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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 fi bras se acomodem sem do-
bras ou bolsões de ar, melhora o acabamento da peça, reduz tensões 
nesses pontos e aumenta a durabilidade tanto do molde quanto do 
componente fi nal. Em resumo, ela prepara o molde para que o lami-
nado se forme com continuidade, resistência e qualidade estética.
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O que é spray-up?

Também conhecido como laminação à pistola ou por aspersão, o spray-
up é um processo utilizado na produção de peças de médias a grandes 
dimensões, desde perfi s simples até os mais complexos. 

Consiste na aplicação simultânea de roving picado e da resina em spray, 
diretamente na superfície do molde, com o auxílio de uma máquina 
conhecida como “laminadora”. É necessária a roletagem para acomodar 
este composto ao perfi l do molde, bem como para a retirada das bolhas 
de ar.

A pistola aplica simultaneamente resina e fi bra picada. É rápido e efi ciente.

Antes de começar:

 Equipamento aterrado

 Lâminas em bom estado

 Pressão e vazão ajustadas

 Resina sem diluição
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1. Aplicação do gelcoat*

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

  

2. Teste do spray

Faça um teste fora do molde para checar o padrão e a atomização.

3. Aplicação da mistura

Pulverize resina e fi bra a 60–80 cm, mantendo o ângulo de 90°.
Cubra toda a superfície de forma cruzada e uniforme.

4. Compactação

Role imediatamente sobre a 
camada para eliminar o ar. 

Sem isso, a peça cria vazios 
internos.

* Uma opção para peças médias e grandes é aplicar o gelcoat com gelcoateadeira.
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5. Novas camadas

Repita o processo até atingir a espessura planejada.

Controle o consumo: o excesso de resina é desperdício.

6. Cura e desmolde

Mesmo critério da laminação manual.

A peça precisa estar fi rme e seca antes de liberar.

7. Relação resina/fi bra

Regra de ouro: 70% resina / 30% fi bra (em peso)

A manta deve fi car translúcida – sinal de impregnação completa.
Pense assim: fi bra seca é sinal de fome; fi bra encharcada, de exagero.

Excesso de resina Falta de resina

Peça pesada, frágil e com retração Poros, bolhas e delaminação

Dica
Para evitar 

desperdício, 
mantenha o fl uxo constante e o bico 

limpo.
Pulverização irregular gera sobreposição e aumento de 

peso.
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8. Cuidados e segurança

Essencial e inegociável

 Trabalhe em local ventilado.

 Use luvas, óculos, máscara e avental.

 Armazene catalisadores longe de calor.

 Mantenha recipientes fechados e identifi cados.

 Evite contato direto da pele com a resina.

 Nunca descarte líquidos em esgoto ou lixo comum.

Lembre-se: segurança é parte do processo, não uma formalidade.

9. Controle de qualidade

O controle começa durante o processo, não depois dele.

Parâmetro Valor ideal Observação

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 demãos cruzadas

Pico exotérmico até 170 °C Evitar trincas

Poder de cobertura OK no teste Leneta Fundo zebrado não 
visível

Dica
Registre sempre o lote de resina e catalisador.

Rastrear é aprender com o processo.
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10. Defeitos mais comuns e como evitá-los

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

11. Pós-cura e acabamento

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

Isso estabiliza o laminado e reduz a contração.

Checklist fi nal:

 Peça sem tacky (pegajosidade)

 Superfície lisa e brilhante

 Sem bolhas visíveis

 Bordas lixadas e limpas

Aplique topcoat se a peça for exposta ao tempo ou à água.

Defeito Causa Solução
Enrugamento 

(“jacaré”)
Cura insufi ciente do 

gelcoat
Espere o ponto de 

toque

Olho-de-peixe Contaminação
(óleo, silicone)

Use desmoldante 
correto

Casca de laranja Viscosidade alta Ajuste pressão e 
distância

Porosidade (pinholes) MEKP alto, ar úmido Corrija dosagem e 
purga

Afl oramento
(print-thru)

Gel fi no ou cura 
irregular

Aumente espessura / 
pós-cura

Trincas Excesso de camada Controle espessura e 
exotermia

Falta de adesão Laminação tardia Lamine até 12 h
após o gel

Osmose Gel inadequado Use ISO/NPG e skin 
coat éster-vinílico

Dica
Pós-cura é como o descanso da massa. É o que dá estrutura ao resultado.



21

Por que a resina tem esse 
cheiro característico? Faz mal 
inalá-lo?

O cheiro vem do estireno, um 
solvente que ajuda a manter a 
resina líquida até o momento 
da cura. Ele é essencial para 
o processo, mas em excesso 
pode causar irritação nas vias 
respiratórias e dor de cabeça.

Por isso, ventilação é 
obrigatória. Trabalhar com 
boa exaustão e máscara 
adequada mantém o corpo e 
o nariz em paz. 

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

Por que a fi bra de vidro 
coça?

Porque ela é feita de vidro 
mesmo, fi os fi níssimos, mais 
fi nos que um cabelo humano.

Quando cortados ou 
manuseados, esses fi os se 
fragmentam em pequenas 
pontas que irritam a pele, 
como minúsculas agulhas.

A coceira não é alergia, é física: 
o vidro entra em contato com 
a pele e provoca microlesões 
superfi ciais.

A solução é simples: manga 
comprida, luva e máscara.

12. Encerramento

Laminação é prática, sensibilidade e método.

Entre o molde e a peça, há um intervalo em que a técnica se transforma 
em ofício.

É ali que o laminador mostra o que sabe – e o que respeita.

Resumo fi nal:

 Conheça o material

 Respeite o tempo

 Cuide das camadas

 Observe, aprenda e repita com constância

Laminador bem treinado não faz peças. Faz confi ança.

CURIOSIDADES
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Por que é mais difícil catalisar no inverno?

Porque a reação da resina com o catalisador depende de 
temperatura. Quanto mais frio, mais devagar o estireno evapora e 
mais lenta fi ca a cura.

Abaixo de 20°C, o tempo de gel pode dobrar, e o risco de fi car 
com a peça “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, não a química. Aqueça o 
local, proteja o molde do frio e mantenha a resina entre 
22°C e 25°C.

No inverno, quem controla a temperatura controla o 
resultado.

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

Porque o MEKP é altamente reativo, libera 
oxigênio quando entra em contato com certos 
metais, especialmente ferro, cobre, alumínio e 
aço carbono.

Essa reação pode gerar calor intenso, 
faíscas e até combustão espontânea. Por 
isso, o catalisador deve ser armazenado 
e manuseado apenas em recipientes 
plásticos, limpos e secos.

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

Lembre-se: o catalisador é o coração 
da reação. Mas, se tratado sem 
respeito, vira bomba-relógio.
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VOCÊ SABIA?

Os compósitos estão presentes em mais de 70 mil aplicações, de caixas 
d’água a asas de avião, passando por pás eólicas, lanchas, pontes, tanques, 
fachadas e até pranchas de surfe.

São materiais que pesam menos, duram mais e não enferrujam.

Cada peça feita à mão é parte dessa história. Uma indústria que une 
química, engenharia e o toque humano.

ORGULHE-SE DO SEU OFÍCIO
Laminar é transformar algo líquido e sem forma

em estrutura sólida e precisa.
Exige paciência, técnica e cuidado.

É um trabalho que poucos sabem fazer bem.
Cada peça que sai do molde leva um pouco de você.

Sua atenção, sua força e seu talento.
Orgulhe-se disso!
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