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RTM Light e infusao a vacuo:
aprendizagem na pratica

Muito concorridas, as demonstracies leenicas desenvolvidas na FEIPLAR COMPOSITES 2008
serviram para mostrar ao pliblico presente a simplicidade e enormes vantagens dos processos de
moldagem fechada na fabricagio de pecas em composites para diversos mercados.
Confira algumas das demonstragdes desenvolvidas na ocasido. Outras demonstragdes
sobre esses e outros processos irao na proxima edicao da revista

Elekeiroz: RTM Light e Sistema Mord para construcae de meldes contracao

zero e gabaritos de alto desempenho

a tecniocs Fabio Gallant e Marcelo Mataline, da doi-
Oh'a-:- resinas da Elekeirce (Virzea Paulista, 5F), apre-

simitaram o processo B TR Light, taxzendo wm maolde
ja preparado e focando sua apresentacan na demonstracao do
processs,. Explicaram que para um bom fuscionaments do
prcCesas £ ORI inportante que se rabalhe oo dos mives de
vacwe bem controladios, o foee para fechamento doomolde, ¢ o
meédio para aquilibric @ compensacio das pressces imternas do
molde; aconscTharam o empregn de um acessorno pam contros
le da presaio mierme do medde, acesstno de grande validade
para o deservolvienento, afim de se evitar preasies altas du-
rante a imjegac ¢ conssqienements defoemagdes do ferramen-
tal. Dhante dos questicnamentos sobe o canal gue contoma o
comirasmokde, esclarccomm que o sicessn para o bom Rincios
rsarmendo Go processo esld na confeocko da aba e, pasa
que sz tenha vm bom fechamento do maolde £ win boa fuso
da resina, Apds a preparagio do sistenia, o8 tonices fizeram
uma explanacin dos detalhes do molde e contrm=molde, do sis-
tema de viouo e de injecio o da manta utilizada, detalhando a
comfimmmabilxbade do matenal em regides da peca com detalhes
complexos, Questionados sobre a posaibilidade de haver wm
endurecimento da resina na rubulagio da maguina, s ronicos
miplicaram que a mégquina deve ter um sistema de aotoelims
pewa com solvente acctona. Depois de feita a explanacio dos
detalbes, o8 enicos mjelaam a resina ubilizando o controla-

dor die pressdo o cnquanto a peca curava, Nzeram apresenta-
g tednica com detalhes importantes do processo, cormsmugio
dos meldes ¢ comtrasmaldes. Também falaram da importincia
de wma boa organizacio na unidade produtiva, detalbes estes
de emencil necesadade pa e ter resultados sansfardoos ¢
atingir a& vantagens propestas, dentre elas: regulandade de es-
pessura, acabamente dos dogs lades da pepa, reducso da emis-
w30 de estireno no ambiemte, Bacil comstnecan dos moldes e
comra=moldes, redugao doocustn de mao-de-obra. Todas cstas
warlagers conkam para producio de peras de diversas geooe-
trias ¢ dimersdes, podendo se produzic pecas monoliricas ou
eafrwhuras sanduiche com ndclecs diverscs, tais como espuma
de FLL de PET ¢ de FVC, madeira balsa ¢ bonepoossts diversos.
O eminis responderm acs questionamentos dos participans
Lo, detalhando & vantagens ieenisas de ubilizacdo do sisiema
RTM Light, associadasz & grande flesibalidade em renmes das
resinas utilizadzs (isoftilica. oroftalica, anti-chamia, ese.). Em
segmiida, os teomicos apresentaram o sporte ecnion disponibis
lizadi acs Clientes Elckeiroe para todas as ctapas do processo,
dhisade & eseolha da peca ate & sua produegcio. Para a fabrscacio
de moddes de alvo desempento @ contragdo zevo fovam enspre-
padas resinas BM 2000050 ¢ BM 3000, carmegadas ¢ pré-age-
leradas. Emsas mesinas, que deovem ser bem misturasdas antes de
s aplicacio, sao whilizadas i tfemperabra ambiente (ente 15
i 237 ), ndce exigem adibivos © apresentam oura g,
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Reichhold: Producdo de pecas por RTM Light

a drea de remnamento, a demonstracio Lecauca da
| \ | Rewehhold para a producio de pegas pelo processo
BT Light arrais um grande nimero de pessoas.
0= procedimentos passo-a-passo foram apresentados pelo
tecnice Dircen Varzoler, que inicialmente explicoun ser um
processo medeado para mcdin volume de produgiio, com
menor emEedo die esiirenas oo ambeenie. Ma demonsiracino,
o molde ja estava previamente preparado para possibialicar
um ganho de tempo, mas o fGonico esclareceu que o8 pri-
meirs passos 540 o prepane do maolde @ conramaolde com
o saglema de baiva contracio Polylite Profile 33540200, com
aplicagao de desmoldante e gelecal Morpol G, Depois fin
mEceRRarioo preparo da maquina de vacuo para evitar a for-
magdo de bolhas, Em segrida, foram colocados os reforgos
o« o material do niclec, sendn que este possad fines canais
Facalitadores da passagem de resina. Exs manta passaou, en-
o, por um processo de “alfaatana™, gue & o ecorte das
rebarbas para nao prejudicar no posicionamento do contra-
modde, E indicado o emprego de conra-molde mransparen-
te para permitir visalizar o fluxo da resina até o seu total
|:u'|.'|.".|1.-:|'|i.|:||¢.'r.|l|.|. A resna vbitheada na demonsteacio oo a
Folylue 10224 HP

Prowocon bastante intereste dos paribeipantes O 14080
di vedagio do comtra-molde com wma sanaleta formada, na
parte imais externa, poi uma borracha de policlorogropsemo,
¢ uma de silicons na parte mais interna que fca #m econta-
tr coim a resina. O vicuo formado nessa canaleta favorece
o perfeilo fechamento do contramaolde ao molde. Uma vez
coan o malde ¢ contramalde perfertamente fechados, a in-
JecAo por succac de resina deve ser feita com baixa pressio
para garantir a avséncia de bolhas Acs questionamentos,
o tecnico explicon que a pressao de imjecac deve ser menor
do que a presdo de vacon, Pelo contramolde fransparente
pode-se observar a resina pereorendo bodos o canans dis
nuclen, a principio com alguma velocidade € ao lnal mais
lentamente, até a tofal impregnagao da manta, Em seguida,
£ necessario, sepundon o tecnico, respeitar os fempos de cura
apropriado para cada resima ¢ fazer o desmoldagem. Fod exe
phicado que o desenho adegquads das pogas, com S empreps
die angulagtes correfas, facilita a retirada da peca do molde,
sendo obrigatcrio o emprego de desmaoldantes especificos,
Tambeém s explicitow, diante das questhes, que & impor-
Lanle esperar um fempo para O uso da pega, wma veE gue
mpesims apds a desmoldagem a cura amda ndo & odal.

to ¢ fabricacan de composites, realizow na drea de frei-

namento uma demonstragao do prooeso de infuesda
Fara sso levou um caseo de lancha em escala reduzida, ©
modde estava previamente preparadao, Frie com madeira balsa,
manta de fibra de vidro, resina de baixa contragdo e geleoar de
superficie, Indo para a demonssragi o, sobre o molde promto fod
colocada manta com micmecanais de distribuicao de resima.
Também i colocada uma espiral ao losgo do mokde por omxde
Mui a rezina para melhor disiboscio, Soboe esse sistema o
colocado um Glme plastoo de alta resisténeia gue o perfeita-
mente selado a0 molde com wma fta adesiva especifica. Base
processn de selapem do filme pliastico fol exausthamente ex=
plicado ¢ detalbadamente mostrado para evitar qualgquer po
de vazamento no processo de produgdo do vacuo, A selagem
o filme pldsteeo deve ser feara deixando-se dobras que vao G-
cilitar o aceaso ¢ o fluwe da resing pelo molde, em distincias
repulanes umas das cutras, omandosse o devido cuidado para
ndc permitn furcs, Sob a bolsa plastica perferlamente veda-
da aplica-se o vacuo fore que compacta o relfoogo reduzindo

5 Abeol. dismbuidora de producos para descpvolvinsen-

Abcol: Producdo de pecas por infusdo

e abd 30 % a espessura do mesmo. Uma vez obtido o vacwo
completo, pode-se abrir a mangeeira de alimentacao de resina
que v impregmarnr odo o reforgoe e niclens através do peso do
ar da atmesfera. Este sistema de moldagpen fechada, além de
proporcionar and 30% de redugio na quantidade de resina, pro-
e owtrcs benelicaes como baiva emisado de gases, aumento
e controde di processo, conservacdo do molde, melhor quali-
dade de trabalho na laminacio e o emprepo de multicamadas
SN consuEe excesso de bempo,




