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Bpqb kfsbi ab morb_^p d^o^kqfw^ nrb `r^inrfbo `^j_fl bk rk^ cÒojri^ jbglo^oĀ rk^ l 
jĀp ab i^p `^o^`qboÜpqf`^p abi molar`ql pfk afpjfkrfo kfkdrk^ molmfba^a ab afpbâl+

@ljl bjmobp^ `boqfcf`^a^ FPL 6--.) Dlrdblk ?olqebop mlpbb krjbolplp molql`lilp 
bk sfdlo nrb d^o^kqfw^k i^ `^ifa^a ab `^a^ ilqb ab molar`qlp bmÒuf`lp nrb c^_of`^jlp+ 
Bpq^jlp abaf`^alp ^ molmlo`flk^o molar`qlp ab i^ jĀp ^iq^ `^ifa^a m^o^ `rjmifo `lk 
ilp bpqĀka^obp nrb krbpqolp `ifbkqbp bpmbo^k+

I^ `^m^`fa^a `fbkqÜcf`^ v i^p morb_^p bue^rpqfs^p plk bpbk`f^ibp kl pÒil m^o^ bi 
abp^ooliil ab clojri^`flkbp jbglo^a^p ab bmÒuf`lp ) pfkl q^j_fÛk m^o^ bi 
abp^ooliil ab jÛqlalp ab `lkpqor``fÒk v obm^o^`fÒk jr`el jbglobp+ >abjĀp ab 
i^p morb_^p iibs^a^p ^ `^_l m^o^ ^mlv^o bi abp^ooliil ab krbpqolp molmflp 
molar`qlp) krbpqol i^_lo^qlofl ab qbpq ab j^qbof^ibp q^j_fÛk iibs^ ^ `^_l morb_^p 
m^o^ ^mlv^o ^ krbpqolp `ifbkqbp `lkpqor`qlobp) afpbâ^alobp v bk lod^kfw^`flkbp 
dr_bok^jbkq^ibp) bk i^ fkdbkfboÜ^ ab bpqor`qro^p ab `ljmrbpqlp bmÒuf`lp+

>m^oqb ab ob^ifw^o rk^ _^qboÜ^ ab morb_^p bpqĀka^o ab >PQJ) ebjlp abp^oolii^al 
krbslp jÛqlalp ab qbpqbp m^o^ bs^ir^o ^aebpfslp v j^qbof^ibp `ljmrbpqlp+ 
>idrk^p ab bpq^p morb_^p) `ljl krbpqo^ morb_^ m^qbkq^a^ Evaolj^q M^kbi) pb e^k 
`lksboqfal bk bpqĀka^obp ab i^ fkarpqof^+ Bpq^ morb_^ rqfifw^ rk afpmlpfqfsl bpmb`f^i 
bk rk^ ab i^p jĀnrfk^p ab morb_^ JQP û abi i^_lo^qlofl m^o^ pfjri^o i^p `^od^p 
ab mobpfÒk nrb rk^ pb``fÒk ab rk `^p`l plmloq^oÜ^ aro^kqb qla^ pr sfa^ Úqfi bk bi 
^dr^+ Bk .666) i^ Pl`fba^a >jbof`^k^ ab Bkp^vlp v J^qbof^ibp ^mol_Ò i^ morb_^ 
Evaolj^q `ljl kloj^ lcf`f^i >PQJ %A31.3&+ Bpqb moldo^j^ ab morb_^p Úkf`l bp 
rqfifw^al mlo afpbâ^alobp v `lkpqor`qlobp ab qlal bi jrkal m^o^ bs^ir^o afsbop^p 
`lj_fk^`flkbp ab j^qbof^ibp `ljmrbpqlp pĀkatf`e v clojri^`flkbp ab bmÒuf`l v 
bk Úiqfj^ fkpq^k`f^) `lkpqorfo bpqor`qro^p jĀp ifdbo^p) jĀp crboqbp v jĀp pbdro^p+

I^ fkcloj^`fÒk molmlo`flk^a^ mlo rk buqbkpl moldo^j^ ab morb_^p) grkql `lk 
krbpqo^ molmf^ bumbofbk`f^ bk `lkpqor``fÒk v i^ lmfkfÒk ab krbpqolp `ifbkqbp) 
`lkqof_rvb ^ rk^ _^pb ab a^qlp pl_ob j^qbof^ibp v `ljmrbpqlp bmÒuf`lp nrb `ob`b 
`lkqfkr^jbkqb abpab .636+ Bpqb `lkl`fjfbkql bp fks^ir^_ib m^o^ ildo^o bi 
bnrfif_ofl ^ab`r^al ab molmfba^abp obnrbofa^p m^o^ rk j^qbof^i bmÒuf`l j^ofkl 
sbopĀqfi v ab ^iq^ `^ifa^a v ^pbdro^ nrb i^ fkcloj^`fÒk ab `lkpqor``fÒk v obm^o^`fÒk 
molmlo`flk^a^ mlo Dlrdblk ?olqebop bp ^`qr^ifw^a^ v `lkcf^_ib+

M^o^ ^vra^oib ^ ^molsb`e^o ^i jĀufjl bi obkafjfbkql bnrfif_o^al v i^ sbop^qfifa^a 
ab TBPQ PVPQBJ Bmluv) Dlrdblk ?olqebop ib molmlo`flk^ lqol fkdobafbkqb 
fjmloq^kqb7 bi `lkl`fjfbkql+ V^ pb^ nrb pr molvb`ql pb^ do^kab l mbnrbâl) i^p 
mr_if`^`flkbp v sÜablp qÛ`kf`lp ab TBPQ PVPQBJ nrb pb lcob`bk bk bpq^ drÜ^ 
molmlo`flk^k mol`bafjfbkqlp abq^ii^alp b fkpqor``flkbp m^o^ ^mif`^`flkbp 
bpmb`Ücf`^p ab obm^o^`fÒk v `lkpqor``fÒk+

Pfbjmob bpq^jlp fkqbobp^alp bk prp lmfkflkbp v a^jlp i^ _fbksbkfa^ ^ qla^p i^p 
prdbobk`f^p pl_ob krbpqolp molar`qlp v pbosf`flp+ Ib ob`ljbka^jlp nrb ii^jb l 
klp bp`of_^ prp `ljbkq^oflp pl_ob ilp molar`qlp ab TBPQ PVPQBJ v pr rpl+

Ab_fal ^ nrb Dlrdblk ?olqebop) Fk`+ kl mrbab `lkqoli^o `Òjl plk rp^alp prp molar`qlp) kl lcob`b d^o^kqÜ^p) v^ 
pb^ bumobp^p l fjmiÜ`fq^p) fk`irvbkal d^o^kqÜ^p ab `ljbo`f^_fifa^a v ^ab`r^`fÒk ^i molmÒpfql mobsfpql+ Dlrdblk 
?olqebop) Fk`+ kl bp obpmlkp^_ib mlo a^âlp fk`fabkq^ibp l `lkpb`rbkqbp

M^o^ i^ pbib``fÒk ab molar`qlp jĀp ^`qr^i sfpfqb tbpqpvpqbj+`lj

Gougeon Brothers, Inc. 

P.O. Box 908 

Bay City, MI 48707 USA

866-937-8797

westsystem.com
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Product Guide

La capacidad 
científica y las 

pruebas 
exhaustivas son 

esenciales no 
sólo para el 

desarrollo de 
formulaciones 
mejoradas de 
epóxicos, sino 

también para el 
desarrollo de 
métodos de 

construcción y 
reparación 

mucho mejores.







Guía de Productos

    ||   WEST SYSTEM - Manual del usuario y guĈa de productos

Los productos WEST SYSTEM Epoxy constituyen un sistema de materiales 
epóxicos versátil que se puede utilizar desde reparaciones básicas de larga 
duración hasta la construcción de materiales compuestos de alto rendimiento.

El sistema 105

WEST SYSTEM Epoxy cura a un estado sólido plástico de alta resistencia a 72 °F, 
cuando se mezclan proporciones específicas de resina epóxica líquida y 
endurecedor. Este plástico se adhiere a una amplia gama de materiales, por lo 
que es ideal para proyectos que requieren resistencia al agua y química, y 
fuertes propiedades físicas para la unión estructural. Seleccione a partir de una 
serie de endurecedores y aditivos que le permiten adaptar las características de 
manejo de la mezcla y las propiedades físicas una vez curado el material y 
adaptarlo a sus condiciones de trabajo y la aplicación específica de 
revestimiento o adhesión.
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105 Epoxy Resin® (resina epóxica)
La resina epóxica y endurecedores WEST 
SYSTEM se embalan en tres "medidas de 
grupo". Para cada tamaño de recipiente de 
resina, existe un recipiente del tamaño 
correspondiente de endurecedor. Cuando 
compre resina y endurecedor, asegúrese de 
que ambos recipientes estén etiquetados con 
la misma letra de medidas de grupo (A, B o C).

105-A 
1 qt (946 ml) 

2.40 lb

205-A o 206-A 
.43 pt (206 ml) 

.47 lb

1.2 qt (1.15 L) 
2.87 lb

90–105 ft2 
(8.5–10m2)

120–135 ft2 
(11–12.5 m2)

207-SA o 209-SA 
.66 pt (315 ml) 

.70 lb

1.3 qt (1.26 L) 
3.1 lb

90–105 ft2 
(9–10 m2)

120–135 ft2 
(11–13 m2)

105-B 
.98 gal (3.74 L) 

9.50 lb

205-B o 206-B 
.86 qt (814 ml) 

1.86 lb

1.2 gal (4.55 L) 
11.36 lb

350–405 ft2 
(32–37 m2)

462–520 ft2 
(43–48 m2)

207-SB o 209-SB 
1.32 qt (1.23 L) 

2.75 lb

1.3 gal (4.98 L) 
12.25 lb

370–430 ft2 
(35–40 m2)

490–550 ft2 
(45–50 m2)

105-C 
4.35 gal (16.47 L) 

41.82 lb

205-C o 206-C 
.94 gal (3.58 L) 

8.20 lb

5.29 gal (20 L) 
50.02 lb

1530–1785 ft2 
(142–165 m2)

2040–2300 ft2 
(190–213 m2)

207-SC o 209-SC 
1.45 gal (5.49 L) 

12.0 lb

5.8 gal (21.9 L) 
53.82 lb

1675–1955 ft2 
(155–180 m2)

2235–2520 ft2 
(207–233 m2)

Cobertura estimada de epóxico para la aplicación de tejido

 

 
(ver página 24)

740 4 

742 6 1.61 fl. 

729, 731, 732, 733 9 1.94 fl. 

745 10 2.05 fl. 

727, 737 17 2.81 fl. 

738 23.8 3.55 fl. 

* Incluye 15% de factor de desperdicio.
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Obiibklp
Rellenos adhesivos Rellenos de carenados
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Guía de selección de rellenos

Usos — Descripción del uso — características deseadas 
(Mezcla de resina / endurecedor espesada con un relleno)

RELLENOS ADHESIVOS RELLENOS DE CARENADOS
Densidad máxima
Resistencia máxima

Densidad mínima 
Lijado más fácil

404 
Alta densidad

406 
Sílice coloidal

403 
Microfibras

405 
Mezcla de filetes

407 
Baja densidad

410 
Microlight®

Unir hardware — incremento de la interfaz de los elementos de 
sujeción y capacidad de carga del hardware — máxima resistencia ÎÎÎÎ ÎÎÎ ÎÎÎ ÎÎ

Unión general — Unir piezas con epóxico espesado para crear un 
relleno de huecos estructural — resistencia / relleno de huecos ÎÎÎ ÎÎÎ ÎÎÎ ÎÎ Î

Unión con filetes — Aumentar el área de unión de las juntas y crear un 
refuerzo estructural entre las partes — suavidad / resistencia ÎÎ ÎÎÎÎ ÎÎ ÎÎÎ ÎÎÎ

Laminar — Unir capas de tiras de madera, chapas, tablones, hojas 
y núcleos — relleno de huecos / resistencia ÎÎ ÎÎÎ ÎÎÎÎ ÎÎ ÎÎ

Carenado — Rellenar áreas bajas y huecos con un relleno de superficie fácilmente 
lijable / compuesto de carenado — capacidad de lijado / relleno de huecos ÎÎÎ ÎÎÎÎ

Capacidad de relleno para diversos usos: ÎÎÎÎ=excelente, ÎÎÎ=muy bueno, ÎÎ=bueno, Î=aceptable, (sin estrellas)=no recomendado.

Relleno
Tamaño

del envase

Cantidad de epóxico mezclado requerido para:

Consistencia
de ketchup

Consistencia
de mayonesa

Consistencia
de mantequilla

403-9

403-28

403-B

6.0 onz.

20.0 onz.

20.0 lb

3.8 qt

3.2 gal

48.0 gal

2.5 qt

2.0 gal

32.0 gal

1.0 qt

.9 gal

15.3 gal

404-15

404-45

404-B

15.2 onz.

43.0 onz.

30.0 lb

1.2 qt

3.6 qt

9.4 gal

.9 qt

2.8 qt

7.4 gal

.7 qt

2.0 qt

5.3 gal

405 11.0 onz. .8 qt .6 qt .5 qt

406-2

406-7

406-B

1.7 onz.

5.5 onz.

10.0 lb

1.3 qt

1.1 gal

27.0 gal

.9 qt

3.0 qt

16.0 gal

.5 qt

1.7 qt

6.0 gal

407-5

407-15

407-B

4.0 onz.

12.0 onz.

14.0 lb

.5 qt

1.7 qt

6.0 gal

.4 qt

1.3 qt

4.8 gal

.3 qt

1.0 qt

3.7 gal

410-2

410-7

410-B

2.0 onz.

5.0 onz.

4.0 lb

1.2 qt

3.0 qt

8.9 gal

.9 qt

2.4 qt

7.2 gal

.7 qt

1.8 qt

5.6 gal

Guía de compra de rellenos

Estimaciones basadas en 72 °F. Puede ser necesario más relleno / menos epóxico a temperaturas más altas

Los rellenos adhesivos son adecuados 
para la mayoría de las situaciones de unión, 
especialmente materiales de alta densidad 
como maderas duras y metales. Las mezclas 
de relleno adhesivas curan dando lugar a un 
plástico fuerte, duro difícil de lijar, útil en 
aplicaciones estructurales como pegado, 
fileteado y unión de piezas de hardware.

Las mezclas de relleno de carenados dan 
lugar a un material fácil de lijar, liviano, que se 
usa generalmente para aplicaciones cosméticas 
o superficiales como modelar, rellenar o
carenar. Selle todas las superficies con 
superficies epóxicas antes de pintar. 

La selección de relleno de uso general 
puede basarse en las características de 
manipulación que se prefieran. Los rellenos 
también pueden mezclarse creando mezclas 
con características intermedias.
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Escala de medición
La medida 320 para 
epóxico de pequeños lotes 

Bombas de gran capacidad

Bomba de dosificación 306-23

n .

Bomba de dosificación 306-25

Kit de reconstrucción 306

Bombas de medición

Bombas 
de medición

Bomba de desplazamiento positivo 303 

Bomba de desplazamiento positivo 305 

Conjunto demini bombas 300 
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Corte segmentos para puntear 
capas de epóxico fresco

Corte las tapas en anchos más 
estrechos para recubrir áreas menores

Cubiertas de rodillos 800

800-2 2 ea.

Herramientas de aplicación

Bandejas para rodillos 802

Pinceles de pegamentos 803

803-12 12 ea.  

803-144 144 ea.

Varillas de mezcla reutilizables 804

804-8 8 ea.  

804-60 60 ea.

Recipientes de mezcla 805 o 806

n . 805 
n . 806

Marco para rodillo HD 801

Jeringas 807

n .

807-2 2 ea.  

807-12 12 ea.

Esparcidor flexible de plástico 808

808-2 2 ea.  

808-12 12 ea.

Esparcidor con muescas 809

809 1 ea.

Tubos de calafateo rellenables 810 

n

810-2 2 ea.  

810-24 24 ea.
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Protección 
de la piel

Guantes descartables 832
Guantes de neopreno ligeros y sin costuras son 
más resistentes químicamente que los guantes 
de látex. Proporcionan una protección excelente 
al mismo tiempo que mantienen una buena 
sensibilidad y destreza en los dedos y son más 
resistentes a las perforaciones que los guantes 
descartables convencionales. Ajustes de gran 
tamaño. 

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

Batas de laboratorio 834
Para la protección de la parte superior del 
cuerpo, utilice las batas de laboratorio con 
guantes para prevenir el contacto accidental 
de la piel y de la ropa con epóxico sin curar. 

834-L 1 ea. 
834-XL 1 ea.

Delantal 835
Para la protección del torso, utilice los 
delantales con guantes para prevenir el contacto 
accidental con epóxico sin curar. Para 
protección adicional, utilizar con mangas

835 1 ea. 

Es mucho más fácil y más 
seguro mantener el epóxico sin 
entrar en contacto con su piel 
que tener que limpiarlo. Guantes, 
overoles, delantales, batas de 
laboratorio y mangas le ayudan a 
trabajar en forma limpia.

Trabajar en forma limpia

Además de los guantes, 
overoles, delantales, batas de 
laboratorio y mangas, existen 
otros dos artículos comunes, 
aunque esenciales, que se 
pueden utilizar para ayudar a 
contener el epóxico y trabajar de 
manera más limpia.
Siempre mantenga un rollo de 
toallas de papel a su alcance 
antes de mezclar un lote de 
epóxico. Recomendamos usar 
toallas de papel para limpiar 
los derrames y limpiar el 
exceso de epóxico. Para 
eliminar la contaminación de las 
superficies de unión, 
recomendamos toallas 
blancas comunes (no 
impresas), ya que la tinta 
puede ser un contaminante 
que puede afectar a la unión. 
También es una buena práctica 
usar láminas de plástico (de 4 o 
6 milésimos de pulgada) para 
proteger los suelos y las 
superficies de trabajo de los 
derrames de epóxico y 
enmascarar las áreas del 
proyecto que desea proteger. El 
epóxico no se adhiere a las 
láminas de plástico y se 
despega una vez curado. 
Utilice pequeños pedazos de 
plástico debajo de las 
abrazaderas para evitar unión 
involuntaria. La cinta de 
embalaje plástica transparente 
también funciona bien para 
proteger las abrazaderas, las 
herramientas y otras superficies 
que no se desea unir.

Overol 836
Esta vestimenta es lo suficientemente barata como para ser 
descartable, aunque lo suficientemente durable como para ser 
reutilizada una y otra vez. Para una protección personal 
máxima, use estas chaquetas con guantes para evitar el 
contacto accidental con epóxico sin curar. Las muñecas y 
tobillos elásticos ayudan a evitar que las mangas y las piernas 
de los pantalones se suban. Overoles disponibles en tamaño 
large, extra-large y XXL.

836-L 1 ea. 
836-XL 1 ea.
836-XXL 1 ea.

Mangas 838
Si necesita cubrir sólo los 
brazos, pruebe estas 
cómodas mangas. 
Mangas de 18 "con parte 
superior y puño elásticos. 
Use con overol y guantes 
para obtener protección 
adicional.

838-2 2 pr.

Nuestra ropa de protección personal está hecha 
de material laminado de película microporosa que 
proporciona una combinación superior de 
resistencia, protección de barrera y respirabilidad.
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Instrucciones

002 Los hermanos Gougeon en la 

construcción de embarcaciones
002-550 Reparación y mantenimiento 
de embarcaciones de fibra de vidrio

Restauración y reparación de  
embarcaciones de madera 002-970

Epóxico 002-898 WEST SYSTEM 

DVD de instrucciones

Para obtener más información sobre los productos de WEST SYSTEM o 
información técnica para un proyecto de construcción o reparación, 
Gougeon Brothers ofrece una amplia gama de publicaciones detalladas 
que pueden ayudarle a comenzar. Nuestras publicaciones están 
disponibles como archivos PDF descargables gratis en westsystem.com. 
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000-605 EPOXYWORKSƔ GRATIS 

(SĴlo EE.UU. y Canadþ)
EPOXYWORKS es una revista semestral 
GRATUITA publicada por Gougeon Brothers, 
Inc. Se trata de construcción, restauración y 
reparación con materiales epóxicos. Ofrece 
consejos útiles, las últimas técnicas, 
proyectos que usted mismo puede construir, 
proyectos de lectores y noticias de los 
laboratorios de investigación y pruebas de 
Gougeon.
Suscríbase a la edición impresa de 
EPOXYWORKS llamando a Gougeon Brothers 
al 866-937-8797, o visitando 
westsystem.com o epoxyworks.com para 
completar el formulario en línea. Las 
suscripciones no caducan.
También puede ver las ediciones actuales o 
anteriores de EPOXYWORKS en línea en 
epoxyworks.com y síganos en Facebook en 
facebook.com/epoxyworks. Las 
suscripciones "sólo-digitales" están 
disponibles enviando un correo electrónico a 
epoxyworks@gougeon.com

westsystem.com

Nuestro sitio web es un gran recurso para 
obtener información sobre productos, 
informaciones técnicas tales como SDS, vídeos 
de instrucciones, proyectos de clientes, las 
últimas actualizaciones y la información de 
distribuidores. Busque artículos en nuestra 
amplia base de datos sobre reparación y 
construcción de embarcaciones, técnicas y 
materiales, hogar y arquitectura, construcción y 
restauración de vehículos de todo tipo y artes. 

Fichas de datos de seguridad 
Las fichas de datos de seguridad (SDS, según 
su sigla en inglés) de productos específicos de 
WEST SYSTEM están disponibles en 
westsystem.com, a través de los distribuidores 
de WEST SYSTEM o en contacto directo con 
Gougeon Brothers, Inc. Para obtener 
información adicional sobre el uso o la 
idoneidad de los productos WEST SYSTEM, 
entre en contacto con el personal técnico de 
Gougeon al 866-937-8797.
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User Manual

Esta sección explica los fundamentos de la seguridad del material epóxico, el 
curado y los pasos para la dosificación adecuada, la mezcla y la adición de rellenos 
para garantizar así que cada lote cura en un sólido confiable de alta resistencia. 

ManipulaciĴn del epĴxico

Seguridad del epóxico
Mob`^r`flkbp
1.

1.

2.
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3.

4.

Peligros

Limpieza
Contenga

Limpie

Deseche

Remover de epĴxico no curado o sin curar.

 

Remover la tela de fibra de vidrio aplicada con epĴxico.

¡Cuidado! Recipientes grandes de 
epóxico en proceso de curado pueden 
calentarse lo suficiente como para 
encender materiales combustibles 
alrededor y emitir vapores peligrosos. 
Coloque los recipientes de epóxico 
mezclado en un área segura y 
ventilada, lejos de los trabajadores y 
materiales combustibles. Deseche la 
masa sólida sólo si el curado se ha 
completado y la masa se ha enfriado. 
Observe las regulaciones federales, 
estatales o locales para la  eliminación 
del producto.
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Si tiene preguntas sobre 
cómo seleccionar o 

utilizar los productos de 
WEST SYSTEM que no 
se responden en este 
manual, póngase en 
contacto con nuestro 

personal técnico. Llame 
al 866- 937-8797 gratis o 

visite westsystem.com, 
donde puede completar 

un formulario y recibir 
las respuestas a sus 
preguntas por correo 

electrónico.

Figur  3

Raspe las esquinas

Figur  2   

Dosificar con mini bombas

Dosificar sin mini bombas — Medida de peso / volumen

Usuarios de la primera vez

golpe golpe
Resina Endurecedor
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Manual de usuario

Figura 4 La mezcla 
de epóxico puede 
ser espesada a la 
consistencia ideal 
necesaria para un 

trabajo en 
particular. Los 

procedimientos de 
este manual se 

refieren a cuatro 
consistencias 

comunes: jarabe, 
ketchup, mayonesa 

y mantequilla.
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Rellenos
A lo largo de este y otros manuales de WEST SYSTEM, nos referimos a la mezcla de epĎxico o 
resina / endurecedor, al significar la mezcla de resina y endurecedor sin aČadir rellenos; y mezcla 
espesada o epĎxico espesado, al significar mezcla de resina y endurecedor con rellenos 
aČadidos. Los rellenos se usan para espesar el epĎxico en aplicaciones especĈficas tales como 
adherencia o carenado.

DespuĄs de seleccionar un relleno adecuado para su trabajo (consulte la GuĈa de selecciĎn de 
rellenos, pügina 11), utilĈcelo para espesar la mezcla de epĎxico a la consistencia deseada. El 
espesor de una mezcla requerido para un trabajo particular se controla por la cantidad de relleno 
aČadido. No existe una fĎrmula estricta o de mediciĎn involucrada, use su intuiciĎn para juzgar cuül 
consistencia funcionarü mejor. La Figura 4 le permite una guĈa general sobre las diferencias entre el 
epĎxico no espesado (puro) y las tres consistencias a las que se hace referencia en este manual.

Siempre agregue rellenos en un proceso de dos pasos:
1. Mezcle bien la cantidad deseada de resina y endurecedor antes de aČadir rellenos. Comience

con un pequeČo lote ³ deje espacio para el relleno.

2. Mezcle en pequeČas cantidades el relleno adecuado hasta que alcanzar la consistencia
deseada (Figura 5).

Para obtener la müxima resistencia, agregue suficiente relleno como para cubrir completamente 
los vacĈos entre las superficies sin quebrar o escurrir fuera de la junta o vacĈo. Una pequeČa 
cantidad debe exprimirse fuera de las juntas al sujetar la superficie. Para mezclas gruesas, no 
llene el recipiente de mezcla müs de 1/3 con mezcla de epĎxico antes de aČadir el relleno. Al 
hacer compuestos de carenado, vierta tanto 407 o 410 como sea posible para poder mezclarlo 
suavemente ³ para un lijado fücil, cuanto müs espeso mejor. Asegĕrese de que todo el relleno 
estĄ completamente mezclado antes de aplicar la mezcla.

Extienda la mezcla en una capa müs delgada, ya sea alrededor del interior del recipiente de mezcla o 
sobre una superficie plana o una paleta no porosa para extender la vida de trabajo.

Diluir el epóxico
Existen productos basados en material epĎxico diseČados especĈficamente para penetrar y 
reforzar madera deteriorada. Con dichos productos, büsicamente un epĎxico diluido con 
disolventes, realiza un buen trabajo en la penetraciĎn de la madera. Aunque los disolventes 
comprometen la resistencia y las propiedades del epĎxico como barrera contra la humedad El 
epĎxico de WEST SYSTEM puede ser diluido con disolventes para obtener una mayor 
penetraciĎn, pero esto resulta en compromisos similares de la fuerza y resistencia a la humedad. 

Figura 5 Mezcle pequeños puñados de 
relleno hasta alcanzar la consistencia 
deseada.
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Acetona y el diluyente de barniz se han utilizado para diluir epĎxico de WEST SYSTEM y duplicar 
dichos epĎxicos penetrantes con aproximadamente la misma eficacia. Si se opta por diluir el 
epĎxico, tenga en cuenta que la resistencia, especialmente la resistencia a la compresiĎn y la 
protecciĎn contra la humedad se perderün en proporciĎn a la cantidad de disolvente aČadido.

Existe una mejor soluciĎn para obtener una buena penetraciĎn sin perder resistencia o 
resistencia a la humedad. Recomendamos calentar moderadamente (hasta 120 ËF) el ürea del 
proyecto con una pistola de calor o lümpara de calor antes de aplicar el material epĎxico. Al 
entrar en contacto con el sustrato caliente, el epĎxico se diluirü, penetrarü cavidades y poros, y 
entrarü aĕn müs profundamente en los poros a medida que se enfrĈa el sustrato. Aunque la vida 
ĕtil de trabajo del epĎxico se acortarü considerablemente, los endurecedores müs lentos (206, 
207, 209) tendrün una vida ĕtil müs larga en el tiempo y deberün penetrar müs que el 
endurecedor 205 antes de comenzar a gelificar. Cuando el epĎxico cura conservarü toda su 
fuerza y eficacia como barrera contra la humedad, lo que compensa mucho müs que cualquier 
ventaja ganada al agregar solventes la mezcla.

Aditivos
Los aditivos se usan para dar propiedades fĈsicas adicionales al epĎxico cuando se usa como 
revestimiento. Aunque los aditivos se mezclan con el epĎxico en el mismo proceso de dos pasos 
que los rellenos, no estün diseČados para espesar el epĎxico. Consulte las descripciones de los 
aditivos. Siga las instrucciones de mezcla en los recipientes de aditivos individuales.

Colorear el epóxico
Los pigmentos de WEST SYSTEM estün disponibles para colorear epĎxico en negro, blanco o gris. 
Pueden aČadirse a la mezcla de epĎxico pigmentos en polvo (tĄmpera, colada de teja, colorantes de 
anilina) y pigmentos de tinturas universales para teČir el epĎxico en cualquier color. TambiĄn se 
pueden utilizar pigmentos de pasta acrĈlica (disponibles en comercios de productos marinos) para 
teČir la mezcla, siempre y cuando se especifique el uso con poliĄster o resina epĎxica. El polvo de 
grafito 423 tambiĄn colorearü el epĎxico en color negro o darü tonos müs oscuros a los demüs colores.

Generalmente, se pueden aČadir agentes colorantes a la mezcla de epĎxico hasta un 5% en 
volumen con un efecto mĈnimo sobre la resistencia del epĎxico una vez curado. Siempre realice 
testes para comprobar el color deseado, la opacidad y para un curado adecuado. Ninguno de 
estos aditivos colorantes dan a la resina epĎxica curada, resistencia a los rayos UV por lo que 
limitan su uso a üreas no expuestas a la luz solar a menos que se aplique protecciĎn UV adicional.
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capa anterior de epĎxico cura. En es caso se debe preparar la superficie curada para una uniĎn 
secundaria. 

La uniĎn secundaria depende de la adhesiĎn mecünica, en vez de la quĈmica, uniĎn de un 
pegamento a un material o a una superficie de epĎxico curado. El adhesivo debe "morder" en los 
poros o rasguČos de la superficie ³ una versiĎn microscĎpica de una junta de cola de milano. 
La preparaciĎn adecuada de la superficie proporciona una textura que ayudarü a unir el epĎxico 
curado a la superficie. Excepto para la uniĎn a superficies de epĎxico no curado o parcialmente 
curado, todos las uniones de epĎxico son uniones secundarias. 

Prgb`fĉk
Cualquier mĄtodo de sujeciĎn es adecuado siempre y cuando no haya movimiento entre las 
piezas que se unen. Los mĄtodos comunes incluyen abrazaderas de resorte, abrazaderas "C" y 
abrazaderas de barra, bandas de goma, cinta de embalaje, aplicaciĎn de pesos y ensacado al 
vacĈo. Si es necesario, cubra las almohadillas de la abrazadera con cinta, o utilice lüminas de 
polietileno o la tela de liberaciĎn debajo de las abrazaderas para evitar que se adhieran 
inadvertidamente a la superficie. Las grapas, clavos o tornillos para pared de yeso se utilizan a 
menudo para substituir a las abrazaderas convencionales. En un entorno corrosivo, cualquier 
sujetador que se deje dentro debe ser de una aleaciĎn que no se corroe como por ejemplo: 
bronce. En algunos casos, el epĎxico espesado o la gravedad mantendrün las partes en posiciĎn 
sin la necesidad de abrazaderas. Evite una presiĎn de sujeciĎn excesiva. 

Rkfĉk bk alp m^plp
1. Impregnar las superficies de uniĎn ³ Aplique una mezcla de resina / endurecedor sin

espesar a las superficies a unir (Figura 9). Impregne üreas pequeČas o apretadas con un 
pincel desechable. Impregne üreas mayores con un rodillo de espuma o extendiendo 
uniformemente la mezcla de resina / endurecedor sobre la superficie con un esparcidor de 
plüstico. Puede proceder al paso 2 inmediatamente o en cualquier momento antes de que la 
capa impregnada se torne no pegajosa.

2. Aplique el epĎxico espesado a una de las superficies de uniĎn. Modifique la mezcla de resina /
endurecedor agitando el relleno apropiado hasta que llegue a ser lo suficientemente gruesa
como para cubrir cualquier espacio entre las superficies de acoplamiento y para prevenir juntas
sin epĎxico. Aplique suficiente cantidad de la mezcla a una de las superficies de modo que
una pequeČa cantidad se exprima cuando las superficies se unen con una fuerza equivalente a
una empuČadura firme (Figura 10).

El epĎxico espesado se puede aplicar inmediatamente sobre la superficie impregnada o en
cualquier momento antes de que la superficie ya no sea pegajosa. Para la mayorĈa de las
pequeČas operaciones de uniĎn, aČada el relleno a la mezcla de resina / endurecedor que
queda en el lote que se usĎ para la impregnaciĎn. Mezcle suficiente resina / endurecedor
para ambos pasos. AČada el relleno rüpidamente despuĄs de que la superficie se impregna y
permita una vida ĕtil müs corta de la mezcla.

3. Componentes de sujeciĎn. Sujete abrazaderas segĕn sea necesario para mantener los
componentes en su lugar. Utilice la presiĎn de sujeciĎn suficiente para exprimir una pequeČa
cantidad de la mezcla de epĎxico de la junta, lo que indica que el epĎxico estü haciendo buen
contacto con ambas superficies de acoplamiento (Figura 11). Evite usar demasiada presiĎn de
sujeciĎn, lo que puede exprimir toda la mezcla del epĎxico de las juntas.

4. Remueva o modele el exceso de adhesivo que se exprime fuera de la junta tan pronto como
la junta se asegura con abrazaderas. Una varilla mezcladora 804 es una herramienta ideal
para eliminar el exceso (Figura 12). Deje curar completamente antes de remover la sujeciĎn.

Rkfĉk bk rk m^pl
La uniĎn de un solo paso es aplicar el epĎxico espesado directamente a ambas superficies de 
uniĎn sin primero impregnar las superficies con la mezcla de resina / endurecedor pura. Le 
recomendamos que espese la mezcla de epĎxico sĎlo lo suficiente como para cubrir los huecos 
de la junta (cuanto müs fina sea la mezcla, müs puede penetrar en la superficie) y que no use este 
mĄtodo para juntas muy cargadas, especialmente al unir superficies porosas. 

Figura 9 Aplique la mezcla de resina / 
endurecedor a las superficies de unión.

Figura 10 Aplique el epóxico espesado 
a una de las superficies de unión.

Figura 11 Sujete a los componentes en su 
lugar antes de que el epóxico gelifique.

Figura 12 Retire o modele el exceso de 
epóxico que se exprime fuera de las juntas.
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dejarü un filete con aproximadamente un radio de 3/8 ". Para los filetes müs grandes, un 
esparcidor plüstico 808, cortado a la forma o doblado al radio deseado, funciona bien.

Aplique epĎxico espesado adicional para rellenar huecos o hacer filetes mayores. Aplique la 
mezcla a lo largo de la lĈnea de la junta con la varilla de mezcla redondeada, utilizando 
suficiente mezcla para crear el tamaČo deseado de filete. Para crear filetes müs largos o 
mĕltiples, pueden utilizarse cartuchos de pistola de calafateo vacĈos o bolsas para decorar 
pasteles desechables. Corte la punta de plüstico para colocar un cordĎn de epĎxico espeso lo 
suficientemente grande para el tamaČo de filete deseado. TambiĄn se pueden usar bolsas de 
almacenamiento de alimentos resistentes y sellables con una esquina cortada.

3. Limpie el exceso de material restante fuera del margen usando una varilla mezcladora o una
espütula (Figura 14). Se puede aplicar tela o cinta de fibra de vidrio sobre el ürea del filete
antes de que el filete se haya curado (o despuĄs de que el filete se haya curado y lijado).

4. Lije suavemente con papel de lija de grano 80 despuĄs de que el filete haya curado
completamente. Limpie la superficie de polvo y aplique varias capas de resina / endurecedor
en toda la zona del filete antes del acabado final.

Unir elementos de sujeción y hardware
La instalación de tornillos y otros sujetadores roscados con epóxico  WEST SYSTEM mejora 
considerablemente la capacidad de carga al extender la carga del sujetador a un área mayor del 
sustrato. Existen varios métodos o niveles de unión de hardware dependiendo de las cargas en el 
hardware. 

Unión básica de los sujetadores
Para mejorar la fuerza de extracción y las conexiones impermeables, el método de unión de los 
elementos de sujeción más fácil es simplemente impregnar los orificios de sujeción desnudos y 
los nuevos orificios piloto antes de instalar los tornillos. El epóxico penetra la fibra alrededor del 
agujero, aumentando con eficacia el diámetro del sujetador. El epóxico también proporciona 
una interfaz más fuerte con las roscas del sujetador que la fibra de madera y mantiene el agua 
fuera. 

1. Impregne un agujero piloto de tamaño estándar. Trabaje bien la mezcla en el orificio con un
limpiador tubo o jeringa (Figura 15). Espese una segunda capa de epóxico según sea
necesario para agujeros reducidos o sobredimensionados.

2. Inserte el sujetador en el orificio y permita que el epóxico se cure.

Unión avanzada de los sujetadores
Para lograr mayor fuerza y estabilidad taladre orificios sobredimensionados para aumentar el área 
expuesta del sustrato y la cantidad de epóxico alrededor del sujetador.

1. Taladre orificios sobredimensionados 2/3 a 3/4 la profundidad del sujetador. El diámetro del
agujero es ¼" mayor que el diámetro del sujetador (Figura 16-a).

2. Perfore un orificio piloto de tamaño normal en la parte inferior del orificio sobredimensionado
de toda la longitud del sujetador. El orificio piloto de tamaño normal sirve para sujetar o
ajustar el hardware en su posición hasta que el epóxico se cura. Si el sujetador / hardware
puede ser sujetado por otros medios, el orificio sobredimensionado puede extenderse hasta
el extremo del sujetador.

3. Impregne los orificios y el sujetador con epóxico. Deje que el epóxico se sumerja
completamente en el sustrato expuesto.

4. Llene el agujero con relleno epóxico / adhesivo espesado. Utilice sílice coloidal de alta densidad
404 (preferido) o 406.

5. Instale los sujetadores con la fuerza suficiente para sostener el hardware en su lugar. Permita
que el epóxico cure bien antes de aplicar la carga al hardware (Figura 16-b).

Figura 15

Figura 16

a b

Figura 14
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Si sabe que deseará remover el sujetador, puede recubrir las roscas con cera o desmoldante 
(contaminando la superficie lo suficiente para evitar la unión).

Remueva un sujetador unido permanentemente aplicando calor a la cabeza del sujetador con un 
soldador o antorcha de propano. Use un escudo térmico para proteger el área circundante. El 
calor se desplazará por el sujetador, suavizando el epóxico en contacto con el mismo. A 
aproximadamente 250 °F, el epóxico debe ablandarse lo suficiente para permitir retirar el 
sujetador. Deje más tiempo para que el calor se desplace por sujetadores de mayor diámetro.

Carenado
Carenado se refiere a llenar las zonas bajas y modelar y alisar una superficie para mezclarse con 
las áreas circundantes y aparecer "justo" a la vista y el tacto. Una vez completado el montaje 
estructural, el carenado final puede realizarse fácilmente con epóxico y rellenos de WEST 
SYSTEM de baja densidad.

1. Prepare la superficie como lo haría para la unión (consulte Preparación de la superficie). Lije suavemente 
cualquier protuberancias o crestas en la superficie y remueva  todo el polvo de la zona a ser carenada.

2. Impregne las superficies porosas con epóxico sin espesar (Figura 21).

3. Mezcle la resina / endurecedor y el relleno 407 de baja densidad o 410 Microlight® llevando a
una consistencia de mantequilla. Cuanto más gruesa sea la mezcla, más fácil será lijar cuando
después de curar.

4. Trabaje sobre la mezcla epóxica espesa con un esparcidor de plástico, trabajando todos los
huecos y depresiones. Suavice la mezcla a la forma deseada, dejando la mezcla ligeramente
más alta que la zona circundante (Figura 22). Remueva cualquier exceso de epóxico espesado
antes de curar. Si los vacíos que está llenando tienen más de ½"de profundidad, aplique la
mezcla en varias aplicaciones o use endurecedor lento 206 Slow Hardener® o extra lento
209 Extra Slow Hardener ™, dependiendo de la temperatura ambiente.

Nota: En superficies verticales y superiores, permita que la capa impregnada gelifique antes de aplicar el 
compuesto de carenado. El compuesto de carenado puede hundirse o deslizarse fuera de la capa fresca 
impregnada. Aplique el compuesto de carenado mientras que la capa impregnada continua pegajosa.

5. Permita que la aplicación epóxica final espesada cure completamente.

6. Lije el material del carenado para que se mezcle con el contorno circundante (Figura 23).
Comience con papel de lija de grano 50 si tiene mucho material de carenado para remover.
Utilice papel de lija de grano 80 en el bloque de lijado apropiado cuando esté cerca del
contorno final. ¡CUIDADO! No se olvide de usar la máscara de polvo. Remueva el polvo de
lijado y llene todos los huecos restantes siguiendo el mismo procedimiento.

7. Aplique varias capas de resina / endurecedor en el área con un rodillo o cepillo desechable
después de considerar que el nivel está correcto. Permita que la capa final cure completamente
antes del lijar y dar el acabado final. Nota: El relleno 410 Microlight puede verse afectado por los
disolventes en la mayoría de las pinturas. Las superficies carenadas con relleno 410 deben
sellarse con epóxico antes de aplicar cualquier pintura con solvente.

Aplicar tela entretejida y cinta
La tela de fibra de vidrio se aplica a las superficies para proporcionar refuerzo y / o resistencia a 
la abrasión. Por lo general se aplica después de que el carenado y el modelado se completaron, 
y antes de la operación de revestimiento final. También se aplica en capas múltiples y en 
combinación con otros materiales para construir piezas de material compuesto.

La tela de fibra de vidrio se puede aplicar a las superficies mediante el uso de cualquiera de los 
siguientes dos métodos. El método "seco" se refiere a la aplicación de la tela sobre una superficie 

Figura 21 Gknpcelc j_q qsncpdgagcq
nmpmq_q _lrcq bc _njga_p cj
amknscqrm bc a_pcl_bm,

Figura 22 ?njgosc cj amknscqrm bc
a_pcl_bm n_p_ jjcl_p rmbmq jmq fscamq
w qs_tgx_p j_ dmpk_,

Figura 23 Lije el compuesto de 
carenado curado hasta alcanzar el 
contorno deseado.
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Figura 30

Figura 31

Un espesor de pelĈcula de 9 o 10 milĄsimas de pulgada es el mĈnimo recomendado para fondos 
de casco u otras superficies que estün continuamente hĕmedas. Las capas adicionales 
proporcionan protecciĎn adicional contra la humedad en hasta 20 milĄsimas de pulgadas (cinco 
o seis capas). El grosor de la capa de epĎxico por capa varĈa con un la temperatura ³
disolvente, en temperaturas cülidas es müs fino, müs grueso en temperaturas müs frĈas.

Seis capas con las ĕltimas cinco modificadas con aditivo de recubrimiento de barrera 422 
proporcionan la müxima protecciĎn y generalmente se recomiendan sĎlo para los fondos de 
casco de fibra de vidrio de poliĄster propensos a la formaciĎn de ampollas de gelcoat.

Complete todas las aplicaciones de carenado y tela de vidrio antes de comenzar el revestimiento final. 
Permita que la temperatura de las superficies porosas se estabilice antes de revestir. De lo contrario, a 
medida que el material se calienta, el aire dentro del sustrato poroso puede expandirse y pasar del 
material (salida de gases) a travĄs de la cobertura y dejar burbujas en el revestimiento curado.

1. Prepare la superficie como lo harĈa para la uniĎn (consulte PreparaciĎn de la superficie).

2. Mezcle sĎlo la cantidad de resina / endurecedor que pueda aplicar durante el tiempo abierto
de la mezcla. Vierta la mezcla en un recipiente para rodillos tan pronto como estĄ
completamente preparada.

3. Cargue el rodillo con una cantidad moderada de la mezcla de epĎxico. Aplique el exceso en
la parte de rampa del recipiente de rodillos para obtener una capa uniforme en el rodillo.

4. Aplique el rodillo ligera y aleatoriamente sobre un ürea aproximada de 2'ò 2' para transferir
el epĎxico uniformemente sobre el ürea (Figura 30).

5. A medida que el rodillo se seca, aumente la presiĎn lo suficiente como para extender el
epĎxico en una fina pelĈcula uniforme. Aumente el ürea de cobertura si es necesario para
esparcir la pelĈcula de manera müs fina y uniforme. Cuanto müs delgada sea la pelĈcula, müs
fücil serü mantenerla uniforme y evitar escurrimientos o bolsas en cada capa.

6. Termine el ürea con golpes largos, leves y parejos para reducir las marcas del rodillo.
Superponga el ürea previamente recubierta para mezclar ambas üreas juntas.

7. Cubra la mayor cantidad posible de estas pequeČas üreas de trabajo con cada lote. Si un lote empieza 
a espesarse antes de que pueda aplicarse, desĄchelo y mezcle un lote fresco y müs pequeČo.

8. Puntee el revestimiento arrastrando un pincel de rodillo de espuma ligeramente sobre el epĎxico
fresco en golpes largos e incluso solapados despuĄs de aplicar cada lote. Use suficiente presiĎn
para suavizar el punteado, pero no tanta como para remover el revestimiento (Figura 31). Alterne
la direcciĎn en la que cada capa se puntea, la primera capa vertical, la segunda capa horizontal,
la tercera capa vertical, etc. Una cubierta de rodillos 800 se puede cortar en segmentos menores
para hacer un pincel de punteo.

Recubrir
Aplique una segunda mano y nuevas capas de epĎxico siguiendo los mismos procedimientos. 
Recubra cuando la capa anterior estü aĕn pegajosa (aproximadamente tan pegajosa como una 
cinta de enmascarar). Para evitar el lijado entre capas, aplique todas las capas cuando las capas 
anteriores hayan curado a esta etapa de pegajosidad. DespuĄs de que la capa final haya curado, 
laves y lije para preparar el acabado final (consulte PreparaciĎn de superficie ³epĎxico curado).

Las tĄcnicas de acabado adecuadas no sĎlo aČaden belleza a sus esfuerzos, sino que tambiĄn 
protegerün su trabajo de la luz ultravioleta, que puede quebrar el epĎxico con el paso del tiempo. Los 
mĄtodos müs comunes de acabado son la pintura o el barnizado. Estos sistemas de recubrimiento 
protegen el epĎxico de la luz ultravioleta y requieren una preparaciĎn adecuada de la superficie antes 
de su aplicaciĎn. La preparaciĎn para el acabado final es tan importante como la preparaciĎn al 
momento de recubrir con epĎxico. La superficie debe primero estar limpia, seca y lijada.

1. Permita que la ĕltima capa epĎxica cure completamente.

2. Lave la superficie con una almohadilla de Scotch-brite µ y agua para eliminar el rubor de
amina. Seque con toallas de papel.
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Los acabados alquídicos — esmalte, esmalte alquídico, esmalte marino, esmalte acrílico, epóxico 
alquídico modificado, barniz tradicional y esmalte de barniz — ofrecen facilidad de aplicación, bajo 
costo, baja toxicidad y fácil disponibilidad. Sus desventajas son la baja resistencia a los rayos UV y la 
baja resistencia a la abrasión. Haga un panel de prueba para asegurar la compatibilidad.

Los poliuretanos monocomponentes ofrecen una aplicación fácil, limpieza y propiedades mejores 
que los alquídicos. También son más caros y algunos pueden ser incompatibles con los sistemas de 
epóxico de cura de amina como el epóxico de WEST SYSTEM, aunque el endurecedor 207 puede 
ofrecer una mejor compatibilidad. Asegúrese de que el epóxico se haya curado completamente. Haga un 
panel de prueba para asegurar la compatibilidad.

Las pinturas epóxicas están disponibles en versiones de una y dos partes. Los epóxicos de dos 
partes ofrecen muchas características similares a los poliuretanos de mayor rendimiento. Son 
duraderos y resistentes a los productos químicos, aunque ofrecen una protección UV limitada en 
comparación con los poliuretanos lineales. Haga un panel de prueba para asegurar la compatibilidad.

Las pinturas lineales de poliuretano (LP) de dos partes ofrecen la protección más duradera 
disponible. Las LP están disponibles como revestimientos pigmentados o claros y ofrecen excelente 
protección UV, retención de brillo, resistencia a la abrasión, además de compatibilidad con el epóxico. 
Sin embargo, en comparación con otros tipos de recubrimientos, son caras, requieren más habilidad 
para aplicarse y presentan un mayor riesgo para la salud, especialmente cuando se rocían. Haga un 
panel de prueba para asegurar la compatibilidad.

Las pinturas de fondo están disponibles en una variedad de formulaciones. La mayoría de los 
sistemas de pintura de fondo son compatibles con el epóxico y pueden aplicarse directamente sobre 
una capa de barrera de epóxico preparada. Si no está seguro de la compatibilidad o tiene problemas 
de curado o adhesión con una pintura de fondo específica, utilice sólo una imprimación 
recomendada para esa pintura de fondo sobre la capa de barrera. Siga las recomendaciones dadas 
para la preparación de superficies de fibra de vidrio. No se recomienda el uso de otras pinturas, 
incluidas LP marinas y primers, debajo de la línea de flotación.

Los primers generalmente no se necesitan para ayudar a la unión de la película de pintura al 
epóxico, aunque puede ser necesario conectar las capas con primers, algunas pinturas de fondo 
especializadas y primers de alto contenido de sólidos son útiles para ocultar rasguños o defectos en el 
sustrato. Si las instrucciones en su pintura o barniz recomiendan una superficie especialmente tratada 
con primers, siga las recomendaciones dadas para la preparación en el caso de la fibra de vidrio. Los 
primers autoadhesivos no funcionan bien en un revestimiento de epóxico debido a la resistencia 
química de los materiales epóxicos. Haga un panel de prueba para asegurar la compatibilidad. 

El gelcoat de poliéster es una versión pigmentada de la resina utilizada para construir barcos 
de fibra de vidrio y otros productos. El gelcoat se pulveriza en un molde antes de que la tela de 
vidrio y la resina se apliquen para proporcionar una superficie lisa pre-acabada cuando la parte se 
remueve del molde. No se utiliza a menudo como revestimiento de acabado de post-producción, 
aunque puede aplicarse sobre epóxico y es útil en algunas situaciones de reparación. El 
epóxico debe estar curado completamente. Consulte la sección Reparación y mantenimiento de 
embarcaciones de fibra de vidrio 002-550 para obtener información detallada sobre parches de 
gelcoat sobre una reparación de epóxico.

Siga todas las instrucciones del fabricante de sistemas de revestimiento. Es una buena 
idea hacer un panel de prueba para evaluar el grado de preparación de la superficie 
requerida y las características de compatibilidad y manejo del sistema de acabado.
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