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Resinas para Fundicion

SISTEMA AUTOFRAGUANTE POLIURETANICO ULTRASET
Descripcion:

El sistema autofraguante fendlico uretanico consta de tres partes y ofrece una alternativa al
sistema de curado por gas, para altas velocidades de produccion de noyos y moldes.

PARTE I: Resina fenol formaldehido en solventes
PARTE II: Poliisocianato en solventes
PARTE Ill: Catalizador basado en aminas

El sistema se puede proveer en dos paquetes, la PARTE | premezclada con el catalizador.

Es un sistema de curado en frio que ofrece una extraordinaria flexibilidad en los tiempos de
fabricacion de moldes y noyos.

Esta basado en una resina fendlica y un componente poliisocianato que curan con un cataliza-
dor liquido. Varios solventes organicos se emplean en las tres partes. La reaccion de curado
varia desde 90 segundos a varios minutos, dependiendo de la concentracion de catalizador
empleada. La Unica caracteristica del sistema es la propia reaccion de curado. Hay un retra-
S0 en esta reaccion una vez que los tres componentes son mezclados con la arena, este retra-
so es el tiempo que la mezcla permanece fluida antes que la reaccion comience y constituye
la vida de banco de la mezcla.

Normalmente el 80 % de la reaccion ocurre durante las primeras tres horas. Dependiendo del
metal a colar y la préctica de la fundicién, el metal puede colarse una hora después de mol-
deado. Sin embargo es conveniente dejar pasar de tres a cuatro horas, para que el molde o
noyo esté cerca de su maxima resistencia, antes de a verter el metal, sobre todo si la mezcla
esta fria.

El sistema ULTRASET presenta las siguientes ventajas:

* Gran flexibilidad en los tiempos de vida de banco.

* Larga vida de banco en relacion al tiempo de desmoldeo.

* Bajo olor.

* Baja evolucion de gases.

* Reduccion de carbono lustroso (defectos producidos por interaccion molde-metal).
* Alta fluidez de la mezcla.

* Excelente piel de las piezas fundidas.

Aplicacion y forma de uso:

El sistema ULTRASET se emplea para fabricar noyos y moldes para fundicion de metales
ferrosos y no ferrosos.

El sistema puede ser mezclado en mezcladores tipo batch o en mezcladores continuos. Para
los sistemas de dosificacion se aconseja utilizar cafierias de poliamida.

La mezcla es fluida, pero se recomienda alguna forma de compactacion.
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Cuando la reaccion comienza el molde se pone muy rigido dificultando el desmoldeo, para evi-
tar esto se aconseja un equipamiento de moldeo bien mantenido y la utilizacion de desmoldante
DESMOCIV Cold Box M.

Dependiendo de las necesidades del usuario, el nivel total de aglutinante respecto del peso de
arena, usualmente se encuentra en el rango de 0.7 al 2 %. La relacién PARTE | a PARTE
Il debe utilizarse en el rango de 50/50 a 55/45, agregados para alcanzar el nivel de aglutinante
deseado. Si los moldes generan piezas con defectos por elevada evolucidn de gases debe con-
siderarse alterar la relacion a 60/40.

El catalizador generalmente se emplea del 0.5 al 10 % del peso de PARTE I, dependiendo de
la concentracidn del catalizador, el tiempo de desmoldeo, el tipo y temperatura de la arena.

Aplicaciénestandar:

100 partes en peso de arena seca AFS 50-55

0.5 — 1 partes en peso de ULTRASET PARTE |

0.5 — 1 partes en peso de ULTRASET PARTE Il

0.5 a 10 % en peso respecto PARTE | de CATALIZADOR ULTRASET PARTE I

Manejo y almacenamiento

La PARTE I tiene una vida util limitada, puede avanzarse, aumentando su viscosidad.
Generalmente, la vida Util de la resina en los recipientes herméticamente sellados es por lo me-
nos 6 meses desde la fecha de fabricacidn, si se almacena a una temperatura por debajo de 25
oC.

La PARTE Il es un componente de poliisocianato que reaccionara con el agua para formar
uretano y gas dioxido de carbono como un derivado. Se recomienda que este producto no se
guarde a la intemperie o a la luz del sol directa, el agua acumulada en la parte superior de los
tambores podria filtrarse a través de las costuras o tapon. Si debe guardarse fuera, el material
debe cubrirse herméticamente con un recubrimiento impermeable. Debe tenerse la precau-
cién de evitar en todo momento el contacto de la PARTE Il con el agua o la humedad.

Todo los equipos para el manejo de estos materiales deben ser preferentemente de acero
inoxidable o una aleacion compatible con los ingredientes quimicos.

La PARTE Il debe guardarse en recipientes herméticamente sellados. La vida util del catali-
zador es de un afio si se almacena a una temperatura inferior a 25 ©C.
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Parametros que afectan el rendimiento

Tipo de arena

La arena de silice subangular tiene una performance éptima con este sistema de aglutinantes.
Son compatible también las arenas especiales, el Circdn, la Cromita y la arena de cantera.
Las impurezas cidas tienden prolongar el tiempo de desmoldeo, mientras los contaminantes
basicos pueden acelerar la cura. Se recomienda una de fineza de grano de 40 a 80 (AFS),
con un minimo de finos.

Temperatura de la arena

Aunque la temperatura de la arena ideal para el sistema aglutinante es 27-32°C, arenas en un
rango de 16-38 ©C son utilizables. Debe procurarse mantener la temperatura de la arena
constante, con una variacion maxima, en mas o en menos, de 3°C, de esta forma se logran
velocidades de curado consistentes y predecibles, y minimiza la necesidad de ajustar los nive-
les de catalizador durante la produccion.

La velocidad de la reaccion puede acelerarse levantando la temperatura de la arena y/o el
nivel de catalizador. El agregado de mas PARTE Il aumenta levemente la velocidad de la
reaccion y no debe usarse para intentar controlar el tiempo de desmoldeo.

Se recomienda el empleo de precalentadores de arena cuando la temperatura de esta cae por
debajo de 15 ©C, o tiene variaciones de abruptas de temperatura (10 ©C por hora).

Si la temperatura de la arena no puede controlarse de invierno a verano, entonces puede ser
necesario utilizar dos tipos de catalizadores que varian en la concentracién de materia activa.
Cuando la temperatura de la arena baja demasiado, la velocidad de reaccion puede volverse
tan lenta que una cantidad de catalizador adicional no acelerara significativamente el tiempo
de desmoldeo. Reciprocamente, a temperaturas de arena altas, la velocidad de la reaccién se
vuelve tan rapida que puede producir bajas resistencias a la traccidén que provocan erosion y
defectos de penetracién durante la colada.

Humedad

La humedad de la arena retardara la reaccion quimica y disminuira la resistencia de los noyos
y moldes. El contenido de humedad debe mantenerse por debajo del 0.25 % para minimizar
este efecto.

Aditivos

Pueden usarse aditivos para corregir los defectos. EI 6xido férrico rojo y negro son los aditi-
VOS mas comunes, principalmente usados para reducir los defectos de gases en las coladas de
acero. También ayuda a eliminar defectos de expansion y reduce los defectos de carbono
lustroso. Dependiendo del tipo de 6xido usado, el nivel de aglutinante generalmente se aumen-
ta 0.1 a 0.2%. Deberé tenerse en cuenta que el empleo de estos aditivos disminuye la per-
meabilidad y el molde debera disefiarse de manera que permita la evacuacion de los gases.
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Mezclado

El sistema ULTRSET permite ser mezclado en todos los tipos de mezcladores, continuos y
tipo batch. La PARTE | y el catalizador apropiado son agregados a la mezcla primero. Debi-
do a los bajos niveles de catalizador usados se debe asegurar que éste se distribuya uniforme-
mente en la mezcla, para lograr un desempefio 6ptimo del sistema.

El tiempo de mezclado dptimo para los mezcladores discontinuos se determina en el punto de
uso. Los tiempos excesivamente largos pueden dar bajas resistencias debido al curado parcial
de la mezcla. Los tiempos excesivamente cortos pueden producir bajas resistencias debido al
mezclado ineficiente de las partes.

Cuando el mezclado del sistema es apropiado se descarga una masa fluida libre que puede
distribuirse y compactarse facilmente, ya que no hay resistencia en verde.

Velocidad de curado

La velocidad de curado de la mezcla depende del porcentaje y tipo de catalizador, la tempera-
tura de la arena y la temperatura ambiente durante el moldeo, valor de la demanda de &cido y
porcentaje de humedad.

El porcentaje de catalizador usado permite ajustar la vida de banco o el tiempo de desmoldeo.
La vida de banco de la mezcla es aproximadamente el 75% del tiempo de desmoldeo.

La Unica variable del sistema es la reaccidn de curado. Hay un retraso basicamente en la re-
accion de curado después que los tres componentes son mezclados con la arena. Este retraso
es la vida de banco de la mezcla y le permite seguir siendo fluida hasta que la reaccion em-
pieza.

Una vez que la reaccion empieza, es sumamente el rapida y completa. La reaccion de entre-
cruzamiento produce un curado constante en toda la masa de arena.

No hay ninguna fase plastica durante el curado ni hay lugares blandos después que la cura se
ha completado.

Aproximadamente las dos terceras partes de la resistencia maxima que adquiere el sistema se
logran después de 3 horas del desmoldeo, y la resistencia maxima de 6 a 12 horas luego del
desmoldeo.

El equipo de moldeo

Los modelos pueden construirse de madera, plastico o metal. Deben estar limpios y libres de
cicatrices o rayaduras para permitir un facil desmoldeo del noyo o molde.

Debe considerarse la utilizacion de agente de desmoldeo DESMOCIV Cold Box My limpia-
dor LIMCIV.

En algunos casos, el arenado puede ser preferible a la limpieza con solvente.

El equipo

Debido a la favorable relacion Vida de banco / Tiempo de desmoldeo del sistema, son posibles
altas tasas de produccion de noyos y moldes, sobre todo con equipos automaticos y platafor-
mas giratorias.

La facilidad con que se desmoldea depende de la condicion de las superficies de las cajas, el
agente desmoldante usado y la geometria del modelo.

Para obtener la mayor productividad posible con el sistema debe prestarse particular atencion
al desmoldeo de los noyos o moldes. Debe controlarse muy bien el tiempo de desmoldeo y la
condicién de las cajas para que el desmoldeo resulte sencillo. Si la masa de arena permanece
un tiempo excesivo después del tiempo de desmoldeo 16gico, o si la superficie de los modelos
esta aspera o desgastada o sucia de arena y resina, el desmoldeo puede resultar dificultoso.
Para lograr la mayor productividad con este sistema de curado es esencial mantener el equipo
apropiadamente.
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Recubrimientos

Recubrir el molde o noyo con una pintura es opcional, dependiendo de la aleacién a colar, la
geometria del modelo y la seccion del metal. Si se requiere un recubrimiento, puede em-
plearse cualquier pintura refractaria compatible con la aleacién a colar. Sea cual fuere la
pintura, es esencial evaporar completamente el solvente portador antes de colar el metal.

Adhesivos
Puede emplearse cualquier tipo de adhesivo, de curado en frio o en caliente.

Humedad
La humedad alta reducira la velocidad de la reaccion debido a que reacciona con la PAR-
TE I1. Produce disminucién de la resistencia.

Tiempo de colar
Se recomienda colar por lo menos cuatro horas después de desmoldar. Sin embargo para
casos especificos los tiempos pueden disminuirse.

Metales

Este sistema esta usandose en coladas de gris, nodular, aleaciones de acero y metales no
ferrosos. En las aplicaciones de acero, el uso de 2 a 3% de d6xido férrico basado en el peso
de arena puede requerirse para el acabado 6ptimo a través de la eliminacion o reduccién de
porosidad de la superficie y los defectos de carbono lustroso.
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