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A Reichhold hoje ...

» Mais de 1400 funcionarios em todo o mundo
» 180 funcionarios na RTP
» Sede mundial e Centro de Tecnologia em Durham, NC

» Maior fornecedora global de resinas de poliéster insaturado em
Compositos

» Lider mundial no mercado de Coatings e Artes Graficas

» 19 unidades fabris espalhadas por 9 paises globais



Negocios da Reichhold

Compositos Coatings

NoOs nao produzimos Compositos... N6s ndo produzimos Coatings...
thls. pdroduzr:mo? brgsma; ed outrf()sd Fi-:f;dugﬁ NOs produzimos resinas e outros polimeros
g'r':a,o.i at 'a r(':%aniio ba?mhe?rasu barcos utilizados na fabricagdao de tintas, vernizes e
ompositos, tais ! ! outros produtos em Coatings.

marmore, etc.



Reichhold do Brasil hoje . ..

> 320 funcionarios

» 25 funcionarios no Centro de Tecnologia

» Lider no mercado de Composites e uma das maiores fornecedoras de resinas para

o0 mercado de Revestimentos e Artes Graficas

» 2 fabricas no Brasil:
- Area em Mogi das Cruzes: 324,000 m?
- Area em Simdes Filho/BA: 31,000 m?



Marcas Registradas da Reichhold em Compésitos

POLYLITE® - Resinas poliéster insaturadas para aplicagdes reforcadas e nao reforgadas para os
mercados automobilisticos, ndutico, construcao civil, vestuario, artigos esportivos, moda e outros.

HYDREX® - Resinas de alto desempenho para construcdao de barcos e aplicagdes nduticas, com
excelente resisténcia hidrolitica.

NORPOL ® CENTERGEL - Gelcoats e pastas pigmentadas que garantem superficies mais

resistentes as intempéries e ambientes agressivos.

DION® - Resinas de aplicacao industrial, bens de capital e infra-estrutura para ambientes agressivos,

bem como para aplicagdes no processo de pultrusao.

o
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Nautica / Recreacao 1| | [ \ \
A Reichhold tem sido lider na industria nautica, com
grande variedades de aplicacdes neste segmento: |
= Barcos
= Jet Skys
= |ates
" Pranchas de Surf

= Caiaques
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plicacoes / Processos

SPRAY UP

PULTRUSAO
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PROCESSOS

LAMINACAO
INFUSAO

RESINAS
VERSATILIDADE

GELCOAT

SISTEMAS ALTO
DESEMPENHO

CONSTRUCAO DE

MOLDES

SISTEMAS DE BAIXA
CONTRACAO
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SISTEMA DE CONSTRUCAO DE
MOLDES DE BAIXA CONTRACAO
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SISTEMA DE CONSTRUCAO DE
MOLDES DE BAIXA CONTRAGCAO

1 Matriz
 Gelcoat éstervinilico de alto desempenho para molde
 Resina Isoftalica

 Resina de baixa contrac&o e rapido ciclo de cura
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MATRIZ

Construcao da Matriz ou modelo padrao

Madeira
Poliuretano
Alvenaria
Aluminio
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GELCOAT PARA FABRICACAO DE
MOLDES

Norpol® GM

Gelcoat de base Ester Vinilica, desenvolvido exclusivamente
para fabricacao de moldes.

Caracteristicas

v’ Maior resisténcia a solventes, devido a base Ester Vinilica

v' Excelente manutencao do brilho, superior a dos gelcoats
Isoftalicos convencionais

v' Disponivel nas cores verde e preta

v’ Recomenda-se utilizar com sistema de laminacdo Polylite®33542-25

14
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RESINA ISOFTALICA

RESAPOL® 33411

Resina poliester insaturada, isoftalica, totalmente
polimerizavel, média reatividade, baixa viscosidade, nao
acelerada.

Caracteristicas

v/ Otima resisténcia a agua quente e a intempérie.
v’ Alta temperatura de distorcao térmica.
v Otima resisténcia a meios acidos.
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RESINA
POLYLITE 33542-25

Estabilidade dimensional

* Rapidez na construcao do molde
Durabilidade do molde

Custo competitivo de matérias primas
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POLYLITE 33542-25

RESINA PRONTA PARA UTILIZACAO, PRE-ACELERADA E PRE-
CARGUEADA PARA FABRICACAO DE MOLDES, UTILIZANDO
PEROXIDO DE MEK CONVENCIONAL.

17



POLYLITE 33542-25

CARACTERISTICAS

0 Contracao linear abaixo de 0,3%
(ASTM D-2556), com valores tipicos
de 0,1%.

0 Rapidaevolucéo de dureza Barcol

0 Mono componente

O Pré-Acelerada

Q

Q

Q

Q

BENEFICIOS

Moldes séo reproduzidos com precisao
Reduz formacdo de print through

distor¢cdes na superficie

Reducéo de possibilidade de desplacamento

Desmoldagem mais rapida

e

Reducao do tempo de trabalho e custo final

do molde.

Maior rigidez do molde

N&o ha necessidade de uso de promotor

Utiliza Per6xido de MEK convencional

18
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TIPOS DE MOLDES EM
COMPOSITES

Sistema de baixa

CONVENCIONAL | RESINA +ATH contracao
(Polylite 33542-25)
Tempo de o o
confeccéo Longo Médio Réapido
Estabilidade _
dimensional Baixa Excelente Excelente
Resisténcia
ao estireno Alta Alta Alta
Custo Mais Alto Baixo Mais baixo

19
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Construcao do Molde



APLICACAO DO GELCOAT

Aplicar o Gel Ester Vinilico - NORPOL GM em 4 camadas
de 0,2mm cada até atingir 0.8 mm, o0 que proporcionara
no minimo uma espessura de 0,6 mm pos-curado

Iniciador entre 1,25 - 2,0% de MEK-P
Temperatura ambiente minima: 18°C
Presséo: 30 - 60 PSI

Distancia entre a pistola e o molde: 40 cm

Curar de 4 a 6 horas, antes de iniciar a laminagao

21
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PROCESSO DE FABRICACAO DE
MOLDES

« Homogeneizacao do material para dispersao da
carga mineral

« O sistema é fornecido em baldes de 20 kg,
facilitando o manuseio
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LAMINAGCAO DO MOLDE

 Aplicar skin coat com resina isoftélica .

« Laminar com a sistema de baixa contracao em
camadas de 3 mm.
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LAMINACAO DO MOLDE

« Aguardar o laminado atingir a temperatura de pico
entre as camadas.

« Eliminar falhas e bolhas de ar durante a compactacao
com roletes.

24
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REFORCO COM MATERIAL DE
NUCLEO

« Lixar a superficie que recebera o reforco.
« Impregnar o material de ntcleo com a resina.

« Aplicar camada de 3 mm de laminado sobre
0 molde.

« Aplicar o material de nucleo sobre o
laminado.
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REFORCO COM MATERIAL DE
NUCLEO

« ApOs a cura do laminado, aplicar resina sobre o material de
nacleo

« Laminar o material de nucleo

« Eliminar bolhas e falhas durante a compactacao
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ETAPA FINAL: ESTRUTURA E
DESMOLDAGEM

Posicionar a estrutura e laminar
as regioes de fixacao

Aguardar tempo minimo de
24 horas para desmoldar

27
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SEGMENTOS

O processo de fabricacédo de moldes com a resina de baixa
contracao é utilizado em:

» Laminacao Spray-Up / Hand Lay-Up
» Marmore Sintetico
» RTM / RTM Light

> Infusao

28
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GELCOAT
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_ DEFINICAO |

PRODUTO FORMULADO PARA PROPORCIONAR
ACABAMENTO SUPERFICIAL AOS COMPOSITOS,
CONFORME AS NECESSIDADES DE RESISTENCIA

AS INTEMPERIES, BRILHO, RETENCAO DE COR,
LIXAMENTO, ETC.

30



APLICACOES EM GELCOAT
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GELCOATS DE ALTO DESEMPENHO

Norpol® NGA

Gelcoats de base ISO/NPG, desenvolvidos para aplicacoes
gue requerem excelente qualidade de superficie e
resisténcia as intempéries.

Caracteristicas

v' Brilho acentuado

v’ Elevada resisténcia as intempéries, com boa retencao de cor
e manutencao do brilho

v Boa resisténcia ao cloro, ideal para fabricacado de barcos

v Aprovado para fabricacdo de barcos pela Det Norske
Veritas - DNV

32



| =2

GELCOAT PARA INFUSAO - NAUTICA
NORPOL® NGA 20000-S

Excelente fluidez na aplicacao.
Cura uniforme.

Estabilidade cor / aditivo UV.

D N NI NN

Excelente resisténcia ao blistering.

33
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Resinas
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Resinas de Laminacao para
Spray up e Laminacao Manual
POIyllte®10228- Piscinas, banheiras, pecas automotivas, nautico e

acessorios reforcados com fibra de vidro, moldados em processo aberto (laminacao
manual ou a pistola)

Res apo |® 33411- Tanques, tubulacBes e acessoérios reforcados com fibra de

vidro submetidos a ambientes quimicamente agressivos, Filament winding, Barreira
Quimica para Piscinas, Gel coat e laminacdo em geral

Res ap0|® 10116 - piscinas, banheiras, pecas automotivas, nautica e

acessorios reforcados com fibras de vidro, moldados em processo aberto (laminacao
manual ou a pistola)

Polylite® 10328 — Nautico / Automotivo

Dion Impact® 9102 — Nautico / Ambientes Agressivos

35
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RESINAS DE INFUSAO

v HYDREX® 100-HF (100% ESTER VINILICA)

Propriedades

Viscosidade Brookfield: 150 — 200 cP.
Gel Time: 50 — 60 minutos (0,3% Co 12% + 1,5 % CHP).
Sélidos: 67%.

v POLYLITE® 32835-00

Propriedades

Viscosidade Brookfield: 80-100 cP

Gel Time: 60 — 70 minutos

36
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CARACTERISTICAS DO POLYLITE® 32835-00

v Excelente fluidez.

v'Otima ades&o interlaminar.

v Reducao do print through.

v' Menor contracao.

v Boas propriedades mecanicas.

v' Baixo pico exotérmico.

37



Produtos e Processo
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PROCESSO DE INFUSAO

Laminado estrutural
“Infusao”

Laminacéao de
barreira quimica
“Skin Laminate”

Gelcoat ISO NPG
Norpol® NGA

Molde

40
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SISTEMAS DE INFUSAO

Barreira Laminado
Gel de guimica estrutural
acabamento
Sistema 1 Dion®
Sistema 2 Dion®

Sistema 3

Resapol®

41



SISTEMA #1

Gel de Laminacéao de barreira Laminado

acabamento guimica (skin laminate) estrutural
Norpol® Dion® Hydrex®
NGA 9102 GP 100-HF

v’ Sistema que proporciona os resultados mais elevados de
propriedades mecanicas, entre elas ao impacto.



SISTEMA #2

Gel de Laminacao de barreira Laminado
acabamento guimica (skin laminate) estrutural
Norpol® Dion® Polylite®
NGA 9102 GP 32835-00

v Propriedades mecénicas adequadas para barcos de médio e
grande portes.

v’ Excelente resisténcia ao blistering e as intempéries.

v A combinacao das resinas éster vinilicas com o Polylite® e
0S gelcoats Norpol® NGA proporcionam excelente resisténcia
as intempeéries e ao blistering.
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SISTEMA #3

Gel de Laminacao de barreira Laminado
acabamento guimica (skin laminate) estrutural
Norpol® Resapol® Polylite®
NGA 33411 32835-00

v' Sistema de menor custo, mantendo a boa resisténcia ao

blistering e as intempeéries
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VANTAGENS DO PROCESSO DE INFUSAO

Baixo custo em moldes.
Producéo de séries ilimitadas.
Reducao do consumo de resinas.

Uso de todos os tipos de reforcos (mantas, tecidos,véus)
de acordo com a técnica de aplicacao.

Sem agressao ao meio ambiente.
Melhoria na qualidade do produto final.
Maior controle do processo.

Reducao de perdas.

45



| <=2

DESVANTAGENS DO PROCESSO DE INFUSAO

* Volume de producéao reduzida.

« |Impossibilidade de usar aditivos tipos cargas
minerais na resina.

46
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Obrigado!

e-mail: anderson.silva@reichhold.com
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