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RenCast 452 Resina/Endurecedor

Sistema de poliuretano, para a confeccdo de protétipos através
de mistura e distribuicdo automatica, vacuum casting ou manual,
enrijecimento rapido e desmoldagem entre 90 e 120 minutos

Propriedades

Mistura de baixa viscosidade de rapido preenchimento de cavidades,

Facilidade de mistura e aplicagéo por fundicdo com ou sem acéo de vacuo,

Boa resisténcia mecanica, térmica e quimica,

Boa flexibilidade.

Descrigdo A mistura RenCast 452 enrijece entre 4 e 10 minutos, o que possibilita rapida fundicéo e
desmoldagem de grandes pecgas prototipo utilizando o equipamento de distribuicdo automatica,
vacuum casting ou fundicdo manual. As pecas protétipo confeccionadas a partir de RenCast
452 exibem alto desempenho semelhante a pecas
termoplasticas (PE,PP), incluindo alta resisténcia ao impacto, boa flexibilidade e estabilidade
dimensional.

Aplicagdes Rapida produgdo de grandes pecas protétipos e pequenas séries de produgdo simulando

caracteristicas de termoplastico injetado.

Dados dos produtos

Ren 452 End |RenCast 452 Res |RenCast 452A/B
Cor (visual) Liquido Amarelo Liquido Amarelo Liquido Amarelo
Peso especifico (g/c 1,05-1,10 1.20-1.30 1,12-1,20
Viscosidade a 25°C (mPas) 1000-1300 60-90 220-290
Tempo de uso (100g/25°C) - - 4-10 minutos
Desmoldagem apos (25°C) - - 90-120 minutos

Processamento

Recomendacéo para mistura

Homogeneizar o endurecedor antes da mistura. Pesar cada um dos componentes de forma

precisa (+ 5%) em recipientes limpos. Colocar a resina e o endurecedor juntos e homogeinizar .Raspar
as laterais, o fundo do recipiente e a propria espatula misturadora varias vezes para assegurar a

a uniformidade da mistura. No momento da utilizacdo a temperatura ndo deve ser inferior a 18 °C

Proporgao de mistura

Partes em peso

Partes em volume

RenCast 452 Resina
RenCast 452 Endurecgdor

100
100

100
100

A fundicdo podera ser efetuada sob vacuo (Vacuum casting), manualmente sob temperatura e
pressdo normais, ou com bico estatico em equipamentos automaticos de mistura e dosagem. Para
a moldagem do sistema RenCast 452 podem ser utilizados moldes simples de silicone,
poliuretano, ep6xi ou qualquer outro material previamente tratado com agente desmoldante.

As pecas podem ser curadas em temperatura ambiente sem a necessidade de um suporte. Para as [
opgdes de endurecimento sob temperaturas elevadas, deve-se considerar que havera maior(]
contragao da pega apos o resfriamento.[
Para o desenvolvimento das propriedades fisicas maximas, este sistema deve ser submetido al’
uma pos-cura. Apds a desmoldagem em temperatura ambiente, as pegas podem ser pds-curadas!!
em suporte durante 14 horas a 80 °C.[
As opcdes de endurecimento e cura a calor devem ser estudadas de acordo com as espessuras!|
envolvidas, as caracteristicas dos moldes e a complexidade e tamanho da peca.
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a uniformidade da mistura. No momento da utilização a temperatura não deve ser inferior a 18 ºC
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As peças podem ser curadas em temperatura ambiente sem a necessidade de um suporte. Para as opções de endurecimento sob temperaturas elevadas, deve-se considerar que haverá maior
contração da peça após o resfriamento.
Para o desenvolvimento das propriedades físicas máximas, este sistema deve ser submetido a
uma pós-cura. Após a desmoldagem em temperatura ambiente, as peças podem ser pós-curadas
em suporte durante 14 horas a 80 ºC.
As opções de endurecimento e cura a calor devem ser estudadas de acordo com as espessuras
envolvidas, as características dos moldes e a complexidade e tamanho da peça.


Propriedades tipicas do

produto curado Propriedade unidade valor

(7 dias a 25°C) Dureza Shore D unidades >70
Resisténcia a flexdo N/mm? 65-70
Resisténcia a tracéo N/mm?® 35-42
Resisténcia a compressao N/mm? 50-60
Resisténcia ao impacto Kj/m® 3,5-4,5
Resisténcia térmica( TG) °C 65-75

Armazenamento e Protegidos do sol e de intempéries, sob temperaturas entre 18 e 25°C, em suas embalagens

validade originais com fechamento de fébrica, os produtos mantém suas caracteristicas para uso por, pelo

menos, 1 ano apés a fabricagdo. Verifique na etiqueta do produto a data de validade mencionada.
Manter entre 18 °C e 25 °C. Este produto € sensivel a umidade e deve ser armazenado sob um
manto de nitrogénio seco. Manter o selo de fabrica. Ap6s o uso, recubra-o com o nitrogénio seco e,
com firmeza, sele o produto novamente.

Manuseio e precaugdes Na&o utilizar ou manipular o produto antes que o Folheto de Seguranca seja lido e compreendido.

de seguranca Os procedimentos recomendados de higiene industrial e necessidade de equipamentos de
protecdo individual (protetor facial com filtro para gases organicos, Oculos, luvas, avental, etc.)
devem ser observados sempre que 0s nossos produtos forem manipulados e processados.
Informacdes adicionais podem ser encontradas no FISPQ.

Trabalhar em local ventilado e utilizar ferramentas limpas e secas durante a mistura e a aplicagéo.
Combinar a resina e o endurecedor conforme as proporgdes de mistura. Misturar bastante e utilizar
logo em seguida. Durante a manipulacdo e mistura é recomendéavel que os componentes estejam
sob temperatura superior a 18 °C.

NOTA: Os sistemas termofixos geram calor durante a cura. A quantidade de calor e o tempo
enquanto o calor é liberado varia significativamente entre os sistemas. Além disso, a temperatura
do ambiente ou produto, a quantidade de material e a forma do recipiente, também séo fatores que
influenciam o perfil da temperatura de um sistema de mistura.Em alguns casos, a reacdo
exotérmica pode ser vigorosa, gerando calor o suficiente para provocar a decomposicéo do sistema
com subsequente liberagdo de grandes volumes de fumaca acre. Uma boa regra geral é nunca
misturar material além do que pode ser aplicado durante o tempo de uso ou o tempo de gel. Tomar
cuidado ao utilizar materiais em outras aplicagées além das mencionadas no folheto de dados do
produto.

Primeiros socorros A contaminacao dos olhos por resina, endurecedor ou mistura de fundigao deve ser imediatamente
tratada através de lavagem com &gua corrente limpa durante 10 a 15 minutos. O material
derramado sobre a pele deve ser retirado e a &rea contaminada precisa ser lavada e tratada com
um creme de limpeza. Consultar um médico em caso de irritagdo severa ou queimaduras. A roupa
contaminada deve ser imediatamente trocada.Qualquer pessoa que se sinta mal apés a inalagao
de vapores deve ser levada imediatamente ao ar livre.Procurar assisténcia médica em todos os
casos de davida.

IMPORTANTE:

Todas as informagdes deste documento sdo baseadas em resultados obtidos através de
conhecimentos praticos e testes, sendo supostamente considerados precisos, mas sdo
fornecidos sem qualquer responsabilidade por perdas ou danos quando decorrentes de uso
fora de nossos controles e/ou especificagdes de uso.

Os usuarios sempre devem realizar testes em quantidade suficiente para determinar a
adequagéao de uso do produto as suas aplicagdes desejadas.

Nenhuma declaragédo deve ser incorporada em qualquer contrato, a ndo ser que esteja
mutua e expressamente acordada por escrito, nem interpretada como recomendagao ao
uso de qualquer produto em conflito com qualquer patente.

HUNTSMAN

Av. Prof. Vicente Rao, 90

04706-900 Sao Paulo - SP Polyurethanes
Atendimento ao Cliente: & Specialties

Tel. 0800 170 850

Fax (011) 5543-6386 - A/C ATO .
renshape_brasil@huntsman.com.br Advanced Materials

http://www.huntsman.com/

Certificagao ISO 9001 Péagina 2 de 2





