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Introducao

Ha& muito que o Homem, externando instintos naturais de criatividade como parte fundamental para sua
evolucao, busca formas de registrar suas emoc¢des, compartilhar seus sentimentos, alegrar seus ambientes,
eternizar sua histéria etc., através da arte. Muitas foram as formas através dos tempos: desde o0 Homem
das Cavernas, que gravava figuras nas paredes rochosas das cavernas ou esculpia ferramentas de rocha
bruta, 0 Homem vem buscando materiais alternativos para seus trabalhos. Desde pequenos objetos de
adorno pessoal, confeccionados nos mais diversos materiais e processos, até grandes rochas esculpidas
marcaram, e continuam marcando, a passagem do homem pelo planeta.

No ultimo século, com o avango intelectual, cientifico e tecnoldgico, surgiram novas matérias-primas
sintetizadas, substituindo materiais convencionais e suprindo dificuldades de manuseio e de

processamento. Uma dessas matérias-primas é a resina poliéster insaturada, que, por diferentes
processos, proporcionou infindaveis utilizagbes, dentre elas a confeccao de objetos de arte e decoracgao.

Muito se tem publicado, nos dltimos trinta anos, a este respeito. Tais literaturas, na grande maioria editadas
por empresas ligadas ao ramo — fabricantes de materiais, distribuidores, revendedores e até mesmo
transformadores —, enriquecem nossos arquivos e transferem conhecimentos a todos que se dispbem a
atuar nesta area.

Entretanto, mesmo os trabalhos publicados rotulados como “basicos”, dada a complexidade do assunto,
cobrem-se de termos técnicos, normas, conceitos quimicos e fisicos, de dificil entendimento para o
iniciante, sem que este faca um trabalho de consulta abrangente, ou até que esteja habituado ao assunto.

E com esta ideia que, por entender que um mercado sempre crescente conta com o sucesso de iniciantes,
ofereco esta apostila tedrica, que acompanha seus cursos praticos previamente agendados.

Marco Aurélio Forte
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O que é “resina poliéster insaturada”?

Quimicamente, constitui uma familia de polimeros resultante da condensacdo de biacidos insaturados,
acidos saturados modificados e alcoois polifuncionais denominados glicois, dissolvidos em diluentes
reativos (copolimeros), como 0 monémero de estireno (vinil benzeno).

A maioria das matrizes poliméricas conhecidas, como poliestireno, polipropileno, polietileno, PVC etc., sdo
materiais solidos (normalmente granulados), processados por elevagdo de temperatura e moldados
enquanto liquidos por diversos equipamentos. Resfriados, voltam ao estado sélido e constituem os
“plasticos” que conhecemos. Por novo aquecimento, retornam a forma liquida e podem ser reprocessados
(reciclados). Por essas caracteristicas, sdo denominados “termoplasticos”.

Inversamente aos termoplasticos, as resinas poliéster insaturadas encontram-se no estado liquido (diluidas
em mondmero de estireno) e podem ser processadas fisicamente (endurecidas) por elevacdo de
temperatura. Para viabilizar processos de fabricacdo, uma reacdo quimica foi desenvolvida para que a
solidificagdo ocorra em temperatura ambiente (reacdo que veremos particularmente adiante). Qualquer que
seja 0 método utilizado, o produto curado (endurecido) jamais volta ao estado liquido original, o que, como
as epoxis, fendlicas, furanicas etc., as caracteriza como “termofixos”.

Propriedades

Algumas propriedades das resinas poliéster insaturadas:

Boas propriedades mecénicas, como tracao, Nenhuma restricdo ao tamanho e formato da

flexao e impacto peca
» N&o condutor de corrente elétrica » Moldes simples e baratos e de confeccao
« Flexibilidade de projeto, inclusive para propria
modificagcbes posteriores » Baixo investimento em equipamentos
« Estabilidade dimensional » Boa relacao custo-beneficio
» Baixa absor¢éo de agua « Otimo acabamento superficial
» Resisténcia a corrosao e oxidacao e Pecas translacidas
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Reatividade

Para que tenhamos sucesso na utilizacdo das resinas de poliéster insaturadas, precisamos conhecer
nocbes basicas das reacdes de endurecimento (polimerizacdo) e cura, e limitagcbes nas adicbes de
reagentes.

Basicamente, o que se deseja € um produto final com caracteristicas rigidas, porém nédo quebradico; com
bom acabamento superficial; com estabilidade dimensional (baixa contracdo de cura); brilho; translucidez
etc. Estas propriedades quase sempre sdo garantidas com uma reatividade controlada, ou seja, a precisao
e a limitag&do dos reagentes adicionados.

Normalmente, a especificacdo da resina utilizada é dada pelo préprio fabricante ou distribuidor, baseada em
desenvolvimentos especificos para cada aplicacdo e garantida por um histoérico de aplicacdes bem-
sucedidas. O reagente “acelerador” ja vem adicionado na resina (pré-acelerada) e a dosagem do
“catalisador” é recomendada no ato da aquisicdo. Portanto, informe-se e exija o boletim técnico do produto
comprado.

A reacdo se processa no encontro do “acelerador”, normalmente um sal metélico (cobalto, p. ex.),
previamente adicionado na resina, com um “catalisador”, frequentemente um peréxido organico (MEKP, p.
ex.), dosado para iniciar o processo. O controle desta reacdo € de suma importancia e obedece aos
seguintes passos:

GEL TIME
O “gel time” é o periodo em que a resina, apds catalisada, permanece no estado liquido e
ainda pode ser manuseada. Como sabemos, a partir do momento em que gelifica (por isto o
nome gel time), ndo pode mais ser processada e nao retorna a forma de origem (termofixos).

e INTERVALO DE REAGAO
O “intervalo de reacdo” é o periodo em que, ap0s a gelificacdo, a temperatura se eleva
(exotermia) até atingir temperaturas aproximadas a 180 °C (pico exotérmico). E o controle
desta reacdo que determina 0 sucesso ou o fracasso de cada aplicagéo, podendo ocasionar
consequéncias indesejaveis como:

e Quando este intervalo € muito rapido e/ou atinge picos de elevadas temperaturas, pode
ocorrer uma contracdo excessiva; empenamentos; trincas ou rachaduras; mudanca de
coloracdo e translucidez; queima do molde; e até autocombustao.

» Quando esta reacdo é extremamente lenta, ou seja, gera pouca energia, ocorre quase
sempre que ndo atinge a cura suficiente para a rigidez desejada.
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E provavel que, em funcdo de algumas interferéncias, como variacéo da temperatura ambiente, volume ou
massa da peca fundida, cristalinidade exigida etc., algumas formulacGes especificas deverdo ser
desenvolvidas e testadas empiricamente, obedecendo aos seguintes critérios:

Reacdo
250 -

200 - — B

Temperatura

0= T T T T T T 1
0 10 20 30 40 50 60 70

Minutos

Onde: A = catélise com 1% - B = catalise com 2% - C = catalise com 0,3%

Cargas

A adicdo de cargas minerais € um procedimento bastante discutido entre os técnicos da area, ja que ela
deve obedecer a critérios de dosagem, qualidade, beneficios, interferéncias etc., e ndo apenas a reducgéo
de custo.

De forma geral, a inclusdo de cargas minerais promove, além da reducdo do custo, as seguintes
caracteristicas:

e Reduzem a translucidez e Reduzem empenamentos

e Reduzem a contracdo na cura » Reduzem a exotermia

o Reduzem a dilatacéo térmica * Reduzem a permeabilidade
o Melhoram as propriedades mecéanicas e Aumentam 0 peso

e Aumentam a rigidez e Retardam chamas

¢ Melhoram o acabamento

As cargas minerais mais usadas sdo: carbonato de calcio (calcita), talco industrial, silicas, fibra moida,
quartzo, caulim, barita etc., e outras utilizadas nos marmores sintéticos.

Sua escolha é de grande importancia e sdo desejaveis as seguintes caracteristicas:

 Inércia (ndo reativas) Baixa absorcéo

e Tamanho das particulas Forma das particulas

¢ Umidade Densidade

e Cor Condutibilidade etc.
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Sugestao de formulacoes

% flexivel s/ % calcitas/a  Volume ou % MEKP s/

Tipo da peca Resina Tipo de molde aresina resina massa resina
Cristal Cristal AV Raso 0 0 Baixo 1
Cristal Cristal MV Médio a fundo 0 0 Baixo 1
Cristal Cristal MV Fundo 0 0 Médio 0,8
Cristal Cristal BV Fundo 0 0 Grande 0,5
Translucida Cristal AV Raso 0 0 Baixo 1
Translucida Cristal MV Médio a fundo 5 0 Baixo 1
Translucida Cristal MV Fundo 5 0 Médio 0,8
Translucida Cristal BV Fundo 5 0 Grande 0,5
Leitosa Cristal AV Raso 5 10 Baixo 1
Leitosa Cristal MV Médio a fundo 10 10 Baixo 1
Leitosa Cristal MV Fundo 10 10 Médio 0,8
Leitosa Cristal BV Fundo 15 10 Grande 0,5
Carregada Clara BV Raso 15 > 200 Baixo 2
Carregada Clara BV Médio 15 =200 Baixo 2
Carregada Clara BV Fundo 20 até 200 Médio 15
Carregada Clara BV Fundo 25 <200 Grande 1
Marmore sint. Orto MS — MV Aberto 0 até 500 Médio 15
Marmore sint. Orto MS — MV Aberto 0 até 500 Grande 1
Marmore sint. Orto MS — MV Fechado 0 até 500 Médio 1
Marmore sint. Orto MS — MV Fechado 0 até 500 Grande 1
Encapsulam. Orto/DCPD BV Raso 25 > 200 Baixo 1,5
Encapsulam. Orto/DCPD BV Fundo 25 > 200 Médio 1
Encapsulam. Orto/DCPD BV Fundo 30 > 200 Grande 1

AV = alta viscosidade - MV = média viscosidade - BV = baixa viscosidade - MS = marmore sintético

As formulacBes acima servem de ponto de partida para uma pesquisa mais criteriosa e testes
praticos de cada situacdo em particular. Sugere-se que se facam experiéncias a partir de 100 ml
(meio copo americano de resina) para cada formulacdo desejada. As misturas de flexivel e cargas
podem também ser feitas em volume, assim como, na falta de dosadores precisos, o catalisador
pode ser dosado em gotas, ou seja, 25 gotas = 1 ml = 1% sobre 100 ml de resina da formulag&o.
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Processo

Como vimos no capitulo anterior, as pecas sdo moldadas ou fundidas a partir de materiais liquidos ou
pastosos que, por uma reacao quimica, solidificam dentro de moldes que transferem as pecas todas as
caracteristicas desejadas.

Portanto, a criagdo artistica é reproduzida fielmente e retrata todas as particularidades do modelo, sejam
elas positivas ou negativas.

Sejam obras criadas particularmente ou copias de pecas existentes, o0 objetivo é reproduzi-las com a melhor
qualidade possivel.

Assim, o primeiro cuidado é dar a obra original as melhores caracteristicas possiveis de acabamento
superficial, eliminando-se porosidades, rugosidades, riscos ou ranhuras etc., ja que as “borrachas de
silicone”, normalmente utilizadas para confec¢do dos moldes, reproduzem fielmente esta superficie.

Moldagem em silicone

A borracha de silicone tem se mostrado muito eficiente e pratica na construcdo de moldes para reproducéo
de pecas complexas, com saidas negativas, microdetalhes superficiais e, principalmente, na cépia fiel para
reproducédo de obras de arte, artesanatos, estatuetas e bijuterias. Hoje, a industria cinematografica reproduz
e até mesmo confecciona grandes réplicas utilizando a borracha de silicone.

Diferentes qualidades de borrachas de silicone sdo produzidas especificamente para cada aplicacao.
Caracterizam-se principalmente pelas propriedades de elasticidade, dureza e resisténcia ao rasgo, e devem
ser escolhidas de acordo com a maior ou menor necessidade destas propriedades.
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Tipos de moldes

Existem trés tipos basicos de moldes: moldes em bloco, moldes tipo luva e moldes de pelicula. O tipo mais
adequado de molde para um dado original dependera de sua forma, tamanho, grau de detalhes superficiais
e mobilidade deste original. O quadro abaixo descreve estes tipos e a recomendac¢do de seu uso, em cada
caso:

Caracteristicas do Técnica
Vantagens

original recomendada

e Mais facil e rapida moldagem
— e Materiais de fundicdo podem ser
= Molde tipo bloco vertidos no molde.
e Detalhes simples = uma parte e Materiais de fundicdo podem ser
nivelados com espatulas ou com
auxilio de vibracao.

¢ Fundo plano

e Molde mais duravel e resistente
¢ Molde mais facil de manusear

e Detalhes em todos . L
0s lados da peca a Molde tipo bloco e Facil para desmoldar pecas
) o duas partes * Ideal para fundir materiais que

e Detalhes simples
requerem resfriamento lento ou
para resinas de cura rapida.

¢ Fundo plano ) e Facil para desmoldar pecas.
Molde tipo luva - .
e Detalhes complexos e Ideal para fundicdo de materiais

) uma parte - .
nos demais lados gue requerem rapido resfriamento.

L e Formas muito complexas podem
\@g ser reproduzidas
e Detalhes complexos ) Molde tipo luva L
/1, } e Facil para desmoldar pecas
em todos os lados I duas partes .
'll e Possibilidade de moldes com
= varias partes

¢ Tamanho grande e Facil de desmoldar, mesmo com

Molde tipo pelicula

e Detalhes : originais complicados
o (pincelado na . L
significativamente . e Econdmico para originais de
superficie)
complexos grande porte
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Moldes tipo bloco - uma parte

Prepare o original.

Prepare uma caixa de madeira, plastico ou
metal, assegurando uma distédncia de 1 cm
entre o original e as extremidades da caixa,
assim como uma distancia de 1 cm do ponto
mais alto do original ao topo da caixa.

e Fixe o original sobre a base da caixa de
moldagem com massa tipo plastelina. Para
uma fixacdo mais segura, fure a base e utilize
um parafuso.

° Monte a caixa de moldagem ao redor do
original. Vede as extremidades da caixa
também com massa tipo plastelina. Isto
evitarqd o vazamento da borracha de silicone
ainda na forma liquida. Se desejar produzir
pecas com superficie lisa e com brilho,
assegure-se de que o original esteja bem
polido.

—
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Prepare a borracha de silicone e verta-a
sobre o original na caixa, mantendo o
recipiente o mais préximo possivel da caixa.
Verta o silicone lentamente para permitir que
0 mesmo preencha todos os detalhes e se
nivele. Continue vertendo até que o material
atinja o nivel de 1 cm acima do ponto mais
alto do original.

Deixe curar por 24 horas a temperatura
ambiente.

yA Remova a selagem das laterais da caixa e
desmonte-a para extrair o molde.

i e e
| T e T e T
N
| k1 R

.
A

fus)

Separe 0 molde do original. O molde estara
pronto para reproducéo.
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Moldes tipo bloco - duas partes

Manual Bésico do Iniciante - Artesanato e Decoragao

7

Prepare o original.

Prepare uma caixa de madeira, metal ou plastico
com laterais, fundo e tampa, assegurando uma
distancia minima de 1 cm ao redor do original.

Vede as
extremidades da
caixa com massa de
modelar tipo
plastelina.

Envolva com folha de aluminio ou pelicula
plastica a superficie do original que estara em
contato com a massa de modelar. Coloque o
original na caixa, com a massa de modelar até o
limite desejado de cobertura do original.

Coloque pinos de
alinhamento na
massa de modelar.

Prepare a borracha de silicone e verta-a sobre o
original na caixa, mantendo o recipiente 0 mais
baixo possivel. Verta o silicone lentamente para
permitir que o mesmo preencha todas as
cavidades e se nivele. Continue a verter até que
o nivel do liquido atinja pelo menos 1 cm acima
do ponto mais alto do original.

Deixe curar por 24
horas a temperatura
ambiente.
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Inverta a caixa e desmonte-a. Remova a vedagéo
das extremidades, a folha de aluminio ou pelicula
de plastico, assim como os pinos de alinhamento.

- e r

Monte novamente a
caixa, passando um
desmoldante na
camada exposta da
borracha de silicone.

Mantendo o recipiente 0 mais préximo possivel
da caixa, verta a borracha de silicone. Verta
lentamente para garantir que o material preencha
todas as cavidades e se nivele. Continue

vertendo até que o nivel do liquido atinja 1 cm
acima do ponto mais alto do original.

Deixe curar por 24 horas a temperatura ambiente.

Desmonte a caixa e
separe os dois lados
do molde do original.

Para terminar a preparacdo do molde, faca dois
ou mais furos na parede superior do mesmo. O
material de fundicdo sera vertido no molde
através de um dos furos e o ar ira sair através
do(s) outro(s).
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Moldes tipo luva - uma parte

Prepare o original. Desmonte a caixa. Levante a matriz e faca um
furo de enchimento e varios furos de saida de ar
na mesma. Remova a folha de aluminio ou a
Prepare uma caixa de madeira, plastico ou metal, pelicula plastica do original.
assegurando-se de que haja uma distancia
minima de 1 cm ao redor do original.

b,
Cologue uma tira de massa de modelar tipo . .
. - . A Cologue a matriz e a caixa de moldagem de volta
plastelina na base do original. Pressione o

na posicao sobre o original. Verta a borracha de
silicone lentamente através do furo de
enchimento na matriz. Continue vertendo até que
a borracha de silicone suba através das saidas
de ar.

original firmemente sobre a superficie da caixa de
moldagem. Remova todo o excesso de massa.
Marque a posicao do original na base da caixa.

4

n Cubra o original com uma folha de aluminio ou

uma pelicula plastica. Em seguida, aplique uma
camada de massa de modelar tipo plastelina
sobre o original coberto.

° Deixe curar por 24 horas a temperatura ambiente.

e Monte a caixa de moldagem ao redor do original.

Verta um material de suporte como gesso,
poliuretano, resina etc. dentro da caixa até e
preenché-la totalmente. Deixe o material secar
até que esteja totalmente endurecido. Este é o

chamado molde-mae ou matriz. ﬂ[:j
B ’

Desmonte a caixa, remova a matriz e retire a
camada de borracha de silicone da superficie do
original.
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Moldes tipo luva - duas partes

Prepare o original.

Prepare uma caixa de madeira,
metal ou plastico com base,
laterais e tampa, assegurando
uma distancia minima de 1 cm
ao redor do original.

a Envolva o original com folha de
aluminio ou pelicula plastica.
Preencha a caixa com argila pré-
amaciada. Coloque o original no
interior da caixa, até o nivel
previamente desejado.

n Cubra a parte exposta do original

com uma camada de 3 mm de
plastelina. Coloque pinos de
alinhamento na argila.

a Despeje o material de suporte
sobre o original dentro da caixa
até que 0 mesmo esteja
totalmente coberto. Espere até
gue o material esteja
completamente endurecido.

a Desmonte a caixa. Suspenda a

matriz e faca furos de
preenchimento e de saida de ar
na mesma. Descarte a camada
de plastelina. Retire a folha de
aluminio ou a pelicula plastica da
parte exposta do original.
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) Recologue a matriz na caixa na 12
posicao sobre o original. Prepare
a borracha de silicone e verta-a
através do furo de alimentacéo
da matriz. Continue vertendo até
gue a borracha liquida saia
através dos furos de saida de ar.

e Deixe curar por 24 horas a

temperatura ambiente.

a Inverta a posicéo da caixa e

desmonte-a. Remova-a e
descarte a camada de argila,
assim como os pinos de
alinhamento.

Monte novamente a caixa e

apligue um desmoldante em seu

interior. Cubra a metade visivel
do original com uma camada de

3 mm de plastelina.

Verta o material de suporte sobre

o original dentro da caixa, até
gue 0 mesmo esteja

completamente coberto.

Mantenha o molde desta forma

até que o material esteja

completamente endurecido.

Desmonte a caixa. Suspenda a
matriz e faca um furo de
alimentacéo e varios furos de
saida de ar na mesma. Descarte
a camada de plastelina e a folha
de aluminio ou pelicula plastica.

=4

gt
\ o/

Coloque a matriz e a caixa de
volta a sua posicao inicial, sobre
o original. Prepare a borracha de
silicone e verta-a lentamente
através do furo de alimentagao
da matriz. Continue a verter até
que a borracha liquida saia
através dos furos de saida de ar.

Deixe curar por 24 horas a
temperatura ambiente.

Desmonte a caixa e retire o
original do interior da matriz.

Para preparar a matriz para
fundicéo de pecas, faca dois ou
mais furos na mesma. O material
de fundicao sera vertido através
de um deles e o ar saira pelo(s)
outro(s).
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Molde tipo pelicula - camada

Prepare o original. a Deixe curar por 24 horas & temperatura ambiente.
Cologue um suporte no molde de pelicula usando
um contramolde de gesso ou de espuma de

Aplique no original uma fina camada da mistura poliuretano.
de borracha de silicone e respectivo catalisador.

Esta camada devera ser aplicada por pincel e,

para assegurar um revestimento sem falhas, a

mistura deve ser desaerada antes do uso. Se

aparecerem bolhas de ar durante a aplicacao,

elimine-as com leve jato de ar ou manualmente.

Deixe curar a temperatura ambiente até que a

superficie esteja levemente pegajosa.

Remova cuidadosamente o contramolde e
coloque-o sobre uma superficie horizontal.

N

Prepare a mistura do material tixotrépico
seguindo as instrucdes do fabricante/fornecedor
gue acompanham o produto.

N\

N>

Retire a camada de borracha da superficie do
original.

Coloque novamente o molde de borracha de

Utilizando um pincel ou uma espatula, cubra o e
silicone no contramolde.

revestimento inicial de borracha de silicone com
uma camada de material tixotropico de 6 mm a
10 mm. Se o original for grande, aconselha-se a
preparagdo do material tixotrépico em
qguantidades separadas, aplicando-as a cada
sec¢do do original de cada vez.
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Producao da peca em molde de silicone

O processo de moldagem é relativamente simples, ja que nao requer técnicas especiais, ficando a cargo da
criatividade e do bom senso as melhores formas de atingir o objetivo desejado.

Desenvolvida a melhor formulac&o de resina, carga mineral e catalise, quase sempre individual para cada
tipo de peca, bastam alguns cuidados para atingir a qualidade maxima.

Sugere-se a utilizacdo de uma mesa vibratéria, sobre a qual os moldes serdo depositados e preenchidos,
facilitando bastante a exclusdo de bolhas de ar incorporadas durante a mistura dos componentes. Isto
porque o material, ainda em estado liquido, ndo permanecendo em repouso, facilita a expulsdo do ar por
diferenca de densidade.

Outra forma de obter-se este resultado é a utilizacdo de camara de vacuo, onde os moldes preenchidos
devem permanecer por alguns minutos e ser retirados antes da gelatinizacdo da resina. Método de menor
produtividade, aplicado em casos raros.

Método de laminacio com celofane

Este método é utilizado para a fabricacdo de pecas translicidas como vitrais, coberturas, letreiros e placas
luminosas etc.

Como o objetivo, quase sempre, € a obtencdo de painéis translicidos, deve-se usar uma resina “cristal”.

O celofane é estendido sobre uma mesa, e sobre ele é espalhada uma camada de resina catalisada.
Imediatamente em seguida, sobre a resina é depositada uma ou mais mantas de fios de roving picado. Na
sequéncia, outra camada de resina é depositada sobre as fibras com a ajuda de um regador. Finalmente,
sobre estas, é depositada outra folha de celofane. A laminagéo € feita com uma espatula de celuloide
(plastico), sobre o celofane, de forma a impregnar-se as fibras de vidro, retirar as bolhas de ar,
homogeneizar e uniformizar o laminado. Este método, apds um leve treinamento, é da maior praticidade e
proporciona trabalhos artesanais de muita criatividade (vitrais, por exemplo).

No caso de vitrais, a criatividade deve prevalecer. Existem muitas formas de criar-se efeitos,
desenhos, superficies etc. Por exemplo: a textura superficial pode ser conseguida amassando-se ou
enrugando-se o celofane de muitas formas diferentes, antes de uséa-lo. Os desenhos e cores séo
obtidos represando-se as resinas com corantes em espacgos confinados por corddes de massa, da
mesma forma que se decora um bolo de confeitaria.
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Materiais de consumo

Chamamos de materiais de consumo uma série de produtos auxiliares na fabricagdo das pecas, e que ndo fazem
parte do produto acabado. Séo eles:

DESMOLDANTES

S&o0 usados para impedir que a pecga cole no molde, quando estes ndo sédo de borracha de silicone
(antiaderente naturalmente), facilitando a separacdo da mesma quando esta estiver seca. Existem varios
tipos de desmoldantes disponiveis no mercado, dos quais podemos destacar:

Ceras desmoldantes — Sao produtos a base de carnadba, sem silicones, utilizadas normalmente em
molde aberto e moldes novos. Séo de dificil remocéo da superficie da peca e, portanto, podem constituir
um problema em pecas a serem pintadas.

PVA - Sao desmoldantes liquidos, a base de alcool polivinilico, que, depois de secos, formam um filme
plastico na superficie do molde, impedindo a aderéncia da peca. Também desmoldam junto com a peca,
porém séo de facil remocéo.

FLUIDO DE SILICONE

E um 6leo de silicone, usado para conservacéo e recuperacdo de moldes de borracha de silicone, para
reproducao de artesanatos de resina poliéster, velas, sabonetes, gesso etc.

Quando inicialmente preparados, os moldes de borracha de silicone possuem boas caracteristicas de
desmoldagem. Com o tempo, contudo, 0os agentes reativos das resinas moldadas iréo destruir a lubricidade
do molde, e as pecas comecardo a aderir ao molde. Para evitar estes inconvenientes, desde as primeiras
moldagens, para conservacao das propriedades originais, ou para a recuperacado das caracteristicas de
autodesmoldagem, utiliza-se o fluido de silicone.

SOLVENTES

Servem para limpar os equipamentos usados, sendo 0s mais comuns os thinners a base de acetatos e
cetonas. E importante ndo confundir “solvente” com “diluente”, pois os solventes ndo devem ser utilizados
para diluir resinas.

O que descrevemos até aqui nesta literatura, de forma resumida e compacta, procura elucidar as diretrizes basicas
para o iniciante familiarizar-se com os materiais envolvidos nos processos de fabricacdo de artesanatos, bijuterias e
decoracdo. Por esta razd@o, e pela abrangéncia deste assunto, reiteramos a disposicdo de fornecer todas as
informacgdes ao nosso alcance, quando consultados. Utilize nossos enderecos e telefones sempre que desejar.

Esperamos ter oferecido as informac¢des que todos precisavam, de maneira clara e sucinta, como foi
0 objetivo deste trabalho. Sabemos, porém, que a abrangéncia do assunto e o desenvolvimento
constante de novas tecnologias sdo interminaveis, o que ndo permite sejam descritas em poucas
paginas, mas nosSsoO compromisso com vocés nao termina aqui. Lembrem-se: mantemos um corpo
técnico permanente a sua disposicdo, personalizando nosso atendimento de forma a fornecer
exatamente o que vocé necessita.

Autor: Marco Aurélio Forte
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