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PROCESO DE ELABORACION
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osean iniciarse a estas técnicas.

(Por qué en silicona?

Flexibilidad molde simplificado, respecto del modelo
Facilidad de aplicacion sin equipos pesados
Antiadherencia facilidad de desmoldeo

membranas de espesor reducido,

istenci .
Resistencia al desgarro formas complejas

Reticulacion a temperatura ambiente

sin desprendimiento de calor sin horno, respeto del modelo

Finura de la reproduccion detalles del nivel de la micra

reutilizacion de los moldes almacenados,

Resistenciaiall envejecimiento especialmente para los RTV de poliadicion

moldeo de materiales
Resistencia térmica de reaccion exotérmica y de aleacion
con bajo punto de fusion

utilizacion del moldeo en alta frecuencia
y en galvanoplastia 85

precision del moldeo PlOSﬂform
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Propiedades dieléctricas

Contraccion baja
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e afectadas por el envejecimiento. Es habitual tomar algunas
de realizar el molde de silicona. Se aconseja especialmente preparar el
Jue se pegue la silicona y no deteriorar el modelo. Aqui tenéis a vuestra
de pruebas y ensayos de laboratorio.

Naturaleza del model/o Tratamiento aconsejado

YESO, PIEDRA, HORMIGON, BISCUIT, Desempolvamiento y aplicacion de un capa de tapaporos,

TIERRA COCIDA, EIC. con los medios siguientes:

— alcohol polivinilico del tipo 4/125 diluido,

— enjabonado: disolver 250 gr. de jabon negro en un litro de agua
hirviendo utilizar después de enfriamiento,

— colocacion de cera o parafina (diluida al 5% en xileno),

— colocacion de grasa de vaselina,

— barnizado: goma laca o barniz celuldsico o acrilico.

METAL — Desengrase con un solvente o limpieza con una solucion acuosa
al 5% de detergente liquido, y luego secado,
— Cera.
VIDRIO, PORCELANA, CERAMICA — Aplicacion de una capa muy fina de grasa de vaselina.
CUERO — Aplicacion de una capa muy fina de grasa de vaselina,
— Cera.
MADERA — Aplicacion de cera o de vaselina, de una capa de un

tapaporos celuldsico o de un barniz celuldsico.

MATERIAS PLASTICAS — Desengrase con un solvente apropiado a la naturaleza de la
materia plastica.

RTV 2 — Aplicacion de una capa muy fina de grasa de vaselina.
— Cera.

RESINAS (POLIU_REI'ANO. POLIESTER, — Aplicacion de un alcohol polivinilico y luego de una capa

EPOXIDOS, ACRILICAS) muy fina de grasa de vaselina, &’
— Cera. §
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z ~ASN A Trasera plana BARCO 1 PARTE
1 Pocas contrasalidas o ninguna - Sencillez y rapidez de ejecucion
- Téenica limitada a formas relativamente sencillas y sin
Vertido - Moldes autoportantes variaciones importantes de seccion
- Bajo coste de realizacion - Consumo importante de materia
m Totalmente estructurado BARCO CON
Pocas contrasalidas o ninguna PARTICION
Tacapam Ol R - Bajo espesor de la membrana
uertes contrasali S :
MOLDETIPO «GUANTE) = Ahorro de materia (RTV) - De realizacion mas larga que ¢l molde barco
Vertido - Gran flexibilidad que favorece los moldeos dificiles -
§ (grandes contrasalidas), molde tipo eguantes - Costo de realizacion mayor.
L4 Totalmente estructurado CON CONTRAMOLDE - Disponibilidad de una herramienta que permite
‘ Fuertes contrasalidas Y PARTICION Ia fabricacion de membranas
%
,-:‘,,"'., Contrasalidas debiles a fuertes ESTAMPACION 1 CARA - Posibilidad de toma de huella en ef lugar
\ Modelo voluminoso sobre fondo '
o Toma de huella in situ - Posibilidad de toma de huella vertical o en desplome = Membrana no intercambiable con ¢l contramolde
Espatula - Adaptacion a los moldeos de grandes dimensiones - De realizacion més larga que ¢l molde barco
Contrasalidas debiles a fuertes Pulverizacion®
Totalmente estructurado ESTAMPACION® 2 - Ahorro de material (RTV)
Modelo voluminoso o no PARTES 0 MAS

desplazable facilmente

- Moldeo delicado

S
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conformador

- Fijar modelo al encofrado

modelo

- Encofrado en: vidrio,

metal, madera, plastico, At
carton..... debidamente i(:f)i:lleo fijacion del modelo en la base

preparado

barco)

Detalle de la
preparacion

y de la ubicacion
(moldeo «con contra-
molden)

contramolde

plastilina
4L aire
L, RV

perno de centrado

maodelo

cordon de posicion llenado de un hueco

soporte
Simbolos utilizados en los esquemas
[ modelo [ plastilina [0 Rhodorsil® RTV 2
B arcrial de los [ material de
contramoldes reproduccion
!
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o con su porcentaje de catalizador dicho por el fabricante sobre el
argo, origina un consumo importante de silicona y una pérdida de
SOr.

do por consiguiente a las formas relativamente sencillas y sin

es. La duracion del tiempo de desmoldar varia, en funcién de la eleccién
peratura, por regla general, se recomienda desmoldar después de 24

1. Modelo a copiar.
Moldeo en una parte .

2. Suela o caja.

3. Encofrado.

4.

Espesor de silicona.

* Plastiform
& David Baena
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| de la figura a copiar.
de vaselina colocada en la primera parte del molde de silicona para
e ambas partes. La silicona se vierte segun el método aconsejado
arte por vertido y con su porcentaje de catalizador.

de la posicion del orificio de vertido y de los respiraderos se hara en
on del modelo.

- Suela de

plastilina

Modelo Moldeo con
Plano de junta ~
Marco - -
desmontable pParticion
Primera parte

vulcanizada

Plots de posicion

Respiraderos

Orificios de

BND 0 BuN =

vertido

los esqﬁcn’::{s
E==1 Rhodorsil™ RTVZ2

Simbolos utiliz
L ] modclo .
W rnarcria

ES
Plastiform

PLASTICOS ¥ TRANSFORMADOS. s.a.

& David Baena



PROCESO DE ELABORACION

MIRRITOXDXONS 1DYEIL IMKONLIDY=O) (CIONN (COXNTITIR/ZAMIKONLIDYE [EiN [URNIAN TRV

) emos de ansparente y de pla a entera menos |3
a chimenea de plastilina por encima del nivel del contramolde para

ido de silicona una vez seca la escayola o el material que hemos echado.
olde lo quitaremos de la caja, descubriremos de plastilina y film la
mos en el mismo sitio la figura. Colocamos el contramolde y nos tiene

a entre contramolde y figura que sera donde verteremos la silicona. De
os silicona para la realizacion del molde.

Reproduccion

reproduccion

5
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Realizacion de la membrana




PROCESO TERIVIINADO
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® Pasar sobre el modelo una
capa fina de antiadherente
para facilitar el desmoldeo.

C\if
)

N

NN

Soporte fijo

* Aplicar una primera capa
con la brocha (capa

de impresion) de RTV
tixotropado o no,
anadiendo aditivos.

AN

® Sin esperar la reticulacion
completa del RTV (después de
1 a 4 horas, en funcion del
catalizador y de la
temperatura de trabajo)
aplicar el nimero necesario de
capas para obtener el espesor
final (generalmente 1 a 2
capas).

AT

Simbolos utilizados en los esquemas
fm—]

) modclo ] plastilina B Riodorsil® RTVZ
W orerial de fox 0 material de B9 1 capa RTVZ

EYANCINONN

7
Lo~ o~ Lo~
® Las contrasalidas importantes  ® Delimitar la membrana en * Elaborar la carcasa de suje-
habran sido llenadas con un algunos centimetros de cion de yeso, de poliéster o de
RTV pastoso antes de realizar la contorno y aplicar un antiad- epoxido [ tejido de vidrio.

carcasa.
* Dcjar reticular entre 16y 24
horas a temperatura ambiente.

* Desmontar la carcasa y la
membrana.

herente en la cara externa.

* Colocar la membrana en la
carcasa para realizar las copias.

S
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Modalidades de aplicacion

Pesada de la base y del catalizador

Desaireacion libre en el molde ®@

LB S E l € 0 60 eo 00 e e e coce

PSS

Mezcla de la base y del catalizador
3 Vertido directo en el molde y luego desaireacion bajo vacio @

Aplicacion del RTV

Desaireacion del RTV bajo vacio y luego vertido en el molde @ - —
Simbolos utilizados en los esquemas
L modelo ==l plastilina Rhodorsil® RTV2
material de los material de
contramoldes reproduccion
Técnica mas aconsejada y mas extendida @
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iginal con un agente de descontaminacion diluido en el agua con una
omendaciones del fabricante y luego lavar con el cepillo y aclarar con
to puede ser ineficaz en las superficies absorbentes).

de aplicacion (plastilina, brochas, espatulas, etc...).

conseja hacer una prueba de ensayo en una muestra de test.

ar un aditivo de proteccion del tipo alcohol polivinilo o un barniz
selina,...

s, gafas de proteccion y mascarilla, y trabajar en un lugar bien
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ENSENANZA Y CURSO

Grupo Plastiform
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PLASTICOS Y TRANSFORMADQS, s.a.

OFICINAS: FABRICA:

C/ Estrecho de Gibraltar, 13 Av. Ajalvir, km. 4,200

28027 MADRID 28806 ALCALA DE HENARES (Madrid)
Tel.: + 34 91 408 36 00 Tel: +34 91 889 34 65

Fax:: + 34 91 407 70 47 Fax: + 34 91 889 3518

E-mail: oficina@plastiform.es E-mail: info@plastiform.es

Web: www.plastiform.es

&) www.tiendaonlineplastiform.es

www.faceboolk .com/plastiform.resina
(] twitter.com/grupoplastiform
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