Quimicos & Compositos

GELCOATS
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GELCOATS

Gelcoat é qualquer cobertura de resina ndo reforcada que constitui a superficie de pegas laminadas
em poliéster reforcado com fibras de vidro. Os "GelCoats" sao uma série de materiais formulado a base de
resinas poliéster insaturadas, agentes tixotrdpicos, pigmentos, cargas especiais, absorvedores de UV, aditivos
desaerantes, auto-nivelantes etc. Sua funcao é promover acabamento superficial as pecas de "fiberglass",
protegendo o laminado contra a acdao das intempéries e umidade, conferindo acabamento liso e brilhante em
substituicdo a pintura convencional, ou, servir de base para a aplicacdo de pintura (primer) . Devido a essa
complexidade e também por ser muito visivel, e aparente, o gelcoat é responsavel pela grande maioria dos problemas

encontrados na laminacgo.

O GelCoat ¢ aplicado na superficie do molde previamente tratado com desmoldantes, e dele retrata
todas as caracteristicas. Portanto, moldes lisos e brilhantes permitem a moldagem de pecas com as mesmas

caracteristicas.

01



Tipos de GelCoat

1 - Gel-Ortoftalico - S3o de uso geral e para "primer" (tem menor custo)

Vantagens:

- excelente rigidez

- excelente brilho superficial

- moderada resisténcia quimica

- veiculo para pastas pigmentadas
- baixo custo

Desvantagens:

- baixa absorgao de impacto

- resisténcia quimica moderada (cadeia curta)
- excesso de glicol livre; hidrdlise

- baixa resisténcia a intempéries

- ndo indicados p/ ambientes externos

- ndo indicados p/ ambientes corrosivos
Utilizacdo:

Uso geral

2 - Gel-Isoftalico - Formam a maior familia de gel, devido a sua grande retencao de cor e brilho, alto ponto de termo-distorcao, etc Os géis
Isoftalicos NPG (com Neopentil Gligol) sdo superiores aos isoftalicos comuns,principalmente por ter maior resisténcia a hidrolise.

Vantagens:

- baixa quantidade de glicol livre

- maior resisténcia a hidrolise

- maior resisténcia ao impacto

- excelente resisténcia quimica

- elevada retencao de cor e brilho

- ponto de termo-distorcao superior ao orto

- maior distancia entre as hidroxilas e duplas ligacdes

Desvantagens:

- nao sdo recomendados para ambientes altamente agressivos

- ndo sdo recomendados para estruturas sujeitas a grandes esforgos mecanicos aliados a grandes ataques quimicos
Utilizacado:

- linha sanitaria

- linha naval

3 - Gel-Bisfenolico

Vantagens:

- baixa degradacdo por hidrolise
-maior resisténcia atemperatura
- baixo numero de ligacbes éster
- alta resisténcia quimica
- alto ponto de termo-distorcao
- maior rigidez

Utilizacdo: sao utilizados em ambientes altamente agressivos e normalmente sao destituidos de cargas e pigmentos.
4 - Gel-Ester Vinilico

Vantagens:

- baixo peso molecular

- alta resisténcia quimica

- excelente cura (alta dureza Barcol)

- excelente absorgdo de impacto

- alto ponto de termo-distorgao

Este tipo de gelcoat e usado quando se exige alta resisténcia mecanica, aliada a um ambiente altamente agressivo ou corrosivo. As resinas
éster — vinilicas possuem duplas ligagGes nas extremidades da cadeia molecular e ndo necessitam de mondmero para a polimerizagao, o que
origina uma estrutura mais resistente a ataques quimicos.

Gelcoats éster-vinilicos esticam sob tensdo devido ao tamanho da cadeia, portanto, absorvem mais choques mecanicos e térmicos.

Desvantagem:
Tem tendéncia ao amarelamento,por isto ndo € muito usado para acabamento superficial.
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Gelcoats e suas aplicacoes
1 - GelCoat de Acabamento - podem ser ortoftalicos , isoftalcos, estervinilicos e etc. Sdo utilizados direto no molde ou pintado para dar
aparéncia lisa e brilhante.
Ex.. banco de 6nibus(Interno) = gel ortoftalico
Guaritas (externo) = gel isoftalico
Picinas/Barcos =gel isso npg

Tanque para produto quimico = gel bisfendlico ou estervinilico

2 - GelCoat de Molde -

Gel isoftalico e estervinilico (este ultimo, por ter mais dureza, confere maior brilho, bem como maior durabilidade do molde). Normalmente os
géis de molde apresentam cores diferenciadas, justamente para diferencia-se das cores das pecas fabricadas, bem como tornando-se melhor
visivel as falhas durante aplicacdo, podendo assim ser corrigidas em tempo.

3 - GelCoat Primer — S3o geis para ser aplicados como substrato para pintura posterios, pois promovem maior aderéncia devido a forga de

atracdo e aos momentos de dipolo entre a carga mineral e a tinta.

Aplicacao:
- capotas para camionetes
- buggs, carrocerias, grades de carros

- spoilers, carenagens de moto, etc.

4 - GelCoat Auto - Extinguivel

Aplicagdo:
- pecas internas de metro e trens

- fachadas para aeroportos

5 - GelCoat Metalizado - fabricados em tons metdlicos e purpurinizados que caracterizam-se pelo excelente acabamento colorido da

estrutura.

Aplicagdo:

- caiaques, brinquedos de parque de diversao, etc.
6 - GelCoat de uso Geral - normalmente orto

Aplicagéo:

- capacetes, para - lamas de motos, etc
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ESTOCAGEM

Estabilidade: 4 meses, observando as condicGes de:

¢ Temperatura de estocagem de 23°C ou menor
e A embalagem deve ser mantida fechada, em local coberto.

Se estas recomendacgoes nao forem seguidas, a vida do gelcoat sera reduzida.
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APLICACAO DO GELCOAT

Geralmente o gelcoat é aplicado sobre a superficie do molde, sendo o laminado estrutural aplicado posteriormente sobre ele. Nesse
caso, o gelcoat reproduz as caracteristicas superficiais do molde (obviamente coberto por desmoldante), transferindo-as a peca moldada.

Moldes lisos e brilhantes permitem a moldagem de pecas também lisas e brilhantes.

Os gelcoat de acabamento devem ser aplicado sobre moldes bem polidos, com esmerado acabamento superficial. Ja os que seremvem
apenas de fundo para pintura ou protecdo contra as intempéries, ndo requerendo acabamento superficial brilhante, podem ser aplicados

sobre superficie foscas. Nessas situacoes, o acabamento exigido do gelcoat ndo é muito importante.

Em alguns casos, como em reparos cosméticos ou estruturais de laminados danificados, ou quando € desejado proteger a superficie externa
de tanques ou tubos contra as intempéries, o gelcoat é aplicado, ndo contra o molde, mas sobre o laminado. Nesses casos deve ser usado

gelcoat parafinado para evitar inibicdo da cura da resina exposta ao ar.

Também deve ser considerado que, nesses casos, superficies lisas e brilhantes somente sdo obtida as custas de linchamento e polimento. .
Uma das funcdes do gelcoat é dar acabamento superficial as pecas, dispensando a pintura convencional. As principais diferencas entre os

gelcoat e as pinturas propriamente ditas podem ser resumidas nos comentarios seguintes:
1. Os gelcoat sdo aplicados em camada espessa, geralmente entre 0,4 e 0,8 mm. As pinturas convencionais tém espessuras muito inferiores.

2. Os gelcoat coloridos requerem teores de pigmento inferiores aos exigidos pelas tintas, para mesma cobertura e efeito tensorial. Isso é

conseqliéncia da sua maior espessura quando comparado as tintas.
3. Os gelcoat sdo geralmente aplicados sobre os moldes. As demaos de tinta sdo sempre aplicadas sobre a pega.

4. Os gelcoat podem ser facilmente lixados e polidos para
Eliminar arranhdes e manchas.As tintas, com pequena espessura devem ser polidas cuidadosamente para ndo expor o substrato.

5. Os gelcoat sdo formulados a base de resinas poliéster termofixas. As tintas podem ser formuladas com varios tipos de resinas,
termoplasticas ou termofixas.

6. As tintas geralmente secam por evaporagdo de solventes, deixando sobre-<> substrato uma pelicula polimérica sdlida. Os gelcoat secam

através de reagdo quimica (com adicdo de catalisador) entre o solvente (estireno) e a resina poliéster.
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PREPARACAO DO GELCOAT
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Agitar antes de usar

Lotes diferentes devem ser misturados, para evitar diferenca de cor.
Verificar se a temperatura esta acima de 18°C antes do uso
Adicionar 1,0 — 2,0% de catalisador e agitar.

Controlar a espessura entre 600 — 800 microns.

Manter a pressao entre 30 — 60 PSI.

Aplicacao

Os gelcoats podem ser aplicados a pistola, rolo ou pincel. Melhores resultados sdo obtidos com aplacacdo a pistola, que permite a laminagdo
de camadas com melhor uniformidade de espessura. Em ambientes confinados ou locais de dificil acesso, os rolos de pintor

podem ser usados como alternativa. Os gelcoat aplicados a pincel podem apresentar estrias e desuniformidade de espessura

gue prejudicam a qualidade do acabamento.

Geralmente a aplicagdo é feita em duas demaos, a primeira com 0,10 - 0,15 mm e a segunda com 0,30 0,35 mm. A espessura final fica entre
0,40 e 0,50 mm. Camadas muito espessas sdo quebradicas e podem apresentar trincas superficiais. Camadas muito finas sdo susceptiveis a
enrugamento devido ao ataque do estireno da resina de laminacgdo, além de facilitar o aparecimento do "desenho das fibras" na superficie da
pega. Se o gelcoat for aplicado a pistola, a aplicagdo pode ser feita em uma Unica demdo, na espessura final de 0,4 O, 5mm.

A laminacdo sobre o gelcoat ndo deve ser iniciada antes que esse atinja o estado de "toque". O estado de "toque" é caracterizado pela cura
parcial do gelcoat, quando sua superficie pode ser tocada pe.

O laminador sem sujar os dedos. Se a laminacao for iniciada antes do estado de toque, o estireno contido na resina de laminacao pode atacar

e enrugar o gelcoat.

Catalizadores e Aceleradores

De preferéncia deve ser usado apenas o sistema MEKP-Cobalto. Peréxido de benzoila acelerado com aminas terciarias (DMA ou DEA) ndo é
recomendado para cura de gelcoats pelas seguintes razoes:

- Afeta a cor do gelcoat

- Prejudica a resisténcia as intempéries

- N3o cura satisfatoriamente camadas pouco espessas, como € o caso dos gelcoats.

- Pecas curadas com perdxido de benzoila devem ser pds - curadas antes de transcorridas 24 horas apds a laminacdo. Ao contrario, pecgas
curadas com MEKP-Cobalto podem ser pds-curadas a qualquer momento.

- O sistema MEKP-Cobalto promove cura mais completa que o sistema BPO-DMA. O teor de estireno residual (ndo copolimerizado) que
permanece "livre e solto" no gelcoat (prejudicando sua resisténcia quimica e as intempéries) é menor para cura efetuada com MEKP-Cobalto

que com o sistema BPO-DMA.
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Muitos problemas podem ser evitados se algumas precaugdes forem tomadas pelo laminador antes e durante a aplicacao do gelcoat.

Se a aplicacdo for a pistola, o ar de atomizacdo deve ser limpo e seco, sem contaminacdo por dleo ou umidade provenientes do compressor.
A cera desmoldante deve ser cuidadosamente espalhada e polida sobre a superficie do molde, evitando acimulos ou excessos localizados. De
preferéncia deve ser usada apenas cera isenta de silicone. O operador ndo deve aplicar o gelcoat em camadas muito espessas, para evitar
escorrimento excessivo e trincas superficiais. Também a espessura ndo deve ser muito pequena, para evitar enrugamento devido ao ataque
do estireno contido na resina de laminacdo. O gelcoat € sempre atacado pela resina de laminagdo, porém esse ataque aparece como enru-

gamento somente se sua espessura for muito pequena. Deve ser evitada espessura inferior a 0,3 mm e superior a 0,5 mm.

Durante a aplicagdo, a pistola ndo deve ficar muito proxima do molde, para evitar que o ar de atomizagdo arraste o gelcoat ja depositado, re-

sultando em ondas e estrias na superficie da peca. Pela mesma razao, devem ser evitadas altas pressdes no ar de atomizagao.
O tempo de gelatinizacao da resina de laminacdo também pode causar enrugamento. Isso acontece se a resina demora muito a curar,

dando tempo para o estireno nela contido atacar o gelcoat. Se tal fato ocorrer, o operador deve aumentar o teor de catalizador da resina,

para reduzir o tempo de ataque do estireno.
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Gelcoat em ponto de toque

As bolhas de agua podem ser minimizada atacando suas causas principais que sdo os benzaldeidos soluveis (presentes na superficie do
gelcoat curado exposto ao ar), o excesso de glicois livres e falhas de laminagdo. Isso pode ser feito reforcando o gelcoat com véu de
superficie. Nesse caso, o gelcoat é aplicado como normalmente se faz, sendo o véu imediatamente colocado sobre ele. Os véus de
superficie sdo facilmente molhados pelo gelcoat e essa operagdo é muito facil e rapida. Em seguida, € iniciada a laminacdo de resina e
fibras de vidro, estando o gelcoat ainda Umido. Quando se usa o véu de superficie, ndo é necessario esperar pelo tempo de toque e por isso
nao ocorre inibicdo da cura e ndo ha formagdo de benzaldeidos soltveis. Também, como a laminacdo é feita sobre gelcoat Umido, a
incidéncia de falhas de laminacdo na interface laminado - gelcoat € bem menor. Excesso de glicol livre pode ser evitado usando resina
viniléster em lugar de poliéster. Excesso de catalizadores e outras substancias solliveis em agua devem ser sempre evitados, tanto no
gelcoat como na resina de laminacao.

Medindo a espessura do gelcoat:

Pecas de Fiberglass em contato permanente com agua, como cascos de embarcacdes e piscinas, desenvolvem com o tempo bolhas de agua
na interface entre o gelcoat e o laminado estrutural. Essas bolhas sdo formadas pelo acimulo de agua em pequenas falhas de laminacdo na
interface gelcoat - Iaminado, onde existem substancias sollveis em agua. Essas substancias sollveis podem advir de excesso de catalizador,
excesso de glicol livre na resina e também da inibicdo da cura do gelcoat exposto ao ar (formacdo de benzaldeidos sollveis). A agua
atravessa o gelcoat até a falha de laminacdo e la encontra essas substancias sollveis. Ocorre entdo a formacdo de uma célula osmdtica, com
acimulo de agua na interface gelcoat-Iaminado, que da origem a bolha. Esse fen6meno é de ocorréncia lenta e s6 se manifesta apds

prolongada imersao.

ESPESSURA MUITO FINA PROVOCA:

- Deficiéncia de Estireno, Resultando em cura incompleta (qualidade inferior).

ESPESSURA DO FILME

- Rapida difusdo da agua (fluido) no filme do gelcoat (Bolhas)

EVAPORACAO DO FILME DE GELCOAT

(gelcoat padrao versao spray)

Monomero restante no filme do gelcoat apods spray: 36%
Evaporagdo de monomero do filme: 100g/m2

FILME TOTAL EVAPORAACRO MONOMERO % DE MONOMERO
UMIDO GELCOAT MONOMERO DE MONOMERO RESTANTE RESTANTE NO FILME
microns G/m?2 G/m?2 G/m?2 G/m?2 DE GEL

300 360 129 100 29 11.2
600 720 259 100 159 25.7
1200 1440 518 100 418 31.2

Para obtencao de melhor cura, o contelido de monémero restante no gel deve estar entre 24-28%.

O filme ndo cura com quantidades inferiores de monomero.

Maiores quantidades de mondmero podem resultar em amarelamento.

ESPESSURA DE FILME RECOMENDADA:

APOS A CURA:

400 microns - 700 microns

A ESPESSURA DO FILME E REDUZIDA NA TRANCISAO DO ESTADO LiIQUIDO PARA O ESTADO CURADO

NAO CURADO CURADO
1000 microns 850 microns
600 microns 450 microns
500 microns 375 microns
400 microns 275 microns
250 microns 150 microns
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PROBLEMAS MAIS COMUNS COM GELCOAT:

Olhos de peixe

e  Contaminacdo da superficie do molde. . Filme de gelcoat muito fina.
e Viscosidade muito baixa.

e  Pressao de atomizagdo baixa.

e Muita cera no molde.

e  Boquilha desgastada.

e  Pressdao da bomba muito baixa.

e Mistura de gelcoat inadequada.

e Tipo de cera / agente desmoldante.

Falta de uniformidade

e Viscosidade excessiva.

e A pistola foi colocada muito perta da superficie ou em angulo inadequado

e  Pressdo do fluido baixa.
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Ma aderéncia

CAUSA:
e Contaminagao
e Cera / agente desmoldante mal aplicado ou de tipo inadequado, que tenha migrado para a
superficie do gelcoat.
e  Gelcoat muito curado.
e Nivel de peréxido muito alto ou muito tempo transcorrido antes de fazer o laminado de reforgo.

e As resinas de laminacdo contém muita parafina.

Ondulacdes ou rugas na superficie

CAUSA:
e Cura insuficiente do gelcoat antes de aplicar a resina de reforgo.
e  Espessura da pelicula é insuficiente para suportar o ataque do estireno da resina de reforgo.
e Tempo de gel muito longo.
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BOLHAS

APARECEM POR EXPOSICI\O AO SOL OU AO CALOR.
CAUSA:

e Laminados com defeitos (bolsas de ar)

e Gotas de perdxidos no gelcoat ou na fibra de vidro.

e Tem diluente, 4gua ou dleo no gelcoat ou na fibra.

BOLHAS

OBSERVA - SE EM BARCOS, CAIXAS D'AGUA E PISCINAS POR EXPOSICAO A AGUA.
CAUSA:

e Tipo de gelcoat (consulte os Boletins Técnicos).

e  Gelcoat pouco curado.

e  Pelicula de gelcoat muito fina.

e Tipo de resina de laminacao inadequada.

e Tipo de fibra de vidro inadequada.



Separacao de pigmentos / cores

CAUSA:

e  Possivel contaminagdo por agua ou oleo.
e A pelicula de gelcoat € muito grossa e se funde.

e 0O gelcoat se deslocou da superficie do molde.

RACHADURAS OU TRINCAS

CAUSA:
e Tensdo na superficie do gelcoat por flexdo, golpe ou excessiva forca aplicada para desmoldar a
pega.
e A pelicula de gelcoat é muito grossa.
e Tempo do ciclo de cura inadequado.
e  Defeito no molde.

e Laminado fraco.
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DESCOLORACAO OU BRANQUEAMENTO

CAUSA:

e  Pelicula de gelcoat pouco curado.
e  Exposigdo a 4gua em cores escuras.

e  Exposicdo a produtos quimicos agressivos.

Desenho da fibra

CAUSA:

e  Produto curado insuficientemente.

e 0O desenho procede da superficie do molde.
e Atextura do vidro é muito grossa.

e A pelicula do gelcoat é muito delgada.

e Laminado ou ciclo de desmoldagem inadequada.
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Porosidade

CAUSA:

A pistola estava muito proxima do molde.

Viscosidade alta do gelcoat.

Perdxido contaminado ou de tipo inadequado.
Quantidade excessiva de perdxido.

Pelicula de gelcoat muito grossa.

Tempo de gel muito rapido.

Contaminagdo por agua ou solvente.

Prédesmoldagem

Nivel de peroxido muito alto.
Filme de gelcoat muito grosso.

Espessura irregular do filme ao redor do raio provoca cura irregular e contracao.

Cura irregular devido ao vapor de estireno em zonas internas do molde.

O filme de gelcoat foi deixado muito tempo em repouso antes da laminagao.
Tipo de aplicagao do agente de desmoldagem inadequado.

Contaminagdo da superficie do molde.

Laminado muito rico em resina.
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Escorrimento

e  Espessura excessiva da pelicula de gelcoat.
e Viscosidade do gelcoat muito baixa.
e Boquilha inadequada.

e Tempo de gel muito longo.

Transpiracao
635

!
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CAUSA:
e  Pelicula de gelcoat mal curada que se desprende.

e A segunda camada «dissolve» a superficie do gelcoat.
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Transparéncia

CAUSA:

O gelcoat apresenta transparéncia devido a aplicacdo irregular ou espessura muito fina do filme.

Po6 no molde

CAUSA:

Existéncia de pd ou sujeira no molde antes da aplicagdo do gelcoat, em alguns casos devido a eletricidade estatica.

Amarelamento

POR EXPOSICAO A LUZ DO SOL:

Normalmente devido a espessura muito grossa do filme de gelcoat nas bordas ou regides internas.
Gelcoat pouco curado.

Espessura irregular do gelcoat.

O filme curado foi inibido pelos vapores de estireno.

Tipo de gelcoat (consulte os Boletins Técnicos).

Acumulo de poliestireno ou cera no molde, que se adere a pega ao desmolda — Ia.
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Superficie sem brilho

CAUSA:
e  Pontos sem brilho no molde.
e  Preparacao insuficiente do molde.
e Existéncia de pd ou sujeira no molde antes da aplicagdo de gelcoat.
e  Filme de gelcoat mau curado.
e  Desprendimento do filme antes do tempo (ficara sem brilho nas regides desprendidas).

e Desmoldagem antes do tempo.

OBS:

As informacdes aqui contidas sao referenciais orientativas para auxiliar nossos clientes. Nada aqui detalhado
constituird a qualquer garantia expressa ou implicita sob selecdo de produto ou resultado da aplicacao do
mesmo.
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