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PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO

¢ Las Pinturas Refractarias son uno de los productos utilizados para producir
piezas fundidas de calidad

Procesos controlados permiten comprender mejor qué es lo que esta sucedien-
do en las fundiciones.

Aprenda las 5 claves para reducir los defectos en las piezas usando pinturas
refractarias

SKU %708 ™ 8197 100 ol
Vista Microscopica de Pintura Refractaria
Aplicada

En una industria que existe desde hace varios siglos de riqueza
de conocimientos y experiencia, aun hoy nos encontramos
analizando un defecto en una pieza fundida y nos preguntamos:
“équé cambiod?” Esto es asi porque sabemos que nuestra industria
es dependiente de sus procesos y que tenerlos bajo control es la
clave del éxito. El recubrimiento de pintura refractaria es uno de los
productos que utilizamos para producir piezas de calidad. Aunque
la cantidad usada es pequefia en comparacion, estos productos se
aplican en la interfaz molde/metal, la cual es critica cuando se habla
de defectos. Desprendimientos, inclusiones, costras, expansion,
gas, penetracion del metal, llenados incompletos y defectos
superficiales, todos pueden verse afectados por las practicas

en aplicacion e revestimientos refractarios. Por lo tanto, écomo
controlamos este aspecto de las operaciones de nuestra fundicion?

CLAVE N21:ELECCION DE LA PINTURA
Seleccionar la mezcla refractaria
correcta para su aplicacion. La pintura
refractaria es un material protector,
aplicado a la superficie de un corazdn
o molde, para reforzar el acabado
superficial de la pieza y reducir los
defectos que aparecen en la interfaz
arena-metal. Lo logran rellenando
vacios, aumentando el poder refractario
del molde o corazén, mejorando la
piel de la arena y controlando lo que
sucede en el molde. El componente
refractario es el caballito de batalla
de la pintura. Los proveedores utilizan
un amplio rango

Refractarios Tipicos Utilizados !
de refractarios
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continda en la

Foundry Type Metal Poured Casting Wall Refractories y pueden hacer
Thickness un revestimiento
Monferrous Aluminum Al Graphite, Mica, Ceramic, Tale a medida de las
MNonferrous Copper-based alloys All Graphite, Zircon necesidades de
Iron Ductile and Gray Iron Light - Medium Silica, Mica, Olivine, Mullite, Graphite, Ceramic, su fundicion. Una
Tale-Magnesite conversacion fluida
Iron Ductile and Gray Iron Heawvy Mullite, Zircon, Magnesite, Alumina, Silica con su pro\/eedor es
Steel Carbon Steel All Silica, Mullite, Zircon, Alumina clave para obtener
Steel Stainless All Zircon, Alumina la pintura correcta
Steel Manganese All Olivine, Magnesite, Alumina para el trabajo.
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CLAVE N22: PREPARACION DE LA
PINTURA

Debemos comprender una verdad
fundamental que es que una pintura
es solamente tan buena como la
superficie del corazén o molde sobre
la que estd aplicada. El objetivo

es siempre aplicar sobre el molde

0 corazon una pintura preparada
apropiadamente. Estas pinturas
tienen multiples componentes y

son suspensiones, no soluciones.
Tipicamente se las despacha

como barros espesos para evitar

la sedimentacion y embarcar un
gran componente portante. Estos
factores hacen que sea crucial para
el proceso mezclarlos hasta su
homogeneizacion. Los proveedores
tienen formulas paso a paso para
hacerlos, pero la fundicién debe
hacer su parte para asegurarse

una buena mezcla para utilizar un
producto homogéneo en produccion.

+ Utilice una mezcladora del
tamafo correcto para tener un buen
mezclado sin cizalla.

* Asegurese un buen movimiento
sin areas estancas evitando también
atrapar aire o vortice.

|
Figura 1: Baume

 Elija la cuchilla correcta vy la
rotacion adecuada para mover la
pintura a lo largo de todo el tanque.
» El disefio del tanque de pintura
también es critico. Construidos en
acero inoxidable, redondos o con
esquinas redondeadas, deflectores,
relacion tanque a diametro de
cuchilla 2:1a 31y la separacion y
ubicacion de la mezcladora también
son clave.

+ Documente le proceso de
preparacion de la pintura.

Cualquiera sea el tipo de mezcladora
y tangue gue su fundiciéon haya
decidido utilizar, asegulrese de que la
pintura esté bien mezclada antes de
ponerla en servicio y de que se siga
con un buen mezclado mientras se
la utiliza. Esta es una gran fuente de
variacion en los recubrimientos en
las fundiciones actuales.

CLAVE N23: CONTROL DE CALIDAD
Una vez que se mezcld la pintura

y se la diluyd de acuerdo con los
parametros de operacion, debe
controlarsela. Hay varios métodos de
ensayo disponibles para la fundicidn
y se desarrollan nuevas técnicas
cada dia. Estamos presenciando mas

Figura 2: Flow Cup

R

automatizacion y ensayo en tiempo
real que eliminan algo de la variacion
dependiente del operador, pero

los ensayos fundamentales son los
mismos. Deberia incorporar al menos
3 de los siguientes métodos dentro
de su plan de control. Las fundiciones
son multivariable de modo que
nuestros métodos de ensayo deben
ser multivariable si queremos lograr
una fotografia verdadera de lo que
estd cambiando. Verificar propiedades
multiples de la pintura es clave.

1. Baume

2. Viscosimetro de copa

3. Viscosidad Brookfield

4. Densidad (peso por galdn)

5.% Solidos

6. Galga de espesor de pelicula seca o
humeda

CLAVE N4 : ADECUADA TECNICA
DE APLICACION Recuerde que el
objetivo es poner la cantidad correcta
de pintura preparada correctamente
en el corazén o molde cada vez

que se aplica. Ya sea que sumerja,
rocie, pase con pincel o pinte por
aspersion, es importante minimizar las
variaciones en la técnica. Concéntrese
en varios parametros criticos para
cada método. Todos los parametros

Figura 3: viscosidad Brookfield
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Figura 4: Densidad (peso por galon)

Figura 5: % Sdlidos

Figura 6: Espesor pelicula




de proceso siguientes pueden
impactar en el depdsito de la pintura,
su penetracion y la barrera protectora
resultante que se establece en la
interfaz molde/metal.

Parametros de Proceso Clave en la Aplicacion

Lora

-

Inmersion

Pincel
Tiempo de nmersion &
Prafundidad de ks Inmersidn
Cansistencia e |a pinturs
Temparalura

Ciclo de drenaje

Irtegridad del corazén
Temperatura del corazdn

Velocidad del pincelado
Re-Pincelado

Condicidn del pineel
Consistencia de la pintura
Integridad del Corazdn f
Molde

Azpersidn

Presién del Fluido Tiempo de Residencia

Atomicacdn = ‘elocidad de Pintado
Cansistencia de la pintura s [Consistencia de b pinturs
Ticmica del Operador »  Estabilidsd de la pintura
Candicion del equipamiento = Temperaturd

Irtegridad del Coracdn / Molde * Integridad del Corazdn f

Muolde

crucial para obtener piezas fundidas
consistentes.

Dos de los inconvenientes principales
asociados con la aplicacion con pincel
son el espesor inconsistente y las
marcas del pincel. Inconsistencias
en el espesor de la pelicula

de pintura puede resultar en
potenciales penetracion de metal,
erosion y defectos de gas. Las
marcas del pincel pueden dar

por resultado un pobre acabado
superficial de la pieza. Utilizar un
cepillo o hisopo de buena calidad
con una pintura de viscosidad
adecuada resolvera estos
inconvenientes. También evite re

Al sumergir corazones, es importante
mantener constante el ciclo de
escurrido. Muchas fundiciones
incorporaron inmersion robotizada al
proceso donde la mezcla lo permita.
Donde no es posible utilizar robots,
la capacitacion del operador es
critica. Eliminar la caida de gotas,

los escurrimientos, salpicaduras y

los depdsitos de pintura demasiado
pesados, va a reducir los defectos en
las piezas fundidas asociados a ellos.
Es esencial hacer ensayo Baume, de
viscosidad y controlar el mezclado.
Deben tomarse medidas preventivas
para minimizar la contaminacion de
arena en los tanques de inmersion,
esta contaminacion resultara en
defectos por inclusiones de arena y
superficies rugosas en las piezas.

El proceso de rociado o spray
presenta diversos desafios.

Un equipamiento de rociado
adecuadamente configurado ayudara
a controlar lo gue se ha depositado en
la superficie del corazén o molde. La
mayoria de los operadores ajustaran el
equipamiento segun su tacto, pero el
depodsito debe ser consistente. Sobre
rociado de la pintura, una presion

muy baja de la bomba, diferencia

en la distancia de aplicacion, todos
estos aspectos pueden tener un
efecto adverso en la performance.

En esta aplicacion usted se apoya en
la presion de la pistola, su distancia

y la consistencia de la propia pintura
(Baume) para aplicar la pintura de
manera que forme la barrera deseada.
Estandarizar estos factores es

pincelar un area luego de que la
capa inicial haya sido aplicada pero
no completamente seca.

El método de aplicacion final
es por aspersion. Ilgual que en las
aplicaciones previas es importante
una aplicacion consistente y controlar
cémo fluye hacia la superficie del
corazdn o molde. Es importante
crear un flujo uniforme desde el
aplicador. Aplicar de a arriba hacia
abajo y moverlo con una velocidad
tal que logre un depdsito de pintura
consistente en una pasada. Si tiene
que volver a pasar sobre areas
omitidas el revestimiento no sera
consistente. Esto puede causar
inconvenientes multiples en la
interfaz molde/metal: penetracion,
terminacion superficial, inconvenientes
en la colocacién de corazones,
intercambio de calor y otros. La
contaminacion por arena en las bateas
también puede resultar en defectos
del tipo inclusion.

Muchas variables pueden afectar la
aplicacion. Independientemente del
tipo de aplicacion, la mejor practica
es documentar el proceso standard
de la aplicacion de la pintura. Un
proceso estandarizado le asegurara
una performance consistente de su
pintado.

CLAVE N25: SECADO ADECUADO
DE LA PINTURA DEPOSITADA
Todas las pinturas tienen un
componente portador que se
disefa para llevar al componente
refractario a la superficie y entre los
granos de arena. Una vez que esto
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se logra, el agua o componente
portante debe quitarse del proceso
mediante algun método de secado.
Hay componentes igualmente
importantes en este proceso como:
tiempo, temperatura y movimiento
de aire. Las temperaturas del horno
de secado deben controlarse junto
con el flujo de aire de estos. Debe
permanecer en el horno el tiempo
adecuado para eliminar toda el
agua. El tiempo de apagado es
importante al utilizar pinturas al
alcohol. Un apagado demasiado
temprano puede resultar en ampollas
0 un pobre acabado superficial. Una
exposicion demasiado prolongada
puede resultar en que quede alcohol
residual mas profundo. No debemos
asumir gque secado es secado y que
no importa coémo se logra.

RESUMEN

Las pinturas refractarias son uno de
los productos que utilizamos para
producir piezas fundidas de calidad.
Lo logramos colocando la cantidad
adecuada de pintura preparada
apropiadamente cada vez sobre

el molde o corazdén. Seguir estas 5
claves nos ayudara a cumplir esa
tarea.

» Eleccion de la pintura refractaria

* Preparacion de la pintura

+ Control de calidad

» Técnicas de Aplicacion adecuadas

* Secado apropiado de la Pintura
Depositada

Los procesos mejor controlados

nos llevan a comprender mejor lo
gue cambia en nuestra fundicion.
Asociarse a un proveedor de
revestimientos de calidad y mantener
una comunicacion fluida sera
también beneficioso.

Esto nos permite trabajar juntos
para encarar los inconvenientes con
criterio solido, datos y métodos
probados para corregir los defectos
en las piezas fundidas cuando
surjan iy van a aparecer! Controle su
proceso, no deje que el proceso lo
controle a usted.
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LOS

RESULTADOS
QUE ENTREGAMOS

Con mas de 100 afnos de experiencia global y un catalogo inigualado
de resinas de alta performance, arenas con resinas, revestimientos
refractarios y sistemas de alimentacion del metal

- casi todos y cada uno de los granos de arena pasan por Nnosotros

Nosotros no colamos la pieza...iLA MEJORAMOS!
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WWW.HA-INTERNATIONAL.COM 800.323.6863




