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L'époxyde WEST SYSTEM est un époxyde  
polyvalent, de haute qualité, en deux parties qui est 
modifiable facilement pour une large gamme d' 
application d'enduit et d' adhésif.  Il est utilisé dans 
les constructions et réparations nécessitant une 
résistance à l'humidité supérieur et une rigidité. Il 
adhère à la fibre de verre, bois, métal, plastique, 
tissus et autres matériaux composites et est 
parfaitement adapté aux applications marines. 

Ce guide est conçu pour vous permettre de vous 
familiariser avec les produits WEST SYSTEM et de 
les utiliser efficacement.

� Le Mode d'emploi fournit des informations portant sur 
la sécurité, manutention et les techniques de base 
pour l'usage de l'époxyde. Comprendre les techniques 
de base vous permet d'adapter les produits WEST 
SYSTEM à vos besoins exactes de construction et de 
réparation. Ces techniques sont utilisées dans un vaste 
éventail de procédures de réparation et de 
constructioncomme celles décrites en détail dans les 
publications éducatives et DVDs de WEST SYSTEM.

� Le solveur de Problème vous permettra d'identifier
et de prévenir des problèmes  potentiels associés
à l'usage de l'époxyde

�  
 

 
 

tout en sacrifiant d'autres 
caractéristiques importantes.

Mode d'emploi
# Drfab Molarfq

Thermal 
Propriétés

Fluage 
Résistance

Manutention
Caractéristiques

Force

Fatigue 
Résistance

Erjfafqû
Oûpfpq^k`b

Époxyde
Performance

Pourquoi l'époxyde WEST SYSTEM ?
Tous les résines d'époxydes ne sont pas conçus de la même manière. 
Les marques d'époxyde  peuvent varier considérablement selon leur 
formulations, qualité des matières premières et leur adaptations dans les 
milieux marins. C'est facile de commercialiser un produit d'époxyde 
industriel en tant qu'un époxyde marin en 
vente libre, ou former un époxyde à partir 
d'un ou deux caractéristiques favorables, Pû`rofqû Qûk^`fqû

Flexibilité Coût

Il est beaucoup plus difficile 
d'équilibrer  toutes les propriétés 
physiques et mécaniques nécessaires 
pour un époxyde marin polyvalent et 
de haute qualité. Afin de définir les 
critères de la performance d'un époxyde 
et de concevoir une formule qui répond à 
ces critères, il faut une bonne chimie, des programmes de test rigoureux, un 
travail habile et une expérience directe avec les bateaux de haute performance 
actuels et d'autres structures de composite.

Cf^_fifqÿ bq Mbocloj^k`b
L'époxyde de WEST SYSTEM a été conçu par Gougeon Brothers-
navigateurs, constructeurs et concepteurs qui connaissent l'ingénierie et la 
chimie nécessaire pour des structures de composite de haute performance. 
Nous avons maintenu ce développement d'époxydes marins basé sur la 
performance depuis que l'entreprise a été fondée en 1969, formulant, 
testant et améliorant en permanence les Résines et Durcisseurs WEST 
SYSTEM et en développant des époxydes de spécialité pour produire les 
systèmes d'époxyde les plus fiables et les mieux équilibrés .
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Ce niveau de contrôle garantit que tout changement dans une formule améliorera une 
ou deux caractéristiques d'un produit sans pour autant diminuer les propriétés.

En tant qu'une société certifiée ISO 9001, Gougeon Brothers a mis en place plusieurs 
protocoles afin d'assurer la qualité de chacun des lots d'époxyde que nous fabriquons.  
Nous nous engageons  à fournir le produit de qualité supérieure pour répondre aux 
normes attendues par nos clients. 

Qbpqp @ljmibqp
Un bon savoir scientifique et des tests complets sont essentiels non seulement pour 
le développement de formulations d'époxyde améliorées, mais aussi pour le 
développement de méthodes de construction et de réparation meilleures. Outre  les 
tests effectués pour soutenir le développement interne de produits, notre labo pour 
tester les matériaux effectue également des essais pour soutenir nos constructeurs, 
designers et organismes gouvernementaux externes dans l'ingénierie des structures 
de composite époxy.

Mis à part l'exécution d'une batterie de tests ASTM standards, nous avons développé 
des méthodes nouvelles d'essai pour évaluer les adhésives et les composites. 
Certains de ces essais, tel que notre Hydromat Panel Test breveté, sont devenus des 
normes d'industrie. Cet essai utilise un dispositif spécial dans l'une des machines 
d'essai MTS™ du labo pour stimuler les charges de pression qu'une section de la 
coque peut supporter durant sa durée de vie dans l'eau. En 1999, l'American Society 
for Testing and Materials a approuvé le Hydromat Test comme une norme ASTM 
officielle (D6416). Ce programme de contrôle unique est utilisé par des concepteurs 
et des constructeurs du monde entier pour évaluer les différentes combinaisons de 
matériaux en composite sandwich et les formulations d'époxyde et pour finalement 
construire des structures plus légères, plus fortes et plus sécurisées. 

Les informations fournies par le programme de tests complet ainsi que notre propre 
expérience en construction et les retours de nos clients contribuent à une base de 
données portant sur les époxydes et les composites époxy et qui croît depuis 1969. 
Cette connaissance est inestimable pour réaliser le bon équilibre des propriétés 
nécessaires pour un époxyde marin polyvalent et de haute qualité, et assure que les 
informations de construction et de réparation fournit par Gougeon Brothers est mise 
à jour et fiable.

Pour vous permettre de profiter au maximum de l'équilibre entre la performance et 
la polyvalence de WEST SYSTEM Epoxy, Gougeon Brothers vous fournit un autre 
ingrédient important - la connaissance. Que votre projet soit large ou petit, les 
publications et vidéos techniques de WEST SYSTEM proposées dans ce guide 
fournissent des procédures et de instruction détaillées pour des applications de 
réparation et de construction.

Vos avis nous intéressent toujours et nous accueillons vos commentaires sur nos 
produits et services. Nous vos encourageons d'appeler ou d'écrire vos 
commentaires sur les produits WEST SYSTEM et sur leur usage. 

Parce que Gougeon Brothers, Inc. ne peut vérifier comment ses produits seront utilisés, il n'offre aucune garantie, 
explicite ou implicite, y compris les garanties de valeur marchande et d'adaptation à un usage quelconque. 
Gougeon Brothers, Inc. ne sera tenu responsable des dommages directs et indirects

Pour la sélection de produits la plus récente, visiter westsystem.com

Gougeon Brothers, Inc. 

P.O. Box 908 

Bay City, MI 48707 USA

866-937-8797

westsystem.com
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G/flex® Epoxy
G/flex Epoxies sont des époxydes endurcis et 
résistant en deux pièces conçus pour une adhérence 
supérieur aux métaux, plastiques, verre, maçonnerie, 
fibre de verre et bois mouillé et difficile à coller.   
Effectuer des liens structurels qui absorbent les 
tensions d'expansion, de contraction, de choc et de 
vibration. Le rapport de mélange 1:1 facile à utiliser, 
vous fournit 46 minutes de conservation en pot ou 
une longue durée  découverte de travail de 75 
minutes à 72°F. Atteint un durcissement initial en 
3-4 heures et un durcissement applicable  en 7-10 
heures. Existe en deux consistances : 

 est un époxyde liquide 
polyvalent et facilement modifiable. Il est emballé 
avec  Aluminum Boat Repair Kit ou séparément.

4 fl oz, durcisseur . 650-8
ésine , durcisseur . 650-32

Grandes tailles disponibles.

L'adhĐsif Đpoxy G / flex 655 est un époxy 
pré-épaissie pratique. Un conteneur est inclus 
dans le kit de réparation des bateaux en plastique 
ou individuellement.

655-8
655-2QT 
655-2G

Six10® Epoxy Adhesive

610
600-2
600-12

G/5® Five-Minute Adhesive
Un systăme d'Ąpoxyde facile û utiliser, durcit 
rapidement pour des rĄparations rapides, 
outillages et tous types de collage.  C'est un 
adhĄsif rĄsistant et Ątanche qui pourrait ątre 
Ąpaissit si nĄcessaire avec les remplisseurs 
WEST SYSTEM. Adhăre  au bois, fibre de verre 
et mĄtaux. MĄlange 1:1, les pompes ne sont 
pas nĄcessaire. Durcit en 3-5 minutes û 72ËF.

4 fl oz, durcisseur . 865-4
16 fl oz,  16 fl oz. 865-16

Grandes tailles disponibles.

105-K Fiberglass Boat Repair Kit
Répare les fissures et les éraflures, les cloques 
gelcoat, la quincaillerie desserrée,  le pont et 
les panneaux écaillés, les quilles 
endommagées et les trous d'un diamètre 
jusqu'à 1" de stratifié solide jusqu'à  ¼" 
d'épaisseur et les plus petits trous dans des 
stratifiés plus épais. Inclut  des instructions 
complètes et illustrées.

Kit 105-K ..

650-K Aluminum Boat Repair Kit
Répare le problème le plus fréquent chez 
les bateaux et canoës en aluminium - 
raccords et rivets qui fuient. Inclut des 
instructions complètes et illustrées.

Kit 650-K .+

Kit de réparation de bateaux en 
plastique 655-K
RĄparations de fissures et de petits trous dans des 
canots, des kayaks en plastique et autres petites 
embarcations. Il comprend des instructions pour 
rĄparer les fuites d'air, des points de connexion 
raccrochĄs, rĄparation des poutres dĄlaminĄes et 
sols endommagĄs dans des bateaux gonflables. Il 
comprend des instructions complătes et illustrĄes.

Kit 322*H 1.

101 Handy Repair Pack 
Tout ce dont vous avez besoin pour rĄaliser des 
petites rĄparations sur le bateau, boutique ou 
chez soi. Le Handy Repair Pack contient deux 
paquets de 105 RĄsine Ąpoxy/205 Durcisseur 
Rapide WEST SYSTEM, et assez d'enduit 
adhĄsif pour rĄaliser toute opĄration de 
revątement et de collage. ägalement inclus sont 
une piăce 2"ò10" de 9 oz de ruban en fibre de 
verre (pour une rĄsistance d'assemblage, de 
renforcement et d'abrasion), un pinceau, un 
býton pur mĄlanger, un cure-pipe, deux 
tampons nettoyeurs et un jeu complet 
d'instructions. Les composants peuvent ątre 
mĄlangĄs dans l'emballage jetable.

101-1.

.-.*Q P^`ebqp Oûpfkb,Aro`fppbro

101-T Six sachets résine/durcisseur 
uniquement. Chacun des sachets pré-mesurés 
contient 16g de 105 Résine et 3.2g de 205 
de Durcisseur Rapide (19.2g ou 0.56 fl oz 
d'époxyde mélangé).

101-T Sachet de 6.
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Enduits

403 Microfibers
403 Microfibers, un bon mĄlange de fibre, est 
utilisĄ comme un additif Ąpaississant qui gagne 
en volume rapidement et se mĄlange facilement 
pour crĄer un adhĄsif polyvalent, surtout pour 
coller le bois. L'Ąpoxyde Ąpaissit avec 
Microbfibers possăde des qualitĄs de remplissage 
de vide tout en conservant une excellente 
capacitĄ de mouillage/imprĄgnation.  
En durcissant, il vire au blanc cassĄ.

407 Low-Density
407 Low-Density Filler est un enduit û 
base de microballon recomposĄ utiliser 
pour fabriquer des mastics de profilage 
facile û poncer ou tailler. Assure un 
rapport soliditĄ/poids. En durcissant, il vire 
au rouge/marron foncĄ.

404 High-Density
404 High-Density Filler est un additif 
Ąpaississant dĄveloppĄ pour des 
propriĄtĄs physiques optimales en collage 
de matĄriel lorsque des charges fort 
cycliques sont anticipĄes. Il peut 
Ągalement ątre utilisĄ pour fileter et 
combler les vides lorsqu'une force 
maximum est nĄcessaire. 
En durcissant, il vire au blanc cassĄ.

405 Filleting Blend
Cet enduit fort et d'aspect bois est 
utilisable dans les joints de colle et les 
flancs de raccordement sur du bois 
naturellement finis. Il se mĄlange 
facilement avec l'Ąpoxyde et possăde 
des bonne propriĄtĄs de remplissage de 
vide. En durcissant, il vire au marron 
foncĄ et peut ątre utilisĄ pour changer la 
couleur d'autre enduits WEST SYSTEM. 

406 Colloidal Silica
406 Colloidal Silica est un additif Ąpaississant utilisĄ pour 
vĄrifier la viscosite de l'Ąpoxyde et Ąviter son Ącoulement 
dans les joints verticaux et au-dessus.  406 est un enduit 
trăs rĄsistant qui crĄe un mĄlange lisse, idĄal pour un 
collage et un filetage complets. C'est Ągalement notre 
enduit le plus polyvalent. Souvent utilisĄ en combinaison 
avec d'autres enduits, il peut ątre utilisĄ pour amĄliorer  la 
force, la rĄsistance û l'abrasion, et l'uniformitĄ des 
composants de profilage, ainsi produisant une surface plus 
rĄsistante et plus lisse. En durcissant, il vire au blanc cassĄ.

1.- Jf`olifdeqÒ

410 Microlight est l'enduit de faible densitĄ 
idĄal pour crĄer un composant de profilage 
lĄger et facile û travailler et spĄcialement 
convenable aux larges zones de profilage. 
Microlight se mĄlange beaucoup plus 
facilement que le 407 Low-Density Filler ou 
les microballons et est environ 30% plus facile 
û poncer. Il se dĄcompose en petites 
particules et il est Ągalement plus Ąconomique 
pour des grands travaux de profilage. Non 
recommandĄ sous peinture foncĄe ou autres 
surfaces sous hautes tempĄratures. En 
durcissant, il vire au brun clair.
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Couper en segments pour déposer les 
couches fraîchement appliquées d'époxy

Couper les couvertures dans des 
largeurs plus étroites pour revêtir de 
plus petites surfaces

800 Roller Covers
Ces couvercles fines en mousse polyurĄthane sont les 
seules couvercles de rouleau recommandĄes pour 
l'application d'Ąpoxyde. La mousse fine vous permet de 
vĄrifier l'Ąpaisseur du film, Ąviter les gouttes et les fuites 
et obtenir un revątement plus lisse. Le couvercle de 7" 
peut ątre dĄcoupĄ pour des travaux plus lĄgers, des 
bandes plus Ątroites et des zones plus serrĄes. Les 
segments coupĄs peuvent parfaitement ątre utilisĄs 
comme des brosses ponctuĄes.
800-2 2 ch.

Outils d'Application

i$ÿmluvab k$ ^aeþob m^p ö i^ mirm^oq abp
lrqfip bk mi^pqfnrb lr ^ru mlqp ab
jÿi^kdb `^o ibro proc^`b _ofii^kqb
k$^v^kq m^p ^ppbw ab qbuqrob) lr ab
proc^`b mlro mbojbqqob ö i$ÿmluvab ab
mÿkÿqobo+ Rkb clfp aro`f) mifbw i$lrqfi mlro
obiø`ebo i$ÿmluvab+ Ibp cfijp ÿm^fp pb
aÿ`liibkq mirp c^`fibjbkq nrb ibp cfijp
cfkp+ Mrfpnrb$rk lrqfi bpq ^pprgbqqf ö
i$rprob) fi pbo^fq mirp afccf`fib ab aÿ`liibo
i$ÿmluvab aro`fab i^ proc^`b+

802 Roller Pan
Un bac de rouleau en plastique flexible et trăs 
rĄsistant vous permet de racler l'Ąpoxyde une 
fois durci pour rĄutiliser le bac. Plus besoin de 
revątement. 1 ch.

803 Glue Brushes 
Des brosses pour colle de Ø" ò 6" jetables 
et pratiques avec une poignĄe en mĄtal. Ces 
brosses sont utiles pour plusieurs applications 
d'adhĄsif lĄger et de revątement.

803-12 12 ch.  

803-144 144 ch.

Un outil pratique pour mĄlanger, appliquer, 
fileter et nettoyer. Les bouts carrĄs et 
biseautĄs atteignent les angles du pot pour 
mĄlanger totalement les enduits et pour 
nettoyer l'excĄdant d'Ąpoxyde. Utiliser un bout 
arrondi pour former des flancs de 
raccordement d'un rayon de 3/8". L'Ąpoxyde 
durci est facilement dĄcollĄ pour permettre  
plusieurs usages. Ù"-de largeur ò 5Ø".

804-8 8 ch.  

804-60 60 ch.

L'Ąpoxyde durci est dĄcollĄ de ces pots robustes 
et rĄutilisables  en plastique. Des tailles de lot 
pratiques pour la plupart des projets. Les pots 
sont mesurĄs pour permettre le mĄlange de 
gros lots.

Pot 805 16 oz, 1 ch.
Pot 806 32 oz, 1 ch.

Le chýssis û rouleaux avec cage de 3 pouces tient 
des covercles de 7 pouces de largeur normale et 
des couvercles de largeurs plus Ątroits. 1 ch.

807 Syringes
Seringues réutilisables qui peuvent être 
chargées de mélange d'époxyde pour injecter 
dans des endroits serrés. Idéal pour coller du 
matériel et pour les petites réparations. Contient 
12 cc (environ 0.4 fl oz).

807-2 2 ch.  

807-12 12 ch.

808 Flexible Plastic Spreader

808-2 2 `e.  

808-12 12 `e.

809 Notched Spreader 

 
809 1 `e.

810 Fillable Caulking Tubes 
A utiliser avec un pistolet à calfeutrer standard. 
Idéal pour injecter des grandes quantités 
d'époxyde, en déposant des longues gouttes 
d'époxyde ou en faisant des filets. Peut être 
rempli plusieurs fois avant le durcissement de 
l'époxyde. Les tubes peuvent être remplis à 
nouveau après avoir décoller l'époxyde durci. 
Contient environ 10 fl oz. 

810-2 2 ch.  

810-24 24 ch.
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Articles Spéciaux

Outils Spéciaux
875 Scarffer®

Un outil unique conçu 
par des constructeurs 
de bateaux pour couper les joints à 
recouvrement en contreplaqué jusqu'à ⅜" 
d'épaisseur. S'attache et se détache facilement à 
tous types de scies circulaires. La scie doit avoir 
une extension de plaque support (en dehors de 
la lame) ½" ou plus épais.

1 ch (scie non inclue).

Vacuum Bagging Materials

879 Release Fabric

879-2
879-10

879-18

881 Breather Fabric

881-10

882 Vacuum Bag Film 

882-20

883 Vacuum Bag Sealant 

885-5 Vacuum Gauge
Jauge d'aspiration 0–30 Hg (mercure).

885-6 Venturi Vacuum Generator 
Inclut un silencieux. Le générateur développe plus 
que 20 inches Hg (mercure) d'aspiration (10 psi) 
à .4 SCFM (pieds cubes standards par minute) et 
est conçu pour opérer des compresseurs à air 

conventionnels avec un rendement en continu 
d'au moins 65 psi à 3.5 SCFM .

885-34 Vacuum Cups and Tubing 
Comprend 3 ventouse et 20' tubes 
d'aspiration ID  ¼"

885 Vacuum Bagging Kit 
Un kit de démarrage complet pour les 
réparations à température ambiante et les petits 
projets de laminage jusqu'à 13 pied carrés. 
Certaines caractéristiques  du produit peuvent 
varier. Le kit comprend:

• Venturi Vacuum Generator avec Silencieux
• 3 Ventouses, 20' of ¼" I.D. Tube d'aspiration
• Jauge d'aspiration 0–30Hg
• 2 Junction “T” barbs
• 15 sq. ft. Release Fabric
• 15 sq. ft. Breather Fabric
• 15 sq. ft. Vacuum Bag Film
• 25' Vacuum Bag Sealant
• Instructions illustrées complètes
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Protection 
Cutanée 

832 Gants Jetables 
Gants légers en néoprène sans couture sont plus 
résistant chimiquement que les gants en latex.  
Ils fournissent une protection optimale tout en 
conservant la sensibilité et la dextérité des doigts 
et résistent mieux aux déchirures que les gants 
jetables. Taille large unique.  

832-4 4 pr.
832-50 50 pr.

834 Lab Coat
Pour protéger la partie supérieure du corps, 
utiliser des blouses avec les gants pour éviter 
le contact avec la peau ou des vêtements avec 
l'époxyde non polymérisé .  

834-L 1 ch.
834-XL 1 ch.

835 Apron
Pour protéger le torse, utiliser des tabliers avec 
des gants pour éviter le contact avec l'époxyde 
non polymérisé . Pour plus de protection, il faut 
des manches. 

835 1 ch.

Il est plus facile et sécurisé de 
garder l'époxyde loin de la peau 
que de le nettoyer. Gants, 
combinaisons, tabliers, blouses et 
manches vous permettent de 
rester propre.

Travailler au propre

De plus des gants, 
combinaisons, tabliers, blouses 
et manches, il y a deux autres 
articles courants, mais 
essentiels, que vous pouvez 
utiliser pour contenir  l'époxyde 
et travailler plus proprement.
Avant tout mélange d'époxyde, 
gardeztoujours un rouleau de 
papier absorbant à proximité.  
Nous recommandons l'usage de 
papier absorbant pour nettoyer 
les débordements et essuyer 
l'excédent d'époxyde. Afin de 
retirer la contamination des 
surfaces de collage, nous 
recommandons les serviettes 
blanches (non-imprimées) car 
l'encre pourrait être un 
contaminant susceptible d'avoir 
des conséquences sur le 
collage.
Il est également pratique 
d'utiliser des bâches en 
plastique (4 ou 6 mil) pour 
protéger le sol et les plan de 
travail au cas ou il y a des 
débordement d'époxyde et de 
protéger les zones de votre 
projet.
L'époxyde ne collera pas aux 
bâches en plastiques et se 
décollera une fois durci. Utilisez 
de petites parts de plastique 
sous les pinces pour éviter un 
collage involontaire. Un ruban 
transparent d'emballage est 
également efficace pour 
protéger les pinces, outils et 
autres surface que vous désirez 
garder loin de l'époxyde.

836 Coverall
Ces combinaisons ne sont pas  suffisamment coûteuses pour 
être des jetables, mais assez durables pour être réutilisées 
plusieurs fois. Pour une protection individuelle optimale, utiliser 
des combinaisons avec les gants pour éviter le contact avec 
l'époxyde non polymérisé . Des élastiques au niveaux des 
poignées et des chevilles empêchent les manches et les 
pantalons de remonter. Les combinaisons se déclinent en tailles, 
large, extra large et XXL.

836-L 1 ch.
836-XL 1 ch.
836-XXL 1 ch.

838 Sleeves
S'il faut juste couvrir les 
bras, essayer ces 
manches pratiques. Des 
manches de 18" avec 
des revers en élastique. 
Utiliser avec une 
combinaison et des gants 
pour plus de protection.

838-2 2 pr.

Notre vêtement de protection individuelle est 
fabriqué à partir d'un matériel laminé micro 
poreux qui fournit résistance, protection de 
barrière et aération.
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EPOXYWORKS est une magazine semi-
annuelle GRATUITE publiée par Gougeon 
Brothers, Inc. Elle comprend la construction, 
restauration et réparation à l'aide d'époxyde.  
Elle offre des astuces utiles, les dernières 
techniques, les projets que vous pouvez 
construire, les projets des lecteurs et des 
innovations de recherches réalisées par 
Gougeon et des laboratoires d'essai. 
S'inscrire pour l'édition imprimée 
d'EPOXYWORKS en contactant Gougeon 
Brothers au 866-937-8797, ou en visitant 
westsystem.com ou epoxyworks.com pour 
remplir le formulaire en ligne. Les 
souscriptions ne  n’expirent pas.
Vous pouvez également regarder des 
numéros actuels ou antérieurs 
d'EPOXYWORKS en ligne au 
epoxyworks.com et nous suivre sur 
Facebook au facebook.com/epoxyworks. Les 
inscriptions numériques sont uniquement 
disponible en envoyant un courrier 
électronique au epoxyworks@gougeon.com

westsystem.com

Notre site est une grande ressource pour obtenir des 
informations sur les produits et techniques tels que des 
SDS (fiches de données de sécurité), des vidéos 
didactiques, des projets de clients, les dernières mises 
à jour et des informations sur les concessionnaires. 
Recherchez dans notre base de données des articles 
portant sur la réparation et la construction de bateaux, 
les techniques et les matériels, la maison et l' 
architecture, la construction et la restauration de tous 
types de véhicules et les arts. 

Las Les Fiches de Données de Sécurité (SDS) 
pour des produits spécifiques WEST SYSTEM sont 
disponibles sur westsystem. com, via les 
distributeurs de WEST SYSTEM ou en contactant 
Gougeon Brothers, Inc. Pour plus d'informations 
sur l'usage et l'adaptabilité des produits WEST 
SYSTEM contacter l'équipe technique Gougeon au 
866-937-8797.
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3.

4.

Larges chutes de sable, argile et autres matériaux inertes absorbants. Utilisez une raclette en 
caoutchouc pour absorber les petits renversements et retirez autant de matériel que possible. 
Continuez avec des serviettes absorbantes. 

NE PAS utiliser une sciure ou autres matériaux en cellulose fine pour absorber les durcisseurs. 

NE PAS jeter le durcisseur à la poubelle qui contient de la sciure ou autres matériaux en cellulose 
- combustion spontanée très probable.

Nettoyez la résine ou le résidu d'époxyde mélangé à l'aide d'un diluant pour laque, acétone ou 
alcool. Respectez toutes les mises en garde relatives aux récipients de solvants. Nettoyezle résidu 
du durcisseur avec de l'eau tiède et du savon. Nettoyez le résidu du Durcisseur 207 à l'aide d'un 
diluant pour laque, acétone ou alcool.

Jetez la résine, le durcisseur et les récipients vides prudemment. Percez un trou dans le 
récipient et égouttez le résidu dans un nouveau récipient approprié pour résine ou durcisseur. NE 
PAS jeter la résine ou le durcisseur en état liquide. Les déchets de résine et de durcisseur 
peuvent être mélangés et durcis (en petites quantités) en un solide inerte non dangereux.

Retirez l'époxyde non polymérisé. Décollez l'époxyde non polymérisé comme vous 
décolleriez la résine renversée. Raclez autant de matériel que possible de la surface à l'aide 
d'un outil en métal rigide ou un racloir en plastique - chauffer l'époxyde pour diminuer sa 
viscosité. Nettoyez le résidu avec un diluant pour laque, acétone, ou alcool. (Respectez les 
mises en garde relatives aux solvants, et fournissez la ventilation adéquate). Laissez les 
solvants sécher avant de remettre une autre couche.

Retirez le tissu de verre appliqué à l'aide d'époxyde. Utilisez un pistolet thermique et 
ramollir l'époxyde. Commencez par une petite zone à côté d'un angle ou d'un bord.

Attention! Les larges pots d'époxyde 
durcissant peuvent être tellement 
chauds qu'ils peuvent enflammer les 
matériaux combustibles à proximité et 
dégager des fumées dangereuses. 
Placez les pots d'époxyde mélangé 
dans un endroit sécurisé et ventilé, 
loin des ouvriers et des matériaux 
combustibles. Jetez la masse solide 
uniquement lorsqu'elle est 
complètement endurciteet refroidie. 
Respectez les règlementations 
fédérales, provinciales et locales 
relatives à l'élimination.
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Chauffez jusqu'au point oĔ vous arrivez û insĄrer un couteau û mastic ou un ciseau sous le tissu 
(environ 250ËF) Prenez le bout û l'aide d'une paire de pinces et tirez doucement sur le tissu tout 
en chauffant juste avant la sĄparation. Sur des zones larges, utilisez un couteau pour marquer le 
verre et pour retirer en bandes plus Ątroites. La texture de la surface qui en rĄsulte peut ątre 
enduite ou le rĄsidu d'Ąpoxyde peut-ątre enlevĄ comme suit. Assurez de la ventilation ou portez 
un masque respiratoire lorsque vous chauffez l'Ąpoxyde.

Retirez un revđtement en Đpoxy polymĐrisĐ. Utiliser un pistolet thermique pour ramollir 
l'Ąpoxyde (environ 250ËF) Chauffez une petite zone et utilisez un racloir de peinture pour dĄcoller 
la grosse masse du revątement. Poncez la surface pour Ąliminer le matĄriel restant. Assurez de la 
ventilation ou portez un masque respiratoire lorsque vous chauffez l'Ąpoxyde.

@efjfb ab i¥ûmluvab
Étapes de Durcissement de l'époxyde
En mĄlangeant 105 Epoxy ResinÉ avec un durcisseur, on dĄclenche une rĄaction chimique qui 
transforme les ingrĄdients mĄlangĄs de l'Ątat liquide û l'Ątat solide. Cette pĄriode de 
transformation constitue le temps de durcissement. En durcissant, l'Ąpoxyde passe de l'Ątat 
liquide, par un Ątat de gel, avant d'atteindre un Ątat solide (Figure 1).

Liquide - Temps d'exposition
Temps d'exposition(temps de travail ou temps de pose humide Ągalement) est la portion du temps 
de durcissement, aprăs avoir mĄlangĄ, oĔ le mĄlange rĄsine/durcisseur reste liquide et convenable 
û appliquer. Tout l'assemblage et lafixation doivent se rĄaliser lors du temps d'exposition pour 
s'assurer un collage fiable.

Gel - ´tape de durcissement initiale 
Le mĄlange passe par une Ątape de durcissement initiale (Ągalement appelĄ l'Ątape verte) lorsqu'il 
commence û se gĄlifier, ou "se lance". On ne peut plus travailler avec l'Ąpoxyde qui se 
transformera d'une consistance gĄlifiante collante û un caoutchouc dur et ferme, dont vous serez 
en mesure de dĄformer avec votre pouce.

Le mĄlange deviendra sec en surface û mi-chemin de la phase de durcissement initiale. Pendant 
qu'il est encore collant (comme un ruban adhĄsif), une nouvelle application d'Ąpoxyde s'y collera 
chimiquement, donc il est possible de coller ou recouvrir la surface sans prĄparation particuliăre. 
Cependant, cette capacitĄ diminue une fois qu'on approche la phase de durcissement finale.

Solide - ´tape de Durcissement DĐfinitive
Le mĄlange d'Ąpoxyde a durcit en Ątat solide et est prąt au ponĂage. Vous ne pourrez plus le 
dĄformer avec votre pouce. Une fois que l'Ąpoxyde a atteint la majeure partie de sa rĄsistance 
dĄfinitive, les pinces peuvent ątre retirĄes. Une nouvelle application d'Ąpoxyde ne pourra plus 
adhĄrer chimiquement, donc la surface de l'Ąpoxyde doit ątre proprement prĄparĄe et poncĄe 
avant d'appliquer une autre couche pour rĄaliser un bon deuxiăme collage mĄcanique. Voir 
PrĄparation de la Surface  

Le mĄlange continuera û durcir entre quelques jours et deux semaine û tempĄrature ambiante, il 
devient un solide en plastique inerte.

Figure 1 

Le temps de durcissement est plus court 
lorsque l'Ąpoxyde est plus chaud.

Le temps de durcissement est plus long 
lorsque l'Ąpoxyde est plus froid.
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Figure 3 Mélangez résine et durcisseur 
ensemble vigoureusement - au moins 1 
minute, plus longtemps sous température 
plus froide. 

Figure 2   Répartissez les bonnes 
proportions de résine et de durcisseur. 
Avec les Mini Pompes - Appuyez un coup 
complet sur la pompe de résine pour 
chaque coup complet de durcisseur. 

Afpqof_rqflk bq Jûi^kdb ab 
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Il est essentiel de mesurer minutieusement la rĄside Ąpoxyde et le durcisseur ainsi que bien mĄlanger 
pour obtenir un durcissement correct. Que le mĄlange rĄsine/durcisseur soit employĄ comme un 
revątement ou modifiĄ avec des enduits ou additifs, il faut respecter les procĄdures suivantes pour 
garantir une transition chimique contrďlĄe et adĄquate pour un Ąpoxyde solide trăs rĄsistant.

Distribution
RĄpartissez les bonnes proportions de rĄsine et de durcisseur dans un rĄcipient propre en plastique, 
en mĄtal ou en papier sans cire (Figure 2). Ne pas utiliser des rĄcipients en verre ou en mousse û 
cause du danger potentiel d'un cumul de chaleur exothermique.

NE PAS tenter de rĄgler le temps de durcissement d'Ąpoxyde en modifiant la proportion du mĄlange. 
Une proportion prĄcise est essentielle pour un durcissement correct et afin que les propriĄtĄs 
physiques se dĄveloppent complătement.

Distribution à l'aide des mini-pompes
La plupart des problămes relatives au durcissement de l'Ąpoxyde peuvent ątre la cause d'une 
mauvaise proportion de rĄsine et de durcisseur. Pour simplifier la distribution et rĄduire la 
possibilitĄ d'erreurs, nous recommandons d'utiliser les Mini Pompes WEST SYSTEM calibrĄes 
pour dispenser la proportion correcte de rĄsine et de durcisseur.

Appuyez un coup sur la pompe de rĄsine pour un coup de durcisseur. Avant d'appuyer une 
deuxiăme fois sur les pompes, laissez les tątes des pompes revenir complătement û leur Ątat initial. 
Des mi-coups gĄnărent des proportions erronĄes. Veuillez lire les instructions avant d'utiliser les 
pompes. 

Avant d'utiliser le premier mĄlange sur un projet, vĄrifier que la proportion requise selon les 
instructions est distribuĄe. VĄrifierzû nouveau la proportion  chaque fois que vous rencontrez des 
problămes avec polymĄrisation.

Distribution Sans les Mini Pompes - Mesure Poids/Volume
Pour mesurer 105 Resin et 205 ou 206 Hardener par poids ou volume, mĄlangez 5 parts de 
rĄsine avec 1 part de durcisseur. Pour mesurer 105 Resin et 207 ou 209 Hardener par volume, 
mĄlangez 3 parts de rĄsine avec 1 part de durcisseur. Pour mesurer 207 ou 209 durcisseur en 
poids, combinez 3.5 volumes de rĄsine avec 1 part de durcisseur. (La mesure de poids pour ces 
proportions est û peine diffĄrente de la proportion de volume en raison de la densitĄ du 
durcisseur). 

Pour une première utilisation
Si c'est la premiăre fois que vous utilisez WEST SYSTEM Epoxy, commencez par une petite 
quantitĄ pour tester la procĄdure de mĄlange et durcissement, avant d'appliquer le mĄlange sur  
votre projet. Ceci permettra d'indiquer le temps d'exposition du durcisseur pour la tempĄrature  
dans laquelle vous travaillez et  d'assurer que la proportion rĄsine/durcisseur est mesurĄe 
correctement. MĄlangez des petites quantitĄs jusqu'û ce que vous maitrisiez les caractĄristiques 
de maniabilitĄ du mĄlange. 

Mélanger
MĄlangez les deux ingrĄdients minutieusement - au moins 1 minute - plus longtemps sous 
tempĄrature plus froide (Figure 3). Pour garantir un mĄlange minutieux, raclez les cďtĄs et le fond 
du pot en mĄlangeant. Utilisez la partie plate de la spatule pour atteindre les angles û l'intĄrieur du 
pot. Si vous utilisez un mixer Ąlectrique, raclez les cďtĄs et les angles du pot de temps û autre en 
mĄlangeant. Si vous utilisez le mĄlange comme un revątement, versez tout de suite dans un bac 
û rouleau pour prolonger le temps ouvert.
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Figure 4 L'époxyde 
peut être épaissi à 

la consistance idéal 
nécessaire pour un 

travail spécifique. 
Les procédures 

dans ce manuel se 
reportent à quatre 

consistances 
courantes: sirop, 

ketchup, 
mayonnaise et 

beurre de 
cacahuètes.

Ajout d'Enduits et d'Additifs
Bkarfqp
Dans ce manuel et d'autres manuels de WEST SYSTEM, nous nous  rĄfĄrons au mĄlange Ąpoxy 
ou rĄsine/durcisseur, signifiant un mĄlange de rĄsine et de durcisseur sans l'ajout d'enduits; et 
mĄlange Ąpaissi ou Ąpoxyde Ąpaissi signifiant un mĄlange de rĄsine et durcisseur avec l'ajout 
d'enduit. Les enduits sont utilisĄs pour Ąpaissir l'Ąpoxyde pour des applications spĄcifiques tels 
que le collage et le profilage.

Aprăs avoir sĄlectionnĄ un enduit convenable pour votre projet (voir Guide SĄlection Enduit, page 
11), utilisez-le pour Ąpaissir le mĄlange d'Ąpoxyde pour obtenir la consistance souhaitĄe. L'Ąpaisseur 
du mĄlange nĄcessaire pour un travail spĄcifique est vĄrifiĄe par la quantitĄ d'enduit ajoutĄ. Il n'existe 
pas une formule ou mesure stricte - utilisez vos yeux pour juger quelle consistance sera la meilleure. 
Figure 4 vous donne un guide gĄnĄral des diffĄrences entre Ąpoxyde non-Ąpaissi (pure) et les trois 
consistances mentionnĄes dans ce manuel.

Il faut toujours ajouter les Enduits en deux étapes:
1. MĄlangez la quantitĄ de rĄsine et de durcisseur souhaitĄe minutieusement avant d'ajouter les

enduits. Commencer par une petite quantitĄ - laissez de la place pour l'enduit.

2. MĄlangez de petites quantitĄs de l'enduit convenable jusqu'û obtention de la consistance
souhaitĄe (Figure 5).

Pour une rĄsistance optimale, ajoutez juste assez d'enduit pour entiărement combler les vides 
entre surfaces sans laisser des excĄdants ou sans ątre û court de jointure ou espace. En pinĂant 
les jointures, une petite quantitĄ doit s'Ącouler. Pour des mĄlanges Ąpais, ne remplissez pas le 
gobelet de mĄlange au delû du 1/3 d'Ąpoxyde avant d'ajouter l'enduit. Lors de la formation de 
composants de profilage, mĄlangez autant de 407 ou 410 que vous pouvez, mĄlangez 
doucement - pour faciliter le ponĂage, il faut mieux un mĄlange trăs Ąpais. Assurez-vous que 
l'ensemble de l'enduit est bien mĄlangĄ avant d'appliquer le mĄlange.

ätalez le mĄlange en couche fine, soit autour de l'intĄrieur du godet de mĄlange ou bien sur une 
surface  non poreuse plate ou une palette pour prolonger sa durĄe de vie.

ßmluvab cirfafcfÿ
Il existe des produits û base d'Ąpoxyde qui sont spĄcialement conĂus pour pĄnĄtrer et renforcer le 
bois pourri. Ces produits, û la base de l'Ąpoxyde diluĄ avec des solvants, pĄnătrent bien dans du 
bois. Mais les solvants compromettent la rĄsistance et les propriĄtĄs de barriăre d'humiditĄ de 
l'Ąpoxyde. WEST SYSTEM Epoxy peut ątre diluĄ û l'aide de solvants pour une meilleure pĄnĄtration, 
mais ceci entraine des compromis semblables relatifs û la force et û la rĄsistance û l'humiditĄ. 

Figure 5 Mélangez des petites poignées 
d'enduit jusqu'à ce que vous atteignez 
la consistance souhaitée.

 (net)

Sirop Ketchup Mayonnaise Beurre de cacahuète

S'écoule des surfaces 
verticales.

S'écoule sur les 
surfaces verticales.

S'accroche aux surfaces 
verticales, les pointes tombent.

S'accroche aux surfaces 
verticales, les pointes sont droites.

Revêtement, "mouillage" 
avant collage, application 
de fibre de verre, fibre de 
carbone et autres tissus

Lamination/collage de 
panneaux plats avec des 
surfaces larges, en injectant 
à l'aide d'une seringue

Collage, filetage et collage 
de matériel généraux.

Combler les vides, 
filetage, profilage, 
collage de surfaces 
non-uniformes.
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L'acétone et le diluant à laque sont utilisés pour désépaissir WEST SYSTEM Epoxy et dupliquer les 
époxydes pénétrantes avec la même efficacité. Si vous choisissez de fluidifier l'époxyde, rappelez-
vous que la résistance, en particulier la résistance compressive, et la protection contre l'humidité 
de l'époxyde sont perdues proportionnellement à la quantité du solvant ajouté.

Il y a une meilleure solution pour bien pénétrer sans perdre de résistance ou de résistance à 
l'humidité. Nous recommandons de chauffer le périmètre du travail à une température modérée 
(jusqu'à 120°F) à l'aide d'un pistolet thermique ou une lampe thermique avant d'appliquer 
l'époxyde. Une fois en contact avec le substrat chauffé, l'époxyde se désépaissit et pénètrera 
dans les cavités et pores et peut même aller plus profondément dans les pores pendant que le 
substrat se refroidit. Bien que la durée de vie de l'époxyde sera considérablement raccourcit, les 
durcisseurs plus lents (206, 207, 209) auront une durée de vie plus longue et devront pénétrer 
plus que le 205 Hardener avant qu'ils se gélifient. Lorsque l'époxyde durcit, il maintiendra toute 
son résistance et son efficacité comme une barrière d'humidité, et nous pensons que ceci 
équilibre tous les avantages gagnés en ajoutant des solvants à l'époxyde.

Additifs
Les additifs sont utilisés pour donner à l'époxyde des propriétés physiques supplémentaires lorsqu'il est utilisé 
comme une revêtement. Bien que les additifs soient mélangés avec l'époxyde mélangés selon le même 
procédé en deux étapes que les enduits, ils ne sont pas conçus pour épaissir l'époxyde. Se reporter à la 
description de l’Additif. Suivez les instruction de mélange sur les récipient des additifs individuels.

Époxyde colorante
Les pigments WEST SYSTEM se déclinent en époxyde noir, blanc ou gris. Les pigments en poudre 
( peinture tempéra, joint de carrelage coloré, teintures à l'aniline) et le pigment de teinture 
universel peuvent être ajoutés au mélange époxyde pour lui donner une couleur. Les pigments à 
pâte acrylique (disponible chez les marchants navales) peuvent également être utilisés pour teinter 
le mélange, à condition qu'ils soient préconisés spécifiquement à l'usage avec le polyester ou 
résine époxyde. 423 Graphite Powder colorera également l'époxyde noir ou transmettre des 
nuances plus foncées aux couleurs. 

En général, les agents colorants peuvent être ajoutés au mélange époxyde jusqu'à 5% en volume 
avec un effet minime sur la résistance de l'époxy polymérisé. Il faut toujours faire des échantillons 
de test pour obtenir la couleur souhaitée, opacité et durcissement convenable. Aucun de ces 
additifs colorant ne procurent une résistance aux UV à l'époxy polymérisé, il faut donc limiter leur 
usage à des espaces qui ne sont pas exposés au soleil sauf si une protection supplémentaire 
contre les UV est utilisée.
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Collage en deux étapes
1.

2. Appliquez l'époxyde épaissi sur une surface à coller. Modifiez le mélange résine/durcisseur en
ajoutant le bon enduit jusqu'à ce qu'il soit assez épais pour combler les vides entre les
surfaces de raccordement et pour éviter des joints en manque total d'époxyde. Appliquez une
quantité suffisante du mélange sur une des surfaces pour qu'une petit quantité coule lorsque
les surfaces sont rassemblées avec une force équivalente à une ferme prise de main (Figure
10). L'époxyde épaissi peut être employé immédiatement sur une surface de mouillage ou à
tout moment avant que le mouillage ne soit plus collant. Pour la plupart des opérations de
collage, ajoutez l'enduit au mélange résine/durcisseur restant dans le lot qui a été utilisé pour
le mouillage. Mélangez une quantité suffisante de résine/durcisseur dans les 2 étapes. Ajoutez
l'enduit rapidement une fois la surface est humectée et laissez le mélange.

3. Composants de serrage. Attachez les pinces afin de tenir les composants en place. Utilisez
une pression de serrage suffisante pour faire couler une petite quantité du mélange d'époxyde
du joint, indiquant que l'époxyde est en bon contact avec les surfaces de raccordement
(Figure 11). Évitez d'utiliser trop de pression de serrage qui pourrait faire couler tout l'époxyde
du joint.

4. Éliminez ou mouler l'excédant d'adhésif qui coule du joint dès que le joint est bien sécurisé par
les pinces. Un bâton de mélange 804 est un outil idéal pour éliminer l'excédant (Figure 12).
Laissez bien durcir avant de retirer les pinces.

Collage en une étape
Collage en une étape consiste en appliquant l'époxyde épaissi directement sur les deux surfaces à coller 
sans d'abord humidifier les surfaces avec résine pure/durcisseur. Nous  recommandons que vous 
n'épaississiez pas l'époxyde plus que nécessaire pour combler les vides dans le joint (plus le mélange est 
léger, plus il arrive à pénétrer dans la surface) et que vous n'utilisiez pas cette méthode pour des joints 
surchargés, surtout si vous collez des bois de bout ou autre surfaces poreuse.  

Appliquez le mélange résine/
durcisseur sur la surfaces à coller.

Appliquez l'époxyde épaissit 
sur l'une des surfaces à coller.

Serrez les composants dans 
leur positionnement avant que 
l'époxyde ne se gélifie.

Éliminez ou moulez l'excédent 
d'époxyde qui coule des joints.
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Enlever les Fixations
Si vos savez que vous voulez enlever la fixation, vous pouvez couvrir les fils de cire ou démoulant 
(contaminant la surface pour empêcher un bon collage)

Enlevez une fixation collée définitivement en appliquant de la chaleur sur la tête de la fixation avec un fer à 
souder ou un chalumeau à propane. Protéger la zone environnante avec un écran thermique. La chaleur 
se déplacera dans la fixation, ainsi assouplissant l'époxyde qui est contact avec elle. A environ 250°F, 
l'époxyde devrait s'adoucir assez pour permettre à la fixation d'être retirée. Laissez plus de temps pour le 
déplacement de la chaleur dans des fixations de diamètre plus long et plus large.

Profilage
Profilage fait référence au remplissage des zones inférieures et le moulage et lissage d'une surface 
pour se mélanger aux zones environnantes et apparaitre "équitable" à l'œil et au toucher. Après la 
réalisation d'un assemblage structurel majeur, le profilage final peut être facilement effectué avec 
WEST SYSTEM Epoxy et des enduits de faible densité.

1. Préparez la surface comme si c'était pour un collage (voir Préparation Surface). Poncez et lissez toute 
bosse et strie sur la surface et éliminez toute la poussière de la zone à profiler.

2. Mouillez les surfaces poreuses avec l'époxyde non-épaissit (Figure 21).

3. Mélangez résine et durcisseur et enduit 407 Low-Density ou 410 Microlight® à obtenir une 
consistance semblable à la beurre de cacahuète. Plus le mélange est épais, plus le ponçage 
sera facile une fois durci.

4. Remuez le mélange d'époxyde épaissi à l'aide d'un épandeur en plastique, en allant dans les 
vides et les affaissements. Lissez le mélange pour obtenir la forme souhaitée, en laissant le 
mélange à peine plus haut que la zone environnante (Figure 22). Retirez tout excès d'époxyde 
épaissi avant qu'il durcisse. Si le vide que vous comblez est plus profond que ½", appliquer le 
mélange en plusieurs applications et utilisez 206 Slow Hardener® ou 209 Extra Slow 
Hardener™, selon la température ambiante.

REMARQUE: Sur les surfaces verticales et en haut, laissez la couche humidifiée se gélifier
avant d'appliquer le composant de profilage. Il est possible que e composant de profilage
coule ou qu'il glisse sur la couche humidifiée. Appliquez le composant de profilage pendant
que la partie humide est encore collante.

5. Laissez la dernière couche d'époxyde épaissit de durcir complètement.

6. Poncez le matériel de profilage pour se confondre parmi le contour environnant (Figure 23).
Commencez par un papier émeri de 50-grains si vous avez une grande quantité de profilage à
éliminer. Utilisez du papier à poncer de grain 80 sur le bon bloc de ponçage lorsque vous vous
approchez du contour final. ATTENTION ! Ne pas oublier votre masque antipoussière. Éliminez la
poussière du ponçage et combler tous les vides restant de la même manière.

7. Appliquez plusieurs couche de résine/durcisseur à la zone à l'aide d'un pinceau jetable ou un
rouleau si vous êtes satisfait des résultats. Laissez la dernière couche durcir complètement avant
le ponçage et finition finaux. REMARQUE: L'enduit 410 Microlight peut être affecté par les
solvants qui se trouvent dans la plupart des peintures. Les surfaces profilée avec 410 filler doivent
être scellées avec de l'époxyde avant d'appliquer les peintures à solvants.

Application du Tissu Tissé et du Ruban

Figure 21 

Figure 22 

Figure 23 
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Une variation de cette mĄthode est d'appliquer le tissu aprăs qu'une couche humide soit durcieet 
que la surface a ĄtĄ prĄparĄe pour le collage. Cette mĄthode garantit un mouillage parfait du 
substrat et du tissu, et le tissu peut rester positionnĄ facilement en Ątant mouillĄ. 

Méthode humide
Une option est d'appliquer le tissu ou le ruban sur une surface revątu d'Ąpoxyde humide. Comme 
Ăa a ĄtĄ dĄjû dit, ceci n'est pas la mĄthode prĄfĄrĄe, surtout avec des larges piăces de tissu, car 
il est difficile d'enlever les plis ou d'ajuster la position du tissu pendant qu'il est humidifiĄ. 
Cependant, vous pouvez vous trouver dans des situations oĔ l'application du tissu sur des 
surfaces verticale ou au-dessus exige d'utiliser cette mĄthode.

1. PrĄparez la surface pour le collage (voir PrĄparation de la Surface). PrĄ-installez et coupez le 
tissu pour la bonne taille. Enroulez le tissu soigneusement pour qu'il puisse ątre dĄroulĄ dans 
sa position, ultĄrieurement.

2. Verser une couche Ąpaisse d'Ąpoxyde sur la surface.

3. DĄroulez le tissu de verre sur l'Ąpoxyde mouillĄ et positionnez-le. La tension de surface tiendra la
plupart des tissus en place. Si vous appliquez le tissu verticalement ou au-dessus, il est
recommandĄ d'Ąpaissir un peu l'Ąpoxyde avec un enduit 406 et attendre qu'il devienne collant.
En soulevant le bout du tissu, lissez les plis partant du centre avec une main gantĄe ou un
Ąpandeur en plastique.

4. Appliquez une deuxiăme couche d'Ąpoxyde û l'aide d'un rouleau en mousse. Appliquez une
quantitĄ suffisante d'Ąpoxyde pour parfaitement mouiller le tissu.

5. Retirez l'excăs d'Ąpoxyde û l'aide d'unĄpandeur en plastique avec des longs gestes alĄatoires.
Le tissu doitapparaĉtre systĄmatiquement transparent avec une texture lisse.

6. Suivez les Ątapes 7 et 8 sous MĄthode Săche pour terminer le processus.

Toute irrĄgularitĄ restante ou transition entre le tissu et le substrat peut ątre profilĄe avec un
composant de profilage rĄsine/durcisseur si la surface doit ątre peinte. Tout profilage
supplĄmentaire rĄalisĄ aprăs la derniăre couche doit ątre couvert de plusieurs couches
supplĄmentaires dans les zones profilĄes.

Revêtement protecteur 
L'objectif du revątement protecteur est d'appliquer une couche d'Ąpoxyde qui fournit une barriăre 
anti-humiditĄ efficace ainsi qu'un support lisse pour la finition.

Appliquer deux couches de WEST SYSTEM Epoxy pour obtenir une barriăre anti-humiditĄ efficace - 
trois couches s'il faut poncer (recommandĄ pour la plupart des bateaux en bois). Plus il y a des 
couches, plus la protection anti-humiditĄ est augmentĄe, jusqu'û six couches ou bien environ 20 
mm d'Ąpaisseur. Six couches, avec 422 Barrier Coat Additiveµ dans les derniers cinq couches, 
fournit une protection anti-humiditĄ maximale (recommandĄ pour les bateaux en fibre de verre 
polyester avec enduit gĄlifiĄ). Les additifs et les pigments ne doivent pas ątre ajoutĄ û la premiăre 
couche. Il n'est pas recommandĄ de mĄlanger des diluants avec WEST SYSTEM Epoxy (voir 
äpoxyde Diluante). 

WEST SYSTEM 800 Roller Covers vous permettent de mieux contrďler l'Ąpaisseur du film, ils 
risquent moins de rendre l'Ąpoxyde exothermique et pontillent moins que les couches plus Ąpaisse 
de rouleau. Coupez les couverts en plus petites largeurs pour atteindre les zones difficiles ou les 
surfaces longues et Ątroites comme les poutres de renforcement. Il est possible d'utiliser un pinceau 
de peinture pour des zones plus petites, sil les poils sont suffisamment raides pour Ątaler l'Ąpoxyde 
en un film uniforme. Raccourcir les poils si nĄcessaire. Les brosses en mousse sont trop flexible en 
gĄnĄral.

L'Ąpoxyde appliquĄe avec le 800 Roller Cover û tempĄrature ambiante (70ËF), inclinĄ comme 
indiquĄ, procure un film de 3-4 mm d'Ąpaisseur. Un film de 6 ou 7 mm d'Ąpaisseur (deux 
couches - trois couches si poncĄ) fournit une barriăre anti-humiditĄ excellent pour la plupart des 
surfaces extĄrieures. Un film de 9 ou 10 mm d'Ąpaisseur est le minimum recommandĄ pour les 
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Hors proportion - trop ou peu de 
durcisseur aura un impact sur le 
temps de durcissement et la rigueur 
du durcissement.
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1. Retirez l'Ąpoxyde Ne placez pas du matĄriel supplĄmentaire sur de l'Ąpoxyde non durci. Voir
Retire l'Ąpoxyde, page 22.

2. VĄrifier le bon nombre de coups de pompe - donnez le mąme nombre de coups de pompe
pour la rĄsine et le durcisseur. NE PAS ajouter plus de durcisseur pour durcir plus rapidement !

3. VĄrifiez la bonne pompe (proportion 5:1 ou 3:1).

4. VĄrifier la proportion de comptage de la pompe (voir instructions pompe). Voir Distribution, page 25.

Faible tempĄrature - les mĄlanges 
d'Ąpoxyde durcissent moins vite 
sous faibles tempĄratures.

1. Laissez plus de temps pour le durcissement par temps frais.

2. Appliquez une chaleur pour maintenir la rĄaction chimique et accĄlĄrer le durcissement. Augmentez la tempĄrature au-delû de la 
tempĄrature de durcissement minimum recommandĄe pour le durcisseur. (NOTE ! Des chauffages û la kĄrosăne ou propane non- 
ventilĄs peuvent inhiber le durcissement de l'Ąpoxyde et contaminer les surfaces en Ąpoxyde.)

3. Utilisez un durcisseur plus rapide, conĂu pour durcir sous faible tempĄrature. Voir Contrďler Temps
de Durcissement, page 24.

MĄlange insuffisant.

1. Retirez l'Ąpoxyde Ne placez pas du matĄriel supplĄmentaire sur de l'Ąpoxyde non durci. Voir Retire
l'Ąpoxyde, page 22.

2. MĄlangez la rĄsine et le durcisseur rigoureusement pour Ąviter des surfaces riches en rĄsine ou en durcisseur.

3. Ajoutez de l'enduit ou des additifs une fois que la rĄsine et le durcisseur ont ĄtĄ rigoureusement
mĄlangĄs. Voir MĄlanger, page 25.

Produits incorrectes.

1. Retirez l'Ąpoxyde Ne placez pas du matĄriel supplĄmentaire sur de l'Ąpoxyde non durci. Voir
Retire l'Ąpoxyde, page 22.

2. VĄrifiez que ce sont les bons rĄsine et durcisseur. La rĄsine ne durcit pas correctement avec
d'autres marques de durcisseur ou avec des catalyseurs en polyester.
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L'humidité de condensation ou 
de conditions très humides 
réagissent avec les composants 
d'un durcisseur  non polymérisé.
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1. Appliquez de la chaleur modérée sur un revêtement partiellement durcit pour enlever l'humidité
et réaliser le durcissement. Voir avertissement dégazage, page 23.

2. Utilisez 207 Special Clear Hardener pour des application de revêtement transparent et pour coller
des placages fins là où il est possible que l'époxyde coule sur la surface.

L'air emprisonné d'une 
application agressive de rouleau.

1. Couvrez sous une température plus chaude - l'époxyde est plus fin sous température plus chaude.

2. Appliquez l'époxyde en fines couches.

3. Appliquez de la chaleur modérée pour extraire l'air emprisonné et réalisez le durcissement. Voir Avertissement, page 23.

C
A

U
S
. La formation d'amine blush 

est un résultat courant du 
processus de durcissement. S

O
L
U
.

1. Blush se dissout dans l'eau. Retirez avec de l'eau. Voir préparation Spéciale - Époxy polymérisé, page 28.

2. Utilisez 207 Special Clear Hardener. 207 Hardener est sans blush.

Solutions
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L'äpoxyde appliquĄe est trop 
Ąpaisse.
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1. Utilisez 800 Roller Covers et roulez le revątement en film plus fin. Un film fin coulera plus lisse qu'un
film plus Ąpais quand il est penchĄ avec le pinceau de rouleau en mousse.

2. Chauffez l'Ąpoxyde pour le dĄsĄpaissir ou appliquez le revątement û une tempĄrature plus
chaude. Voir Couche Barriăre, page 36.

Le revątement durcis trop 
lentement.

1. Appliquez la couche sous une tempĄrature plus chaude.

2. Chauffez rĄsine et durcisseur avant de mĄlanger pour accĄlĄrer le durcissement par temps frais.

3. Utilisez un durcisseur plus rapide si possible. Voir Contrďler Temps de Durcissement, page 24.
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MatĄriel du profilage 
insuffisamment Ąpais. S

O
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Ajoutez plus d'enduit au mĄlange jusqu'û obtention d'un consistance "beurre de cacahuăte"-plus on 
ajoute d'enduit, plus le ponĂage sera raide et facile.
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Un mouillage d'Ąpoxyde rĄcent ne 
supportera pas le poids du profilage. S

O
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U
.

Laissez la couche de mouillage se gĄlifier avant d'appliquer le matĄriel de profilage aux surfaces 
verticales. Voir Profilage, page 34.
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L'Ąpoxyde n'est pas entiărement 
polymĄrisĄ.
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Laissez la derniăre couche d'Ąpoxyde durcir parfaitement. Laissez les durcisseur lents plusieurs jours 
si nĄcessaire sous tempĄrature froide. Appliquez de la chaleur en modĄration pour rĄaliser le 
durcissement si nĄcessaire. Voir Contrďler Temps de Durcissement, page 24.

Revątement non compatible avec 
l'Ąpoxyde.

1. Utilisez un diffĄrent type de peinture. Quelques peintures et vernis sont incompatibles avec quelques
durcisseurs. Si incertain, tester pour la compatibilitĄ sur une partie revątrue d'un bout de matĄriel.

2. Utilisez 207 Hardener Il est compatible avec la plupart des peintures et vernis.

La surface Ąpoxyde n'est pas 
parfaitement prĄparĄe.

Retirez l'amine blush et poncer la surface rigoureusement avant d'appliquer les peintures ou les 
vernis. Voir PrĄparation Finale de la Surface, page 37.
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ĄtĄ laissĄ dans le rĄcipient 
mĄlangeur longtemps
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1. MĄlangez de petites quantitĄs.

2. TransfĄrez le mĄlange dans un rĄcipient avec plus de surface, tel qu'un bac de peinture û rouleau, immĄdiatement 
aprăs avoir mĄlangĄ. Voir Contrďler Temps de Durcissement, page 24, Distribution et MĄlange, page 25.

La tempĄrature est trop chaude 
pour le durcisseur. Utilisez 206 Slow ou 209 Extra Slow Hardener par temps trăs chaud.

L'application est trop Ąpaisse. Appliquez des zones Ąpaisses ou remplir en plusieurs couches fines.

@>
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BP L'air qui est emprisonnĄ dans le tissu 
est dĄgagĄ û travers les couches 
(dĄgazage) au fur et û mesure que la 
tempĄrature du tissu augmente. PL
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1. Couvrez le bois pendant que sa tempĄrature diminue - aprăs avoir chauffĄ le bois avec des
radiateurs ou tard dans la journĄe.

2. Appliquez une couche plus fine, ainsi permettant û l'air de se dĄgager facilement.

3. Glissez les poils du pinceau sur le revątement û l'aide d'un pinceau û rouleau pour casser les bulles Voir Avertissement, page 23.

@>
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BP La tension de la surface pousse 
le film d'Ąpoxyde û se dĄgager 
de l'orifice avant qu'il se gĄlifie. S

O
L
U
. Aprăs l'application de l'Ąpoxyde avec 800 Roller Cover, forcez l'Ąpoxyde û l'intĄrieur des orifices û 
l'aide d'un Ąpandeur en plastique raide ou en mĄtal tenu û un angle bas ou û peine plat. Remettez une 
couche et glissez les poils du pinceau sur le revątement une fois que tous les orifices sont remplis.

Revątement ou surface contaminĄ 
ou abrasion incorrect pour le 
revątement.

1. Assurez-vous que le matĄriel utilisĄ pour mĄlanger est propre. ävitez les rĄcipients en cire pour mĄlanger.

2. Assurez-vous que la surface est correctement prĄparĄe. Utilisez du papier Ąmeri avec un bon grain pour le type
de revątement que vous utilisez. (Voir les instructions du fabricant de revątement pour la bonne prĄparation de la
surface). Une fois la surface est prĄparĄe, Ąvitez la contamination - empreintes digitales, gaz d'Ąchappement,
torchons avec assouplissant (silicone). Couvrir quelques heurs aprăs la prĄparation. Aprăs le ponĂage humide,
l'eau de rinĂage doit draper sans des perles (les perles indiquent une contamination). Essuyez avec un solvant
adĄquat et rincer û nouveau jusqu'û ce que l'eau de rinĂage ne contienne plus de perles.
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.

Humidifiez en contact avec le 
durcisseur et le rĄcipient en mĄtal. S

O
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U
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La couleur rouge est une condition normale. Elle n'aura aucun impact sur la manutention de l'Ąpoxyde ou sur la rĄsistance de 
durcissement. ävitez d'utiliser le durcisseur pour un revątement transparent ou des zones exposĄes oĔ la couleur n'est pas voulue.
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