Condicoes de fabricacao
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do quase sete horas da

manha e uma legiao de

operarios comeca a chegar

a uma fabrica no interior
de Sdo Paulo, a maioria ainda cansa-
da da jornada do dia anterior. Esta-
mos no final de junho, o clima é bem
frio e Umido, o chdo da fabrica ainda
orvalha sobre placas de fibra de vidro
e resina nao curada.

Em poucos minutos comeca mais
uma jornada de trabalho e pelo me-
nos duas novas toneladas de fiber-
glass serdo laminadas e montadas
nas proximas oito horas. Para quem
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frequenta esses locais de trabalho, o
cheiro de uma fabrica de barcos, que
usa a maior parte de laminacao ma-
nual e spray-up, é inconfundivel.

Até hoje, hd muita gente que
julga que o trabalho de laminacédo e
montagem tem que aparentar sujei-
ra e uma confusdo de operérios em
volta de uma peca com uma mdaqui-
na de spray-up poluindo de estireno
todo o local. Isto seria até admissivel
ha alguns anos, mas atualmente nao
funciona assim.

Muitos processos de fabricacao
demandam a producdo de lamina-
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dos em moldes fechados e que nao
permitem o contato da resina com o
meio ambiente. Estes processos sao
basicamente: laminacdo a vacuo,
infusdo e prepregs. Muita gente en-
tende que estes processos requerem
um custo inicial de implementacéo e,
na maior parte das vezes, a mudanca
por completo do referencial de pro-
dutividade do estaleiro.

Ao se construir com fibra de vidro
é importante considerar as condicoes
praticas de trabalho e como elas afe-
tardo a qualidade final do laminado.
Além dos aspectos relativos a fabri-
cacdo, o construtor nun-
ca deve se esquecer de
oferecer seguranca aos
envolvidos com o tra-
balho. As condicoes em
que os laminados sdo
construidos dependem,
em primeiro lugar, do
tipo de material que se é
usado, das técnicas uti-
lizadas na construcao e
do quanto é importante
as propriedades finais do
laminado.

Muitos construtores
experientes dirdo que as
recomendacdes de uso
P dos produtos na cons-
trucao de barcos de fibra
sdo uma fonte de desen-

tendimento entre construtores e for-
necedores de matérias-primas. O que
nao deixa de ser, em parte, verdade.
Fornecedores de matérias-primas ba-
sicas e equipamentos sempre espe-
ram que seus produtos sejam usados
em todo seu potencial, especificando
na literatura técnica a temperatura
de armazenamento, de utilizacao,
umidade, incidéncia de luz e dezenas
de condicdes — normalmente dificeis
de serem cumpridas em uma situa-
cado real. Construtores, por outro
lado, estao preocupados com as con-
dicbes praticas e pouco interessados
em situacoes teoricamente perfeitas.

Independente da fabricagdo em
regime seriado ou apenas em uma
quantidade limitada, ele deve pensar
em melhorar continuamente as con-
dicoes de trabalho do local de fabri-
cacdo. E um erro pensar que tais con-
dicdes sao invidveis economicamente
e encontradas apenas em estaleiros
equipados para producdo em gran-
de escala. A melhoria das condicbes
ambientais e limpeza em geral sdo
0s pré-requisitos para se obter qua-
lidade e eficiéncia na fabricacdo de
barcos.

A temperatura do ambiente de
laminacao é certamente a condicdo
de maior importancia. O ideal se-
ria que todas as laminagdes fossem
feitas com controle de temperatura,
a fim de uniformizar o processo de
cura do laminado, assim como per-
mitir uma curva de cura ideal da resi-
na, evitando distorcbes no laminado
e desgaste dos moldes. Infelizmente,
o resultado de uma laminacdao com
temperatura controlada s6 mostrara
seus resultados anos apés o barco ser
lancado ou quando este estiver sujei-
to a severas condicdes de operacao.
Por isto mesmo, é dificil convencer
um fabricante a modificar seu padrao
corrente de construgao.

Para  qual-
quer  constru-
cdo em fibra, a
temperatura de
trabalho com as
matérias-primas
especificadas
pelos fabrican-
tes deve ser
mantida cons-
tante ou pelo
menos em uma
determinada
faixa. Para resi-
na poliéster, a
temperatura minima varia entre 16
e 18 °C. A maior razao para nao la-
minar pecas abaixo destas condicbes
é que as propriedades do laminado
ficardo muito aquém dos seus valores
ideais.

Embora muitos fabricantes pos-
sam alegar que isso ndo é de muita
importancia na construcdo de barcos
sem sofisticacdo — e projetados com
grande margem de seguranca, uma
reducao nas propriedades mecani-
cas pode ser um problema sério em
barcos de alta performance, onde é
utilizado um fator de seguranca mais
baixo. Entretanto, hoje em dia, mui-
tos construtores comecaram a ver be-
neficios econdmicos no que se refere
a necessidade de acabamento ou re-
paro de pecas ja laminadas devido a
falta de controle ambiental em suas
fabricas. Talvez o custo de manter
uma grande quantidade de funciona-
rios refazendo o mesmo trabalho seja
um dos principais instrumentos de
mudanca do modo que os constru-
tores profissionais veem as condicoes
gue os seus estaleiros trabalham.

Embora a maioria dos fabricantes
de resina recomende que a tempera-
tura dentro da sala de laminacéo seja
de 25 °C, é possivel laminar barcos
com temperaturas acima, observan-

do as taxas de catalisador utilizadas
para a cura da matriz de resina. Em
temperaturas mais altas, além dos
35°C, o rendimento do trabalho nao
sera o mesmo, assim como o com-
portamento de cura da resina. Nestas
situagdes, é praticamente impossivel
manter a taxa minima de catalisacao
sugerida pelos fabricantes e ndo ter
um local de trabalho insuportavel-
mente quente para os funcionarios.
Certamente este deveria ser um ex-
celente motivo para manter a sala de
laminagdo a uma temperatura cons-
tante e agradavel, tanto para os ope-
rarios quanto para os materiais.

Embora o aumento da tempera-
tura seja sempre benéfico durante o
periodo de cura, ndo é pratico consi-
derar o aumento da temperatura de
todo o ambiente da fabrica; mas sim
alcancar o grau desejado utilizando
uma area determinada onde pode
ser instalado um sistema de aqueci-
mento e resfriamento para manter a
temperatura constante.
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