











I. Desmolde

Use ar comprimido ou cunhas de madeira. Nunca bata.

Evite retirar antes do tempo: a pressa racha a qualidade.

Dica: A massa de canto garante que as fibras se acomodem sem do-
bras ou bolsdes de ar, melhora o acabamento da peca, reduz tensdes
nesses pontos e aumenta a durabilidade tanto do molde quanto do
componente final. Em resumo, ela prepara o molde para que o lami-
nado se forme com continuidade, resisténcia e qualidade estética.
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O que é spray-up?

Também conhecido como laminacdo a pistola ou por aspersao, o spray-
up € um processo utilizado na producado de pecas de médias a grandes
dimensodes, desde perfis simples até os mais complexos.

Consiste na aplicacdo simultanea de roving picado e da resina em spray,
diretamente na superficie do molde, com o auxilio de uma maquina
conhecida como “laminadora”. E necessaria a roletagem para acomodar
este composto ao perfil do molde, bem como para a retirada das bolhas
de ar.

A pistola aplica simultaneamente resina e fibra picada. E réapido e eficiente.
Antes de comecar:

& Equipamento aterrado

@ Ladminas em bom estado

& Pressdo e vazdao ajustadas

@ Resina sem diluicdo




1. Aplicacdo do gelcoat*

Mesmo processo do hand lay-up. Espere o ponto de toque.

2. Teste do spray
Faca um teste fora do molde para checar o padrdo e a atomizacéao.

3. Aplicagcao da mistura

Pulverize resina e fibra a 60-80 cm, mantendo o angulo de 90°.
Cubra toda a superficie de forma cruzada e uniforme.

4. Compacta¢ao

Role imediatamente sobre a
camada para eliminar o ar.

Sem isso, a peca cria vazios
internos.

* Uma opcdo para pecas médias e grandes é aplicar o gelcoat com gelcoateadeira.




5. Novas camadas

Repita o processo até atingir a espessura planejada.
Controle o consumo: o0 excesso de resina é desperdicio.
6. Cura e desmolde

Mesmo critério da laminacdo manual.

A peca precisa estar firme e seca antes de liberar.

Dica
Para evitar
desperdicio,
Mantenha o fluxo
constante e o bico
limpo.
Pulverizacéo irregular
' . gera sobreposicao
7. Relacdo resina/fibra € aumento de
peso.
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Regra de ouro: 70% resina / 30% fibra (em peso)

Excesso de resina ‘ Falta de resina

Peca pesada, fragil e com retracao ‘ Poros, bolhas e delaminacao

A manta deve ficar translicida - sinal de impregnacdo completa.
Pense assim: fibra seca é sinal de fome; fibra encharcada, de exagero.




8. Cuidados e seguranga

Essencial e inegociavel

@ Trabalhe em local ventilado.

@ Use luvas, éculos, mascara e avental.

& Armazene catalisadores longe de calor.

& Mantenha recipientes fechados e identificados.

& Evite contato direto da pele com a resina.

@ Nunca descarte liquidos em esgoto ou lixo comum.

Lembre-se: seguranca é parte do processo, ndo uma formalidade.

9. Controle de qualidade

O controle comeca durante o processo, ndo depois dele.

Parametro Valor ideal Observac¢ao
Tempo de gel 6-12 min (25 °C) Exotermia controlada
Dureza Barcol =15 Antes do desmolde

Espessura do gelcoat 0,6-0,8 mm 3-4 demaos cruzadas
Pico exotérmico até 170 °C Evitar trincas
Poder de cobertura OK no teste Leneta Fundo éiﬁ/r:ldo nao

Dica

Registre sempre o lote de resina e catalisador.
Rastrear € aprender com o processo.
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10. Defeitos mais comuns e como evita-los

Defeito Causa Soluc¢édo
Enrugamento Cura insuficiente do Espere o ponto de
(“jacaré”) gelcoat toque
I Contaminac¢ao Use desmoldante
Olho-de-peixe (Sleo, silicone) correto
. . . Ajuste pressao e
Casca de laranja Viscosidade alta distancia

Porosidade (pinholes) MEKP alto, ar Umido Corrija dosagem e

purga

Afloramento Gel fino ou cura Aumente espessura /
(print-thru) irregular pos-cura

. Controle espessura e
Trincas Excesso de camada exotermia

~ . = . Lamine até 12 h

Falta de adesdo Laminacao tardia apés o gel

Osmose Gel inadequado Use ISO/NPG e skin

coat éster-vinilico

Evite o “efeito domind”: um erro pequeno no inicio se multiplica a cada
camada.

11. Pés-cura e acabamento

Mesmo processos a frio ganham resisténcia com uma pds-cura leve
(40-60°C por 2-3 h).

Isso estabiliza o laminado e reduz a contracéo.

Checklist final: Dica
. Pés-cura ¢
@ Peca sem tacky (pegajosidade) Ccomo o descan
o)

da massa. g o que

da estrutyrg a0
@ Sem bolhas visiveis resultado

@ Superficie lisa e brilhante

& Bordas lixadas e limpas

Aplique topcoat se a peca for exposta ao tempo ou a dgua.




12. Encerramento
Laminacao é pratica, sensibilidade e método.

Entre o molde e a peca, hd um intervalo em que a técnica se transforma
em oficio.

E ali que o laminador mostra o que sabe - e o que respeita.

Resumo final:

& Conheca o material

& Respeite o tempo

@ Cuide das camadas

& Observe, aprenda e repita com constancia

Laminador bem treinado ndo faz pecas. Faz confianca.

CURIOSIDADES

Por que a resina tem esse
cheiro caracteristico? Faz mal
inala-lo?

O cheiro vem do estireno, um
solvente que ajuda a manter a
resina liquida até o momento
da cura. Ele é essencial para

O Processo, mas em excesso

pode causar irritacdo nas vias
respiratdrias e dor de cabeca.

Por isso, ventilacdo é
obrigatodria. Trabalhar com
boa exaustdo e mascara
adequada mantém o corpo e
O nariz em paz.

O estireno é o perfume da
resina. Mas, como todo
perfume forte, € melhor
sentir de longe.

Por que a fibra de vidro
co¢a?

Porque ela é feita de vidro
mesmo, fios finissimos, mais
finos que um cabelo humano.

Quando cortados ou
manuseados, esses fios se
fragmentam em peqguenas
pontas que irritam a pele,
como minusculas agulhas.

A coceira ndo é alergia, é fisica:
o vidro entra em contato com
a pele e provoca microlesées
superficiais.

A solucédo é simples: manga
comprida, luva e mascara.




Por que é mais dificil catalisar no inverno?

Porqgue a reacdo da resina com o catalisador depende de
temperatura. Quanto mais frio, mais devagar o estireno evapora e
mais lenta fica a cura.

Abaixo de 20°C, o tempo de gel pode dobrar, e o risco de ficar
com a peca “meia-cura” aumenta.

O erro comum ¢é tentar compensar colocando mais
catalisador. Parece resolver, mas cria calor em excesso, gera
trincas e perda de brilho.

O certo é ajustar o ambiente, ndo a quimica. Aqueca o
local, proteja o molde do frio e mantenha a resina entre
22°C e 25°C.

No inverno, guem controla a temperatura controla o
resultado.

Por que nao devo deixar o catalisador (MEKP)
entrar em contato com metal?

Porque o MEKP ¢é altamente reativo, libera
oxigénio gquando entra em contato com certos
metais, especialmente ferro, cobre, aluminio e
ago carbono.

Essa reacdo pode gerar calor intenso,
faiscas e até combustdo espontanea. Por
isso, o catalisador deve ser armazenado
e manuseado apenas em recipientes
plasticos, limpos e secos.

Use funil de plastico, nunca de metal,
e jamais misture o MEKP direto com
pigmento ou resina ainda no balde

metalico.

Lembre-se: o catalisador é o coracdo
da reacdo. Mas, se tratado sem
respeito, vira bomba-reldgio.




VOCE SABIA?

Os compodsitos estdo presentes em mais de 70 mil aplicacdes, de caixas
d’agua a asas de avido, passando por pas edlicas, lanchas, pontes, tanques,
fachadas e até pranchas de surfe.

S&o materiais que pesam menos, duram mais e ndo enferrujam.

Cada peca feita a mao é parte dessa histéria. Uma industria que une
guimica, engenharia e o toque humano.

ORGULHE-SE DO SEU OFiCIO

Laminar é transformar algo liquido e sem forma
em estrutura sdlida e precisa.

Exige paciéncia, técnica e cuidado.
E um trabalho que poucos sabem fazer bem.

Cada peca que sai do molde leva um pouco de vocé.
Sua atencdo, sua forca e seu talento.

Orgulhe-se disso!
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