénica modernas, fundamentales
en, por ejemplo, las telecomunicaciones,
la informatica, la electronica de consumo,
la automocion, la tecnologia médica y
los sistemas de control.

WACKER SILICONES

ofrece soluciones personalizadas € inte-
grales que incorporan productos de sili-
cona, tecnologias y servicios. WACKER
SILICONES asiste a sus clientes a la hora
de promover las innovaciones técnicas
propias, explotar al maximo los mercados
internacionales y optimizar sus procesos
para reducir costes y aumentar ain mas
la productividad. Las siliconas constituyen
la base para obtener productos con
propiedades altamente especificas y
aplicaciones casi ilimitadas en industrias
tan diversas como la quimica, auto-
movilistica, de la construccion, eléctrica,
electrénica, cosmética, metallrgica, de
ingenieria mecanica, papelera, textil,

de la celulosa, asi como de productos
de limpieza y mantenimiento de uso
doméstico.

WACKER POLYMERS

se sitla a la cabeza en los mercados
mundiales de ligantes de alta calidad y
de aditivos poliméricos. Los campos de
actuacion abarcan los productos para el
sector quimico de la construccion, los

CREATING TOMORROW’S SOLUTIONS

polimeros funcionales para recubrimientos,
las pinturas y barnices, y otras aplica-
ciones industriales, asi como los produc-
tos quimicos basicos en forma de acetilos.
Los polvos poliméricos dispersables,
las dispersiones, las resinas sélidas,

los ligantes en polvo y las resinas para
recubrimientos de WACKER POLYMERS
se utilizan en la construccion, la auto-
mocién, las industrias papelera y de
adhesivos, asi como en las tintas de
impresion y los recubrimientos industri-
ales.

WACKER POLYSILICON

produce, desde hace mas de 50 afios,
silicio hiperpuro para la industria de
semiconductores y fotovoltaica.
WACKER POLYSILICON es uno de

los mayores fabricantes de silicio poli-
cristalino del mundo y proveedor de
los principales fabricantes de obleas

y células solares.

WACKER FINE CHEMICALS

es un experto en sintesis organica,
silanos y biotecnologia, que ofrece inno-
vadores productos biotecnoldgicos y
estandar a las industrias internacionales
de las Ciencias de la vida y de los pro-
ductos de limpieza y mantenimiento de
uso doméstico. La gama de productos
incluye, entre otros, ciclodextrinas y cis-
teinas, productos intermedios organicos
y acetilacetona. Asimismo, estamos
especializados en la sintesis de protei-
nas terapéuticas a partir de sistemas
microbianos.
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La informacién presentada en este folleto ha sido actualizada
conforme a los datos que disponemos. No obstante, el usuario
debera realizar siempre pruebas cuidadosas de entrada. Nos
reservamos el derecho de cambiar la clave caracteristica del
producto, ya sea por el progreso técnico o por otro desarrollo
ocasionado en la fabricacion. Las recomendaciones dadas en
este folleto exigen de todo el que las utilice, pruebas y ensayos
propios en razén de factores ajenos y especialmente en con-
sideracion con la utilizacion de materias primas de terceros.
Nuestras recomendaciones no eximen al usuario de la obliga-
cion de comprobar por si mismo si existe lesion eventual de
los derechos de terceros y, en su caso, eliminarlos previamente.
Las recomendaciones de empleo dadas no suponen una
garantia, explicita ni implicita, de la idoneidad y aptitud del
producto para una aplicacion en particular. Este prospecto va
dirigido a mujeres y hombres por igual. Tan solo se ha recurrido
al género masculino como genérico para simplificar la lectura
(cliente, empleado, etc.).

Este prospecto va dirigido a mujeres y hombres por igual. Tan
solo se ha recurrido al género masculino como genérico para
simplificar la lectura (cliente, empleado, etc.).
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Informacidn general

Las principales cropredades caracteristicas de los cauchos
de silicona ATV-2 son:

B sU consistencia

u su reactividad

® 5us propiedades tras o vulcanizacion

® s sistema de reticulacion

Consistencia

Sequin la conslstencia del caucho sa dishingue entre
productos de colada, de aplicazion con pinesl, de
aplicacion con pincel y resistentas al descuelgua, v
productos moldeables, La viscosidad de la masa describe
la fluidez de formsz aproximativa. Cuanto mayor sea el vaior
sxpresadso, mas sspesas seran las masas de colada y mas
rigidas las de aplcacion con gincsl.

Los preductos de aplicacidn con pincal que tambisn son
resistentes al degcusigue son menos tluidos que los
prodiuctos de aplicacisn con pinecel, Es decir, al aplicarios
sohra superficies varticales o inclinadas, no 52lo no gotean
{resiztencia al descuelgue) sino que e aspasor de ta capa
ne aumenta indefinidamente {normalmente hasta un
médxime de 10 mm). La consistencia susls axprasarse, an
a=10s casos y en el de las masas moldeables, por el

valor de penstracion definido como la profundidad de
penetracion en mmy10 de un cono normalizacia anta 1a
acoion de una carga determinada. Cuanto mayor sea al
valor de penetracian més blanda sara la masa

£n los sistemas tixotrapicos, 2 consistencia s exprasa
por la viscosidad a distintos gradientes de cizallamienta.
La viscosidad en gradientes alios de cizallamianto expresa
la fluidez de |a masa al sar eometida a un cizallamisnto
fuarte eomoa, por alemplo, durante la dosilicacion, la
aplicacian con baguilla, al ser agitada, racleada. stcstera,
Los valores de viscosidad en gradientes bajos da
cizallamiento desoriben el compaottamiente de la masa

5in ser sometida a cizallamiento o sGlaa un cizallamento
My leve como, por ejermelo, el Nuir de la masa tras la
aplicacian,

Reactividad

La reactividad viene exprasada por los tiempos de
procesamianto y de vulcanizacion.

Genaralmante se llama tismpo de procesamiento al
intervalo duranle el gue |z masa de caucho calalizada aun
puede sar colada, moldeada o aplicada con pincal, En
aquallas aplicacionas que reguieran una Muidez especilica
se define, no abstants, como el intervalo hasta deblar la
viscosidad inicial (p.e).. colada de companentes
slectranicos con handiduras estrechas),

'WACKER |




Los lempos de vulcanizacion sefialados suglen descrioir
exclusivamenlael intervalo da tiempo a partic del cual el
caucho deja de ser pegaloso v puede trabajarse mientras
temmina de vulcanizar, Gon & vulcanizacion a temparatura
ambiante, |82 propedades definitivas de! caucho
vulcanizageo tardan vanos dias 2n desarrallarse. Da
hecho, intluso los cauchos vulcanizados fabricados A
temperaturas slevadas suslen exparimentar distinlos
grados de reticulacion durante et aimacenamisnto
pesterior a temperatura ambiente, Para acelerar al maxima
esta proceso s& recomienda almacenar la masa duranta
yarigs horas auna termparatira no demasiado elsvada
lantre 100 y 120 °C), procedmiento conocido tambign
coma templaco

Propiedades del caucho vulcanizado

Los valores macanlces v 2léctricos definen dos de

las principales propiedades dei caucha vulcanizado:
Respecio 8 las propiedades mecdnicas del caucho
vulcanizado, ademas de la durszs, expresada normalimants
en puntos de durezs Shore A Imayor cuanto mas purtos)
cabe destacar (2 resistancia al desgarro, Todo valor
superior 2 10 N/mim as indicativo de un produeta
“resistenie al desgarme” v, por lo tanto, claramente mas
1esistenle al desqaro progresivo que ns productos
estandar.

Laduraza del caucho vulcamzads en & caso de o5
tamponas i impresen yde los gees de silicona es
derrasiado reducida y, por tanto, ne puede detarminarsa
por la duresa Shore A Para los tampanes de imprasicon

se utiliza la escala Shore 00 y pard (os geles, airn mas
blandos, &l grado de penstracian (prefundidad de
penetracion en mm/ 10 de un cono normalizado bajo una
carga determinada). Aligual que en l3escaia Shore A, los
valoras Shore 00 slevados son indicativos tambien deung
duraza elevaca, En la penetracion, sin embarga, la relacion
a5 inversamante proporcional, es deeir, cuanto mayor &8s
&l valor, rmanar es |a dureza del caucho vulcanizado,

Las propiedades slectncas del causho vulcanizado san
practicamants Independientes de ld consistencia, la
reactividad, las popedades mecinicas o el sistema da
reticulacian.

Par al contrano, la mayoria de las propiedades da
pracesamianioy dal eaucho vulcanizado dependen

an gran medida del tipo de sistema de reticulacior,

Sistemas de reficulacion
Se distingue enlre dos sistermas ce raticulacion.

Reticulacion por condensacion

Lawvilcanizacion del caucho de silicana BTV-2 que reticula
por condensacion tiene lugar al anadir un enduracedaor
liguids o pastoso de la serie T a la masa de caucho.

[.os numarns de lole de la masa de caucho y del
andurecedor son, por lo general, diferentes.

Segun el lipo y la cantidad de endurecedor utilizados se
obitlenen mayores o menores liempos de procesamisnto y
de vulcanizacion, Cabe recodar gue, para cads caucho de
ailicona. existen delarminados anduscaedores y Mangenes
ce dosificacion.

L a adision da una cantidad de endurecedor Inferiar ala
establecida Impedirta una viicanizacion adecuada de la
masa: el cauchs permanece blande o incluse pegajoso, @
resistencia mecanica es muy inferior y [a resistencia a
hinchérse por la acclon de disolventes o componerites de
la resina de colada as significativaments manor
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La adicion de una cantidad de endurscedor supedior & |a
estabiecida supondria un exceso de reticulader en &l
cavcho yulcanizado: el poder de desmuoldes del caucho
disminuys v, &l entrar en centacte can la humedad del aire,
sa induce un andurscimiento posterior gel caucha
vulcanizado que reduce significativamente su resistencia
macanica

La vulcanizacion de los cauchos desilicona BTV-2 cua
reticulan por condensacion pueda realizarse a
tempearaturas entra 0 y tn maximo de 7070, Cuando las
temperaturas superan s 60 °C, la reaceon de reticaldeion
seraviertay al sistema pafnunéc@ ¢ se vuelve pegajoso o
liquigo.,

Ademds del catalizador arganico de astafio de
enduretedar, para-que a vulcanizacion sea adecuada se
necesitan cantidaces requcidas de humedad en lg masa
de caucho vy en &l aire. Durantes la reliculacion se [bara un
aleohol de bajo peso molecular normaiments sianol o
prapanal. El caucho vuleanizado no podra utllizarse nasta
aue s= haya.evaporado completamenta ol alcobol formado
durante la reticulacidn. Dicha volatilizacion conlleva una
pérdida masica responsable de una contracaian
tridimensional del cauchs vileanizade inferiar al 5% el
volumen

Reliculacion por adicion

Los cauchos da sHicona BTV-2 gue retlcutan por adicion
vilcanizan al mezclar los componentes Ay B.

Log cormponentes utilizedos daben poseer siemipre ol
mismo numero de [ote ya qus, de lo contrarin, podyian
aiterarse substancialments (38 propiedadss dal producta.
Excepto en el caso dé |os geles de silicona, la mezcla

de los mismos se realizara unica y excluosamenta a

las properciones preestablecidas, De lo contrario, |a
viuleanizacion es genaralments insuticlents y surgen
complicaciones similares a las mencionadas en el caso
de lg retlculacion por condansacion

Los calchos desihoena RTV-2 que reticulan por adicidn
pueden vulcanizar a temperaturas entre 10y 200°C.
Dado que duranta esta reticulacion no se volatilizan
productos de disacigcion, no existe riesgo de reversion
de la reaccion a altas temperaturas ni de contraccion ched
cauche vulconlzado por una pérdida de masa. De ahi

que los cauchos de sllicona ATY-2 vulcanizados pusdan
utllizarae inmadiatamente despues dal desmoldeo,

No obstante, existen sustancias que al enlrar en cortacto
con el caucha sin vulcanizar pueden Inhibir i reticulacion
al anular la reactividad del catallzador de eomplajo de
platina y, por tanta, diticultar o incluso impedir la
aplicacion de los cauchos de slhicona RTV-2 da reticulacion
por adicien,



Dalos sobre seguridad

Medidas de seguridad

Muestra vasta experiancia scumilada & (o largo de varnas
décadas de tranajo con los cavehos de aihcona HTY 2
muestra que tanto las masas de caucho de reticulacion
por condensacion como las de retioulacion par adician
san productos no txicos nl agresivas en su farma de
suministm. De ahbi gue s2a innecesana adoptar medidas de
seguridad adicionales alas normas generales de higiens
en al trabaje.

For ol contrane, los endurecedores sin diluir, cuys nomore
comlenza por una “T" mayuscula, utilizadas parz
wulganizar los cauchos gue reticulan por condensacian,
pueden causar irntaciones outdineas u ooulares al entrar en
contacla con sstas zonas. Las persanas con una especial
predisposicion podrian exparmentar también sintomas
alérgicos. De ahi gue se recormende adoplar medides de
saguridad. } |

Las zonas culaneas que entren en contacto can al
enclurscadaor sin diiulr deberan limplarse iInmediatamenta a
tando con agua v jabon. Sial sndurecedar legara a entrar
en contacto con ios ojos se enjuagardn Inmediatamznts
con agud abundante durante varios minutos. En caso de
sintomas de irritacion deberd acudirss inmedistaments a
un madica.

Las fighas de seguridad les ofrecen informacisn mas
delallada. Si no las hubigsen recibice junte con 2l follste
podran solicitarias en nugstras eentros de distripucion

Infarmacion adicional

Los restos ¢e caucha desilicona ATV-2 sin vulcanizar

Cue guedan an oS BNVases o an 1a ropa pueden IMpiarse
tacilmente utilizando disolventes de grasa como la bancing
@ la dcelona, Los restos gue quedan en los reciplenias

da trabajo podran dejarse vulcanizar y impiarse
pasteriormente sin dificultad.

Lina vez iniciada la vulcanizacion o tras finalizar par
completo la misma, sélo pedrian limpiarse los restos de
producto hinchandoles primem con una da los cisclventes
ya mencienados y retirindolos despues meeanicaments
Fr estos cases no es posible disolver el producto. Se
recomienda tener en cuenia aste aspecto a |a hos do
elagir la indumentarla de trabajo.

Cuando se trabaje con disclventas debara garantizarss
una ventilacion suficiente del ILgar de rabao ¢ respelarss
las nonmas de seguridad correspondientas

El punto 13 de las fichas de segundad recoge |a
informacion concernients a la correcta aliminacian de 105
comganentas sin vlcamzar y del gaucho vuléanizado,

Almacenaje

Cauchos de reliculacion por condensacion

Comao ya-se ha mencionade anteriomenta, para gua la
vulzanizacidn de esta tipa d= cauchos sea adecusda
sobwe todo en el caso de capas gruesas, es necesanc ia
presencia de cantidades reducidas de humedad en =l
caucha, Para evitar gus se pierda |a humedad ingarporada
& la mase durante g fagricacion, los envases deberan
gstar harméaticamente cerrados v almacenarse a una
temparatura entre 5 v 30 °C. Tras exirasr caucho, los
&rvases volveran a cerrarsa hermeticamente cuanto antes,
es decir, no deberdn-permanecer muchn tismpo ableres ni
con la tapaders flaja De le contrario podria producirse una
vulcanizacion Insuficienta que aumentaria en gran medida
el tiernpo hasta que la masa dejara de sef pegajoss o
pudiera desmoidearse, ratrasaria =t enduracimiento an
capa gruesay elevaria significativamanta su tandencia a
attherirsa al malde.

Cuando se abserven esta tipoe da problemas de
vulcanizacion gerivados de una lalta de numedad podrs
restablecarss facilmente el comportamiento inicial can

tan solo mezclar de 1 & 2 gramos de agua por kilagrama
de caucho con la masa de eaucho sin vulcanzar y sin
enduresedor, v almacenarla hermglicamante cerrada
durante-al menoes 24 horas a temperatura ambilentsz.
Durante esta intervalo se évapora el agua liguida iy la masa
de caucho absorbe la humadad necesaria.

Los endurscadoras de |a serig T, por &l contrarie,
ragocionan conla humedad formando un sedimaro
fioculento. Asi pues, se recomienda cerrar Hemmaticamente
y de inmediato las botellas abiertas tras haber extraido 1a
desls naceszrla de endurecegor. S& recomiends
almacenarlas en un lugar Io més fresco posible y
prefarentemente entre 5 y 25°C. La presencia de laves
sadimentos no poses efecto alguna sobre |28 propiadades
de procesamiento ni del caucho vulcanizado,

Cauchos de reticulacion por adicion

Los companentes delos cauchos de silioona HTV-2 gue
reticulan por adicicn deben almacenarss en lce ehvases
bien cerrados a una temperatura entre 5 y 30°C,

Aviso

La posible inclusion de cantidades minimas e catalizador
de platino an al componante con el reticulador seria
suficlents para activar |a reaccian. En estos casos se
forman particulas vulcanizadas de un didmetro maxinio
de varios centimetros en |a masa sin vulcanizsr, o bien 28
lizera hidrigenn. Una impireza de esta tipo
[montarminacion por 21 catalizador de plaling) pusde
producirse incluse cuando los envases ablertos de los
companantes Ay B esten unco al lado del otre. Da ahi que
deban cerrarse hermeticaments justo después de extrasr
la cantidad nacesaria.

Cebera prestarse especial atencian de no introdugir
punca &l compersnte con el reticulador enmaguinas de
procesamienta que hayan estado en contacto con iz
mezcla de los componentes @ con al componante que
oontiene el catalizeder: Para evitar confusiones sa
recomignda rotular bien las maguinas.

En las fichas de los productos encontraran informacién
sobre qué componenta contiena gl calalizador y cual olro
al raticuladar,



Procesamiento

Los cauchos de sillcena RTV-2 son preducios ae
tecnologia purta cuya aplicacion equiere conocimentos
previos para podsr maximizar su efleacha woavitarerrores
basicos ag aphaacion,

Antes de comenzar con 2l procesamienlo dabera

comprobarse que se dispons de todas las informacionss

necesarias (fichas acnicas v de sequridad) que
normalments se incluyen com los envios. En czso da no
disponer de la documentacion necesaria podran solicitarlz
en fos contros de distripucion de Wacker,

Para &l procesamiento de mayores canbidades de czucho

de silicona BTY-2 podemos ponera su disposician una

lista de fabncantes de mezcladoras y dosiicadoras
automaliess pars masas bicomponentas.

Equipo basico recomendado

Procesamiento de cantidades pequanas:

® hasoula (precision de 0,1 g) o reciplante gradusdo,
pipeta a inyecciones desechables

® recipientes de mezcla limpios de metal o de plastico
(praferantemeante polistilena)

u gspatula da matal, madera o plastico

pincel de carda corta v dura

= aoitador mecanice (faladro con agriador da paletas;
sisterna de rodilios o amasadera pora las masas
moldeablss)

m homba de vacio [bombss de chorm de agua o de aceite)
v reciplentas de vacip (desecador de vidrio o plastico,
i)

» disolvente de grasa (bencina, acetona, metileticetonzy

Preparacion de los componentes

Las masas o componentes de colada lexcepto los
absolutamente transoarentes) deban remaverse
praferantameants con un agitadar mecan co antes

de extraerlos del envasa y anles de procesarios dantro
delmisma, afin degarantizar una distribucion unitorme de
las cargas que sa hubiesen sedimentado durante ¢l
almacenamiento.

Aauellos productos con una mayor resistenoia al desgaro,
pue prresanlen o consislendia mas espesa tras al
almacenamenta, deberan agilarse tamblen para restitun
|n consisten cladptima

Dosificacion de los componentes

|.a desificacion de los companentes debera real zerse con
gran exactitud ya gue salo con proporciones exactas de
mezcla es posible obienar tiermpos de vulcanizacion v

de procesamiznta reproducibles y, ke que 23 aun mas
Importants, ebtener cauchos vulcanizados con
propiedades fua satisfagan (as especificacionas,

La dosificacion puade realizarse por pesada (bascula) o
pot volumen (recipientes graduados, pipelas, myeseiones
desechables). En este segunde caze y dado que la
documentacicn sobre las proporciones de mezela suels
ofrecer datos an partes en peso, debera caleularse

la proporcion en valumen a partic de las densidades
recogidds an las fichas lecnigas v de seguridad, Esle mado
de progeder rige tamblen cuando se utilicen mezcladoras
v dosificadoeras aulomalinas,

Aviso

B voluman da fos recipigntes da pesaje wtilizados para
desalrsar las masas catalizadas osbara ser conw minimo
cuatro vecas supearier &l volumen de la masa ode caucho
calalizada (vease el apartado "Desairsacion de ia masa’)
En caso de errores de dositicacion dal endurscador con los
cauches da silicona RIV-2 qus reticulan por condensacicn
pueden surgir los siguientes problemas:

Signos de sobredosificacion

»  [iempos reducidos de procesamienio (en casos
extremos, inhibicion totai de la vulcanizacion)

8 Tendentia de la masa a edherirse & otros materakes
(etecto da Imprimacian)

» Conlracaion quimica sigrihcathaments supenor

& Endurecimiento posterior del caucho vulcanizaso por
accién de la humedad del aire {la mssa se dashace)

8 Enel caso/'dalos productcs con ung elevada resistencla &
desgarrd progresivo se observa al poco tempo una
perdida significativa de dicha propiedad

Dosificacion insuficiente

® Retraso de la reaccion de reticulacion (en casas
extremos, inhibiciin parcial o completa de la
viicanzacian

® Tendencia de la masa s adherirse a otros materiales
{pegajozidad)

a Cauches vulcanizados blandos de reducida resistencia
macanica y cen una tendensia significativameants
superior a hincharse.

En &l caso de 1os cauchos de silicana RTV-2 gue raticulgn

por adicidn, |as consecuencias de una dosificacion

incormacta dal componarte B son varables v dependientes

{anto de la proporcion de la mazcla (A B) come de en gua

componante se snouenlre el relicufador v en gus otro el

catalizador.

En cualquler caso se alterara (a proporcian optima

entre polimer y reticulador, 231 como |2 concentracisn

de catallzader, Los defectos observados ncluyer:

8 liempos mayores o manores de procssamienio
(Bn cascs de variaciones extramas. Inhibicidn total o
parcial de la vulcanizacion)

= cauchos velcan zados blgndos con una reducida
resistencia mecanicay una tendencia a hincharsa
significativarmente superior

= sndurecimiento posterior de los cauchos va
vulcanizadas (en caso de pxoesn de reticulador)

= mayor terdencia  la infibicion [en caso de falia de
catdlizador)

Mezcla de los componentes (catalizacidn)

La mesclade los companentes, caucho y endurecador en
la retisulacion poreondensacion, v 8 v B en 1z reticulacion
prar Fclizion, debera ser siefnpre completamante
hHomoganses

Con la ubhzacion de agitadores mecanicas o de
mezgladoras y dasiiicadoras aulomatieas pusdes
garartizarse una mezcla adecuada de grandes canlicides
de productos de colada o de aphoacion con pincel En
casgo de cant dades radudiclas se abtiaren tambian buenas
resullados con la mezela manual gon esgatula. Corn los
agitadores de paletas planas perforaczs v llperamante
inclinadas respecto al eje so obticnon muy Busnoss
rasyitados: Asi misio e recomandan o8 discas dentados
en gl caso de losagiadores de alta velgsidan @issoiver
Dependiendo ae &s cantidndes, les measas moideables se
mezclan manualmente, con nadillos o con amasadaras




Aviso

Cuando o3 componentss de mezela poseen viscos/dades
miuly difsrontes (p. e, endurecedor T liauida y masa de
cauchea), 2l mas lquids de ellos tiende 8 seaimentarss an
la pared del recipiente durante |a mezcla, Para evitar
econcentraciones localizadas demasiado clevadas y

SUS consectiancias (vultanizacien iregular, falta de
nomogensidad) =6 utilizara una espatula para ir
dezpegando sl matenal que ss haya adherido a las
parediss. Este plmedlmleﬂlﬂ s necesanio tambien

& utilizar agitadores mecanicos.

La homoganeidad de las mezelas catalizadas slaboradas
can compoenerites da distinto color, que al mazelarsa
configran un celor caracteristica a la mezcla, peeds
controlarse fdcimente mediants una inspeceion visual.
Dicha posibilidad es especialmente Otll en &l caso de
mazcladoras y dositicadoras automaticas ya que parmite
reconocer con facilidad posibles alteraciones tanta
durante la dositicacion como en la mezcla,

Amenude, cuando ung de los dos componentes es
incoloro o cuandas la mercla no adguizre un color
caracterstico, puede recurrirsé a una ecloracion posteriar
da log campanentes originaies,

Aeste (i sz anadirade un 0,54 un 1% an pesa de

una pasta colorarte ELASTOSIL FL de Wackera la
dosis reducidade cada components (véase lz ficha
correspondiente).

Cuando uno de fos componentes sea un endutecedor
liguide de fa serie T se afiadira primare la pastay a
continuacion sa agitars fuartamenta la botalla de
snduracador para que &l pigmento nsoluble pueda
distribuirse unifarmemente.

Dehide a la elevada densidad del pigmento y [a reducida
viscosidad del liquide, &l pigmanta sa va desositando en
gl londo poco despuas de haber agiladn la botellz, De ahi
que ceba agltarse slempre anes de exiraer af producto.
Lin procedimisnto slternative seria tehir el endurecedor
oconun 1% en pese de un calor rojo intensa utilizando
“Concentrado de color raje” [producto numers: 0030552].
Al tratarse en esle caso de un pigmento soluble no habria
sedimentacian. Mo cbstante. dado gue ciertos disolventes
v algunos componantes de la resina de colada podrlan
disclver &l colorante dal caucho vulcanizade, no s&
recomianda utilizar estg producto cuando gl cauche vava
aemplearse para procesar resinas de colada y desee
avitarse una posibia coloracion @ de la pieza moldeada,

Desalreacidn de la masa

Al ne mezclarse [os companentss al vacio results
impes|ble impadic glue = Intreuzsa alre 20 16 masa te
caache. Bolo &#n easns 2xeepcionales, 8 viscosioad del
caucho catalizade sera tan reducida que sa produee ung
oesaireacion autamat ca olal o suficients durente of
tlermoe de procesamlenta

Fara cbhtener cauchas vilcanizadas exantos por complato
e burbijas de aire. las mezclas de colada, ss decir,
Iiguidas (viscosided maxima de 200 000 mPy &) se
cesairearan en desetadorss o armarios de vacio s kbaa
presan (10-20 miar). Marmalmerte se ulilean bombias
de-aceite gor su baja presitn. Sin embaroe. clands 5o
disponga de agua corfiente muy friz imanosoe 10 9C)
podran utilizarse tambien bombas de chorm de s

Las reclplantas utiizados no se llenarédn més de un cuars
e su volurmen ya que [ masa catalizada 5= diiafa an gran
medida durante & desgireasidn, De esta modo puede
garantizarse Una masima expansiaon delam
y reducig= al minima 2l lampo de desgireacion

Duranta I3 desaireacidn, |E masa se axpancde primers y se
contras despues porsi misma Olsndo el resipiente no
posee la capacidad suficients dene ventilarss brevements
la imasa cada ver gue exsts paliorn de gue rebose. Eata
opstacion se repile ertonces lantas veces como sse
necesdro nasta que la mass 5 axpans(one y sontoaigs
par stmsmaal vacio oial Une vez dleanzado asta punto
se irlerrumpsla desairsacion

El proceso de desaireacion no deberd larder mas deomeo
minutes, 5itras este intemvale la masa adn sresanta
burbu|as se fabra dehido a que el reciplante Ltilizado era
derpiatade peauend o8l vatio no &rg eulipjents gara
aliminar todo & aredesl caucho. 5 [a desaireacion 58
rapitiera tanias veces como fuese necesario hasta sliminar
todas las burbujas de Iz masa s aliminarian lambiss Ing
compenentes volatiles necesanos parm ung vulcanizacion
adecuada. For oo lado, cuanta mas e j tarde fa
desaireacion, menor sam al tlempa do procosamie o
Cuanan se utilican dositicadoras Narioas
automaticas, los recipientas de desaireas on debeisn
paseat tambian un agitador para yue lo nponentes
lleguen a l= mezcladeora (estatica o diramica) exanlos va
aa burhujas v puedan menciarss an que antre aire.

Al contrerio quecon las masas de colada ni as masas da
aplicacion can pincel de alta viscos dad o resetantes a
descuzlguz ni las masas moldeables pueden desdirearse
de este modo: En estos casos so intantarn reducir al
maximo al Tamaio de [as burbiujas v e sorsgupntes
moiestias mazetando muy bien lnmasa. Otea pesibilin

a ce cgucho

5|
surig cubrr EhrrEs |8 AOTESTTERS GrilCES @on und CRE
fina sin: burbujas de:masa de calasa v, cuanan [a masa
empezara a vulcanizar (hn espatar basts sl dempo no

peqgansn), se aplicaria la atra masa moldeanls o de pincel
con ouroujas,



Aplicacion

La colada de los cauchos de silicana RTV-2 tras e
tlesaireacional vacio se realzaa con charrz fino a la
mencrdistancla posible,

Siempra Aue no =63 posible una desaireacion previz de la
masa podrd siiminarse un poce de &ire aumentandio la
dislancia y reducisndo al maxime el grosor del chormo,

No cbstante. cuando los modetos deban cubrirse de
caucho sin burbujas o cuando:se trate de productos da
aplicacion con pincel, se aplicara primers una capa fing sin
burbujas de masa de colada catalizada dtilizando un pincel
de cerda corta y rigica. Una vez iniciada |3 vulcanizacion,

y micntras ol cauche siga siendo pegajoso, se aplicas un
sistema de colada de |a forma descrita anterlormente o una
eapa de un producto de aplicacion con pingal,

Las masas moideables se aplicaran manualmente @ cen
roail|o.

Tiempos de procesamiento y vulcanizacion

Tarlo en 18 relicul 320N por condensacion o par adicion,
&l liemipa de procesamiento o empe abierto, es decir,

el Intervala duranle el gue el caucho catalizadn pleds
trabajarse, depende principalmanta de la tamparatura
Diche Interval o puade disminuirse sgnlicalivameants
calantade la masa y, viceversa, aumeilarse enfrlandoin.
Come valer orientative, una varizcion de 7°C dobilaria o
rechu a2 la mitad o Hempe abierto

Dade que |2 vecosidad de la masa aumentsa duranie i
willmarracion, volvierdosa mas espesa y menoes Huda, no
se recarnienda prelongar mucho la aplicacion. Dicha de otro
macd, se reconeenda aplicar la masa catalizada cuando
tenga todavia una viscosidad reducida. es deoir, 5e4 lluida
o pastosa v blanda,

Er los productes de reticulacion por condensacion, &l
tiempo de vulzanizacion depends tambien de la lemperalurs
aAunglie no de forma tan notable coma an 108 cauchas de
reficulacion por adicion.

Mormalrmente, susle diferenciarse entra el intervala hasta
que el eaucha vulcanizado deja de ser pegajoso v pieds,
por glamplo, desmaldearse o bien manipularse &l madeslo
recib erto min eufrir danas, y &l imtervalo hasla gue &
wuloarizazion haya finalizado, Segun la femperstu,

asta ullma fase pueds durar varios minulos camo en ka
reticulazion por adicion o meses coma en la reticulacion por
condensacion. Hasta gue no haya coneluito la vuleanizazion
pugden producirse reticulaciones postenores qus podnan
alterar la forma de ios maldes someticdes a deformac ones
PDFIT‘I."]IHJH"[E'E

Al acalerar (3 vulcanizacion aumentando & tempsratina 58
ahsarva una contracaian termica de velumen del caucha
vulearizagdo durgnie el enlnarmento igugl 4 cosficiente do
dilatacion térmica del caucho. (Atencion: las masas de
reticulacion por condensacion no dezen ser somahdas a
mas ¢e 70 "C debide al peliogro de reversion del pracesso de
reticulacion ) Sequn ocurra (@ difatacion tarmice antes o
despues de reticular el caucho (proceso dependiente. entre
atros, cel tampa abismo) podran producirse deformacionss
geamatricas del caucnowleanizadn duranie el anfriamienio
atemiparatura ambilants. Este process se observa tanto en
fos proouctos de reticulacion por condensacion (8 (08 Gue 52
anadiria la contraccian quimica) como en las de reticulacion
por adicion. Cuando ssa necasaria trabalar con Lina maxima
asizbilidadd dimensional deberd realizarse [0 vl canizacion

a |a temperatura postenor de aplcacion o caliular [as
varaciones dimensionales an ensayos orevios

La gilatacian darmios por caleriamianio Tpmien daben
tenersa sipmpre en cuents en |os sistemas cerrados (tajas
ote.). Dado que |63 slastdmeres de silecma adlo puecsn
camprimirss com prasiones muy aitas, toce dilaracion
termica que Tenga likgar e un espasio demasiado pegquant
y sin posibilidades de escape generara enonmes fuerias de
Eresion corn un enoims podar destructive

Aidemas de variando la temperatirs de procesamienio, los
tiempos abisrtos v de vulcanizacion pusden mod licarse
dentro de tos gmplios margenes parmibidos anadendo ol
Inhibidor PT 83 0 &l Gatalizador OL. En las lichas tecmicas
encontraran informacicn mas detallads v arficos
Alleraciones de la vulcanizacion

Los cauchos de silicona RTV-2 gue reticulan por
condensacion necesitan de pequenas cantidadas de
humadad para poder endurecarss con rapidez v nor
complato, '

El apartado tifulado "Almacenaje  tes ofreces Infonmacion
delallada sobre los problemas derivades de una falta aa
humedad en la mass da caucho

Cuando la humedad relativa del aire sea (nferior a un 402,
|as superhcizs del caucho vulcanizado axpuestas al mre
pueden permanecer pegajesas o incluso liguidas. En estos
casos daberd aumeantarss |a humedad ambisnte utilizandao.,
por slemploe, Uunvaporizader, un nebulizador, panss
humadas, etcétera. Los niveles de numedad pueden
controlarss faciimente utilizando un higrometre. La aciaan
e agua a la masa no serfa eficaz on astos casos

£n los cauchos de silicona RTV-2 que reticulan por

adicion puede producirse una altecion o inhibicion de

la reticulacion cuando el cauchg sin vulcanizar entra en

contacto con ciertas sustancias o materiales que altaran

|a accian del catalizador de camplejo de platina. Tales

sustancias puadsn encantrarse en algune de a3 superficies

Que vayan & estar en contaclo con fa masa da caucho

modelo, herramientas, etc ) pero tambyen en &l amblants

[interior de homos de templado o armanos calstactores

art los gue se hubieran endurecido resinas de colada gue

liberan sustancies infibidoras),

Las principales sustancias inhibidoras son:

m azulre. clertos compuestos de azufre coma los
polisulfuros, las pelisultenas y otros materiales gue
caniengan azulre como seria el caso de los cauchos
naturales y algunes de los sintéticos (EPDM, etc )

® aminas, uretanos y sustanclas con amina come las
rasinas epoxidicas endurecidas con aming, ciarlns
poliuratanos, ete,

= compuesios organemetalicos, subre todo los
Compuestas orgdnicas de cine, y agquelios materiales
que los contengan (cauchos vulcanizadas y
endurecedores de los cauchoes de sillcoma HTV-2 que
reticulan por condensacion, e1c.)

® diversos aceltes, grasas, caras y resinas, mnto naturales
como sintéticos, asi come aguellos matariates que los
contengan (numernsns desmolideantas y cas tadas oS
1ipos de plastilina, etc.),

Ba.recomianda, por lo tanto, ensayar previamenta & efecto

imhibidor de los materiales que vayan a estar en contaclo

zan al caucha sin vulcanizar de reticulacidn par adician,
|- presencia de partes liquidas, asi como de Gauchos

vulcanizados con superficies claramente blandas o

pegajosas, o bien Un marcade retraso en la vulcanizacion,

scn.alars indicatives deruna inhibician,



Preparacion del caucho vulcanizado

Dependiende del tipo de reticulacion y de ias condiciones
de vileanizacian y de aplicacion dabaran satisfacarss an
clartos casas determinados reduinilos o adoptarse ciorlos
medidas anlss de poder utilizar los cauchos de slicona
RATW-2 vulcanizados.

Los cauchos vulcanizados de cauchos que reticulan por
condensacicn deben haber liberado por completo el
aleahol volalil formado durante |a reliculagion antes de

® daries latorma final (untas, etc ); de o contrario podra
producirae una deformacion remanante de un 100 % que
impliza una pérdida total de la capacidad de
rRCUPErAGCHON

n calenlarios a temperaturas superiores a 90 °C a fin de
evitar una reversidn de la reacclén de reticulacion qus
reblandaceria o incluso volveria liquido el caucho dentro
cla las capas gruesas o en los sistemas cerrados

» realizar sellados herméticos al vapor de aleohal (sellade
sléctrico encapsulgde, ete.), Deno ser asi s=
praducirian corrasionss masivas de metales v plasticos.
Esie efecto se abservaria tambien a largo plazo 8
temperatura ambients,

m poneros en contacto con agsnies quimicos corrosivos
o fiinchantes (moldes para el procesamianto de resing
de colada, etc.) ya qus sa pra:lucnria una recuccion
drastica de la durabilidad,

Para aliminar por completo al alcohol de los cauchos

recian vulcanizados gue hayan reticulado por

condensacion se recomianda almacenarlos duranle varios
dias a temperatura ambients (unas @4 haras par cm de
espestr hasta la superficie al aire Mas Broxima) o virlas
haras a un maxima de 70 °C (unas & Horas porcm da
espasor hasta la superficie al aire mas aroxima). En ambaos
casts, &l caucho se almacenara abierto y dejando.la mayor
cantidad posible al aire.

Los cauchos vulcanizados de cauchos gue reticulan por
adicion no contlenan productas de reaccion por o que, en
un principio, pusden utilizarse inmediatamente despues

de haber finallzado la reticulacion. Mo obstante, dade que
esla proceso puede llegar a tardar varios dias cuando tisne
lugar a ternperalura ambiente, se recamianda someterlos

a un fratamienta térmico de varias horas g 100°C para
completar la reticulacion, sobre todo cuando la
deformacion remanente deba ser minima,

En general pueds aﬁrmarse gue un-fratamiento t&rmico

de varias horas a una temperatiura minima igual & la de [a
furura aplicacion y maxima de 180°C suele sar un modao da
maximizar g rendimienlo de los caughos vuicanizados,
que se han obtenido a partir de cauchos reticulados por
condensacion exentos de aleohol y de cauchos retlculados
por adician.

Instrucciones especiales de procesamientio

Maodificacion de la consistencia o de las
propiedades del caucho vulcanizado

La viscosidad de las masas de nolada o de aplicagicn con
pincal, asi compo ia resistencia g g penstramon de las
masas moldeables o de aplicacian con pincel y resitentes
al descuelgue puede modificarss en gran madida
afadiendo gistintos aditives,

La adicion de un acete de silicona de la sere AK bastans
para madificar la viscosidad v la resistencian la

panetracion. Cuando |a viscssidad cgl SEH VNG

e in de iz masa de ceuahn, la viscosdad oal sistema.se
raclucira proporeicnalmente a & contided anadios Del
migme modo, cuando lavisgoswdad deal It 222 sLiparion
el gumentlo de la viscosicac sera tambien dirao
praporcional a la cantidad smpleada, For el comraro. en
gl caso de ld penalracian, |a adicier del soeite producs
sigmpre Un aumenic de g misma (& sistema adauinre una
consstencia pastosa v blardal

Aviso

El acaite de siioona no partitipa IS . por
I tanto, posas un efecle plestificante sobie <l CEucho
vulcanizaco que siterara en mayer © mepdr medida sus
propiedades mecanions. La durera ool faucho
vileanizade, 1a resistencia al desgarro y 1A resslencis al
desgamn progresig expenmentaran por tanto una cisvla
disminucion v el ar J.IE][LITIL.T'ID @ o rotura un 2umenic
Siernpre gque la-cantidad afadida noexasda un 3 %o en
peso, las alteracionss da |85 propledadss del cancho
yulzanizaco suslen camoer de (mporancia

Dependiends de la viseosidad del sbeite de slhcong
anadido y de la composicion del s=leche idensidad dn
reliculacion, comanico de cargas, ol 2 chearvara una
mayor o manor tandancia g ia exisacinn ot acalle 2in
raticular prasants &n &l caucho vulcanizado y s Tonmarn

TEilE

arl fa reticuy

ung cape da aceite de espesar waliable an @ superficie
del cauche vulcanizadeo. Engeneral, clanto mays: 25 1
vistosidad del aoeitey mas alta la dur ciml CRLCGN

viicanizada-mayor a5 barmbsn e il exudacion
Mormalmente, con los aceites AK de viscosidades
infanares o 200 mims/s. 8 exagdacion Sueice Ger r-‘nrh '|n.-;
migrtras gue con los de viscoridaces supericres a 10000
min’ds suele ser signiticativa
Lz fluidez de los preductes orginanamente .
plede allerarse mimbien anadiendo cierlos
artes de ia aplicacion, con lo que 2 ablisnz ura fllidez
desde ligeramente manar hasta camplemesite resistene
al descuslgue, Para ohigner und consisienci resistonto
al descusigus an las messas de colada con propedades
mecanicas estanoar podra ot liza sterminario
porcentzia en peso de silice pirogenica (p
HOK* M 20}, En los proguclos resistentss o laenbalisdurd
que retlculan per cendenzacion podra afndioss de 1
Lin 2 % en peso del aditive Espesante M. y para lesds
réticulacion par adicion gue sean resmEtanies ala
sntalisclurs sa emplears da um 0.3 2 unl.S M en Deso
del Estapilizadar 43
Cuando deba reducirse expresamente ia Ju 20 T
digl eauicho, por pjpinplo para ablaner cauc
vulcarizados muy andas para tampaoneas e unn.—c:‘m:-.-w e
=nadird, A msme, (Jn acelie de sillicona de la serie AK SI
Huese necesario evilar o redducin & un nmunima la exadgacion
sw gnadirg un acelle AK con Una viscosidad infer:or 2 50
rmentis Por el contraro, s se gesea obtener una suparficie
grasienta ga sustituira un paroentaje rmaximo de un 25 %)
de! acalte de baja viscosidad [AK 36, 2lc,) srevisio para
reducir la dureza por un aceite AK eon ura viscnsinad
Superiara 10000 mmeis {. &, AK 30 000)
[aca que sl aceite de silicenz anadide reduces 1a
resistancia cel cauchs vulcanzado a (o3 agentes
hirchanies (disclventes o prodie san diso
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deberd ctlizarse un cavcho Basico o mas hiando posible
ElITIrE C]LE S84 NECESAAN Maximizar & la medide oz

lo posihle & resstencia al nchamieEnlo, De ssle inada
e raduce la cantidad de aceile necasaria para reacir

la dureza. La dilusicnde atvad f dosis slevadas
de aceite (=20 % en pe enta los lempos de
villcarizacon v de oo anto. Este etecto pusde
COMEBpENSarss AU inain da
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endurecedor en el casd de ios productos que reticulan por
condensacon y anadiendo catalizadar OL al companante
con el catal zador de plating an 2l caso de los productas
gue reticLlan por adicion (vease 3 ficha tsonica dal
producto y la del Catal zadar O nhibidor PT 88).

Adherencia a distintos materiales

CDablde a su sxtracrdinario poder desmolosames os
cauchos de silicona HTV-2, Gon excepaion de les
autoadherantes, ne se adhieren o solo insuficientemente o
olros materales. Cuando sea necesar o gque la union entre
arbos sea fuerte y duradera, podra tratarse previamente la
superficia del materizl con un agente adherante especial

o imprimagion, Las imprimacianes son soluciones de beja
viscosidad de productos reactives de silicona, Una vez
volatiizado el disolvente, el principio-activo reacciona bajo
el efecto de |la humedad del aire y se forma una pelicula
de rasina de sihcona a la que 8l caucho 58 pega durants la
vuleanizecion,

La irmpnmacion més adecuada en cada caso depends

del ipo de material y de superficie (absorbente o ooco
absarneme). asi como del eaucho utiizado.

Para mejorar la adherencia s recemienda aumentar en

la medida de 1o posible |g rugosidag de la superficie del
rricter @l de uimon mediante un tamiento abrasive ean el
fasn de los metdles, chorra de arens, etedtera, Una vaz
aliminade sl polva formade durants al fratarmiento abrasivo
se procede a desengrasar cundadosamente la suparficie
con aoetona o bencina:

La aplicacion de la imprimacion pueda realizarse con
pincel. por pulverizacion o por inmersiar. Cuando |as
supariicies sean muy absorbantes podra repetirse la
golicacion varias veces, aungue debera evitarse Ia
fonmacion de una capa demasiado gruess de resina gua
impidiera tambien ia adharancia

Siempre gue la humedad relativa del aire sea. como
rranime. del 40 % 2l tiermpo de secado a temperatura
ambiente sera al menos de una media hora aunoue se
recomienda asparar una hora, Las majoras resultadaos de
adherericia se obtisnen cuande el caucho vulcaniza o mes
lenfamente posible, En eslos casos, la adberencia maxima
o e observa Baetn transcurriclas 2l menos 48 Roras

La adherencia 3 otros cauchos vulcanizados de caucho de
silicana supane una excepcion ya que no pueden utilizarse
las imprimaciones corrlentes

Mo ebstante, los cauchos de silicona HTV-2 que reticulan
por sondensacian sielan adharirse suficientameante al
vulcanizar sobre cauchos de silicona racien vulcanizados
que hayan reticuiado también por condénsacion y gue
hayan sido limpiados con acetonn o benging (conex on de
capash
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En el caso da los cauchos de silicona BTY-2Z gue reticulan
por adicion deberan adoplerse medidas especiales para
majorar la adharancia. Muostros expertos les asesonaran
con gusto en cada caso.

Adhesion a distintos materiales

Los cauchos de sihioona ATV-2 vulcanizados puaden
pegarse 3 omos matanalss utlizando adhasvos de caucha
de zilcona BTV-1 que vulcanizanal enlrar en contacio

con la humedad ambiental, Especialments eficaces har
demosiradgo s=r los produstos ELASTOSIL E 4 (exenio:
de disolventes y resistartes al dascuelgue), £ 4 1icon
disalventes v de haja viscosidad) v los B 43 (sxentos

de disclventes y pastoses v blangos); todos ellog
translucides:

Bl pegade sa realiza aplicandn una capa fing de cauchn
menocomponems sobra 12 superticie del materal, ya
praparada y oon una imprimacion, y sobr s (8 sapseiicis
del caucho vulcanizeds de silicona BTV-2, previamente
|ir1'piﬂd¢',l Con acetona o bencina; La union de as |'J.'.r =1

sa realiza sin Hiarmpos da espera. Sifuese nacazaria a
postura da unian podra rectiticarse desplaza-ido
lateralmente las partes. Bl exceso de adhesve Que pudera
gparecer por los borges sera eliminado a continuacion,

La adherencia de las partes fras 1 G 2 horas sueals ser
satisfactoria, aungue czbe recordar gue el liempeo ce
vllcan zaoan del adtesvo depende ssmpre s ore
redide del espesar de la capa de caucho vulcanizade, de
la hurmedad ambiental y de la temparatura. Bl olor g acide
aneticn desprendido duranta ta reticulacion de los
productes ELASTOSIL: E desaparess tras tinalizar la
willGan zEeon

Cuandao deban pegarse varios cauchos vulcanizados

der pruchy de silicong se aplicaran capas o mas finas
posioles de ung de los productos ELASTOSIL Eva
mencienados sobre las superficies limpadas con acelan:
o bencing y s¢ uniran sin perder tiampo. Para pecar
cauchos yulcanizados cawvcho de slicona BTV-2 a
materiales gue no contengan siliconas debaran 1enerse
an cuenta tamalen |as indicaciones anterlores.

Colaracion

Los cauchos Je silicone BTY-2 con un colon base
adecuado pueden tefirse afadiando un maximo te un

4 95 on peso de una pasta colorante ELASTOSILY FL

Las pastas colorantas CLASTOSIL FL son productos llstos
para usar ge consistencia pastosa v blanda v, por la tanto
facles de mezclar guacontignen pgmentas inorgancos
muy finaments distribuidos y un polimene de silgona. Las
pastas puedan sdguiriras én 12 coloras, zan Inocuss pars
|2 salud y permiten obtener coloraciones resistenies ala
luz, & o5 rayos UV v al mire calienle.
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