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RESINAS POLEX®

- POLIESTER NO SATURADO

- VINILESTER

Polex®

El progreso en el campo de los plásticos reforzados ha sido muy grande debido al continuo desarrollo de las resinas de poliéster y de las resinas de viniléster.

Básicamente, la popularidad de estos materiales se debe a su excelente resistencia a  la corrosión y a las bondades de sus propiedades mecánicas.

Sus principales características son:

-
Insuperable resistencia a la corrosión química en un amplio rango de ácidos, bases, cloruros sales y solventes orgánicos.

-
Sobresaliente resistencia al impacto y a la fatiga.

-
Sobresaliente resistencia mecánica.

-
Excelente comportamiento en aislamiento térmico y eléctrico.

-
Bajos costos de estructuración debido a su menor peso

- Mínima mantención.

Resinas de Poliéster no Saturado Polex®

Los poliésteres representan una familia de resinas líquidas y transparentes. Son polímeros no saturados disueltos en monómeros reactivos capaces de hacer copolimerizaciones entrecruzadas para formar una masa sólida termofija. La transición de líquido a sólido es lenta y controlable, lo que hace a este tipo de resinas fáciles de manejar y de una gran versatilidad para la fabricación de una amplia variedad de productos que requieran poco peso y una gran resistencia mecánica.  

Las resinas Polex® pueden ser convertidas en una masa sólida y plástica a temperatura ambiente, sin la ayuda de prensas ni calor, sino tan sólo con agregar peróxido de metil-etil-ketona como catalizador y octoato de cobalto como acelerante. Aunque el curado aparentemente sea completo, las resinas catalizadas en esta forma desarrollan su verdadero curado después de 2 a 3 días, a temperatura ambiente, y es por este motivo que muchas veces se sugiere un tratamiento entre 80ºC – 90ºC para completar su curado total en menor tiempo.

También, en casos necesarios, se utiliza como catalizador peróxido de ciclo-hexano o hidroperóxido de cumeno. Ahora bien, en casos donde se necesita un tiempo de gelado extremadamente rápido puede utilizarse el peróxido de benzolilo, pero como acelerante se tendrá que usar alguna amina, ya sea dimetil-anillina (DMA) o dieteil-anilina (DEA) y la concentración varía de 2% a 3% de peróxido de benzolio (pasta al 50%) y aproximadamente entre un 0,5% al 2% de amina (al 100%).

El curado a alta temperatura de las resinas Polex®, se lleva a cabo con adición exclusiva de peróxido de benzoilo en una concentración del 1% sobre el peso de la resina. Dicho curado a alta temperatura se usa principalmente cuando se va a moldear por compresión.

Estas resinas han sido desarrolladas especialmente para la fabricación de estanques, tuberías, revestimientos industriales, parrillas de pisos, portacables y piezas especiales industriales.

Resinas Viniléster Polex® 

El ataque químico a las resinas de poliéster y viniléster en ambientes agresivos se concentran básicamente en los dobles enlaces carbono-carbono. Por oxidación, halogenación o hidrólisis esos enlaces se ven atacados y destruidos.

La buena resistencia química de las resinas viniléster se basa en que los dobles enlaces de las extremidades de la cadena son extremadamente reactivos, reaccionando casi completamente  durante el proceso de polimerización. Por consecuencia sólo un número mínimo de doble enlaces queda expuesto al ataque químico.

Si bien las resinas de poliéster polimerizadas presentan dobles enlaces carbono-carbono, estos están expuestos aleatoriamente a lo largo de toda la cadena, permitiendo que numerosos enlaces no participen en el proceso de polimerización y queden severamente expuestos al ataque químico. Además en las resina viniléster polimerizada sólo intervienen las extremidades de la cadena molecular permitiendo que la cadena se alargue y absorba más fácilmente los impactos mecánicos y térmicos.

Lo anterior explica que las resinas viniléster tengan un mejor comportamiento que las resinas de poliéster no saturado ante la resistencia a la tracción y alargamiento a la ruptura. Además las resinas de viniléster presentan una muy buena compatibilidad y una excelente resistencia cohesiva a las fibras de refuerzo dándole al laminado una resistencia más sólida con respecto a las resinas de poliéster tradicionales. Las resinas viniléster Polex® son recomendadas para la fabricación de estanques, tuberías, revestimientos industriales y de pisos, celdas electrolíticas, parrillas de pisos, portacables y piezas especiales que requieran una máxima resistencia química combinada con una alta resistencia mecánica.    

Información Técnica
Catalizadores

Son compuestos utilizados para activar las resinas y producir su endurecimiento, polimerización o curado. La naturaleza y cantidad de catalizador a utilizar depende de condiciones ambientales y modo de trabajo.

Los más usados frecuentes son los peróxidos orgánicos de metil-etilketona (MEK), de benzoilo (BPO) en pasta (50%) o hidroperóxido de cumeno.

Dada la importancia que tienen los catalizadores dentro del proceso de endurecimiento, es necesario tomar ciertas precauciones para un mejor uso: Mantenerlos en lugares frescos (inferior a 20ºC) y ojalá oscuros. Manipular con utensilios limpios. Mantenerlos alejados de las llamas. No mezclarlos conjuntamente con los acelerantes.  

Acelerantes

También se les conoce como promotores o activadores. Son compuestos que promueven la acción del catalizador sobre la resina para reducir el tiempo de curado. Son compuestos metálicos tales como octoato de cobalto, naftenato de cobalto, también dimetil-anilina (DMA) o dietil-anilina (DEA).

Refuerzos

Los refuerzos son materiales que se agregan para el mejoramiento de las propiedades mecánicas en los productos de plástico reforzado. Se utiliza casi exclusivamente el vidrio en forma de fibras, fieltros o telas, y en algunas ocasiones tejidos de nylon, algodón o fibras de amianto.

Cargas

Las cargas son aditivos que permiten modificar las características que se desean obtener en los productos finales. Generalmente se utilizan: carbonato de calcio, talco, tiza, cuarzo molido, polvos metálicos o caolines.

Pigmentos

Los pigmentos son usados para dar diferentes colores finales en los objetos moldeados con resinas Polex®, siendo los más utilizados: Pastas Polex® (base plastificante), Dióxido de Titanio (TiO2), Pigmentos Fosforescentes, Oxidos de Fierro y Pigmentos Orgánicos con alta solidez a la luz. 

Desmoldantes

Son sustancias que se aplican a la superficie de los moldes para evitar que se adhiera la resina y facilitar el desmolde de las piezas. Los más utilizados son aquellos a base de alcohol polivinílico, siliconas y ceras.

Aditivos Tixotrópicos

La importancia de elementos tixotrópicos para la aplicación de resinas de laminación y Gelcoats a base de resinas viniléster (VE) todavía está creciendo. Como elemento tixotrópico para las resinas UP y VE recomendamos sílicas pirogénicas de alta dispersión.

Gelcoats

Son capas superficiales de resinas en un moldeado de plástico reforzado, cuyo objetivo es lograr mejores terminaciones para protección contra agentes exteriores, ya sea de tipo químico o atmosférico. Es una capa de resina delgada de 0,5 a 0,6 mm. de espesor. Cuando se inicia la polimerización del Gelcoat, continúa la impregnación de las siguientes capas del laminado.

Defectos comunes,

Arrugas: Estas se producen cuando han quedado restos de solventes en los utensilios que se usan al colocar la película. Normalmente son acetonas, alcoholes, e incluso agua, razón por la cual se recomienda limpiar cuidadosamente los utensilios.

Poca adherencia: Este defecto se presenta normalmente en aplicaciones de espesores mayores a los recomendados (0,5-0,6 mm. máximo).

Burbujas: Cuando se utilizan resinas con agentes tixotrópico es muy común la incorporación de burbujas pequeñas de aire que no salen a la superficie. Se debe tener cuidado en mezclar lenta y homogéneamente la resina. Con dosificaciones bajas se minimiza este defecto. Cuando las burbujas son grandes se recomienda agregar más resina.

Quebraduras: Normalmente se producen cuando el Gelcoat queda expuesto al sol o a la intemperie por tiempos prolongados superiores a los 3-4 días antes de colocar las otras capas de laminado.

Ojos de Pescado: Cuando se tiene una resina pigmentada y no ha habido una distribución homogénea se producen pequeños puntos de color más intensos.

Astillas: Cuando se tiene una capa de Gelcoat demasiado gruesa y se utiliza una resina que a la vez es demasiado rígida, se producen pequeñas quebraduras en forma de astillas. Se recomienda usar una resina adecuada y evitar espesores mayores que los indicados.    

Aditivo de Superficie

Inhibición de la cura por aire

La cura de resinas expuestas al aire es perjudicial. En primer lugar, parte del estireno en la superficie se evapora y no participa en la polimerización. En segundo lugar, el oxígeno del aire bloquea la propagación de radicales libres reduciendo el grado de cura en la superficie. Estos dos eventos inhiben la cura de la resina. La inhibición de una cura superficial puede ser detectada observando si la superficie del laminado queda pegajosa cuando se aplica superficialmente un algodón con acetona.

La inhibición puede ser minimizada adicionando parafina en la resina de la última capa del laminado que está expuesta al aire. La parafina forma una barrera en la superficie del laminado reduciendo la evaporación del estireno y dificultando la penetración de oxígeno.   

Aplicación

El aditivo de superficie es un producto a base de ceras especiales disuelto en un monómero reactivo para aplicaciones finales o de terminación,  con lo cual se evita que las superficies expuestas al aire queden blandas y libres de pegajosidad.

En Gelcoats de terminación se recomienda agregar un 3%.

En recubrimientos finales de estanques agregar un 5%.

Con una correcta aplicación se obtiene una superficie opaca. Esta se observa a las 2 horas de la aplicación. Una vez dada la terminación con el aditivo de superficie no se puede seguir con el laminado debido a que actúa como desmoldante.

Diluyentes Reactivos

Cuando por diversas razones operacionales es necesario una viscosidad menor a la original de la resina, se utilizan diluyentes reactivos, siendo el más utilizado el estireno monómero, aunque también se puede  usar metilmetacrilato (MMA), ftalato de dialilo, entre otros. No es aconsejable agregar diluyentes reactivos en porcentajes mayores a 8% debido a que aumenta el tiempo de gelificación y modifica las propiedades mecánicas de las piezas moldeadas. El MMA tiene un mayor poder solvente que el estireno, pero aumenta el tiempo de gelado. 

Estireno

El estireno es un líquido incoloro, fuertemente refringente, insoluble en agua, de olor característico que se puede mezclar con la mayoría de los disolventes orgánicos. El producto polimeriza al calentarlos, sin embargo, ya empieza a temperatura normal. Para mejorar la capacidad de almacenamiento, el estireno debe ser estabilizado. Los monómeros reactivos ligan sus puntos de insaturación presentes en las moléculas de poliéster formando puentes entre ellas. Esta copolimerización transforma al poliéster o viniléster líquido en sólido, liberando gran cantidad de calor formando un retículo tridimensional insoluble.

Aplicación

Además de su campo de aplicación principal para la polimerizados de estireno, se emplea como disolvente diluyente para resinas de poliéster no saturado (UP) y viniléster (VE), en la que se incorpora al secarse la película o las piezas coladas. Además, sirve como componente de reacción  en la estirenificación de aceites secantes y resinas alquídicas.

Estireno Residual

No todas las moléculas de estireno reaccionan con la resina. Estas moléculas de estireno libre conocidas como estireno residual actúan como plastificante afectando su dureza y propiedades mecánicas. Para evitar la contaminación del producto almacenado, el estireno residual del laminado que está en contacto con alimentos o agua potable no debe  sobrepasar el 0,1% del peso de la resina.  Así, el estireno residual puede ser usado como indicador del grado de cura de la resina. Cuanto menor es la cantidad del estireno residual, más avanzado es el grado de cura. El estireno residual de laminados mantenidos a temperatura ambiente o moderadamente elevada, decrece lentamente con el tiempo. Un ejemplo típico para resina curada con MEK y cobalto a partir de la polimerización es el siguiente:

Estireno al inicio de la cura 
35%

Estireno residual después de 1 semana 
4,5%

Estireno residual después de 3 meses 
4,0%

Estireno residual después de 6 meses 
3,5%

A temperatura ambiente el grado de cura se produce lentamente, estabilizándose después de una semana de efectuada la laminación. A temperaturas superiores al punto de transición vítrea, la reducción del estireno residual se produce rápidamente.

Post-cura

La post-cura consiste en someter el laminado a altas temperaturas durante un determinado intervalo de tiempo para aumentar el grado de cura de la resina. La temperatura depende de cada tipo de resina y es ligeramente superior a su máxima temperatura de Transición Vítrea (TGmáx). La post-cura debe realizarse cuando el ambiente es muy agresivo o para impedir que el estireno residual contamine el material almacenado en el equipo. La post-cura debe ser hecha con aire seco. Las siguientes son temperaturas y tiempos típicos para un post-curado ideal:

16 – 20
horas a 
71ºC

  4 – 8
horas a 
82ºC

  2 – 4 
horas a 
93ºC

Transporte y Almacenamiento
Las resinas Polex® se suministran a granel y en envases metálicos de 60 y 230 kg. 

Normas aplicables para el transporte

Normas Nacionales
:
NCh 2190 / Nº NU 1866 / Clase 3 / Líquido Inflamable.



NCh 382



D.S. 298

Normas Internacionales
:
IMO / UN Clase 3 / 1866
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Almacenamiento y Manipulación

Almacenar en contenedores cerrados en un sitio bien ventilado, a temperatura inferior a 25ºC y separado de peróxidos y materiales oxidantes.

Mantener apartado de las fuentes de ignición, no fumar y tomar medidas para descargar la corriente estática generada en el movimiento del producto.

En caso de almacenar en un envase distinto al original, se recomienda la utilización de tambores metálicos.

Las resinas Polex® son estables bajo condiciones normales de presión y temperatura. En su envase original y almacenamiento bajo las condiciones descritas, son estables durante seis meses a partir de la fecha de despacho.

Manipular en lugares ventilados. Si las condiciones del local lo hacen necesario, se recomienda el uso de trompa respiratoria con filtros para vapores orgánicos. Utilizar guantes de nitrilo y lentes de seguridad.

Para tomar las medidas preventivas adecuadas, se recomienda que antes de manipular las resinas Polex® se lea detenidamente la Hoja de Datos de Seguridad proporcionada por Härting específica para cada producto. 
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