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a edicdo passada foram

abordados os aspectos gerais

da selecao de resinas para a

construcdo de barcos. Den-
tre todas as possibilidades existentes,
as resinas de poliéster sao, sem duvi-
da, as mais comuns para laminacao e
90% dos barcos construidos em todo
o mundo usam este produto.

Existe uma grande quantidade de
tipos disponiveis que apresentam as
mais variadas combinacoes de proprie-
dades, cada uma delas desenvolvida
para uma aplicacdo especifica. O de-
senvolvimento continuo de matérias-
primas para a fabricacdo desses tipos
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de resinas, aliado a pressdo sobre o
custo final do produto e sua alta de-
manda, tem aumentado o nimero de
fabricantes e tipos de resinas de poliés-
ter comercializadas.

As resinas de poliéster pelas quais o
construtor vai sempre se interessar sdo
do tipo poliéster insaturado, que sao
produzidas pela reacdo de 4cidos in-
saturados — entre os quais 0s mais co-
muns sao o acido fumarico e o anidrido
maleico — e combinadas com um acido
saturado do tipo orto ou isoftélico.
Esta mistura, adicionada a um glicol,
é entdo dissolvida em um mondmero
reativo, normalmente de estireno.




Além de dissolver a resina de po-
liéster, o mondmero de estireno tem
o importante dever de participar da
reacdo durante o processo de cura,
fazendo as ligacoes das moléculas de
poliéster. Assim, ao contrario do que
normalmente se pensa, 0 monémero
nao é um solvente, e sim uma parte
ativa da resina. Varios tipos diferentes
de acidos, glicois, agentes modifican-
tes e microaditivos podem ser usados
na formulacéo da resina, dependendo
do tipo de propriedades requeridas. Na
verdade, por causa de uma grande va-
riedade disponivel de 4cidos e glicéis, é
possivel quase que formular uma resina
especifica para cada tipo de aplicacao.

O processo de cura da resina de po-
liéster é uma das partes mais importan-
tes da fabricacao de um laminado nau-
tico. Este processo é feito a partir da
adicdo de catalisadores. Nestas resinas,
os catalisadores sao usualmente peré-
xidos organicos em pasta ou liquido,
diluidos aproximadamente 50% em
solucdo. O catalisador mais comum é
o peréxido de metil-etil-cetona, conhe-
cido como Mekp. A taxa de catalisador
usada normalmente é de 1% a 2%.
Ndo se deve nunca utilizar dosagens
menores do que as recomendadas pelo
fabricante do produto ou o laminado
nao ird curar totalmente.

O processo de cura da resina inicia-
se no momento em que o catalisador é
misturado, e a velocidade de cura pode
ser controlada através do acelerador
da resina para que se consiga laminar
toda a peca. Muitos componentes po-
dem ser usados como acelerador, mas
0s mais comuns sao aqueles a base de
cobalto. Geralmente, é necessaria uma
baixa dosagem de acelerador na resi-
na de poliéster, até a faixa de 0,5%.
E importante notar que as substancias
utilizadas para catalisar e acelerar a re-
sina, se misturadas diretamente, irao
reagir de forma explosiva. Por seguran-

¢a, e também pela fa-
cilidade de manuseio,
a maioria das resinas
vem  pré-aceleradas
pelo fabricante.

O processo de cura
da resina de poliéster
pode ser dividido em
trés estagios. O pri-
meiro, de gelificacdo
(geltime), é o periodo
que vai desde a hora
em que se mistura
o catalisador até o
ponto em que a resi-
na comeca a ficar em
forma de gel e se inicia
0 aumento de tempe-
ratura. A partir deste momento nao
se poderd mais usar a resina. Por este
motivo, faz-se necessario um bom con-
trole da dosagem do catalisador e do
acelerador para garantir que o lamina-
dor ja tenha retirado todas as bolhas
de ar antes que o inicio da gelificacdo
ocorra. Geralmente, em resinas de po-
liéster, a temperatura maxima durante
o processo de gel pode chegar aos 150
°C. Esta temperatura-limite é chamada
de pico exotérmico.

Apobs o tempo de gel, vem o tempo
de endurecimento (segundo estagio),
que é o periodo necessario para o lami-
nado obter uma parte significativa das
suas propriedades mecanicas e a peca
possa ser retirada do molde. O estagio
final é o tempo de maturacao, durante
o qual o laminado desenvolve toda a
sua estabilidade e dureza. O processo
de maturacao é a parte vital do ciclo de
cura, o que pode levar dias ou talvez
semanas, dependendo da temperatura
na qual o laminado for mantido.

Uma das razées pelas quais resinas
poliéster tém adquirido muita popula-
ridade entre os construtores de barco,
além da sua disponibilidade imediata e
seu baixo custo, é a sua grande versati-

tem aumentado o nimero de fabricantes e

tipos de resinas poliéster comercializadas

lidade para ser utilizada em temperatu-
ra ambiente com propriedades mecani-
cas razodveis, o que nao significa que
vocé ndo possa utiliza-las em outras
condicoes de temperatura. Dependen-
do do local onde se esta trabalhando,
a temperatura pode variar entre 20 e
36 °C. Entretanto, em locais perto dos
trépicos, nao é incomum ser necessario
laminar durante os dias com tempera-
turas acima dos 42 °C.

No caso de locais frios, ndo ha nada
a fazer senao laminar em uma sala fe-
chada, aquecida, com temperatura
acima de 16 °C. Temperaturas na faixa
de 20 a 25 °C sao as que oferecem o
melhor resultado para utilizacdo desse
material. Durante a laminacao, deve
ser observado também que o valor da
umidade relativa ndo ultrapasse 85 %.

» Jorge Nasseh — VP da Acobar
(Associacao Brasileira dos
Construtores de Barcos e seus
Implementos).
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