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OBJETIVO

O presente trabalho, embora sem grandes pretensoes, escrito de forma bastante
sucinta, tem por objetivo oferecer uma contribuicdo aos construtores amadores e
amantes da aviacdo esportiva, classica e antiga que pretendam entelar suas proprias
aeronaves, como também as demais pessoas que estejam envolvidas na construcdo e
recuperacdo destas preciosas maquinas.

Pretende também contribuir para que os resultados destes trabalhos sejam
gratificantes, os melhores que se possa obter com o0 uso de materiais modernos e
disponiveis no mercado nacional. Nao se pode ignorar que o aspecto do revestimento
externo é o complemento final de um trabalho executado com qualidade e esmero.
Bem como, uma entelagem sem qualidade ou com mau aspecto desacredita o trabalho
no seu todo, desvaloriza o conjunto da aeronave.

Pretende ainda contribuir para restabelecer o valor da solucgéo construtiva com
revestimento em tela e dope. Solugcdo que nasceu com a aviagao e continua sendo
utilizada por ser altamente confidvel e econdémica na aviacdo leve de construcao
amadora ou de pequena producdo. A entelagem executada de forma tecnicamente
adequada deve resultar em produto de bom aspecto e duravel por vinte anos ou mais.
Se tal ndo ocorre é porgue as técnicas e materiais utilizados ndo foram corretamente
selecionados e empregados.

Pretende finalmente contribuir para maior seguranca, pois embora as
estruturas sejam as responsaveis por suportar os esforgos de voo, € a tela que
voa. Sao as superficies aerodinamicas que sustentam e comandam o avido. A tela
é tdo importante quanto as longarinas e demais componentes estruturais. Tenha
isto em conta ao escolher os materiais e a competéncia técnica para execuc¢do do
trabalho de entelagem do seu avido.

Adriano Trondi
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A FUNCAO DOS DOPES

Desde que as telas de poliéster substituiram as de algodao, vez ou outra alguém questiona
a necessidade de aplicacdo dos dopes. As davidas podem ser resumidas no seguinte:

J& que a tela sintética é tensionada por aplicacdo de calor, ha necessidade de impregna-la com
dope? Qual a finalidade do dope, impermeabilizar a tela?

Sem duvida o dope impermeabiliza a tela, mas sua funcdo principal nédo é essa. O dope
incolor que se aplica diretamente na tela tem a fungéo de FIXAR, ou seja, dar ESTABILIDADE ao
tecido. As telas sdo compostas de fios dispostos numa trama que confere ao conjunto resisténcia
mecanica suficiente para suportar as forcas resultantes das pressdes aerodinamicas responsaveis pela
sustentacdo e manobrabilidade das aeronaves. Os fios, entretanto, podem se movimentar se ndo
estiverem fixados permitindo, deste modo, deformag@es das superficies de tecido. O dope tem como
funcéo principal assegurar a manutencdo das formas aerodindmicas e demais superficies, isto é,
manter estas formas estaveis durante os v0os.

Para bem cumprir essa funcdo os dopes necessitam possuir as seguintes caracteristicas:

Tenacidade: Elevada resisténcia aos esforcos de tracdo. Os filmes de dope ndo devem ser
elasticos para que possam garantir a manutencdo das formas. A resisténcia dos filmes de dope
depende da resisténcia propria do material, bem como da espessura aplicada. Dai, a quantidade de
demaos necessarias dependera do peso e velocidade de cada aeronave.

Flexibilidade: O dope precisa associar essa qualidade a tenacidade, tem que ser suficientemente
flexivel para suportar a fadiga resultante das vibracGes e flexdes impostas pelos efeitos
aerodinamicos.

Durabilidade: Elevada resisténcia as intempéries.

Combustibilidade: E da maior importancia, seja para a seguranca do patriménio como de vidas,
que os dopes tenham baixos niveis de combustibilidade. Melhor ainda se forem auto-extinguiveis,
isto é, possuirem a propriedade de ndo propagar chama, como ocorre com 0s butyrate dopes.

Os dopes pigmentados com aluminio devem possuir as caracteristicas acima e tém uma fungéo
adicional: proteger a tela dos efeitos dos raios solares. As fibras sintéticas sao altamente sensiveis
aos raios ultravioleta contidos na luz solar. As telas de poliéster, a par das vantagens que apresentam
sobre os tecidos de fibras naturais, necessitam de protecdo eficiente. O pigmento de aluminio
metalico constitui excelente barreira aos raios solares. Ainda assim, uma protecdo adicional obtida
pelo emprego de aditivos anti-UV ird proporcionar maior seguranca e durabilidade da tela.

Acabamento: Uma vez que os dopes ja asseguraram a estabilidade da tela e, portanto, das formas
aerodinamicas, é fundamental que os esmaltes de acabamento sejam suficientemente flexiveis ou
elasticos para impedir o surgimento de trincas na superficie do filme plastico. Devem, além disso,
possuir elevada resisténcia aos raios solares e intempéries em geral. Os esmaltes poliuretanicos sao
os que melhor atendem a essas qualidades. Entretanto, os produtos existentes no mercado ndo foram
formulados para aplicacéo especifica sobre tecidos e sim para superficies duras: automdveis, barcos,
etc. e necessitam, por isso, de aditivos que aumentem a elasticidade.

A. Trondi Abril/2001
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BUTYRATE (X OU &) NITRATE DOPE

A palavra “DOPE” é utilizada para definir produtos que séo aplicados nos tecidos
(telas) que revestem avides leves e ultra-leves com a finalidade principal de fixar
esses tecidos, ou seja, dar estabilidade dimensional aos mesmos. Atualmente séo
disponiveis no mercado dois tipos de dopes: Os de nitrocelulose (nitrate dopes) e
os butydopes' (butyrate dopes).

Quais sdo as diferencas entre eles? Por que os butyrate dopes sao considerados de
melhor qualidade que os de nitrocelulose? Por que os norte-americanos empregam
um sistema misto, nitrate + butyrate? Estas perguntas me tém sido feitas com
frequéncia e a resposta ndo pode ser dada em poucas palavras, razdo que me leva
aabordar neste capitulo, as principais diferencas de caracteristicas e qualidade entre
ambos.

A primeira e mais notavel diferenca €, sem duvida, a alimentacdo de chama. Os
filmes secos de butyrate dope ndo sdo combustiveis, isto €, ndo alimentam chama,
enguanto os de nitrocelulose, acho que ndo € exagero afirmar, sdo mais que
combustiveis; sdo inflaméaveis. Ja se comprovou gque pequenas faiscas provocadas
por cargas eletrostaticas podem iniciar ainflamacéo dos dopes nitro (vamos chama-
los assim para facilitar). Inclusive, os manuais de entelagem costumam recomendar
gue ndo seja feito a lixacdo a seco de tela impregnada com dope nitro por razées de
seguranca contraincéndios (fire hazards). O acimulo de cargas elétricas produzidas
pelo atrito entre lixa e tela podem resultar em faiscas suficientes para iniciar um
desastre. Mas a diferenca ndo € so esta, embora j& bastasse para condenar o uso,
pelo menos exclusivo, de produtos a base de nitrocelulose em avides.

As segunda e terceira diferencas dizem respeito a durabilidade e precisam ser
separadas pois diferem entre si pelos mecanismos de atuacédo dos raios solares: o
calor e a radiacéo ultravioleta.

1 - Butydope € marca registrada.
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As resinas ou polimeros a partir dos quais sdo fabricadas as lacas (0s dopes sao
lacas - produtos que formam filmes plasticos pela simples evaporacdo dos
solventes)

podem ser flexiveis, pouco ou muito rigidas em funcdo de suas estruturas
moleculares. Esta é caracteristica prépria ou intrinseca de cada polimero e as
variac6es dependem do tipo e da qualidade da matéria prima utilizada. Produtos de
baixo preco e provavelmente de baixa qualidade, poderéo resultar em filmes secos
inadequados, isto €, muito rigidos, quebradicos e pouco duraveis quando expostos
as intempéries.

A esta altura vocé poderé estar pensando: “Eu sempre usei 0s dopes nitro e a tela
ndo fica rigida, fica bem flexivel”. Ai entram os aditivos chamados plastificantes.
O que sdo os plastificantes? Sao produtos quimicos adicionados durante 0 processo
de fabricacéo de tintas, lacas e vernizes com a finalidade de aumentar ou conferir
flexibilidade aos filmes secos. Entretanto, os plastificantes estdo sujeitos a um
fenbmeno que se denomina migracdo. A migracdo pode ser imaginada como uma
evaporacdo muito lenta que ocorre por efeito do calor, embora a radiacédo
ultravioleta também interfira nesse fenbmeno. Além disso, alguns plastificantes
migram mais rapidamente que outros, qualidade esta que se denomina estabilidade.
E claro que os mais estaveis custam muito mais caro. Também é facil entender que
as resinas mais rigidas necessitardo de maior quantidade de plastificante, o que
tornara o produto final mais sensivel ao fendmeno da migracdo. O polimero
butyrate utilizado na fabricacdo de dopes € naturalmente flexivel e necessita de
pouco plastificante permitindo o emprego de produto mais estavel que lhe
proporciona maior durabilidade.

Aradiacdo ultravioleta presente nos raios solares é responsavel pela degradacao dos
materiais plasticos em geral. Também neste caso, existem 0s mais e 0S menos
resistentes e a nitrocelulose se apresenta entre 0s mais sensiveis a esse fenémeno.
Ao contrario, o polimero butyrate possui boa resisténcia aos raios UV assegurando,
assim, maior durabilidade do revestimento.

A quarta diferenca consiste numa qualidade que se denomina compatibilidade e,
neste caso, a nitrocelulose se apresenta vantajosa sobre o butyrate. Ser compativel
significa possuir afinidade, “se dar bem com seus parceiros”. Na tecnologia dos
materiais de revestimento (tintas e vernizes) esta qualidade refere-se a melhor
aderéncia sobre grande variedade de substratos, bem como de permitir melhor
aderéncia de outros materiais sobre os filmes secos do produto em questao.
Costuma-se dizer que a nitrocelulose possui um alto efeito “mordente”, isto é, se
“agarra” melhor a quase todos os materiais. E devido a esta qualidade que as tintas
de fundo, os chamados primers universais sdo fabricados a partir de nitrocelulose.
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Ja o butyrate apresenta baixa compatibilidade, razdo pela qual se recomenda a
pintura final com esmaltes de poliuretano que € um dos poucos materiais de
acabamento que aderem bem sobre os butyrate dopes.

Das caracteristicas e qualidades acima expostas pode-se chegar a duas conclusoes:

1° - E possivel produzir dope nitro de boa qualidade desde que se utilize,
igualmente, matérias primas com qualidade. Duas coisas, entretanto, ndo serdo
possiveis: A inflamabilidade ndo pode ser eliminada e os custos ndo permitirdo
precos irrisorios.

2° - Pode apresentar-se vantajosa a combinagédo dos dois materiais, ou seja, utilizar
o0 dope nitro na primeira ou primeiras demaos, emendas de tela e colagem das fitas
e prosseguir com os dopes butyrate. Conforme os defensores desse sistema, 0
revestimento da tela somara as caracteristicas dos dois tipos de dope. Primeiro, se
obtém maior aderéncia sobre o tecido. Segundo, maior resisténcia as intempéries
e durabilidade. Terceiro, a inflamabilidade do dope nitro fica compensada, ou pelo
menos reduzida, pelas camadas dos dopes butyrate. Alias, este € um processo
utilizado por parte dos especialistas dos EUA, enquanto outros preferem o uso
exclusivo dos butyrate dopes, utilizando na fase inicial um dope misto com
resinas de alto poder de aderéncia. Pessoalmente sou adepto desta segunda
solucéo.

A. Trondi

Maio/2001
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APLICANDO A TELA

AS TELAS sdo diferenciadas e especificadas pelos seus pesos por unidade de area,
gramas por metro quadrado no sistema métrico ou oncgas por jarda quadrada no
inglés. Devido ao baixo consumo, € inviavel no Brasil a fabricacédo de telas com
pesos variados. Os fornecedores em geral oferecem telas de peso médio, ou seja,
cerca de 100 g/m? ou 3.0 0z/sq.yd , que atendem a quase totalidade das aeronaves
que utilizam esta concepg¢édo construtiva. De todo modo, ao escolher uma tela,
atente para um item de qualidade: a capacidade de contracdo. As telas sintéticas
sdo tecidos termo-contrateis, sendo esta uma propriedade extremamente importante.
Telas com baixa capacidade de contracdo requerem aplicacdo de temperaturas
muito altas e isto constitui um sério problema como iremos ver no tépico
“contracéo da tela”.

PREPARACAO DAS ESTRUTURAS: A pintura das partes metalicas deve ser
feita com tintas que resistam aos solventes dos dopes (thinners). Costuma-se
utilizar fundos ou esmaltes epoxy. Os esmaltes deverdo ser lixados para corte do
brilho superficial. Os fundos (primers) epoxy tém merecido a preferéncia..

E preciso alertar para um problema de aderéncia ja observado por algumas vezes.
Primers a base de cromato de zinco utilizados na protecdo de chapas e pecas de
aluminio, como também tratamento superficial com *“alodine”, podem oferecer
dificuldade de aderéncia para os dopes, especialmente os dopes butyrate.
Recomenda-se nestes casos, a aplicacdo de uma deméo de fundo epoxy sobre esses
produtos nas areas onde sera feita a colagem da tela.

COLAGEM: A colagem pode ser feita com o préprio dope ou com a utilizagdo
de adesivos. O ADESIVO Butydopes (Butytack) , fabricado com polimeros
butyrate modificados pela adicdo de resinas com alto poder de adesividade,
propicia 6tima colagem. Trata-se de produto especifico para as colagens em geral,
ou seja, de tela sobre as estruturas, nas emendas de tela e das fitas de reforco e
acabamento. Sua utilizacdo torna o trabalho mais facil, rapido e seguro. A diluicédo
sera diferente para cada caso devendo ser menor para as colagens sobre as
estruturas.



A colagem da tela nas estruturas do avido € de extrema importancia. Se qualquer
parte da tela se soltar durante o v60, a ocorréncia de acidente grave é quase certa.
A qualidade da colagem ira depender da preparacao das superficies de colagem, isto
é, da formacdo de uma boa “base de colagem”. Aplique duas demdos de dope ou
Butydope Adesivo pouco diluidos sobre todas as areas onde a tela seré colada e
deixe secar. Nas partes de madeira aplique antes uma demao com forte diluicéo
para que a madeira absorva o dope ou adesivo.

Colar atela com o dope diluido a 50% no minimo. Apos a secagem, eliminar rugas
e outras imperfeicdes com o ferro quente. A seguir apliqgue uma demao de dope ou
de adesivo pouco diluido para formar base de colagem para a tela que iré se
sobrepor. Esta operacédo deve ser executada antes da contracéo final da tela pois o
dope aplicado ird “amolecer” o de baixo podendo ocorrer escorregamento, ou até
mesmo descolagem, se a tela ja estiver sob tensao.

Na colagem das fitas, faca a base de colagem com dope ou adesivo mais diluido
para ndo prejudicar o acabamento final.

CONTRACAO DA TELA: Aguarde asecagem completa do dope antes de iniciar
esta fase. A utilizagdo de um ferro comum de passar roupas que possua graduacao
de temperatura (termostato variavel) consiste no melhor meio para se realizar esta
operacdo. Sopradores de ar quente ndo sdo aconselhaveis devido a dificuldade de
controle das temperaturas. O processo de contracdo das telas de poliéster deve ser
iniciado com temperatura de aproximadamente 100°C. Vocé devera estar equipado
com um termdmetro para controlar as temperaturas de trabalho. Um termmetro de
vidro com escala de 0 a 200°C, pelo menos, permitira esse controle. Coloque o
bulbo sobre um material macio e isolante térmico, um pedaco de 1a por exemplo,
e sobre ele o ferro. Aguarde o filamento liquido atingir o ponto de maxima e anote
a correspondéncia com a indicacgdo no termostato do ferro. Organize uma tabela
com temperaturas desde 100 até 180 graus.

Iniciando, portanto, a 100 graus, passe o ferro sobre a tela em movimentos lentos
e constantes abrangendo todo o pano para que a contracdo ocorra de modo
uniforme. Contraia todas as superficies da peca antes de elevar a temperatura do
ferro para evitar tor¢Oes da estrutura. Repita a operacdo elevando a temperatura um
pouco de cada vez, até atingir a tensdo desejada. Permaneca atento a eventuais
deformacdes das estruturas.

Para ultra-leves e aeronaves muito leves, temperaturas entre 120 e 130 graus
deverdo ser suficientes para atingir a tensdo necessaria. Para estruturas pesadas,
temperaturas de até 180 graus dardo tensdo mais adequada a tela.



Apos a contracdo final da tela algumas marcas de dobras e amassados ainda
poderdo persistir, elimine-as passando o “bico” do ferro aquecido a 180° .

IMPORTANTE: Acima de 200°C o tecido podera sofrer danos irreversiveis.
Acima desta temperatura o poliéster estara se aproximando do ponto de fuséo, os
fios amolecidos pelo calor sofrerdo estiramento e a tela perdera tensdo de modo
irrecuperavel. E prudente, portanto, estabelecer a temperatura de 180 graus como
a maxima de trabalho.

LARDEAGEM: A tela necessita de fixacdo mecanica sobre as nervuras para
assegurar a manutencao do perfil da asa durante o v6o e também por razéo de
seguranca. Amarracdo com barbantes de alta resisténcia (lardeagem), parafusos e
rebites pop sdo o0s meios utilizados. Esta operacdo é executada apds o
tensionamento da tela.

Colar a tela nas nervuras (sempre apds o tensionamento) € uma boa medida. Faca
base de colagem nas superficies das nervuras que irdo entrar em contato com a tela
para promover essa colagem. Entretanto, apesar do alto poder de aderéncia do
adesivo mencionado ou quaisquer outros, ndo deixe de fazer pontos de fixacéo
mecanica, mesmo no caso de ultraleves.

LIMPEZA DA TELA: Apos as operac¢des acima remova a poeira solta com uma
escova macia. A seguir, para eliminar gorduras e sujeiras aderidas, friccione a
superficie da tela com um pano macio, limpo e absorvente embebido em solucéo
desengraxante ou thinner de uso geral.

A. Trondi

Junho/2001
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OS DOPES : CARACTERISTICAS E APLICACAO

Inicialmente € preciso esclarecer que todas as informacbes sobre
comportamento e caracteristicas dos dopes, bem como recomendacdes de aplicacéo,
diluicdo e quaisquer outras referem-se aos materiais de nossa fabricacgdo, ou seja,
os BUTYDOPES. Cabe a cada fabricante fazer recomendacdes especificas
aplicaveis aos seus produtos.

Antes ainda de falarmos dos dopes propriamente ditos, suas caracteristicas,
comportamento, etc. é preciso abordar uma peculiaridade das telas de poliéster.
Esses tecidos sintéticos sdo materiais plasticos. A par das inmeras vantagens que
apresentam sobre as telas de fibras naturais, uma caracteristica, entretanto, se
apresenta desvantajosa e requer atencao pelas consequéncias altamente danosas que
pode acarretar. A aderéncia de tintas e vernizes sobre materiais plasticos é dificil
e quase sempre requer procedimentos especiais. Lamentavelmente ndo é incomum
a ocorréncia de um grave problema que consiste no descolamento completo do
induto que deixa a tela totalmente exposta. Os reparos sao possiveis, mas 0
acabamento dificilmente sera 0 mesmo original ficando o aspecto geral do avido
bastante prejudicado. Isto ocorre exclusivamente devido a falhas de procedimentos
na aplicacdo da primeira deméo de dope. Embora a falta de limpeza prévia da tela
permitindo a presenca de poeiras e gorduras possa causar este problema, a causa
principal e quase Unica se encontra na técnica de aplicacdo da primeira demao de
dope incolor. Como foi dito acima, as telas de poliéster sdo materiais plasticos
sobre os quais a aplicacdo de qualquer tipo de verniz ou tinta representa uma
dificuldade. Entretanto, por tratar-se de um tecido, trama de fios e fibras, € possivel
fazer com que o dope se “agarre” a tela mais por efeito mecanico que por aderéncia.
Para tanto, é preciso que o dope penetre totalmente na trama do tecido, que envolva
os fios e fibras encapsulando-o0s. Fica claro que isto s6 podera ocorrer se o dope
estiver fortemente diluido e for aplicado, de preferéncia, a trincha.

Na segunda parte deste trabalho ja fiz mencdo ao melhor desempenho do dope de
nitrocelulose quanto aaderéncia. Entretanto, em diversos ensaios que realizei, pude
observar que muito mais importante que o tipo de dope € a dilui¢cdo. Sem diluicdo
na primeira demao, seja qual for o dope e mesmo aplicado a trincha, ndo se obtém
aderéncia suficiente.
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Feitas entdo as observacdes acima, vamos aos dopes. Os dopes atualmente
disponiveis no mercado brasileiro podem ser classificados como:

DOPE INCOLOR: Tanto de nitro-celulose como butyrate, sdo os dopes que se
destinam as primeiras deméaos, colagem da tela e das fitas de acabamento. Em
quaisquer destas operagOes, 0 dope ndo pode deixar marcas de sua aplicacéo.
Marcas dos fios da trincha, de escorrimentos ou outras serdo de dificil remocéo
posterior e irdo se revelar no acabamento final. Esta caracteristica impde ao
fabricante do dope uma formulacdo adequada, tal que faga com que o produto se
apresente como pelicula fina e uniforme apos a secagem. Em outras palavras, apos
a secagem de cada dem&o, o dope tem quase que desaparecer. E claro que a diluicio
é de suma importancia para este resultado. Na primeira demao, recomendo diluicdo
de 150 a 200%, isto é, uma parte e meia a duas de thinner para uma de dope. De
gualquer modo, nédo se deve aplicar o dope incolor sobre a telacom diluicéo inferior
a 100%, inclusive na colagem das fitas de acabamento, seja para fazer a base de
colagem como no momento de aplica-las. Tanto o butydope incolor como o dope
nitro de nossa fabricagdo, com diluicdo de 150 a 200% , ndo deixam marcas de
escorrimentos. Com a peca na posicdo vertical, apliqgue a primeira deméo
pressionando a trincha para que o dope penetre totalmente na tela até que algum
escorrimento ocorra na parte interna. Nao se preocupe, eles nao iréo se revelar no
acabamento e assim vocé tera certeza de ter feito o dope atravessar o tecido.

E preciso, entretanto, alertar para o gotejamento. As gotas acabam sempre se
revelando no acabamento, mesmo com as diluig6es recomendadas. Se vocé aplicar
a primeira deméao de dope com a peca na posi¢ao horizontal, seja mais cuidadoso
pois havera necessidade de assegurar que o dope tenha atravessado o tecido e, ao
mesmo tempo, ndo chegue a gotejar sobre a parte de baixo. Isto é possivel mas
requer pratica, € uma habilidade que precisa ser adquirida. Além disso, a tela
também tem grande influéncia na resisténcia ao gotejamento. Umas tém trama mais
fechada e maior capacidade de absorcdo que outras e, por isso, retém melhor o
dope. Se vocé estiver trabalhando com dope nitro, fique especialmente atento a esta
ocorréncia. A qualidade que faz com que os liquidos resistam aos escorrimentos e
gotejamentos chama-se tixotropia. O butydope incolor é mais tixotropico que 0s
dopes nitro em geral, embora ndo signifique que o problema ndo va ocorrer com o
butydope.

Aplique a segunda demé&o com menor diluicdo, entre 50 e 100%, e proceda a
colagem das fitas sobre as nervuras e tubos da fuselagem. Atencéo: as fitas sobre
emendas datela ja foram coladas previamente, antes do tensionamento final da tela.
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A quantidade de dope que se deve aplicar sobre a tela depende do peso e
cararacteristicas de cada aeronave. Para ultra-leves basicos, por exemplo, apés a
colagem das fitas, pode-se aplicar mais uma deméao de dope incolor e a seguir ja o
dope aluminio. De um modo geral, sdo aplicadas de trés a sete deméos de dope
incolor. E claro que isso depende também da diluico utilizada nas diversas demaos
ou ainda se aplicado a trincha ou pistola.

DOPE ALUMINIO: Sua utilizacao se destina & protecéo dos efeitos dos raios ultra-
violeta contidos na radiacédo solar. Os materiais plasticos em geral e especialmente
os tecidos de poliester s&o sensiveis a luz solar. O pigmento metalico de aluminio
constitui excelente barreira aos raios ultra-violeta e, por isso, vem sendo utilizado
desde os primoérdios da aviacdo e ainda até os dias atuais. Embora mais
recentemente tenham surgido outros produtos capazes de oferecer resisténciaa essa
radiacdo, os chamados filtros solares, seu emprego se apresenta benéfico como
protecdo adicional e ndo propriamente como substitutos dos pigmentos metalicos
de aluminio. A aplicacéo de, pelo menos, duas deméos cruzadas de dope aluminio
se faz necessaria.

A diluicdo deve ser feita com thinners mais lentos, os chamados “de acabamento”
e deve-se afinar o dope de modo que se possa utilizar baixa pressédo de ar na pistola,
cerca de 45 Ibs/pol2. O acabamento devera resultar acetinado.

Tradicionalmente a preparacao desses dopes tem sido feita a partir do dope incolor
que recebe adicdo de pigmentos em po ou pasta. Certamente isto sempre ocorreu
porque os fabricantes de dopes ndo ofereciam o produto como tal. O dope incolor
sendo formulado com determinadas caracteristicas, ao receber qualquer carga
como o pigmento de aluminio metalico, sofre alteracfes. Os dopes pigmentados
com aluminio requerem formulacdo adequada para que o produto, que afinal é uma
tinta, possa manter caracteristicas apropriadas a sua aplicacdo. Os enteladores, via
de regra, ndo tém competéncia para fabricar tintas. Entretanto como isto sempre foi
feito, eles acreditam ser fato normal e até de sua obrigacao fazé-lo e, mais ainda,
€ comum nado aceitarem o produto preparado por outros, mesmo que sejam 0S
proprios fabricantes dos dopes. Este costume tem sido fonte frequiente de problemas
como, por exemplo, o excesso de pigmento que torna o dope quebradico e prejudica
a aderéncia dos esmaltes que sdo aplicados a seguir para o acabamento decorativo.
Finalmente, cabe uma recomendacdo: O pigmento de aluminio é pesado e se
deposita no fundo dos recipientes. E preciso agitar o contetido até a perfeita
homogeneizacdo, tanto antes da utilizacdo como a cada vez que for carregar a
pistola. Se isto ndo for feito, a proporcdo dos componentes fica alterada podendo
ocorrer excesso de pigmento na medida que o produto va sendo consumido.

A. Trondi
Junho/2001
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MATERIAIS E TECNICAS DE ENTELAGEM - PARTE V

ACABAMENTO

Uma pintura de acabamento com boa qualidade requer aplicacdo correta do dope
aluminio. Melhor resultado serd obtido com aplicacdo a pistola, com o dope
bastante diluido e baixa pressdo de ar, cerca de 45 Ibs/pol®. Aplicado nessas
condigdes, o butydope aluminio deverd apresentar uma superficie acetinada depois
de totalmente seco. Caso vocé ndo esteja conseguindo esse resultado, aumente a
diluicdo, experimente um thinner mais lento ou adicione um pouco de retardador.
E importante obter o acabamento acetinado pois deve-se evitar a lixacdo do dope
aluminio. Este produto se destina a formar uma barreira de protecédo contra os raios
solares e, ap0Os sua aplicacdo, remover parte do material com a lixa ndo é
exatamente o que se deseja. Recomendo que se utilize lixas para eliminacao de
defeitos e imperfeicdes localizados e um pedaco da prépria tela, limpa e seca, para
eliminar eventuais asperezas. Proceda uma boa limpeza, se possivel com agua
corrente, antes de aplicar os esmaltes de acabamento.

LIXANDO A TELA: Embora possa haver necessidade de lixar pontos ou partes
da tela, desde a aplicacdo do dope incolor, para eliminacdo de imperfeicoes,
asperezas ou quaisquer outros defeitos, de modo que se possa obter um acabamento
de bom aspecto, esta & uma operacdo extremamente delicada, pois é grande o risco
de cortar o tecido junto aos “pontos duros”, ou seja, as partes onde a tela esta
apoiada nas estruturas. A lixacao deve ser feitacom lixas finas, 400 ou 600 e com
muita leveza nas méaos, evitando passar a lixa sobre os pontos duros.

Atencao: Se vocé tiver contratado um pintor de automoveis, ndo deixe de alerta-lo
para esses cuidados ainda que ele seja um excelente profissional.

PRIMERS: Néo é recomendado o uso de quaisquer tipos de primers ou tintas de
fundo. Essas tintas geralmente chamadas simplesmente de “fundos”, sdo produtos
gue contém grande quantidade de cargas pois se destinam a cobrir pequenas
imperfeigcdes. S&o tintas com baixa flexibilidade, quebradicas mesmo sob minima
flex&o e que néo irdo, por isso, acompanhar os movimentos da tela. Os esmaltes de
acabamento devem ser aplicados diretamente sobre 0 dope aluminio.

WASH PRIMERS: N&o deveria ser necessario mencionar esses produtos no
ambito deste trabalho pois eles ndo se destinam a aplicacdo sobre os dopes. Faco
1SS0, entretanto, porque tenho sabido que pintores tém utilizado w.p. sobre o dope
aluminio para “melhorar” a aderéncia dos esmaltes. Isso ndo é necessario nem
recomendavel e ndo sera demais alerta-los para as caracteristicas especiais dos w.p.
e de cuidados que precisam ser tomados na sua aplicacao.
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Os wash primers sé@o produtos elaborados com a finalidade de permitir melhor
aderéncia sobre metais, especialmente as superficies de aluminio. O principio de
atuacao dos w.p. para promover essa ligacdo com os metais se baseia numa reagao
com acidos que sdo fornecidos como ‘catalisadores” em frascos plasticos, ja que
ndo é prudente acondicionar 4cidos em latas comuns de tintas. O acido é convertido
em fosfatos pela reacdo com os pigmentos e com as superficies metalicas
promovendo forte ligagdo com as mesmas e atuando também na protecdo anti-
corrosiva. Mas existe o risco de se deixar &cido livre no interior do filme de w.p.
e que ird provocar corrosao posterior com sérios danos para a pintura e pecas
metélicas. Recomenda-se, por isso, aplicacdo de camada muito fina, até com
alguma transparéncia. Em havendo necessidade de camada mais espessa, pode-se
aplicar uma segunda demdo, mas sem adic¢do do acido. Da mesma forma, quando
aplicado sobre materiais plasticos, como fiberglass, por exemplo, o &cido ndo pode
ser adicionado ao produto. Outra caracteristica importante é o endurecimento do
filme de w.p. com o decorrer da reacdo. A aplicacdo de outras tintas ou esmaltes
deve ser feita entre trinta minutos e oito horas. Apos oito horas da aplicacdo, a
superficie desses primers podera se tornar muito dura prejudicando a aderéncia dos
outros produtos sobre eles. Se ndo for possivel continuar o trabalho neste prazo,
aplique mais uma deméao do w.p. , sem &cido é claro. Finalmente cabe ressaltar que
0S w.p. séo produtos de fundo, de primeira aplicacdo (primers), ndo sédo adequados
as camadas superficiais. Por tudo isso se conclui que além de ndo haver
necessidade, o emprego de wash primers sobre os dopes, inclusive o dope
aluminio, é absolutamente inadequado.

O ACABAMENTO EM POLIURETANO: Trata-se de sistema que utiliza
produtos automotivos bicomponentes encontrados com facilidade nas lojas
especializadas. Os esmaltes de poliuretano possuem 6timas qualidades como
resisténciaas intemperies, elevada aderéncia sobre quaisquer substratos, resisténcia
a Oleos e produtos quimicos e caracteristicas mecanicas excepcionais. Entretanto,
por ndo terem sido fabricados para uso sobre tecidos, necessitam da adicdo de
agentes flexibilizantes ou elastificantes para aplicacdo na tela. E imprescindivel o
uso desses aditivos para que o filme seco ndo fique quebradico e possa acompanhar
as flexdes e vibragdes da tela. Se o fabricante do esmalte ndo oferece esse produto
em sua linha, alterne para outro. N&o se deve utilizar o esmalte de um fabricante
com o aditivo de outro, pode haver incompatibilidades.

Para obter tonalidade uniforme em todas as superficies, aplique sobre o dope
aluminio e demais partes do avido, uma deméo de esmalte branco, seja qual for a
cor final escolhida. Insisto, ndo utilize fundos ou primers.

IMPORTANTE: Somente os esmaltes de poliuretano tém boa aderéncia sobre 0s
dopes butyrate. Se vocé desejar ou necessitar fazer o acabamento com outro tipo de
material, aplique antes uma demé&o de esmalte branco de poliuretano.

A. Trondi
Julho/2001 Ultima Revisdo: 30/03/2007



