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Fibras de Vidrio I£Z.

Cuando el vidrio se convierte en finas fibras su tensiéon de rotura a la traccién aumenta
considerablemente. Para la fabricaciéon de fibra de vidrio de uso en plasticos reforzados, se
emplea el vidrio tipo “E’, el cual es un vidrio borosilicico con escaso contenido de alcalis
(menor del 1%).

Se producen diferentes tipos de refuerzos de fibra de vidrio, segin las necesidades, en
cuanto a disefo y el proceso de transformaciéon empleado.

B Mechas continuas, son las ejecucién de miles de fibras basicas y se presentan en
bobinas. Su empleo abarca el moldeo por aspersién, enrollamineto, poltrusion, lami-
nados continuos, preimpregnados SMC, etc.

m  Fieltros o Mats, constituyen un conjunto de fibras cortadas al azar, generalmente de
50 mm de largo. Se utilizan en moldeo manual, prensado, inyeccién y laminados
continuos.

m Hilos cortados o chopped, se obtiene cortando las mechas continuas en largos de 3
a 12 mm. Se emplean para reforzar termoplasticos y en precompuestos “Premix".

m Telas y tejidos (Roving), se elaboran a partir de hilados, poseen alta resistencia
bidireccional 6 unidireccional. Se emplean cuando se requieren piezas de mayor
resistencia.

Fieltros o Mats
Descripcion

Se utilizan para reforzar resinas poliéster, vinilester y epoxis, tanto en laminados estructu-
rales o directamente sobre Gel Coat. Esta manta estd fabricada con fibras de vidrio picadas,
con ligante de alta solubilidad en estireno, que facilita su laminado y le asegura excelente
desempeno en aplicaciones nduticas, construccién civil, transporte y contra corrosion.

Cualidades
m  Excelente conformacion.
m  Compatible con resina poliéster, vinilester y epoxi.
m Mojado rapido.
m Baja marcacién de gel coat.
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Datos del producto

Propiedades mecanicas de los laminados
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Resing epoxi wogo AV 70% 2 partes Esmaltados
26 min Bijputerie
Endurecedar A 0% 1 parte
Resina epoxi 1040 AV O B 10a% Encapsulados ¥
10 min Bobinados alactrices
Enduracedor D 107
Resina epoxi 1040 BV 100% L partes Laminados con fibras de
1€ min vidrid y Carbom
Enduracedar T 1% 1 parta
Resing epoxi 1040 AV 70% 2 partes Adhesivo para maderas y
4C min encapsulados elactricos
Endurecedar P 0% 1 parte elactranicos
Resing epoxi togo AV & MY 70% 2 partes Adhesivo para metales,
7C 2 pomin | maderas ¥ encapsulados
Enduracedar M 30% 1 parte eldctricos y electronicos
Resina epox 100 AV & MY Lo% 1 partes Idem anterior
QD 3 120 min | Menos rigido
Endurecedar M £0% 1 partes
Resina epoxi Flex 100% 2 partes
FPublicidad
Enduracedor Flax 60% 1 parte G0 min en | Bijouterie
homa 3 45=C
Resina apoxi Flex £o% 1 parte Stickers
Idem anterior
Endurecedor Flex ¥ Lo% 1 parte Mas fexible
Fregal epoxi Cio% 1 parte
45 min Adhesivo para P.R.F.V.
Adnesivo hidrosoluble Lo% 1 parte Marmol, madera, metales
Gel coat epox (gfaluminic) 10a% Matriceria para
60 min termoformados
Endurecedar AL J0%

Nota:

= En todos los casos el curado se verifica a las 24 Hs.

= La dureza final del producto se obtiene a los 5 dias de realizado
el trabajo y a 25°C.
= Se puede acelerar el proceso horneando entre 60°C y 70°C,
entre 3y 6 horas.
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Poliuretano para expandir |Z ||

Por inyeccion o coladas

El Poliol R 15000 estd formulado con catalizadores y tensioactivos, apto para ser utilizado
con el Isocianato R 5005 para la fabricaciéon de espuma de poliuretano rigida. Este sistema
tiene la caracteristica de ser dimensionalmente estable a densidad libre.

Se recomienda que la espuma sea protegida con una barrera contra el fuego y los rayos
ultravioleta apropiada.

Propiedades Fisicas y Quimicas

Liquido color dmbar
1,09 g/cc
270 - 350 cps

Formulacién y Reactividad Tipica

Relacion de trabajo:

100 partes en volumen
100 partes en volumen

Reactividad (ensayos a 21°C):

28 - 30 seg

88 - 90 seg

136 - 140 seg
39 +/-2 kg/m3”

*_ (aprox. 25 veces el volumen original)

La densidad aplicada media dependerd de las condiciones de aplicacién y del nimero de
capas aplicadas, pudiendo variar.

Recomendaciones > Almacenamiento:

Mantener en recipientes perfectamente cerrados y a temperatura no mayor
a 35°C. En estas condiciones la vida util es de 12 meses.

> Seguridad:

Utilizar elementos de seguridad como guantes, protectores oculares e
indumentaria adecuada.
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Importante

Debido a la influencia de multiples factores que intervienen en la transformacién de és-
tos materiales a productos terminados, cada usuario debe realizar sus propios ensayos
de comprobacién, teniendo en cuenta las condiciones de elaboracion y utilizacion de los
mismos.

Nota: = Todos los trabajos con resinas de cualquier tipo se deben realizar
en ambientes ventilados.
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Para esmaltados flexibles

Atencion: Es muy importante el horneado del producto, ya que esta resina es muy sensible a
la humedad.

Nota: Todos los trabajos con resinas de cualquier tipo se deben realizar en ambientes
ventilados.
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Resinas epoxi | ==
para esmaltados en frio

Nota: Todos los trabajos con resinas de cualquier tipo se deben realizar
= en ambientes Ventilados.
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Resina poliéster nautica |£

La resina poliéster ndutica es una resina para trabajos generales de moldeo por contacto,
con caracteristicas especiales que permiten acelerar el ritmo de trabajo, aprovechando al
maximo la mano de obra.

En efecto, la resina nautica ha sido especialmente formulada para la mayor rapidez de im-
pregnado de la fibra de vidrio, permitiendo reducir en un 15 a 20 % el tiempo de empleo
de mano de obra para ésta operacién, y facilitando en mucho, ademas, la produccién de
laminados con alto contenido en refuerzos de fibra de vidrio. Facilita también la consoli-
dacion del refuerzo impregnado de resina, reduciendo la fatiga del operario y aumentando
la productividad.

Por desarrollar poco calor exotérmico, la resina nautica permite aplicar sucesivas capas de
resina y refuerzo dentro de un tiempo mas breve, lo que se traduce en un acortamiento del
ciclo de moldeo y desmolde. Esto resulta particularmente conveniente para la produccion
de laminados gruesos construidos con numerosas capas de fibras de vidrio 6 con refuerzos
extra pesados.

Estando completamente curados, los laminados obtenidos con ésta resina tienen una ex-
cepcional resistencia al agua y excelentes propiedades mecdnicas. Por lo tanto la resina
nautica se puede usar con confianza para la construccién de cascos de embarcaciones,
carrocerias y piezas de uso industrial 6 general.

Aunque la resina nautica se suministra con una viscosidad alta, para aprovechar plenamen-
te su inherente rapidez de impregnacién, conviene si es necesario reducirla por dilucién
con MONOMERO DE ESTIRENO, segun lo requiera el método de aplicacion.

Gelificacién y curado
Se recomienda trabajar en frio con la siguiente formulacion:
Acelerador CO 0,6% 2 ml cada 100gr de resina ndutica

Catalizador MEK 2 ml cada 100gr de resina ndutica

El tiempo de gelificaciéon con éstas proporciones es de 15 a 20 minutos a 20°C. Pero esto
varia segun la temperatura ambiente, en éstos casos aumentar la proporciéon de acelerador
a menor temperatura y viceversa. No se recomienda modificar la proporcién de catalizador,
salvo en casos de temperaturas extremas.
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Cuando se requieran éptimas propiedades de curado es recomendable completar el proce-
so con un tratamiento de poscurado en caliente, preferentemente durante 3 horas a 80°C

6 a menor temperatura por un tiempo mayor.
Nota: = A laresina nautica se la puede colorear, agregando hasta un 10% de

pasta pigmentada, pero no se recomienda el agregado de cargas que
podrian resultar en detrimento de sus propiedades.

Propiedades de la resina poliéster nautica
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Resina epoxi 1040 AV |£

+ endurecedor M
Relacion de mezcla Volumen Peso
2 partes 70%
1 parte 30%

Propiedades tipicas del material curado

1,17

6-7
10-11
11-12
20-25
350-400
65

92 (197)
0,194

Absorcion de agua

0,5-0,6
0,7-0,8

Constante dieléctrica

4,59
4,62

Factor de pérdida dieléctrica, tan & 50 Hz

0,0076
0,01

Resistencia dieléctrica minima

300

Resistividad de volumen

8,0
0,01
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Tabla de consumo PR.EV. |

Cantidad de fibra de vidrio y resina poliéster por m?y por capa

1 0,450 1,125 0,300 0,750 0,220 0,250
2 0,900 2,250 0,600 1,500 0,440 0,500
3 1,350 3,380 0,900 2,250 0,660 0,750
4 1,800 4,500 1,200 3,000 0,880 1,000
5 2,250 5,600 1,500 3,750 1,100 1,250

*Cantidades expresadas en Kg.

1 0,400 0,600 0,600 0,900 0,900 1,350
2 0,800 1,200 1,200 1,800 1,800 2,700
3 1,200 1,800 1,800 2,700 2,700 4,050
4 1,600 2,400 2,400 3,600 3,600 5,400
5 2,000 3,000 3,000 4,500 4,500 6,750

*Cantidades expresadas en Kg.
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Cera desmoldante solida |£ 1

Especificaciones

Linea natural

0,84 kg/dm?

0,2mm (25°C, 5 seg,ASTM D-1321)
8 a 10 minutos

11 micrones

58 m? por lata de 450gr

Forma de uso

En caso que la matriz no sea nueva, limpiarla perfectamente quitando los restos de cera
vieja.

Aplicar la cera con pafo en forma circular tratando de no acumularla en sectores. Dejar
secar de 3 a 5 minutos y pasar suavemente una franela, emparejando de esta manera
la cera aplicada. Dejar pasar 5 a 7 minutos mas y luego lustrar en forma manual o con
maquina,(en este caso tener cuidado de no detenerla en ningun sector para no arrancar la
capa de cera recién aplicada) hasta lograr una superficie con brillo.

En caso que la matriz sea nueva, repetir la aplicacién y lustrado 7 u 8 veces.
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Cera desmoldante liquida |£

Especificaciones

Linea natural

0,82 kg/dm?

0,35mm (25°C, 5 seg,ASTM D-1321)
20 a 25 minutos

3,5 micrones

200 m? por litro

Forma de uso

Limpiar la matriz igual que en el caso anterior. Aplicar la cera con rociador, soplete o en
forma manual, a la vez que se la va desparramando en forma circular con un pafo. Dejar
pasar 10 a 15 minutos y pasar un paflo muy suavemente y en forma superficial para empa-
rejar la pelicula. Dejar pasar otros 10 minutos y lustrar a mano con una franela.

Si bien esta cera tarda 12 o 15 minutos mas en secar que la sélida, su tiempo de encerado
es mucho menor.

Usos y diferencias entre ambas ceras

La cera en pasta por tener mas cuerpo forma una pelicula de gran espesor (11 micrones)
por lo tanto es ideal tanto para el curado de matrices como para el uso diario. En cambio
la cera liquida no se recomienda para el curado de matrices pero si para el uso cotidiano
y muy especialmente en piezas de superficie texturada (imitacion cuerina) pues al tener
una pelicula de menor espesor (3,5 micrones) no rellena dicho texturado. Recordamos que
ambas por ser de la linea natural (esto significa que su solido es cera del tipo carnauba),
son compatibles, por lo tanto puede curarse una matriz con la sélida y proseguir el trabajo
con la liquida.



N | CENTRO INTEGRAL DEL PLASTICO REFORZADO

Caracteristicas y aplicacion

El GEL COAT es el elemento mds importante para la proteccién de los plasticos reforzados
de la accién corrosiva y destructora de los agentes externos, y al mismo tiempo dan una
solucidn estética.

Dadas las distintas utilizaciones en piezas de plastico reforzado, exige a su vez formulacio-
nes diferentes, con caracteristicas propias. Los tipos mdas conocidos por su denominacion
clasica son:

1. NAUTICO

2. SANITARIO (ISOFTALICO)

3. ANTIACIDO

4. ESPECIALES (IGNIFUGO, ETC))

Como todo material 6 elemento al cual se le requerird una serie de propiedades especifi-
cas, éste exige, también, algunos requisitos en su aplicacion, para cumplir en grado 6ptimo
las mismas.

a) Propiedades fisicas

50-70 (poises)
1 (IRAM)
25-30 min
300" (perzos)
< 0,2
Satisfactorio (papel damero aplicado 0,5 mm)
70
Contiene

b) Preparacién del molde

Si el molde es nuevo deben aplicarse cinco 6 mas capas de cera desmoldante DELTA
GLASS (Desarrollada para cumplir en forma éptima ésta tarea), empleando un lienzo fino y
limpio de acuerdo a las siguientes normas:

1° Aplicar la primera capa en sentido vertical, extenderla en superficies de no mas de 50
cm2, cuidando de no hacer aplicaciones muy espesas. Con otro pano limpio lustrar
hasta disminuir notoriamente la resistencia a la friccion.
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2° Aplicar la segunda capa, ahora en sentido horizontal, lustrar nuevamente. Dar la tercera
capa en diagonal y volver a lustrar. Repetir estas operaciones. Esperar un par de horas
para aplicar el Gel Coat.

3° El procedimiento de encerado indicado en el punto 1°, se deberd repetir durante la
fabricacion de las tres primeras piezas, después de lo cual, el molde podréa ser utiliza-
do unas 20 veces mas sin necesidad de encerar, dependiendo esto de la geometria y
disefo de la pieza moldeada.

4° Cada 75 a 100 piezas, al molde se le forma una capa de cera y poliestireno, siendo
necesaria una renovacion total. Lavar con agua tibia y un buen jabdn detergente, luego
enjuagar con agua limpia y secar muy bien.

5° Para asegurar un correcto despegue de la pieza, es recomendable aplicar en forma uni-
forme una capa de Alcohol Polivinilico (Agente de despegue) con una esponja 6 soplete,
cada vez que se va a usar el molde.

¢) Reduccion de la viscosidad

Los Gel Cotas fabricados por DELTA GLASS estan preajustados a la viscosidad promedio
y estan listos para ser aplicados luego de catalizarlos. Si fuera necesario se pueden hacer
pequenos ajustes de viscosidad agregando Mondmero de estireno (3 a 5 % ) a la formula-
cién.Existen otros diluyentes, como la Acetona ( 3 a 5 % ), que debe ser perfectamente an-
hidra, de lo contrario produciria peliculas microporosas que se degradan facilmente. En el
caso de usar Metanol (NO acosejado), tiende a aumentar el tiempo de gelificacién y puede
ocurrir que el curado de la pelicula no sea uniforme, apareciendo luego zonas propensas a
ampollar. Aconsejamos usar estrictamente el porcentaje mencionado y no excederse, pues
de lo contrario tendriamos un Gel coat rico en poliestereno, que lo haria muy quebradizo
y con baja resistencia al impacto.

d) Catalisis

En primer lugar incorporar al Gel Coat el ACELERADOR (Octoato de Cobalto al 0,6%), en
una proporcion de 0,5 al 1,5 %. Luego el CATALIZADOR (Peroxido de MEK) en un 1 al 2 %,
con éstas cantidades, el material tiene un gel time de 25 a 45 minutos de acuerdo a la
temperatura ambiente.

A una temperatura de 20°C por cada kg de Gel Coat se deben incorporar 10 gramos de
acelerador y 20 gramos de catalizador.

Siempre conviene acelerar todo el gel coat necesario para la pieza a moldear y luego ir
catalizando a medida que se lo va a aplicar.

Para efectuar los célculos correctamente hay que tener en cuenta que la capa de gel coat
a aplicar debe ser de 0,5 mm ( 600gr/m2 ) para matrices y de 0,4 mm ( 450gr/m2 ) para
piezas moldeadas.

e) Aplicacion
Se puede aplicar a pincel, rodillo 6 soplete. Se debe tener en cuenta que a pincel 6 rodillo,

es dificil obtener una aplicacion uniforme, produciéndose marcas de pinceleadas que no
son detectadas hasta que es sacada la pieza del molde.
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La forma de aplicacién mas utilizada es a soplete, con el cual importa usar un gran volu-
men de aire para colaborar en la evaporacién de los solventes con la presion minima de
sopleteado (40 a 50 libras/pulgada cuadrada). El soplete se mantendrd perpendicular al
molde y a una distancia de 40 a 50 cm.

f) Procedimiento de laminado

Para comenzar a laminar, aconsejamos seguir un procedimiento empirico: El Gel Coat ya
aplicado debe estar duro y pegajoso (con “tacking” ) a la vez; esto se produce a los 30 a
50 minutos de aplicado, dependiendo de la catalizacién y la temperatura ambiente.

Si se lamina prematuramente, tiene tendencia a formar “piel de elefante”, y si se atrasa,
reduce la fuerza de adhesidn a las capas del sustrato, obteniéndose piezas muy sensibles
al impacto y tendiendo a descascarar.

g) Repintado

Si por causa de una reparacion es necesario efectuar el repintado de un sector, NO use gel
coat para repararlo, pues la adherencia es mala.

Se procede de la siguiente forma: Desvastar el sector en forma de “V” para que el parche
quede incluido en el laminado, se lija y masilla, y luego se pinta con un TOP COAT (gel coat
pintura), hecho a base de resina y pasta pigmentada especial. Este producto se cataliza en
las mismas condiciones que el Gel Coat convencional.

Para grandes producciones, es conveniente comprar GEL COAT y TOP COAT para las mis-
mas, lo que permite en caso de ser necesario un retoque, obtener la misma tonalidad.
Defectos mas comunes que surgen de la aplicacién de los gel cotas

Guia sobre su causa y correccion:

La aplicacion apropiada del Gel Coat es doblemente importante, ya que muchos de los de-
fectos que surgen de una pobre aplicacién, no aparecen hasta que la pieza ha sido extrai-
da del molde. Muchos de los defectos de los Gel Coats, son resultado de condiciones de
aplicacion facilmente corregibles. A continuacion se enumeran algunos de los defectos mas

comunes, sus posibles causas y las medidas que deben ser tomadas para su correccién :

Defecto: piel de cocodrilo o escamado

Causa:

Solvente no evaporado completamente entre el
soplete y el molde, que puede inhibir el curado
del Gel Coat. Esto permite que el mondmero

presente en las resinas de las capas de
refuerzo, ablande la pelicula causando
despegues, burbujas 6 escamas.

Causa

Alta humedad ambiente, que puede inhibir el
curado.

Correccion

Reducir el tiempo de gelificacion. Aumentar el
catalizador. Aumentar la temperatura ambiente.
De ser posible, reducir los solventes.

Correccion
Controlar la humedad ambiente.
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Defecto: ampollas o burbujas
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Defecto: falta de brillo
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Defecto: coloracion no uniforme

Importante: La informacién aqui consignada, es dada de buena fé y basada en ensayos
efectuados en nuestros laboratorios, en cada caso, el comprador debera efectuar los
controles fijando por su propia cuenta las conveniencias de aplicacion.

DELTA GLASS se hace responsable del producto que provee, cuando la calidad de éste
sea comprobada defectuosa.
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Resina poliéster isoftalica |£

Resina de alta resistencia a los agentes quimicos y a la temperatura.

La resina poliéster Isoftalica estd formulada especialmente para aplicaciones de moldeo
por contacto donde se requieren maxima resistencia a los agentes quimicos y muy buena
resistencia a la temperatura.

Los laminados de ésta resina preparados en forma correcta y que estén perfectamente
curados, pueden estar expuestos por largos periodos de tiempo a temperaturas de 80° C
y mas.

A fin de lograr mejores propiedades de resistencia quimica, no debe pigmentarse ni agre-
garse cargas a la resina que esté en contacto con los productos quimicos. No obstante, si
lo desea, para casos donde las exigencias son menores, es posible utilizar gel coat y agen-
tes tixotrépicos (pregel) siempre que los mismos estén preparados con resina isoftalica.

En todos los casos se recomienda agregar por lo menos un 10% de estireno a la resina a
fin de aumentar la resistencia quimica y mejorar la facilidad de trabajo, tanto en gel coats
como en laminados. En el caso de que se necesite bajar la viscosidad de la resina para
aplicar con soplete, usar exclusivamente estireno monémero. Para desarrollar al maximo
las propiedades de resistencia quimica de ésta resina, es necesario que la misma esté bien
curada, para lo cual debe someterse a la pieza moldeada a una temperatura de 70/80° C
durante 12 u 8 hs., pero, 1°) se debe dejar pasar por lo menos 24 hs. Antes de introducirla
en la estufa, y 2°) la temperatura a que se somete la pieza debe ser aplicada y quitada en
forma gradual.

Es muy conveniente antes de usar una pieza moldeada, asegurarse que la dureza Barcol
de la misma sea mayor a 45. Si es menor, seguramente a la pieza le falta curado, y por lo
tanto la resistencia quimica sera muy pobre.

Para los laminados de la ultima capa de secado al aire, es conveniente agregar solucion
antitacking, en una proporcion de 0.5%.

Nota: Para un buen trabajo es necesario ademas de lo sefialado mas arriba, contar con
aceleradores y catalizadores de buena calidad y cuya fecha de fabricacion sea reciente,
en especial el MEK, que se descompone con facilidad, perdiendo la mayor parte de sus
propiedades, lo que produce laminados muy pobres.
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Propiedades de la resina isoftélica

Liquida

Curada
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Formulaciones — resinas poliester I g

Nautica 2 cC 2 cC 15 min 25 2C
R-211 -Coladas 2 cC 2 cC 10 min 25 9C
R-211 -Preacelerada 2 cC 8 min 25 2C
PT — 505 Tereftalica 2 cc 2 cc 10 min 25 2C
Gel Coat 2 cc 2 ccC 25 min 25 2C
B s B S Bl
Isoftalica 2 cc 2 cC 20 min 25 2C
H-197 — Antiacida/Ignifuga 1cC 2 cc 30 min 25 2C

Preparacién: Mezclar la resina con el acelerador durante 1 6 2 minutos, luego agregar el
catalizador y mezclar otra vez durante 1 6 2 minutos. Si la temperatura ambiente fuera ma-
yor que la indicada, se puede reducir la cantidad de acelerador con lo que se mantendra el
tiempo de trabajo. A la inversa si la temperatura es menor. Tener en cuenta que a mayor
masa de mezcla, menor tiempo de trabajo.

Asimismo reduciendo 6 aumentando el acelerador se reduce 6 aumenta el tiempo de tra-
bajo.

El curado se verifica a las 24 horas, y en todos los casos la dureza final se obtiene a los 7
dias (25°C) 6 se puede hornear durante 4 a 6 horas a 80 °C.
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Coladas conresina |,
poliéster R-211

Preparacién de la matriz

Caso 1 (Matriz rigida): Cuidar en extremo su terminacién, hacer un buen pulido para que
mantenga un alto brillo, limpiar bien la superficie para que quede libre de polvo y grasi-
tud, luego aplicar varias manos de cera desmoldante DELTA GLASS y lustrar entre mano y
mano.

Caso 2 (Matriz flexible): En caso de que la matriz sea de caucho de siliconas cuidar su
mantenimiento y limpieza antes de hacer las coladas. Recordar que las matrices de caucho
son excelentes para el trabajo de piezas complejas y dificiles de desmoldar. (Ver mayor
informacién en boletin sobre caucho de siliconas).

Preparacién de la resina

Para utilizar resina poliéster R 211, se deben mezclar a la misma, en primer lugar Acelerador
(liguido violeta) durante 2 6 3 minutos y en segundo lugar Catalizador (liquido transpa-
rente) también durante 2 6 3 minutos, en una proporcién de 2% de cada uno. La cantidad
de ambos componentes esta calculada para una temperatura ambiente de 20°C a 25°C ,
dando asi un tiempo de trabajo de 9 a 12 minutos. Si la temperatura fuera mayor recomen-
damos poner menos acelerador, teniendo como base que cada 100gr de resina debe tener
1cc de acelerador y 1,5cc de catalizador como minimo. A la inversa, si la temperatura es
menor, aumentar la proporcién de acelerador hasta un maximo de 4%.

Importante: Si es la primera vez que utiliza resina poliéster, aconsejamos preparar pe-
quenas cantidades ya que el tiempo de trabajo puede resultarle escaso. Tenga en cuenta
que:

a) a mayor cantidad de resina preparada el tiempo de gelificacién se acelera
y crece el pico exotérmico (temperatura que alcanza la masa de resina
preparada).

b) el proceso siempre se puede acelerar con calor.

) una vez curada la resina poliéster contrae entre un 3y 5%
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Preparacién de la resina con cargas

La resina R 211 posibilita la incorporaciéon de cargas inertes tales como Carbonato de
calcio, cuarzo, talco, marmolina, arena, etc., dandole a la mezcla volumen, peso, textura
y cuerpo, logrando también disminuir la contracciéon propia de la resina. Asimismo por el
bajo costo de las cargas se logra abaratar el costo final del producto.

Para lograr una mezcla éptima recomendamos mezclar la resina (preferentemente con el
acelerador ya incorporado) y la carga en partes iguales, aunque cada usuario puede optar
por incorporar la cantidad de carga que crea necesaria de acuerdo al uso que se le dard
ala mezcla.

Precauciones: No se deben mezclar entre si el acelerador y el catalizador, la reaccién es
violenta y peligrosa. Manipular los liquidos con cuidado. En caso de contacto con la piel o
con los ojos lavar con abundante agua y consultar con el médico.

Nota: Todos los trabajos con resinas de cualquier tipo se deben realizar en ambientes
ventilados.



N | CENTRO INTEGRAL DEL PLASTICO REFORZADO

ResinaH-197 I

Es una resina poliéster de mediana viscosidad, con accién retardante del fuego y formulada
para la produccién de laminados que requieren el maximo de resistencia a los productos
quimicos y corrosivos y al calor. Puede ser curada a un estado rigido, ya sea a temperatura
ambiente o a alta temperatura.

Para el curado a temperatura ambiente se requiere la siguiente relacién de mezcla:

100 gr
29r
29r

Sin curado posterior a alta temperatura, se debe dejar curar durante 5 dias antes de obte-
ner la maxima optimizacién del producto en cuanto a resistencia quimica o al calor.

Se recomienda un curado posterior a 50°C/90°C durante periodos de 2 a 24 horas para
lograr mas rapidamente las propiedades éptimas.

Especificaciones técnicas

Ensayo Procedimiento Valor
DCT 170 1,25
6,1 %
45
ASTM-D-648 149°C
ASTM-D-790 436

ASTM-D-638 359
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La goma latex para moldes es un compuesto semiliquido, de color blanco, que vulcaniza
sin horno a temperatura ambiente, presentando todas las caracteristicas de una goma: gran
resistencia a la traccion y maxima elasticidad.

Es ideal para fabricar moldes elasticos (negativos) que reproducen fielmente hasta las im-
presiones digitales.

Este folleto es solamente una guia para el empleo y aplicacién de la goma latex para mol-
des, la cual tiene multiples usos y sin duda cualquier persona con inquietudes encontrara
el que mas le convenga para una provechosa utilizacion.

Moldes chatos con goma para moldes: (originales de una sola cara), mdascaras, marcos,
figuras planas, placas, prendedores, escudos, etc.

= Proteger el original con una capa muy fina de cera blanca o vaselina, sin formar espesor
y cuidando de que no queden llenas las depresiones con la capa protectora.

= Colocar el original sobre una base de papeles o cartén (fig. 1)

= Aplicar la primera mano de goma latex para moldes preferentemente con pincel suave
formando una «pestana» de un centimetro aproximadamente alrededor de la pieza,
cuidando de que no queden burbujas de aire. Dejar secar a temperatura ambiente.

= Cada cinco horas aproximadamente agregar nuevas capas hasta lograr un espesor apro-
piado al tamafno del molde. Este proceso se puede acelerar considerablemente apli-
cando calor seco, entre mano y mano, con un secador de pelo. El efecto que produce
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el aire caliente sobre la GOMA PARA MOLDES, hace que ésta vulcanice rapidamente.

= Cuando el mismo esté totalmente vulcanizado y sin separarlo de la base, armar a
su alrededor un envase abierto con paredes de cartén y cinta adhesiva. Este envase
permitird realizar un contramolde de yeso que sirva de apoyo y sostén en la posterior
fabricaciéon de copias. Preparar una mezcla de agua y YESO en partes iguales (agregar
revolviendo el yeso al agua). Volcarla hasta sobrepasar 1 cm el punto mas alto del
molde (fig. 2). Dejar endurecer para luego eliminar las paredes de cartén, separar el
contramolde y finalmente el original.

= Lavar el molde con agua y jabdn, secarlo y dejarlo airear por lo menos un dia, para que
pierda restos de humedad y complete su vulcanizado. Un buen sistema es hervir el molde
en agua por 5 6 6 minutos. Las copias se efectian con el molde colocado en el contramolde.

Moldes tipo guante con goma para moldes: Cuando los originales tienen base y volumen
considerables (estatuillas o piezas con cierta altura), se debe realizar un molde tipo guan-
te, siguiendo las mismas instrucciones dadas en el caso anterior. Una vez vulcanizado se
procederd al armado del contramolde, siguiendo las siguientes instrucciones:

= Preparar un envase abierto.

= Colocar el «conjunto» sobre trozos de yeso endurecido para que no toque el fondo del
envase, apoyando firmemente la base contra una de las paredes.

= Preparar la mezcla de agua y yeso, volcarla, haciéndola penetrar debajo del «conjunto»
hasta la mitad de su espesor (fig. 3).

= Dejar endurecer y luego hacer huecos de aproximadamente 1 cm de profundidad y 2 cm
de ancho, aplicar con pincel cera liquida sobre el yeso, esto impedira que la segunda
colada se adhiera a la primera, mientras que los huecos al rellenarse, formaran topes
de ensambile (fig. 4).

= Completar el contramolde con una segunda colada y cuando endurezca proceder.

Molde por Inmersién: Colocar goma latex para moldes en un recipiente de boca ancha,
fijar un hilo o alambre en la base del original y lentamente sumergirlo. Repetir la operacién
hasta lograr un buen espesor, siguiendo luego las demas instrucciones.

Moldes por Colado: Si se prefiere hacer moldes totalmente de goma latex para moldes,
para evitar los contramoldes de yeso, simplemente se reemplaza el yeso por goma latex
para moldes. Todas las sugerencias dadas para los contramoldes de yeso son viélidas para
los moldes de colado. Los moldes de goma latex para moldes pueden emplearse repeti-
damente con coladas de yeso, cementos, ceras, resinas poliester, etc. 0 con masas como
arcillas plasticas y comunes, papel maché, etc. Colocar al molde talco, luego presionar la
masa dentro del molde y de inmediato separar las partes quedando la copia a la vista.
Este procedimiento es valido para los distintos tipos de moldes, en aquellos tipo «guante»
serd necesario hacer un corte vertical a los efectos de facilitar la separaciéon de la copia.

Consejos e Indicaciones utiles:
= El molde sufre una contraccién de no mas que un 5% respecto del original.

= Los originales a reproducir tendrdn que ser de material duro y firme.
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= Mantener los moldes limpios y encerados para obtener mayor cantidad de copias. Em-
plear talco para evitar la pegajosidad residual.

= Lavar de inmediato con agua fria y jabon el pincel y los elementos que se utilicen.

= Para reforzar la estructura de los moldes se puede intercalar gasa, arpillera, algodén,
etc. entre la tercera capa y las restantes.

= No desmoldar el original si no se tiene seguridad del vulcanizado total del molde.

= Si hubiera alguna falla de espesor agregar (en esa parte) mas goma latex para moldes,
aunque el molde esté vulcanizado.

Importante: Conservar la goma latex para moldes en lugar oscuro y fresco lejos de la luz so-
lar. No dejar el envase abierto, separar la cantidad a emplear y tapar nuevamente. Se acon-
seja utilizar todo el contenido de envase antes de los 30 dias de abierto por primera vez.
Los moldes deben ser conservados en lugares oscuros y frescos, espolvoreados con talco.

No permita el contacto con solventes tales como: bencina, tolueno xileno, petréleo, moné-
mero de estireno, y ciertas resinas que contienen mondmero de estireno, ya que causan
dano a los moldes.
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Caucho de siliconas
RTV 1102 (blanco) Vd

Descripcion
El RTV 1102 es un elastémero de siliconas de dos componentes que vulcaniza por con-
densacién a temperatura ambiente en tiempos muy reducidos. Este caucho se vuelve,

luego del curado, un material muy elastico y poco resistente. Es muy econémico y de
uso general, para muy pocas reproducciones.

Usos principales

Este material puede ser usado para hacer moldes y membranas para la reproduccién
de piezas en poliéster colado, cemento sintético o natural, yeso, poliuretanos rigidos o
flexibles, cera, moldes de suelas.

Para la produccién de elementos decorativos y de arte, molduras de muebles y frisos,
velas decoradas, bijouterie, etc.

Debido a la combinacién de poca resistencia, tiempo de curado reducido y bajo costo,
este material es el recomendado para realizar moldes para reproducir pocas piezas o

para efectuar pruebas antes del moldeo definitivo.

Modo de uso

= La relacion de mezcla es de 20 a 1 en peso. Por ejemplo: 100 gr de caucho con 5
gr de catalizador HS I1 6 100 cc de caucho con 6,4 cc de catalizador.

= Homogeneizar bien el contenido de caucho base antes de retirar la porcién a utilizar.

= Incorporar la proporcién de catalizador, mezclando hasta lograr la total integracién
del mismo al caucho.

= El tiempo libre, desde el mezclado hasta el comienzo del aumento de la viscosidad,
es de aproximadamente 20/30 minutos.

= Para mejores resultados hacer vacio a la mezcla.

= El tiempo de curado (a 25°C) para desmolde es de 24 horas. Recomendamos aguar-
dar 24 hs. mas para utilizarlo.

= Limpieza antes del curado, utilizar diluyente DMK.
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El modelo a utilizar deberd estar bien limpio antes de volcar el caucho y es conveniente
que sea, de ser posible, encerado para facilitar su desmolde.

Para evitar la adhesion sobre caucho ya vulcanizado, proteger al mismo con un fina
pelicula de vaselina en pasta y luego vaciar el caucho fluido sobre el ya vulcanizado.

Datos aproximados

1,28 gr/cm3 Blanco 1 7 270 hasta 200 0,1

* Contraccion medida después de 7 dias a 25 °C (temperatura ambiente)

Siendo productos quimicos, recomendamos tomar las mayores precauciones de higiene en la manipulacién de los mismos.
Estas informaciones se suministran a titulo de colaboracién, sin que ello implique responsabilidad de nuestra parte.
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Caucho de siliconas
RTV 8001 (blanco) I/

Descripcion
El RTV 8001 es un elastdmero de siliconas de dos componentes que vulcaniza por
condensacion a temperatura ambiente. Este caucho se vuelve, luego del curado, un
material elastico y resistente. Es econdmico y de uso general.

Usos principales
Este material puede ser usado para hacer moldes y membranas para la reproduccién
de piezas en poliester colado, cemento sintético o natural, yeso, poliuretanos rigidos o

flexibles, cera, moldes de suelas, encapsulados eléctricos.

Para la produccién de elementos decorativos y de arte, molduras de muebles y frisos,
velas decoradas, bijouterie, etc.

Recomendado para originales de tipo: simples (s/relieve), complejos (relieves normales
0 acentuados), objetos verticales de grandes dimensiones o dificil manipulacion

Modo de uso

= La relacion de mezcla es de 20 a 1 en peso. Por ejemplo: 100 gr. de caucho con 5 gr.
de catalizador HS II. 100 cc de caucho con 6 cc de catalizador HS II.

= Homogeneizar bien el contenido de caucho base antes de retirar la porcién a utilizar.

= Incorporar la proporcion de catalizador, mezclando hasta lograr la total integracion
del mismo al caucho.

= El tiempo libre, desde el mezclado hasta el comienzo del aumento de la viscosidad,
es de aproximadamente 20/30 minutos. Para mejores resultados hacer vacio a la

mezcla.

= Tiempo de curado (a 25°C) para desmolde es de 24 horas. Recomendamos aguardar
24 hs. mas para utilizarlo.

= Limpieza antes del curado, utilizar diluyente DMK.



El modelo a utilizar deberd estar bien limpio antes de volcar el caucho y es conveniente
que sea, de ser posible, encerado para facilitar su desmolde.

Para evitar la adhesion sobre caucho ya vulcanizado, proteger al mismo con un fina
pelicula de vaselina en pasta y luego vaciar el caucho fluido sobre el ya vulcanizado.

Catalizador Tixotropico HSII

Este es un producto capaz de modificar la viscosidad estatica de la mezcla del RTV +
catalizador HS Il a efectos de hacerla adecuada para tomar impresiones superiores o
verticales.

A 100 partes de RTV 8001 con 5 partes de catalizador HS I, agregar 2 partes del catali-
zador tixotrépico HS Il y mezclar bien. Una vez incorporado el HS Il la mezcla debe ser
aplicada a pincel o espatula en sucesivas capas sobre el modelo, debiéndose esperar
de 2 a 3 horas entre capay capa.

Una vez incorporado el TIXO la vida atil de la mezcla en el pote es de aproximadamente
15/20 minutos. Generalmente se requiere un minimo de 3 capas. El desmolde se puede
hacer 12-16 hs. después de la ultima capa.

Peso Apariencia  Viscosidad Dureza Resist. a la Elongacion (%)  Resist. al desgarre ~ Temp. de Contracc.
especifico (catalizado) (poise) (shore A)  traccion (PSI) (PPI) trabajo (°C)  lineal (%)*
1,16 gr/cm3 Blanco 100 17 240 400 30 hasta 200 0,1

* Contraccion medida después de 7 dias a 25 °C (temperatura ambiente)

Siendo productos quimicos, recomendamos tomar las mayores precauciones de higiene en la manipulacién de los mismos.
Estas informaciones se suministran a titulo de colaboracién, sin que ello implique responsabilidad de nuestra parte.
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Reparacion con
PRFV. L

Preparacién de la superficie
= Lijarla superficie a cubrir en forma agresiva utilizando lija #60 6 similar.

= Sieschapa, el lijado se hara hasta que la misma quede totalmente limpia, si esta
muy oxidada sugerimos utilizar un decapante.

= Sies Plastico Reforzado con Fibra de Vidrio, se debera lijar hasta llegar a la fibra.

En todos los casos la superficie debera quedar libre de polvo y grasitud y por sobre todo
bien seca.

Preparacién de la resina

Para utilizar la resina poliéster, se debera mezclar a la misma en primer lugar Acelerador
(liquido violeta) y en segundo lugar el Catalizador (liquido transparente), en una propor-
cion del 2 % de cada uno. La cantidad de ambos componentes esta calculada para una
temperatura de 20° a 25° C. Dando asi un tiempo de trabajo de 10 a 15 minutos.

Si la temperatura ambiente fuera mayor recomendamos poner menos acelerador, teniendo
como base que cada 100gr de resina poliéster debe tener 1cc de acelerador y 1,5cc de
catalizador como minimo.

Importante: Si es la primera vez que utiliza resina poliéster, aconsejamos prepararla en
cantidades pequenas, ya que el tiempo de trabajo puede resultarle escaso; tenga en cuen-
ta que a mayor cantidad de resina preparada el tiempo de gelificacién se acelera. En caso
de masillar 6 pintar sobre la reparacién hecha, dejar pasar 24 hs.

Nota: NO se deben mezclar entre si, el acelerador y el catalizador, la reaccion es violenta
y peligrosa. Manipular los liquidos con cuidado. En caso de contacto con la piel o con los
ojos lavar con abundante agua y consultar al médico.



