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Desmoldeantes
Tecnologia de agentes desmoldeantes semipermanentes
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Servicio de Att. al Clien

Productos de categoria internacional para aplicaciones de
desmoldeo

Henkel ofrece soluciones eficaces para los desafios que suponen los moldeos dificiles. Clientes

de todo el mundo eligen FREKOTE no solo por nuestros exclusivos productos de desmoldeo, sino
también por nuestra capacidad para desarrollar soluciones a medida. Estamos muy orgullosos de
nuestros conocimientos, experiencia y capacidad de respuesta para proporcionar el mejor servicio
técnico a nuestros clientes.

La linea FREKOTE ofrece la gama de desmoldeantes semipermanentes, selladoresy limpia-
dores de moldes mds amplia de toda la industria. Los desmoldeantes FREKOTE, respaldados por
mds de cincuenta afios de investigacién y desarrollo, constituyen el referente del sector en todo el
mundo, por su rendimiento, calidad y rentabilidad. Como proveedor de soluciones avanzadas para
muchas de las grandes empresas fabricantes del mundo, en Henkel sabemos lo que supone des-
moldear los materiales mds complejos en las aplicaciones mds exigentes.

El coste mas bajo por desmoldeo Los desmoldeantes semipermanentes FREKOTE minimizan las
incrustaciones y garantizan el maximo nimero de desmoldeos posibles por aplicacion. Nuestros
clientes logran una productividad y rentabilidad superior gracias a la reduccién de tiempos muer-
tos, porcentajes de rechazo menores y productos de mayor calidad. Los productos FREKOTE son la
sustitucion estandar industrial de los desmoldeantes sacrificiales. A diferencia de las ceras o silico-
nas sacrificiales, los desmoldeantes semipermanentes FREKOTE no se transfieren a las piezas; sino
que se adhieren quimicamente a la superficie del molde y permiten mdltiples desmoldeos. Las pie-
zas se desmoldean limpiamente y no se pegan a la pelicula de baja energia. Sélo es necesaria una
capa de retoque para refrescar el molde después de mudiltiples desmoldeos. Los productos FREKOTE
han sido disefados para ahorrarle dinero.

Henkel ha disefiado agentes desmoldeantes para practicamente todas las operaciones de
moldeo de composites, plasticos y materiales de caucho. Desde aviones jumbo hasta raquetas
de tenis, neumdticos de camion, juntas tdricas, baferas, yates personalizados... tenemos el des-
moldeante que necesita.

Sectores industriales

Un breve resumen:

Plasticos termoestables

Compuestos avanzados, en

base epoxi

« Energias renovables: palas
para aerogeneradores.

« Sector aeroespacial: avio-
nes, helicépteros, etc.

« Articulos de ocio: bicicletas,
esquis, raquetas, etc.

« Aplicaciones especiales: pie-
zas de automocion, medi-
cina, electrénica, filament
windings, etc.

Termoplasticos Cauchos

Compuestos GRP, Poliéster,
Ester de vinilo

« GRP en embarcaciones: barcos,

yates, motos de agua, etc.

* GRP en transportes: paneles,
techos, alerones, etc.

» GRP en la construccién: palas de

aerogeneradores, fregaderos y

encimeras de mdrmol sintético,

baferas, etc.

Rotomoldeo

« Articulos de ocio: canoas, barcas
a pedales, etc.

« Construccion: contenedores,
depésitos, sillas, cubos de basu-
ra, etc.

Industria del caucho

« Neumaticos: bandas de rodadu-
ra, caras laterales.

« Productos de caucho técnico:
amortiguadores de vibraciones,
ruedas de patines en linea, cal-
zado, piezas hechas a medida,
etc.
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Pretratamiento

Como funcionan los desmoldeantes FREKOTE

Los productos semipermanentes FREKOTE en base solvente curan con la humedad, mientras que
las resinas usadas en la gama Aqualine curan con calor o a temperatura ambiente. Los desmol-
deantes FREKOTE pueden aplicarse a mano o pulverizarse. Una vez curados, los desmoldeantes
FREKOTE forman una pelicula duradera, sélida, no grasa, que resiste las fuerzas de cizallamiento
de las operaciones de moldeo y desmoldeo. El grosor maximo de pelicula es 5pum. Esto evita la
acumulacién en el molde minimizando la costosa limpieza del mismo, a la vez que se obtienen
excelentes detalles de las piezas y se mantiene la geometria del molde. Hay desmoldeantes espe-
ciales FREKOTE que permiten el pintado o la adhesién sin necesidad de limpiar las piezas desmol-
deadas.
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@ Moléculas FREKOTE
m— Adhesion
=== (Cohesion

La tecnologia semipermanente reviste el molde
con una pelicula de baja energia superficial.

Sellado

Los selladores FREKOTE se utilizan antes de la aplicacion de desmoldeantes para sellar los micro-
poros del molde y proporcionar una capa base estable y uniforme para el desmoldeante. Los
selladores mejoran también la durabilidad de la pelicula FREKOTE, asegurando el maximo nimero
de desmoldeos por aplicacion. Algunos desmoldeantes contienen un sellador de moldes, por
ejemplo el producto en base agua FREKOTE Aqualine C-600. Los restos de desmoldeos anteriores,
por ejemplo, desmoldeantes sacrificiales o semipermanentes, debe eliminarse antes de que se
aplique la capa selladora.

Limpieza

Para lograr el mdximo rendimiento, los desmoldeantes FREKOTE deben aplicarse en un molde
totalmente limpio. Por lo tanto, la limpieza del molde es un paso preparatorio importante para
asegurar que se eliminan todos los desmoldeantes curados y cualquier otro contaminante que
quede en el molde. Los limpiadores FREKOTE en base acuosa y solvente eliminan todos los conta-
minantes de los moldes metdlicos y de composite.

Sellador Desmoldeante

desmoldeante

Los selladores sellan las microporosidades para lograr un
revestimiento de desmoldeantes uniforme.

Contaminante
©__ Moléculas FREKOTE
s Adhesion
=== Cohesi6n
Los contaminantes no deseados pueden impedir la
adhesion del desmoldeante FREKOTE al molde.

Caracteristicas y ventajas de FREKOTE

« Tecnologia semipermanente - multiples desmoldeos.

« Curado rdpido a temperatura ambiente, curado acelerado por el calor - reduce el tiempo de parada del proceso.

« Se pueden pulverizar o extender a mano - fdcil de aplicar con un pafo o a pistola.
« Poca o ninguna transferencia - reduce la limpieza posterior.

« La pelicula de 5 pm asegura una baja acumulacién en el molde - reduce la limpieza postmoldeado.

« Forma una pelicula termoestable dura, seca y duradera - aumenta la vida util del molde.
« Reduccién del tiempo de limpieza y aplicacién - coste inferior por pieza.
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Productos

Solucion

Alto brillo

Sellador FMS,
CS-122

Curado rapido
a temperatura
ambiente

FREKOTE
770-NC

Acabado mate

Sellador B-15, CS-122

Adhesion /
pintado posterior

FREKOTE

En base acuosa

FREKOTE
C-600

id
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¢Necesita desmoldear composites o caucho?

Frotar y dejar

FREKOTE
WOLO

Descripcion Desmoldeante Desmoldeante Desmoldeante Desmoldeante
Aspecto Liquido claro Liquido claro Emulsién blanca Liquido claro
[SrCatueids +15- +60 °C +15- +60 °C +20 - +40 °C +15 - +45 °C

aplicacion

Tiempo de secado entre

capas

5 min a temperatura
ambiente

5 min a temperatura
ambiente

15 min a temperatura
ambiente

5 min a temperatura
ambiente

Tiempo de curado

10 min a temperatura

30 min a temperatura

40 min a temperatura

15 min a temperatura

después de la capa final ambiente ambiente ambiente ambiente
Estabilidad térmica Hasta +400 °C Hasta +400 °C Hasta +315 °C Hasta +400 °C
FREKOTE 770-NC FREKOTE 55-NC FREKOTE C-600 FREKOTE WOLO

» Curado rdpido a tem-
peratura ambiente.

« Alto brillo y alto grado
de deslizamiento.

» Desmoldea la mayoria
de los polimeros.

« No se acumula des-
moldeante.

« No se transfiere a las
piezas.

« Alta estabilidad tér-
mica.

« Aplicacién y curado
rdpido a temperatura
ambiente.

» Piezas de gran tama-
no.

« No es inflamable.

« Fdcil aplicacion.
« Mdltiples desmoldeos.
« Acabado de alto brillo.




Poliéster PRFV

Alto brillo

Sellador FMS

Frotar y dejar

FREKOTE
1-Step

Desmoldeante

www.rodavigo.net

Pretratamiento

En base acuosa

FREKOTE
C-400

Desmoldeante

Caucho

En base acuosa

Curado por calor

Adhesion de
caucho a metal

Uso general

FREKOTE

Desmoldeante

Elastomeros
reforzados

Cauchos dificiles
de desmoldear

FREKOTE

Desmoldeante

Servicio de Att. al Cliente

Limpiador

Moldes plasticos
y metadlicos

Pulimento liquido

Alto grado
de suciedad

FREKOTE
915WB

Pretratamiento

Liquido claro

Emulsién blanca

Emulsién blanca

Emulsién blanca

Beis, liquido

+15 - +45 °C

+15 - +40 °C

+60 - +205 °C

+60 - +205 °C

+10 - +40 °C

Inmediato a temperatura
ambiente

5 min a temperatura
ambiente

Inmediato a +60 °C

Inmediato a +60 °C

5 min a temperatura
ambiente

30 min a temperatura
ambiente

30 min a temperatura
ambiente

10 min a +90 °C
4 min a +150 °C

10 min a +90 °C
4 min a +150 °C

Hasta +400 °C

Hasta +315 °C

Hasta +315 °C

Hasta +315 °C

FREKOTE 1 Step
« Facil de usar.

» Acabado de alto brillo.

« Minima acumulacién
de desmoldeante.

FREKOTE C-400

« Sistema en base
acuosa

« Aplicacién y curado
rdpido a temperatura
ambiente.

» Acabado de alto brillo.

FREKOTE R-120
 Curado rdpido.

« Uso general.

« Baja transferencia.

FREKOTE R-220
 Curado rdpido.
« Alto deslizamiento.

« Para cauchos dificiles
de desmoldear.

FREKOTE 915WB
» En base acuosa

 Pulimento liquido

« Elimina los desmol-
deantes curados.
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Productos
Tiempo Tiempo de curado
de secado . !
) después de la capa final
Producto Descripcion Base Temperatura Sistema entre capas
FREKOTE p quimica del molde de curado
Temperatura del molde
20 °C 60 °C 20 °C 60°C  100°C | 150 °C
913WB Postlimpiador Agua +10 - +40 °C - * - - - -
915WB Prelimpiador Agua +10 - +40 °C - 5 min - - - -
PMC Postlimpiador Solvente | +15-+40 °C - * - - - -
B-15 Preparacion del molde | Solvente | +15-+60 °C Humedad | 30 min | 5min 24 h | 120 min -
CS-122 Preparacion del molde | Solvente | +13-+40 °C Humedad 5 min - 2h - -
FMS Preparacion del molde | Solvente +15 - +35 °C Humedad 15 min - 20 min - -
1-Paso Piezas de poliéster FRP | Solvente | +15-+40 °C Humedad * - 30 min - -
Frewax Piezas dFeR|;oI|ester Solvente +15 - +35 °C Humedad 5min = 10 min = =
FRP-NC Plezas dFeR'[;ollester Solvente | +15-+40 °C Humedad 15 min - 20 min - -
woLo Piezas dFeR|;oI|ester Solvente | +15-+40 °C Humedad 5min = 15 min = =
44-NC Composites avanzados | Solvente | +20 - +60 °C Humedad 15min | 5min 3h 30 min | 15 min
Composites avanzados,
55-NC piezas de poliéster Solvente | +15-+60 °C Humedad 5 min 3min | 30 min | 10 min -
PRFV
700-NC Composites avanzados | Solvente | +15-+135 °C Humedad 5 min 3min | 20 min | 8 min 5 min
Composites avanzados,
770-NC piezas de poliéster Solvente | +15-+60 °C Humedad 5 min 1min | 10 min | 5min -
PRFV
C-200 Composites avanzados Agua +60 - +205 °C Calor - * - 30 min | 10 min | 4 min
C-600 Composites avanzados Agua +20 - +40 °C | Evaporacién | 15min | 1min | 40 min | 10 min -
150 | B Desmoldeante. @ Ssellador de moldes A Limpiador de moldes *Inmediato
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Acabado de | Tipo de polimero/ | Técnicas de Capacidades .
a0 = o oA Comentarios
la superficie elastémero aplicacion
11 51 | 101 251 2081 2101
.
Poliésteres, epoxis, Limpiador de moldes antiestatico, evita la conta-
Todas acero, niquel y A mano ° minacién por polvo ambiental, elimina las huellas
aluminio dactilares.
Poliésteres, epoxis, Elimina los desmoldeantes curados y otros tipos de
Todas P A mano . . .
acero y niquel residuos.
Poliésteres, epoxis,
Todas acero, niquel y A mano ° ° Elimina polvo, huellas dactilares, aceite.
aluminio
.
Acabado . Sella las microporosidades, proporciona un revesti-
Epoxis A mano o o R .
mate miento de desmoldeante uniforme.
Sella las microporosidades, proporciona un reves-
Alto brillo Epoxis A mano . . timiento de desmoldeante uniforme y de mayor
espesor, bajo olor.
. Poliésteres, Sella las microporosidades, proporciona un revesti-
Alto brillo . L A mano . . . .
éster de vinilo miento de desmoldeante uniforme.
.
. L. N Pulverizar y dejar, no es necesario sellador, piezas
Alto brillo Poliéster gel-coat Pulverizacion . yael P
de alto brillo con gel-coat.
. - Fdcil de usar, desmoldeante visible, no es necesario
Alto brillo Poliéster gel-coat A mano . . . . .
aplicar sellador, piezas de alto brillo con gel-coat.
. L Baja acumulacion en el molde, piezas de alto brillo
Alto brillo Poliéster gel-coat A mano . . ) P
con gel-coat.
. - Frotar y dejar, no es necesario sellador, piezas de
Alto brillo Poliéster gel-coat A mano . . y ! P
alto brillo con gel-coat.
.
No se acumula en el molde, no se transfiere a las
Acabado . A mano, B L o -
Epoxis, PA . ° ° piezas, minimiza la limpieza antes de la adhesiéon y
mate pulverizacién ;
la pintura.
Satinado Epoxis, resina de A mano, R R No se acumula en el molde, no se transfiere a las
poliéster, PA pulverizacion piezas.
A mano Alto grado de deslizamiento, desmoldea la mayoria
Brillo Epoxis . ° ° ° ° de los composites, también adecuado para resinas
pulverizacion L
de poliéster.
Alto brillo Epoxis, resina de A mano, . R R . Alto brillo y alto grado de deslizamiento, curado
poliéster, PE pulverizacion rdpido, desmoldea la mayoria de los composites.
Acabado . . Baja acumulacién en el molde, no se transfiere a
Epoxis, PA, PP, PE Pulverizacién . ja
mate las piezas.
Acabado Epoxis A mano, R Curado a temperatura ambiente. Sellador integra-
mate P pulverizacion do.
.
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Desmoldeantes

Productos
Tiempo Tiempo de curado
de secado . "
) después de la capa final
Producto Descripcion Base Temperatura Sistema entre capas
FREKOTE p quimica del molde de curado
Temperatura del molde
20 °C 60 °C 20 °C 60°C  100°C | 150 °C
R-100 M | Desmoldeo de caucho Agua +60 - +205 °C Calor - * - 30 min | 10 min | 4 min
R-110 M | Desmoldeo de caucho Agua +60 - +205 °C Calor - * - 30 min | 10 min | 4 min
R-120 M | Desmoldeo de caucho Agua +60 - +205 °C Calor - * - 30 min | 10 min | 4 min
R-150 M | Desmoldeo de caucho Agua +60 - +205 °C Calor - * - 30 min | 10 min | 4 min
R-180 M | Desmoldeo de caucho Agua +60 - +205 °C Calor - * - 30 min | 10 min | 4 min
R-220 M | Desmoldeo de caucho Agua +60 - +205 °C Calor - * - 30 min | 10 min | 4 min
i X +100 - _ _ _ _ * *
S-50E | Producto especial Agua +205 °C Calor

1521

[l Desmoldeante.

@ Ssellador de moldes

A Limpiador de moldes

* Inmediato
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Acabado de
la superficie

Tipo de polimero /
elastémero

Técnicas de
aplicacion

Capacidades

11

51

101 251

2081

2101

Comentarios

Acabado
mate

Acabado
mate

Acabado
mate

Acabado
mate

Satinado

Brillo

Acabado
mate

NR, SBR, HNBR, CR

NR, SBR, HNBR

NR, SBR, HNBR

NR, SBR, HNBR, CR

NR, SBR, HNBR, CR,
EPDM

NR, SBR, HNBR, CR,
EPDM

Caucho de silicona

Pulverizaciéon

Pulverizacion

Pulverizacion

Pulverizacion

Pulverizacion

Pulverizacion

Pulverizacion

Alto grado de deslizamiento, cauchos dificiles de
desmoldear, cauchos sintéticos.

Baja transferencia a las piezas, baja acumulacién en
el molde, cauchos estdndar.

Baja transferencia a las piezas, baja acumulacién en
el molde, cauchos estdndar.

Bajo deslizamiento, baja acumulacién en el molde,
cauchos estandar, unién caucho-metal.

Alto grado de deslizamiento, cauchos dificiles de
desmoldear.

Alto grado de deslizamiento, cauchos muy dificiles
de desmoldear, para elastémeros muy reforzados,
cauchos sintéticos.

Para elastémeros de silicona.
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