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Product Guide

La capacidad
cientifica y las
pruebas
exhaustivas son
esenciales no
solo para el
desarrollo de
formulaciones
mejoradas de
epoxicos, sino
tambien para el
desarrollo de
metodos de
construccion y
reparacion
mucho mejores.
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El sistema 105

Los productos WEST SYSTEM Epoxy constituyen un sistema de materiales
epoxicos versatil que se puede utilizar desde reparaciones basicas de larga
duracion hasta la construccion de materiales compuestos de alto rendimiento.

WEST SYSTEM Epoxy cura a un estado solido plastico de alta resistencia a 72 °F,
cuando se mezclan proporciones especificas de resina epoxica liquida y
endurecedor. Este plastico se adhiere a una amplia gama de materiales, por lo
que es ideal para proyectos que requieren resistencia al agua y quimica, y
fuertes propiedades fisicas para la union estructural. Seleccione a partir de una
Serie de endurecedores y aditivos que le permiten adaptar las caracteristicas de
manejo de la mezcla y las propiedades fisicas una vez curado el material y
adaptarlo a sus condiciones de trabajo y la aplicacion especifica de
revestimiento o adhesion.
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Resina

105 Epoxy Resin® (resina epoxica)

La resina 105 es una resina epoxica liquida transparente de baja viscosidad.
Formulada para ser usada con uno de los cuatro endurecedores de WEST
SYSTEM, puede curarse en un amplio rango de temperaturas para formar un

solido de alta resistencia con excelente resistencia a la humedad.

La resina epoxica 105, cuando se mezcla en la proporcion adecuada con un
endurecedor WEST SYSTEM, forma un adhesivo excelente. Esta diseriada
especiiicamente para impregnar y pegar fibra de madera, fibra de vidrio, reforzar
tejidos, espuma y otros materiales compuestos, v una variedad de metales. La resina
105 hasada en material epoxico hara el puente y rellenara vacios cuando se modifica
con rellenos de WEST SYSTEM y se puede lijar y moldear una vez curada.

Con aplicaciones de rodillos, tiene excelentes caracteristicas como pelicula
delgada, lo que le permite fluir y auto nivelarse sin "0jos de pescado”. Mltiples
capas de epoxico 105 crean una barrera superior contra la humedad y una

base dura y estable para pintar y barnizar.

La resina 105 se formula sin disolventes volatiles y no se contrae despugés de
curar. Tiene un punto de destello relativamente alto y no tiene olor fuerte a
disolvente, 1o que hace que sea mas seguro trabajar con ella que las resinas de
poliéster o viniléster. La viscosidad de Ia resina es de aproximadamente 1000

centipoises (cP) a 72 °F (22 °C).

Consulte la Guia de seleccion de endurecedores para obtener el endurecedor

mas apropiado para su aplicacion.

La resina epoxica y endurecedores WEST
SYSTEM se embalan en tres "medidas de
grupo”. Para cada tamafio de recipiente de
resina, existe un recipiente del tamario

correspondiente de endurecedor. Cuando
compre resina y endurecedor, asegurese de
que ambos recipientes estén etiquetados con
la misma letra de medidas de grupo (A, B o C).

Cobertura estimada de epaxico para la aplicacion de tejido”)
A continuacion se muestra una estimacion de la cantidad de
material epoxico que se necesita para cubrir 1 pie cuadrado

de tela de fibra de vidrio y aplicar dos capas de relleno.

Nimerode productodetela | Peso de la tela Epdxico mezclado
(ver pagina 24) por yarda® necesario
740 4 onz. 1.41l. onz.
742 6 onz. 1.611l. onz.
729,731,732,733 9onz. 1.941l. onz.
745 10 onz. 2.05fl. onz.
727,737 17 onz. 2.811l. onz.
738 23.8 onz. 3.551l. onz.

* Incluye 15% de factor de desperdicio.

TAMANO / CANTIDAD DEL PAQUETE COBERTURA DEL REVESTIMIENTO
Superficies Superficies no porosas
Grupo Resina / Endurecedor Cantidadderesina | Cantidad de endurecedor g®&:ln(ElRYT7RENE] "‘,}L“g:,su‘,':c?';‘,': a ;’:u‘,‘,?,',‘,';iﬂ,‘:,
. _ X
T 2‘?3? p‘t\ (‘;gg?nﬁ 12qt(L151) 907105 ft2 1207135 ft2
- A10m?2 i 2
105-A 471 2.871b (8.510m?) (11A12.5 m?)
1qt (946 ml)
: 2401b 20;;35’? &fgi;g’* 1.3qt(L26L) 90105 ft? 1201135 ft2
e i — 0op 31lb (910 m?) (11713 m?)
= 701b
Zgqut (‘gfffnﬁ 12gal(4551) | 3507405 ft 46201520 ft
N A 2' A 2'
105-B 1861 11.36 Ib (327137 m?) (43748 m?)
98 gal (3.741)
950 b 2273'252&1222'35 13gal (4.981) | 3700430 ft2 490550 ft2
" " A 2 o 2
275 b 12.251b (35740 m?) (45750 m?)
29(115';?32%'8 520gal(201) | 15301785 f 204072300 ft2
v e = | = Srgas. 50.02 Ib (14271165 m?) (1901213 m?)
! - 105-C 8.201b
SRS = IR S22 =e8 4,35 gal (16.47 L)
g = e e | 41.821b sz;scaf(gagéff 58gal (219L) | 1675f1955 ft2 223512520 ft2
== : fz oh 53.82Ib (1557180 m?) (20771233 m?)
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Rellenos adhesivos

— Microfibras 403
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Las microfibras 403, una fina mezcla de fibras, se
utiliza como un aditivo espesante que construye el
volumen rapidamente y se mezcla facilmente para
crear un adhesivo multiuso, especialmente para la
union de madera. El epoxico espesado con
microfibras tiene buenas cualidades de relleno de
cavidades, manteniendo al mismo tiempo una
excelente capacidad de impregnacion / penetracion.
Cura en un color blanco apagado.

WEST SYSTEM.

ﬁ&.E!Nf.% 405 -

ADHESIVE FILLER. FILLETING BLEND
ADHESIVE FILLER

wed with West S
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— Mezcla de filetes 405

Este relleno fuerte, con tono de madera
s bueno para su uso en juntas de
pegamento y filetes en madera con
acabado natural. Se mezcla facilmente
con el material epoxico y tiene buenas
propiedades de relleno. Cura en un color
marron oscuro, y se puede utilizar para
modificar el color de otros rellenos de

.06

ILLOIDAL SILICA
ADHESIVE FILLER

NET WT. 1.7 oz. (480
5 NETWT. 15.2 oz. (4300 sio®’ ESPIRATORY 2
NETWT. 60z (1709) s NETWT, 11 0z (2601 e
Alta densidad 404 Silice coloidal 406

El relleno de alta densidad 404 es un
aditivo espesante desarrollado para
maximizar las propiedades fisicas en la
union de piezas de hardware donde se
anticipan cargas ciclicas altas. También se
puede utilizar para filstear y rellenar
cavidades donde es necesaria la maxima
resistencia. Cura en un color blanco

apagado.

| WEST SYSTEM - Ma

El silice coloidal 406 es un aditivo espesante que se utiliza
para controlar la viscosidad del epoxico y evitar el
escurrimiento en las juntas verticales y aéreas. El 406 s un
relleno muy fuerte que crea una mezcla suave, ideal para la
union y fileteado en general. También es nuestro relleno
mas versatil. A menudo se utiliza en combinacion con ofros
rellenos, se puede utilizar para mejorar la fuerza, resistencia
ala abrasion y la consistencia de los compuestos de

carenados, dando lugar a una superficie mas dura y mas
suave. Cura en un color blanco apagado.

nual del usuario y guia de productos

Rellenos de carenados

. — Baja densidad 407

El relleno de baja densidad 407 es un
relleno mezclado a base de
microesferas que se utiliza para hacer
masillas faciles de lijar o tallar para
estructuras carenadas. Razonablemente
fuerte sobre una base de fuerza-peso.
Cura en un color rojo oscuro / marron.

497

ARG )

LOW-DENSITY
FAIRING FILLER

ixed with Wesr Svstem Epoxy ¥
ng/surfacing compound with good
ands easily and can be used

AUSE RESPIRATORY IRRITATION
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caut

NET WT. 4 oz. (1138

|
Microlight®410
410 Microlight es el relleno ideal de baja
densidad para crear un compuesto de
carenado ligero y facil de trabajar
especialmente adecuado para el carenado de
grandes areas. Microlight se mezcla con
mayor facilidad que el relleno de baja
densidad 407 o microesferas y es
aproximadamente un 30% mas facil de lijar.
Se alisa a un borde fino y es también mas
economico para los trabajos grandes de
carenado. No se recomienda bajo pinturas
oscuras U otras superficies sujetas a altas
temperaturas. Cura en un color marron claro.
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Los rellenos se utilizan para espesar la mezcla basica de resina /
endurecedor para aplicaciones especificas. Cada relleno posee un
conjunto unico de caracteristicas fisicas, aunque generalmente se pueden
categorizar como adhesivo (alta densidad) o carenado (baja densidad).

Guiade seleccion de rellenos

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

Densidad maxima
Resistencia maxima

404
Alta densidad

RELLENOS ADHESIVOS

<~ >

406

Silice coloidal

403
Microfibras

405
Mezcla de filetes

407
Baja densidad

RELLENOS DE CARENADOS

Densidad minima
Lijado mas facil

410
Microlight®

Unir hardware — incremento de la interfaz de los elementos de
sujecion y capacidad de carga del hardware — maxima resistencia

Unidn general — Unir piezas con epdxico espesado para crear un
relleno de huecos estructural — resistencia / relleno de huecos

Unién con filetes — Aumentar el &rea de unidn de las juntas y crear un
refuerzo estructural entre las partes — suavidad / resistencia

Laminar — Unir capas de tiras de madera, chapas, tablones, hojas
y nlcleos — relleno de huecos / resistencia

Carenado — Rellenar reas bajas y huecos con un relleno de superficie facilmente
lijable / compuesto de carenado — capacidad de lijado / relleno de huecos

—_
[—
—_)
—_
[—

—_—)
_

Capacidad de relleno para diversos usos: T 1 1 T =excelente, 1 T T =muy bueno, T T =bueno, 1 =aceptable, (sin estrellas)=no recomendado.

Guia de compra de rellenos

5 Cantidad de epoxico mezclado requerido para:
Tamaiio
Relleno delenvase | Consistencia = Consistencia | Consistencia
de ketchup | de mayonesa = de mantequilla
403-9 6.0 onz. 3.8qt 25qt 10qt
403-28 20.0 onz. 3.2¢qal 2.0 gal .9 gal
403-B 20.01b 48.0 gal 32.0gal 15.3 gal
404-15 15.2 onz. 12qt 9qt Tqt
404-45 43.0 onz. 3.6qt 2.8qt 2.0qt
404-B 30.01b 9.4 gal 7.4 gal 5.3gal
405 11.0 onz. .8qt .6qt 5qt
406-2 1.7 onz. 13qt 9qt 5qt
406-7 5.50nz. 11gal 3.0qt 17qt
406-B 10.0Ib 27.0 gal 16.0 gal 6.0 gal
407-5 4.00nz. 5qt Aqt .3qt
407-15 12.0 onz. 17qt 13qt 10qt
407-B 14.01b 6.0 gal 4.8 gal 3.7 gal
410-2 2.0 onz. 12qt 9qt 7qt
410-7 5.0 onz. 3.0qt 2.4 qt 18qt
410-B 401b 8.9 gal 7.2 gal 5.6 gal

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

Los rellenos adhesivos son adecuados
para la mayoria de las situaciones de unién,
especiamente materiales de alta densidad
como maderas duras y metales. Las mezclas
de relleno adhesivas curan dando lugar a un
plastico fuerte, duro dificil de lijar, Uil en
aplicaciones estructurales como pegado,
fileteado y unién de piezas de hardware.

Las mezclas de relleno de carenados dan

lugar a un material facil de lijar, liviano, que se

usa generalmente para aplicaciones cosmeticas

0 superficiales como modelar, rellenar o
carenar. Selle todas las superficies con
superficies epdxicas antes de pintar.

La seleccion de relleno de uso general
puede basarse en las caracteristicas de
manipulacion que se prefieran. Los rellenos
también pueden mezclarse creando mezclas
con caracteristicas intermedias.
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Bombas

de medicion

Conjunto demini bombas 300

Las mini bombas 300 estan disefiadas para la
medicion comoda vy precisa de medidas del
grupo A, By C de laresina 105 de WEST
SYSTEM basada en epoxico. El conjunto de mini
bombas 300 contiene una homba de resina y
dos bombas de endurecedor. Las bombas se
montan directamente en 1os recipientes de
resina y endurecedor v evitan el desorden
relacionado con la medicion por peso o
volumen.

Las mini bombas 300 se calibran para dosificar
la proporcion de adecuada con un golpe de
completo de la bomba de resina para cada uno
de los golpes completos de bomba de
endurecedor. Las bombas de 105 / 205-206
suministran aproximadamente 0,8 fl. onz. de
resina / endurecedor con un golpe completo de
la bomba. Las bombas de 105/ 207-209
suministran aproximadamente 0,9 fl. onz. de
resina / endurecedor con un golpe completo de
la bomba.

Fabricadas en polipropileno durable, las bombas
permiten un uso confiable durante anos. Lea y
siga las instrucciones de imprimacion,
verificacion de proporcion y operacion.

Asf como se presentan, las bombas estan listas
para ser instaladas en los recipientes de
medidas del grupo B. Se incluye un paquete de
tubos de extension para recipientes de medidas
del grupo A. Los tubos de extension de medidas
del grupo C se incluyen en la resina 105 Cy en
los paquetes de 207-SC 0 209-SC.

La medida 320 para

epoxico de pequeios lotes

Para cantidades menores a un golpe completo de
la mini bomba, mide con precision la proporcion
correcta de resina y endurecedor de 4,4 fl. onz.
incluso cuando es necesario solo unas pocas
gotas de producto mezclado. La medida también
puede utllizarse para confirmar la precision de las
bombas dosificadoras de WEST SYSTEM y para
afadir consistentemente pigmentos u ofros
aditivos. La medida se presenta en un kit
conveniente para proyectos menores. El kit incluye
frascos de dosificacion, 3% onz. vy 1 onza. Vasos
mezcladores de plastico, varilla de mezcla y
limpiadores de tubos.

Guia de Productos

y
305
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Bomba de dosificacion 306-23

Para la medicion de resina 105 y endurecedores
207 transparente especial 0 209 extra lento
(proporcion 3: 1). Se puede convertir a una
proporcion de 5: 1. La bomba 306-23 reducira el
tiempo de mezcla y el desperdicio en grandes
proyectos. Una mania de transporte le permite
mover la bomba al lugar de trabajo. Los depositos
contienen un galén de resina, un cuarto de galon de
endurecedor. Dosifica a una velocidad aproximada
de 0.5 onz. de resina / endurecedor por golpe de
bomba (aproximadamente 1 gt por minuto).

Bomba de dosificacion 306-25
Similar a la bomba de dosificacion 306-23
descrita anteriormente. Para la medicion de resina
105 y endurecedores 205 0 206 (proporcion 5:
1). Se puede convertir a una proporcion de 3: 1.

Kit de reconstruccion 306

Para todas las bombas 306 Incluye sellos, bolas,
juntas, resortes, tubos de gran altura con
vastagos y nuevos depodsitos de resina y
endurecedor con tapas.

Bomba de desplazamiento positivo 303

Esta bomba de dosificacion de desplazamiento
positivo distribuye tres partes de resina y una parte
de endurecedor (3: 1) en volumen. Consta de dos
sistemas de bomba paralelos separados, uno para
la resina y otro para el endurecedor. Los dos
sistemas se accionan simultaneamente por una
sola palanca.

La bomba dosifica 2,3 l. onz. de resinay
endurecedor por cada golpe completo de la
palanca dosificadora. Los depdsitos contienen
dos galones de resina, un cuarto de galon de
endurecedor.

Bomba de desplazamiento positivo 305
Similar a la bomba de desplazamiento positivo
303 descrita anteriormente, la bomba 305 esta
diseniada para dosificar con precision las resinas y
endurecedores de WEST SYSTEM a 5: 1 en
volumen.
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Herramientas de aplicacion

Cubiertas de rodillos 800

Estas delgadas cubiertas de espuma de poliuretano
son las Unicas cublertas de rodillos recomendadas
para aplicaciones de epdxico. La espuma delgada
permite controlar el grosor de la pelicula, evitar
goteo y escurrimientos y obtener un recubrimiento
mas parejo. Las cubiertas de 7"se pueden cortar
para trabajos mas pequenos en bandas estrechas y
areas mas reducidas. Los segmentos de corte
producen escobillas de punta ideales.

800-2 2 ea.

Corte segmentos para puntear

capas de epoxico fresco
@ Corte las tapas en anchos mas

estrechos para recubrir dreas menores

Marco para rodillo HD 801

Marco de rodillos encajado de 3" carga coberturas
de ancho completo de 7" y cubiertas cortadas a
anchos mas estrechos. 1 ea.

El epdxico no se unird a muchas
herramientas de pldstico o recipientes de
mezcla debido a que su superficie brillante
no proporciona suficiente textura, o
"dientes", para que el epoxico se agarre.
Una vez curado, flexione la herramienta

para aflojar el epoxico. Las peliculas
gruesas se desprenden mas fdcilmente que
las peliculas delgadas. A medida que la
herramienta se rasga y arafa por el uso, se
hara mds dificil de desprender el epoxico
curado de la superficie.

Bandejas para rodillos 802

La bandeja para rodillos de plastico, flexible, de
alto rendimiento le permite "extraer" el epoxico
después de curado para reutilizar la bandeja.
Elimina la necesidad de forros. 1 ea.

Pinceles de pegamentos 803
Pinceles de aplicacion de pegamento con
mango de metal desechables y comodos, de
1 "x 6" Estos pinceles son Utiles en una
amplia variedad de pequedas aplicaciones de
adhesion y recubrimiento.

803-12 12 ea.
803-144 144 ea.

Varillas de mezcla reutilizables 804
Una practica herramienta de mezcla, aplicacion,
fileteado v limpieza. El extremo cuadrado y
biselado llega a las esquinas del recipiente de
mezcla, logrando mezclas eficientes de los
rellenos y para limpiar el exceso de epoxico.
Utilice el extremo redondeado para modelar
filetes de 3/8 "de radio. El epoxico curado se
desprende facilmente, por 1o que puede
reutilizarse muchas veces. 34"- ancho x 5%2".

804-8 8 ea.
804-60 60 ea.

Recipientes de mezcla 805 o 806
El epoxico curado se desprende facilmente de los
recipientes de mezcla, plasticos, reutiizables y de
alto rendimiento. Medidas convenientes de lote para
la mayorfa de los proyectos. Los recipientes estan
calibrados para ayudar a mezclar lotes mayores.

Recipiente 16 onz. 1 ea 805
Recipiente 32 onz. 1 ea 806

Jeringas 807

Jeringas reutilizables que se pueden cargar
con mezclas de epOxicos para inyectar en
puntos de aplicacion estrechos. Ideal para
uniones de hardware y pequenas reparaciones.
Carga 12 cc (aproximadamente 0.4 fl onz.).

807-2 2 ea.
807-12 12 ea.

Esparcidor flexible de plastico 8081

Esparcidor flexible, reutilizable de doble filo de
3V "x 6" para cubrir el flujo, carenar, rellenar y
aplicar telas.

808-2 2 ea.
808-12 12 ea.

Esparcidor con muescas 809
Esparcidor de plastico rigido de 4 "x 4" con
muescas de 1/8 ", 3/16" y Va "en tres lados
para aplicar rapidamente epoxico espesado a
una velocidad constante en areas grandes.
borde recto fino es ideal para aplicar capas de
telas de refuerzo.

809 1 ea.

Tubos de calafateo rellenables 810

Se utilizan con una pistola de calafateo estandar.
Ideal para inyectar grandes cantidades de
epdxico, colocar un largo cordon de epoxico o
hacer filetes. Se pueden rellenar varias veces,
antes de que el epoxico comience a curar. Los
tubos se pueden rellenar nuevamente despues
de desprender el epoxico una vez curado. Carga
aproximadamente 10 fl. onz.

810-2 2 ea.
810-24 24 ea.
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Proteccion
de la piel

Nuestra ropa de proteccion personal esta hecha
de material laminado de pelicula microporosa que
proporciona una combinacion superior de
resistencia, proteccion de barrera y respirabilidad,

Guia de Productos

Es mucho mas facil y mas
sequro mantener el epoxico 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.

Guantes descartables 832

Guantes de neopreno ligeros y sin costuras son
mas resistentes quimicamente que 0s guantes
de latex. Proporcionan una proteccion excelente
al mismo tiempo que mantienen una buena
sensibilidad y destreza en los dedos y son mas
resistentes a las perforaciones que los guantes
descartables convencionales. Ajustes de gran
tamano.

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

Batas de laboratorio 834

Para la proteccion 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 epoxico sin curar.

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

Delantal 835

Para la proteccion del torso, utilice 10s
delantales con guantes para prevenir el contacto
accidental con epoxico sin curar. Para
proteccion adicional, utilizar con mangas

8351 ea.

Overol 836
Esta vestimenta es lo suficientemente barata como para ser
descartable, aunque 1o suficientemente durable como para ser
reutiizada una y ofra vez. Para una proteccion personal
maxima, use estas chaquetas con guantes para evitar el
contacto accidental con epoxico sin curar. Las munecas y
tobillos elasticos ayudan a evitar que las mangas y las piermnas
de los pantalones se suban. Overoles disponibles en tamario
large, extra-large y XXL.

Trabajar en forma limpia

836-L 1 ea.
836-XL 1 ea. Ademas de los guantes,
836-XXL 1 ea. overoles, delantales, batas de
laboratorio y mangas, existen
M angas 838 otros dos articulos comunes,

aunque esenciales, que se
pueden utilizar para ayudar a
contener el epoxico y trabajar de
manera mas limpia.

Siempre mantenga un rollo de
toallas de papel a su alcance
antes de mezclar un lote de
epoxico. Recomendamos usar
toallas de papel para limpiar

los derrames y limpiar el

Si necesita cubrir sélo los
brazos, pruebe estas
comodas mangas.
Mangas de 18 "con parte
superior y purio elasticos.
Use con overol'y guantes

para obtener proteccion exceso de epoxico. Para
adicional. eliminar la contaminacion de las
superficies de union,
838-2 2 pr. recomendamos toallas

blancas comunes (no
impresas), ya que la tinta
puede ser un contaminante
que puede afectar a la union.
También es una buena prdactica
usar laminas de plastico (de 4 o
6 milésimos de pulgada) para
proteger los suelos y las
supetficies de trabajo de los
derrames de epoxico y
enmascarar las areas del
proyecto que desea proteger. El
epoxico no se adhiere a las
laminas de plastico y se
despega una vez curado.
Utilice pequerios pedazos de
plastico debajo de las
abrazaderas para evitar union
involuntaria. La cinta de
embalaje plastica transparente
también funciona bien para
proteger las abrazaderas, las
herramientas y otras superficies
que no se desea unir.
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Instrucciones

Para obtener mas inforrmacion sobre los productos de WEST SYSTEM o
informacion tecnica para un proyecto de construccion o reparacion,
Gougeon Brothers ofrece una amplia gama de publicaciones detalladas
que pueden ayudarie a comenzar. Nuestras publicaciones estan
disponibles como archivos PDF descargables gratis en westsystem.com.

Epdxico 002-898 WEST SYSTEM
DVD de instrucciones

Una compilacion de tres videos instructivos
que muestran la manipulacion basica y
técnicas avanzadas de reparacion usando
material epoxico. Técnicas basicas de
aplicacion-Una guia para el uso 6ptimo de los
productos epoxicos de WEST SYSTEM,
incluyendo la seguridad del epoxico y los
procedimientos para el recubrimiento, union y
carenado. Reparacion de fibra de vidrio con
materiales epoxicos de WEST SYSTEM -
reparaciones estructurales de epoxico-en
embarcaciones de fibra de vidrio, incluyendo
reparaciones de cascos con y sin nicleo y
como aplicar gelcoat sobre reparaciones de
epoxico. Reparaciones de ampollas de
gelcoat con epoxico de WEST SYSTEM -una
guia para analizar las causas de la formacion
de ampollas, la reparacion y prevencion de
ampollas de gelcoat en los embarcaciones de
fibra de vidrio. Los menus interactivos
permiten una facil navegacion a través de
estas materias. DVD-59 minutos.

| WEST SYSTEM - Manual del usuario y guia de productos

002 Los hermanos Gougeon en la

construccion de embarcaciones
Décadas de experiencia de construccion con
madera y epdxicos se compilan en este clasico
en la construccion de embarcaciones de
madera / materiales epoxicos. Capitulos
detallados sobre extrusion, seguridad,
herramientas y métodos de construccion se
describen con la ayuda de cientos de
ilustraciones detalladas y fotografias. Esta 5
edicion incluye alrededor de un 20% de material
nuevo y actualizado y un diseno revisado para
facilitar la navegacion. Se utiliza como libro de
textos en las escuelas de construccion de
embarcaciones. Mas de 100.000 copias
impresas. Tapa dura: 406 paginas.

002-550 Reparacion y mantenimiento

de embarcaciones de fibra de vidrio
Esta es una guia completa y ilustrada para una
variedad de problemas de reparacion de la
fibra de vidrio, incluyendo instrucciones
detalladas para reparar grietas y agujeros,
deslaminacion, roturas y daros en la quilla.
También cubre carenar quillas, unir piezas de
hardware, carenado y acabado final,
instalacion de chapas de teca y diagnostico,
prevencion y reparacion de ampollas de
gelcoat. Tapa blanda; 144 paginas.

Restauracion y reparacion de

embarcaciones de madera 002-970
Este manual le muestra como reparar y
renovaciones a nivel profesional gue prolongan
drasticamente la vida de su embarcacion de
madera. Reparaciones de podredumbre seca,
reparaciones de armazon estructural y
reparaciones de tablones utilizando productos y
tecnicas modernas estan entre las muchas
soluciones cubiertas en este manual
completamente ilustrado. Tapa blanda: 80
paginas.



000-605 EPOXYWORKSY GRATIS
(SJlo EE.UU. y Canadp)O]

EPOXYWORKS es una revista semestral
GRATUITA publicada por Gougeon Brothers,
Inc. Se trata de construccién, restauracion y
reparacion con materiales epdxicos. Ofrece
consejos Utiles, las dltimas técnicas,
proyectos que usted mismo puede construir,
proyectos de lectores y noticias de los
laboratorios de investigacidn y pruebas de
Gougeon.

Suscribase a la edicién impresa de
EPOXYWORKS llamando a Gougeon Brothers
al 866-937-8797, o visitando
westsystem.com o epoxyworks.com para
completar el formulario en linea. Las
suscripciones no caducan.

También puede ver las ediciones actuales o
anteriores de EPOXYWORKS en linea en
epoxyworks.com y siganos en Facebook en
facebook.com/epoxyworks. Las
suscripciones "sdo-digitales” estan
disponibles enviando un correo electrénico a
epoxyworks@gougeon.com

Guia de Productos

westsystem.com

Nuestro sitio web es un gran recurso para
obtener informacién sobre productos,
informaciones técnicas tales como SDS, videos
de instrucciones, proyectos de clientes, las
(ltimas actualizaciones y la informacién de
distribuidores. Busque articulos en nuestra
amplia base de datos sobre reparacidn y
construccion de embarcaciones, técnicas y
materiales, hogar y arquitectura, construccién y
restauracion de vehiculos de todo tipo y artes.

Fichas de datos de seguridad

Las fichas de datos de seguridad (SDS, segln
su sigla en inglés) de productos especificos de
WEST SYSTEM estan disponibles en
westsystem.com, a través de los distribuidores
de WEST SYSTEM o en contacto directo con
Gougeon Brothers, Inc. Para obtener
informacién 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.

WEST SYSTEM - Manual del usuario y guia de productos
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Manipulaciin del epJxico

Esta seccion explica los fundamentos de la seguridad del material epoxico, el
curado y los pasos para la dosificacion adecuada, la mezcia y la adlicion de rellenos
jpara garantizar asi Qque cada lote cura en un solido confiable de alta resistencia.

Seguridad del epoxico

Mob™ ~r” flkbp

1. Evite el contacto con resina, endurecedores, epoxico mezclado y polvo de lija de epoxico que no
esté completamente curado. Use guantes y ropa protectora siempre que maneje epoxicos de
WEST SYSTEM. Si ya tiene resina, endurecedor o epdxico mezclado en contacto con la piel,
remuévalo 1o antes posible. La resina no es soluble en agua, use un limpiador de piel no soluble en
agua para eliminar la resina 0 epoxico de su piel. El endurecedor es soluble en agua, lave con
jabon y agua tibia para eliminar el endurecedor o polvo de lija de la piel. Siempre lavese a fondo
con jabon y agua tibia después de usar epoxico. Nunca utilice disolventes para eliminar epoxico de
la piel. Deje de usar el producto si percibe una reaccion alérgica. Reanude el rabajo solo después
de desaparecer los sintomas, por 1o general después de varios dfas. Cuando reanude el trabajo,
mejore las precauciones de seguridad para evitar la exposicion al epoxico, los vapores y polvo de
ljado. Si persisten los problemas, suspenda el uso y consulte a un meédico.

1. Proteja sus 0jos del contacto con resina, endurecedores, epoxico y polvo de ljado usando
proteccion apropiada para los 0jos. En caso de contacto, enjuague inmediatamente 10s 0jos con
agua a baja presion durante 15 minutos. Busque atencion o consejo de un médico.

2. FEvite respirar los vapores concentrados y el polvo de ljado. Los epoxicos de WEST SYSTEM tienen
un bajo contenido organico voldtil (VOC), aunque los vapores pueden acumularse en espacios sin
ventilacion. Use ventilacion adecuada para evitar la inhalacion de vapores, humos y polvo de lijado,
especialmente al trabajar en espacios reducidos, como interiores de embarcaciones. Cuando la
ventilacion no sea adecuada para mantener las exposiciones por debajo de niveles seguros, utilice
un respirador aprobado por NIOSH con un cartucho de vapor organico, cartucho de vapor organico
+ filtro de particulas P100 o un cartucho para contaminantes multiples. Consulte con su proveedor
de respiradores y cartuchos para garantizar la seleccion adecuada basada en los ingredientes
quimicos y condiciones especificas del lugar de trabajo. Suministre ventilacion y use una mascara
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jCuidado! Recipientes grandes de
epoxico en proceso de curado pueden
calentarse lo suficiente como para
encender materiales combustibles
alrededor y emitir vapores peligrosos.
Coloque los recipientes de epoxico
mezclado en un drea segura y
ventilada, lejos de los trabajadores y
materiales combustibles. Deseche la
masa sdlida solo si el curado se ha
completado y la masa se ha enfriado.
Observe las regulaciones federales,
estatales o locales para la eliminacion
del producto.

de polvo al lijar epdxico, especiamente epoxico sin curar. Respirar el polvo de epoxico que no
esta completamente curado aumenta el riesgo de sensibilizacion. Aunque el epoxico se cura
rapidamente a un solido que se puede lijar, puede tardar mas de dos semanas a temperatura
ambiente, para curar completamente, alcanzando el estado de post curado.

3. Evite laingestion. Lavese bien después de manipular el epoxico, especiamente antes de comer
o fumar. Si se ingiere epoxico, enjuaguese la boca con agua, NO PROVOQUE el vomito.,
Debido a que los endurecedores son corrosivos, pueden causar dario adicional si se vomitan.
Llame a un médico de inmediato. Consulte los procedimientos de primeros auxilios de la ficha
de datos de seguridad.

4. MANTENGA LAS RESINAS, ENDURECEDORES, RELLENOS Y SOLVENTES FUERA DEL
ALCANCE DE LOS NINOS. Para obtener informacion o datos adicionales de seguridad,
consulte las fichas de datos de seguridad o escriba a; EPOXY SAFETY, WEST SYSTEM, P.O.
Box 908, Bay City, Ml 48707 USA

Peligros

Los epOxicos son sequros cuando se manejan adecuadamente. Para utilizar epoxicos WEST
SYSTEM de forma segura, debe comprender sus peligros y tomar precauciones para evitarlos.

El riesgo primario asociado con el material epoxico implica el contacto de la piel. Las resinas de
WEST SYSTEM pueden causar una irritacion moderada de la piel. Los endurecedores de WEST
SYSTEM son corrosivos y pueden causar una irritacion severa de la piel. Las resinas y los
endurecedores son también sensibilizantes y pueden causar reacciones alérgicas similares a las
de la hiedra venenosa. La susceptibilidad y la gravedad de una reaccion varfa dependiendo del
individuo. Aunque la mayoria de las personas no son sensibles a las resinas y endurecedores de
WEST SYSTEM, el riesgo de sensibilizacion aumenta con el contacto repetido. Para aquellos que
se sensibilizan, la gravedad de la reaccion puede aumentar con cada contacto. Estos peligros
también se aplican al polvo de ljado de epoxico no curado completamente. Estos peligros
disminuyen a medida que las mezclas de resina / endurecedor alcanzan el curado completo.
Consulte las etiquetas de los productos o las fichas de datos de seguridad (SDS) para conocer las
advertencias especificas del producto e informacion de seguridad.

Limpieza

Contenga derrames grandes con arena, arcilla u otro material absorbente e inerte. Use una
escobilla para contener pequenos derrames y recoger la mayor cantidad de material posible.
Contine limpiando con toallas absorbentes.

NO UTILICE ASERRIN ni otros materiales finos de celulosa para absorber endurecedores.

NO DESECHE endurecedor junto con residuos que contengan aserrin u ofros materiales de
celulosa; puede ocurrir una combustion espontanea.

Limpie la resina o el residuo de epoxico mezclado con diluyente de laca, acetona o alcohol.
Siga todas las advertencias de seguridad de los embalajes de disolventes. Limpie los residuos
del endurecedor con agua tibia y jabonosa. Limpie el residuo del endurecedor 207 con
diluyente de laca, acetona o alcohol.

Deseche la resina, el endurecedor y los embalajes vacios de forma segura. Perfore una
esquina de la lata y drene el residuo en el nuevo recipiente apropiado de resina 0 endurecedor.
NO DESECHE la resina 0 endurecedor en estado liquido. La resina residual y el endurecedor se
pueden mezclar y curar (en pequenias cantidades) a un solido inerte no peligroso.

Remover de epJxico no curado o sin curar. El epoxico no curado se elimina como si fuera
una resina derramada. Raspe todo el material que pueda de la superficie usando un raspador de
metal o plastico - caliente el epoxico para reducir su viscosidad. Limpie el residuo con diluyente de
laca, acetona o alcohol. (Siga las advertencias de seguridad sobre los disolventes y proporcione
una ventilacion adecuada). Deje que los disolventes se sequen antes de recubrirlos.

Remover la tela de fibra de vidrio aplicada con epJxico. Utilice una pistola de calor para
calentar y suavizar el epoxico. Comience en una pequena area cerca de una esquina o borde.
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Distribuir y mezclar resina 105 y
endurecedores

La medicion cuidadosa de la resina epoxica y el endurecedor durante la mezcla es esencial para
una cura adecuada. Si la mezcla de resina / endurecedor se aplica como revestimiento o se
modifica con rellenos o aditivos, observar los procedimientos siguientes asegurara una transicion
quimica controlada y completa a un epoxico en estado sdlido de alta resistencia.

Dosificar

Dosifique las proporciones correctas de resina y endurecedor en un recipiente de plastico limpio, sin
metales ni cera (Figura 2). No utilice recipientes de vidrio o de espuma debido al peligro potencial
de la acumulacion de calor exotérmico.

NO INTENTE ajustar el tiempo de curado del epdxico alterando la relacion de mezcla. Una proporcion
exacta es esencial para un curado apropiado v el desarrollo completo de las caracteristicas fisicas.

Dosificar con mini bombas

La mayorfa de los problemas relacionados con el curado de la resina epoxica pueden ser
resumidos a la proporcion incorrecta de resina y endurecedor. Para simplificar la dosificacion vy
reducir la posibilidad de errores, recomendamos el uso de Mini Bombas WEST SYSTEM
calibradas para medir la proporcion correcta de trabajo de resina y endurecedor.

Accione un golpe completo de bomba de resina para cada uno de los golpes completos de bomba
del endurecedor. Accione €l cabezal de cada bomba completamente y permita que el mismo vuelva
completamente a su lugar antes de comenzar el siguiente golpe. Golpes parciales daran la
proporcion incorrecta. Lea las instrucciones de la bomba antes de usarla.

Antes de utilizar la primera mezcla en un proyecto, verifique la proporcion correcta de acuerdo
con las instrucciones que vienen con las bombas. Vuelva a verificar la proporcion en cualquier
momento en el que experimente problemas con el curado.

Dosificar sin mini bombas — Medida de peso / volumen

Para medir resina 105 y endurecedor 205 0 206 por peso 0 volumen, combine 5 partes de
resina con 1 parte de endurecedor. Para medir resina 105 y endurecedor 207 0 209 por
volumen, combine 3 partes de resina con 1 parte de endurecedor. Para medir endurecedor 207
0 209 por peso, combine 3,5 partes de resina con 1 parte de endurecedor. (La medicion de
peso para estas proporciones es ligeramente diferente de la relacion de volumen debido a la
densidad del endurecedor).

Usuarios de la primera vez

Siesta es la primera vez utiliza epdxico de WEST SYSTEM, comience con un pequeno lote de
prueba para conocer la sensacion de la mezcla y el proceso de curado, antes de aplicar la mezcla
a su proyecto. Esto le permitira saber el iempo abierto del endurecedor para la temperatura a la
que esta rabajando y e asegurara que la proporcion de resina / endurecedor fue medida
correctamente. Mezcle los lotes pequerios hasta que estar sequro de las caracteristicas de manejo
de la mezcla.

Mezclar

Revuelva los dos ingredientes juntos bien a fondo — al menos 1 minuto — mas tiempo a
temperaturas mas frias (Figura 3). Para garantizar una mezcla completa, raspe 1os lados y €l
fondo del recipiente mientras mezcla. Utilice el extremo plano de 1a varilla de mezcla para
alcanzar la esquina interior del recipiente. Si esta usando un mezclador eléctrico, ocasionalmente
raspe los lados y las esquinas del mezclador mientras mezcla. Siva a utilizar la mezcla como
revestimiento, vierta rapidamente en una bandeja de rodillos para extender el tiempo abierto.

Manual de usuario

Figura2 Dosifique las proporciones
adecuadas de resina y endurecedor.

Con mini bombas — accione un golpe
completo de la bomba de resina para

cada golpe completo de la bomba de

endurecedor.

1golpe 1 golpe

Resina = Endurecedor

Figura 3 Mezcle la resina y el
endurecedor juntos — por lo menos 1
minuto, durante mas tiempo en
temperaturas mas frias.

Si tiene preguntas sobre
como seleccionar o
utilizar los productos de
WEST SYSTEM que no
se responden en este
manual, pongase 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
electronico.
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Figura4 La mezcla
de epoxico 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.

Pfk bpmbp”o (pura) | fdbo™ § bkgb bpmbp~al | Jlaboa” § bkib bpmbp~al | Bpmbplo jduf g 1
@LKPFPQBK@F>
Jarabe Ketchup Mayonesa Mantequilla
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Gotea en superficies Se hunde en las Se adhiere alas superficies | Seadhiere alas superficies
0>0>@QE0:PQFE>P verticales. superficies verticales. verticales, los picos caen. verticales, los picos se mantienen.
Revestimiento, Laminado / union de Unién general, fileteado, | Relleno, fileteado,
L 'g‘%rggnscl'iggc%”gejedel paneles planos con unién de hardware. carenado, union de
ﬁb?a de’vigrio fibra de grandes superficies, superficies
carbono y otros fejidos. | Inyeccion con jeringa. irregulares.
I Aafifsl
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Rellenos

Figura5 Mezcle pequefos pufados de
relleno hasta alcanzar la consistencia
deseada.
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A lo largo de este y otros manuales de WEST SYSTEM, nos referimos a la mezcla de epXico o
resina / endurecedor, al significar la mezcla de resina y endurecedor sin aCadir rellenos: y mezcla
espesada o0 epLXico espesado, al significar mezcla de resina y endurecedor con rellenos
aCadidos. Los rellenos se usan para espesar el ep[Xico en aplicaciones especificas tales como
adherencia o carenado.

DespuAs de seleccionar un relleno adecuado para su trabajo (consulte la Guia de seleccilh de
rellenos, piigina 11), utilcelo para espesar la mezcla de epDxico a la consistencia deseada. El
espesor de una mezcla requerido para un trabajo particular se controla por la cantidad de relleno
aCadido. No existe una fDmula estricta o de mediciDh involucrada, use su intuiciDh para juzgar cui

consistencia funcionar(i mejor. La Figura 4 le permite una guta general sobre las diferencias entre el
epDxico 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 aCadir rellenos. Comience
con un pequeCo lote = deje espacio para el relleno.

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

Para obtener la miixima resistencia, agregue suficiente relleno como para cubrir completamente
los vacios entre las superficies sin quebrar o escurrir fuera de la junta o vaclo. Una pequeCa
cantidad debe exprimirse fuera de las juntas al sujetar la superficie. Para mezclas gruesas, no
llene el recipiente de mezcla miis de 1/3 con mezcla de epDXico antes de aCadir el relleno. Al
hacer compuestos de carenado, vierta tanto 407 0 410 como sea posible para poder mezclarlo
suavemente = para un lijado fiicil, cuanto miis espeso mejor. Asegérese de que todo el relleno
estA completamente mezclado antes de aplicar la mezcla.

Extienda la mezcla en una capa miis 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 epdxico

Existen productos basados en material epDxico diseCados especificamente para penetrar y
reforzar madera deteriorada. Con dichos productos, biisicamente un epDxico diluido con
disolventes, realiza un buen trabajo en la penetracih de la madera. Aunque los disolventes
comprometen la resistencia y las propiedades del epDXico como barrera contra la humedad El
epDxico de WEST SysTEM puede ser diluido con disolventes para obtener una mayor
penetracilh, pero esto resulta en compromisos similares de la fuerza y resistencia a la humedad.
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Acetona y el diluyente de bamiz se han utilizado para diluir epDxico de WEST SYSTEM y duplicar
dichos epDxicos penetrantes con aproximadamente la misma eficacia. Si se opta por diluir el
epDxico, tenga en cuenta que la resistencia, especialmente la resistencia a la comprele yla
protecciDy contra la humedad se perderiin en proporci a la cantidad de disolvente aCadido.

Existe una mejor solucith para obtener una buena penetracith sin perder resistencia o
resistencia a la humedad. Recomendamos calentar moderadamente (hasta 120 EF) el irea del
proyecto con una pistola de calor o limpara de calor antes de aplicar el material epDxico. Al
entrar en contacto con el sustrato caliente, el epDxico se diluirl, penetrarl cavidades y poros, y
entrari aén mis profundamente en los poros a medida que se enfria el sustrato. Aunque la vida
étil de trabajo del epDxico se acortarii considerablemente, los endurecedores miis lentos (206,
207, 209) tendriin una vida étil mis larga en el tiempo y debertin penetrar miis que el
endurecedor 205 antes de comenzar a gelificar. Cuando el epDxico cura conservari toda su
fuerza y eficacia como barrera contra la humedad, 1o que compensa mucho miis que cualquier
ventaja ganada al agregar solventes la mezcla.

Aditivos

Los aditivos se usan para dar propiedades fisicas adicionales al epLxico cuando se usa como
revestimiento. Aunque los aditivos se mezclan con el epEXico en el mismo proceso de dos pasos
que los rellenos, no estiin diseCados para espesar el epDxico. Consulte las descripciones de los
aditivos. Siga las instrucciones de mezcla en los recipientes de aditivos individuales.

Colorear el epoxico

Los pigmentos de WEST SYSTEM estiin disponibles para colorear ep[Xico en negro, blanco o gris.
Pueden aCadirse a la mezcla de epDico pigmentos en polvo (tAmpera, colada de teja, colorantes de
anilina) y pigmentos de tinturas universales para teCir el epDico en cualquier color. TambiAn se
pueden utilizar plgmentos de pasta acrilica (disponibles en comercios de productos marinos) para
teCir la mezcla, siempre y cuando se especifique el uso con poliAster o resina epLxica. B polvo de
grafito 423 tambiAn colorearii el epDico en color negro o darti tonos miis oscuros a los demiis colores.

Generalmente, se pueden aCadir agentes colorantes a la mezcla de ep[Xico hasta un 5% en
volumen con un efecto minimo sobre la resistencia del epDico 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 epDXica curada, resistencia a los rayos UV por lo que
limitan su uso a {ireas no expuestas a la luz solar a menos que se aplique proteccith UV adicional.
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Figura9 Aplique la mezcla de resina /

endurecedor a las superficies de unién.

Figura 10 Aplique el epdxico espesado
a una de las superficies de union.

Figura11 Sujete a los componentes en su
lugar antes de que el epoxico gelifique.

Figura 12 Retire o modele el exceso de

epoxico que se exprime fuera de las juntas.

capa anterior de epDico cura. En es caso se debe preparar la superficie curada para una unith
secundaria.

La unih secundaria depende de la adhesith meciinica, en vez de la quimica, unith de un
pegamento a un material 0 a una superficie de ng(ico curado. El adhesivo debe "morder” en los
poros o rasguCos de la superficie == una versilh microscCpica de una junta de cola de milano.
La preparacih adecuada de la superficie proporciona una textura que ayudarii a unir el epDxico
curado a la superficie. Excepto para la uniD» a superficies de epDxico no curado o parcialmente
curado, todos las uniones de epDXico son uniones secundarias.

Pr b fEk

Cualquier mAtodo de sujecit es adecuado siempre y cuando no haya movimiento entre las
piezas que se unen. Los mAtodos comunes incluyen abrazaderas de resorte, abrazaderas "C"y
abrazaderas de barra, bandas de goma, cinta de embalaje, aplicacilh de pesos y ensacado al
vaclo. Si es necesario, cubra las aimohadillas de la abrazadera con cinta, o utilice liminas de
polietileno o la tela de liberacith 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 aleacith que no se corroe como por ejemplo:
bronce. En algunos casos, el epLXico espesado o la gravedad mantendriin las partes en posicih
sin la necesidad de abrazaderas. Evite una presith de sujeciDh excesiva.

kack bk al p n*pl p

1. Impregnar las superficies de unith = Aplique una mezcla de resina / endurecedor sin
espesar a las superficies a unir (Figura 9). Impregne (reas pequeCas o apretadas con un
pincel desechable. Impregne (reas mayores con un rodillo de espuma o extendiendo
uniformemente la mezcla de resina / endurecedor sobre la superficie con un esparcidor de
pliistico. Puede proceder al paso 2 inmediatamente 0 en cualquier momento antes de que la
capa impregnada se torne no pegajosa.

2. Aplique el epDxico espesado a una de las superficies de uniDn. 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 epDxico. Aplique suficiente cantidad de la mezcla a una de las superficies de modo que
una pequeCa cantidad se exprima cuando las superficies se unen con una fuerza equivalente a
una empuCadura firme (Figura 10).

El epDxico espesado se puede aplicar inmediatamente sobre la superficie impregnada o en
cualquier momento antes de que la superficie ya no sea pegajosa. Para la mayoria de las
pequeCas operaciones de uniy, aCada el relleno a la mezcla de resina / endurecedor que
queda en el lote que se usDpara la impregnaciDn. Mezcle suficiente resina / endurecedor
para ambos pasos. ACada el relleno ripidamente despuAs de que la superficie se impregna y
permita una vida &til miis corta de la mezcla.

3. Componentes de sujeciD. Sujete abrazaderas segén sea necesario para mantener los
componentes en su lugar. Utilice la presiDh de sujeciDy suficiente para exprimir una pequeCa
cantidad de la mezcla de epDxico de la junta, lo que indica que el epLXico estil haciendo buen
contacto con ambas superficies de acoplamiento (Figura 11). Evite usar demasiada presith de
sujeciDh, lo que puede exprimir toda la mezcla del epDico 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 sujeciDh.

RkfEk bk r k nmpl

La uniDy de un solo paso es aplicar el epLXico espesado directamente a ambas superficies de
uniDx sin primero impregnar las superficies con la mezcla de resina / endurecedor pura. Le
recomendamos que espese la mezcla de epLxico sDo lo suficiente como para cubrir los huecos
de la junta (cuanto mis fina sea la mezcla, miis puede penetrar en la superficie) y que no use este
mAtodo para juntas muy cargadas, especialmente al unir superficies porosas.
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Laminar

El término laminar se refiere al proceso de union de un ndmero de capas relativamente finas, como
chapas de madera, chapas, tejidos o material de nlcleo para crear un compuesto. Un compuesto
puede ser cualquier nimero de capas del mismo material o combinaciones de materiales
diferentes. Los métodos de aplicacion y sujecion de epoxico seran diferentes dependiendo de
aquello que se pretende laminar.

Debido a las grandes areas superficiales y las limitaciones del tiempo de preparacion de
impregnacion, la aplicacion con rodilos es el método mas usado para aplicar el epoxico. Un método
mas rapido para superficies grandes es simplemente verter la mezcla de resina / endurecedor en el
centro del panel y esparcir dicha mezcla uniformemente sobre la superficie con un esparcidor de
plastico. Aplique mezclas espesadas con un esparcidor con muescas 809.

El uso de grapas o tornillos es el método mas comun de sujecion al laminar un material solido a un
sustrato solido. Una distribucion uniforme de los pesos funcionara cuando se esta laminando un
material solido a una base que no recibira grapas o tornillos, como por gjemplo un material de
espuma o ndcleo de panal.

El ensacado al vacio es un método de sujecion especializado para laminar una amplia gama de
materiales. Mediante el uso de una bomba de vacio y una pelicula de bolsa de vacio, la atmosfera se
utiliza para aplicar presion de sujecion perfectamente uniforme sobre todas las areas de un panel,
independientemente del tamario, forma o ndmero de capas.

Unidn con filetes

Un filete es una aplicacion en forma de moldura de epoxico espesado que une una junta de esquina
interior. ES excelente para unir piezas porque aumenta la superficie del enlace y sirve como soporte
estructural. Todas las juntas que se cubriran con tela de fibra de vidrio requeriran un filete para
apoyar el paio en la esquina interior de la junta.

La fuerza de la junta es la capacidad de una junta para transferir adecuadamente una carga de una
parte a otra, depende de los efectos combinados de tres factores.

FUERZA DEL PEGAMENTO: una medicion y mezcla cuidadosa asegurara que la mezcla de
epoxico cura en su fuerza completa.,

ADHESION: para una mejor adhesion y transferencia de carga, las superficies de union de la
junta deben estar debidamente preparadas.

AREA DE JUNTA: el drea de union de la junta debe ser adecuada para la carga de la junta y
los materiales que se van a unir. El aumento de la superposicion, juntas de ensamble, filstes y
fibras de refuerzo se pueden utilizar para aumentar el area de union de la junta.

El procedimiento para unir con filetes es el mismo que el de union normal excepto que en vez de
remover el epoxico espesado exprimido después de que los componentes se sujetan en su
posicion, a dicho exceso se le da la forma de un filete. Para los filetes mayores, afiada la mezcla
espesa a la junta tan pronto como la operacion de union esté completa, antes de que la mezcla
de adhesion se torne no pegajosa, 0 en cualquier momento después del curado final v lijado del
epoxico expuesto en el area del filete.

1. Unir piezas como se describe en Unidn.

2. Modelary suavizar el epoxico grueso exprimido en un filete mediante el frabajo con una
herramienta redondeada de fileteado (varilla de mezcla 804) a 1o largo de la junta, arrastrar el
exceso de material por delante de la herramienta y dejar un filete liso en forma de moldura
bordeada a cada lado por un margen limpio . Algun exceso de material de fileteado
permanecera fuera del margen (Figura 13). Use el exceso de material para rellenar cualquier
hueco. Suavizar el filete hasta que esté satisfecho con el aspecto. Una varilla mezcladora
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Figura14 Limpie el exceso de epoxico
fuera del margen del filete.

Figura15 Impregne un orificio piloto
estandar e instale el sujetador.

a b

C

Figura 16 Taladre orificios sobredimensionados
para aumentar el area expuesta del sustrato y
la cantidad de epdxico alrededor del sujetador.

dejarii un filete con aproximadamente un radio de 3/8 ". Para los filetes miis grandes, un
esparcidor plistico 808, cortado a la forma o doblado al radio deseado, funciona bien.

Aplique epDxico espesado adicional para rellenar huecos o hacer filetes mayores. Aplique la
mezcla a lo largo de la linea de la junta con la varilla de mezcla redondeada, utilizando
suficiente mezcla para crear el tamaCo deseado de filete. Para crear filetes mis largos o
méltiples, pueden utilizarse cartuchos de pistola de calafateo vacios o holsas para decorar
pasteles desechables. Corte la punta de pliistico para colocar un cordDh de epDxico espeso lo
suficientemente grande para el tamaCo de filete deseado. TambiAn 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
espiltula (Figura 14). Se puede aplicar tela o cinta de fibra de vidrio sobre el (irea del filete
antes de que el filete se haya curado (o despuAs de que el filete se haya curado y ljado).

4. Lie suavemente con papel de lja de grano 80 despuAs 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 sujecion y hardware

La instalacién de tomillos y otros sujetadores roscados con epdxico WEST SYSTEM mejora
considerablemente la capacidad de carga al extender la carga del sujetador a un area mayor del
sustrato. Existen varios métodos o niveles de unién de hardware dependiendo de las cargas en el
hardware.

Unidn basica de los sujetadores

Para mejorar la fuerza de extraccidn y las conexiones impermeables, el método de unién de los
elementos de sujecion mas facil es simplemente impregnar los orificios de sujecion desnudos y
los nuevos orificios piloto antes de instalar los tornillos. El epéico penetra la fibra alrededor del
agujero, aumentando con eficacia el didmetro del sujetador. EI epdico también proporciona
una interfaz mas fuerte con las roscas del sujetador que la fibra de madera y mantiene el agua
fuera.

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

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

Unién avanzada de los sujetadores

Para lograr mayor fuerza y estabilidad taladre orificios sobredimensionados para aumentar el area
expuesta del sustrato y la cantidad de epd&xico alrededor del sujetador.

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

2. Perfore un orificio piloto de tamafio normal en la parte inferior del orificio sobredimensionado
de toda la longitud del sujetador. El orificio piloto de tamafio normal sirve para sujetar o
ajustar el hardware en su posicion hasta que el epaxico 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 epdxico. Deje que el epdxico se sumerja
completamente en el sustrato expuesto.

4. Llene el agujero con relleno epdxico / adhesivo espesado. Utilice silice 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 epdxico cure bien antes de aplicar la carga al hardware (Figura 16-b).
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Remover los sujetadores

Si sabe que deseara remover el sujetador, puede recubrir 1as roscas con cera 0 desmoldante
(contaminando la superficie lo suficiente para evitar la union).

7 , Remueva un sujetador unido permanentemente aplicando calor a la cabeza del sujetador con un
g . N T soldador 0 antorcha de propano. Use un escudo térmico para proteger el area circundante. El
e . = calor se desplazara por el sujetador, suavizando el epoxico en contacto con el mismo. A
aproximadamente 250 °F, el epoxico debe ablandarse 1o suficiente para permitir retirar el
sujetador. Deje mas tiempo para que el calor se desplace por sujetadores de mayor diametro.

Carenado
Figura21 tkknpcelcj_q qs-ncpdgagcq

nmpma. g _Areq be i, p 6 Carenado se refiere a llenar las zonas bajas y modelar y alisar una superficie para mezclarse con

amknscqrm bc a_pcl_bm, las areas circundantes y aparecer "justo” a la vista y el tacto. Una vez completado el montaje
estructural, el carenado final puede realizarse facilimente con epoxico y rellenos de WEST
SYSTEM de baja densidad.

1. Prepare la superficie como 1o haria para la union (consulte Preparacion de la superficie). Lie suavemente
cualquier protuberancias o crestas en la superficie y remueva todo el polvo de la zona a ser carenada.

S T TR

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

3. Mezcle la resina / endurecedor v el relleno 407 de baja densidad 0 410 Microlight® llevando a
Figura 22 2njjosc cj amknscgrm be una consistencia de mantequilla. Cuanto mas gruesa sea la mezcla, mas facil sera ljar cuando

a_pcl_bmn_p_jjcl_p rmbmqg jmg Fscamg después de curar.
was_tyx_pj_ dmpk_,

4. Trabaje sobre la mezcla epdxica espesa con un esparcidor de plastico, trabajando todos los
huecos y depresiones. Suavice la mezcla a la forma deseada, dejando la mezcla ligeramente
mas alta que la zona circundante (Figura 22). Remueva cualquier exceso de epoxico espesado
antes de curar. Silos vacios que esta llenando tienen mas de V2"de profundidad, aplique la
mezcla en varias aplicaciones 0 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 geliique antes de aplicar el

Figura23 | je‘ el compuesto de compuesto de carenado. El compuesto de carenado puede hundirse 0 deslizarse fuera de la capa fresca
carenado curado hasta alcanzar el impregnada. Aplique el compuesto de carenado mientras que la capa impregnada continua pegajosa.

5. Permita que la aplicacion epoxica 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 blogue de ljado apropiado cuando esté cerca del
contorno final. jCUIDADO! No se olvide de usar la mascara 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 area con un rodilo o cepillo desechable
después de considerar que el nivel esta 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 1os
disolventes en la mayoria de las pinturas. Las superficies carenadas con relleno 410 deben
sellarse con epdxico antes de aplicar cualquier pintura con solvente,

Aplicar telaentretejiday cinta

La tela de fibra de vidrio se aplica a las superficies para proporcionar refuerzo y / o resistencia a
la abrasion. Por lo general se aplica después de que el carenado y el modelado se completaron,
y antes de la operacion de revestimiento final. También se aplica en capas multiples y en
combinacion 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 10s
siguientes dos metodos. El método "seco” se refiere a la aplicacion de a tela sobre una superficie
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Un espesor de pelicula de 9 0 10 milAsimas de pulgada es el minimo recomendado para fondos
de casco u otras superficies que estiin continuamente hémedas. Las capas adicionales
proporcionan proteccith adicional contra la humedad en hasta 20 milAsimas de pulgadas (cinco
0 seis capas). El grosor de la capa de epDXico por capa varia con un la temperatura =
disolvente, en temperaturas ciilidas es miis fino, miis grueso en temperaturas mis frias.

Seis capas con las éltimas cinco modificadas con aditivo de recubrimiento de barrera 422
proporcionan la miixima proteccily y generalmente se recomiendan sto para los fondos de
casco de fibra de vidrio de poliAster propensos a la formacith 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, €l aire dentro del sustrato poroso puede expandirse y pasar del
material (salida de gases) a travAs de la cobertura y dejar burbujas en el revestimiento curado.

Figura 30 Aplicar el rodillo ligera 'y

1. Prepare la superficie como lo haria para la unith (consulte Preparacith de la superficie). aleatoriamente sobre un area
- . . . . . pequena. Extienda el epdxico
2. Mezcle sDo la cantidad de resina / endurecedor que pueda aplicar durante el tiempo abierto formando una pelicula fina.

de la mezcla. Vierta la mezcla en un recipiente para rodillos tan pronto como estA
completamente preparada.

3. Cargue el rodilo con una cantidad moderada de la mezcla de epDico. 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 tirea aproximada de 2'0 2" para transferir
el epDxico uniformemente sobre el irea (Figura 30).

5. A medida que el rodilo se seca, aumente la presiDh lo suficiente como para extender el :
epDuco en una fina pelicula uniforme. Aumente el iirea de cobertura si es necesario para Figura 31 Puntee el revestimiento

trand incel rodillo d
esparcir la pelicula de manera miis fina y uniforme. Cuanto mis delgada sea la pelicula, miis ligoramente sobre ol epoxico frosco.

flcil serdi mantenerla uniforme y evitar escurrimientos o bolsas en cada capa.

6. Termine el Urea con golpes largos, leves y parejos para reducir las marcas del rodillo.
Superponga el (irea previamente recubierta para mezclar ambas Greas juntas.

7. Cubrala mayor cantidad posible de estas pequeCas iireas de trabajo con cada lote. Siun lote empieza
a espesarse antes de que pueda aplicarse, desAchelo y mezcle un lote fresco y miis pequeCo.

8. Puntee el revestimiento arrastrando un pincel de rodillo de espuma ligeramente sobre el epDuco
fresco en golpes largos e incluso solapados despuAs de aplicar cada lote. Use suficiente presi
para suavizar el punteado, pero no tanta como para remover el revestimiento (Figura 31). Afterne
la direccild 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 epLXico siguiendo los mismos procedimientos.
Recubra cuando la capa anterior estil aén 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. DespuAs de que la capa final haya curado,
laves y lije para preparar el acabado final (consulte Preparacith de superficie ZepDrico curado).

Preparacion final de la superficie

Las tAcnicas de acabado adecuadas no sto aCaden belleza a sus esfuerzos, sino que tambiAn
protegeriin su trahajo de la luz ultravioleta, que puede quebrar el epDico con el paso del tiempo. Los
mAtodos miis comunes de acabado son la pintura o el barnizado. Estos sistemas de recubrimiento
protegen el epDXico de la luz ultravioleta y requieren una preparacilh adecuada de la superficie antes
de su aplicaciDy. La preparaciDh para el acabado final es tan importante como la preparacith al
momento de recubrir con epDico. La superficie debe primero estar impia, seca y ljada.

1. Permita que la &ltima capa epDxica cure completamente.

2. Lave la superficie con una almohadilla de Scotch-brite i y agua para eliminar el rubor de
amina. Seque con toallas de papel.

WEST SYSTEM - Manual del usuario y guia de productos || 37






Los acabados alquidicos — esmalte, esmalte alquidico, esmalte marino, esmalte acriico, epdxico
alquidico modificado, barniz tradicional y esmalte de barniz — ofrecen facilidad de aplicacién, bajo
costo, haja toxicidad y facil disponibilidad. Sus desventajas son la baja resistencia a los rayos UV y la
baja resistencia a la abrasidn. Haga un panel de prueba para asegurar la compatibilidad.

Los poliuretanos monocomponentes ofrecen una aplicacién facil, impieza y propiedades mejores
que los alquidicos. También son mas caros y algunos pueden ser incompatibles con los sistemas de
epdxico de cura de amina como el ep&ico de WEST SYSTEM, aunque el endurecedor 207 puede
ofrecer una mejor compatibilidad. Asegurese de que el epdico se haya curado completamente. Haga un
panel de prueba para asegurar la compatibilidad.

Las pinturas epdxicas estan disponibles en versiones de unay dos partes. Los ep&xicos de dos
partes ofrecen muchas caracteristicas similares a 1os poliuretanos de mayor rendimiento. Son
duraderos y resistentes a los productos quimicos, aunque ofrecen una proteccién UV limitada en
comparacién con los poliuretanos lineales. Haga un panel de prueba para asegurar la compatibilidad.

Las pinturas lineales de poliuretano (LP) de dos partes ofrecen la proteccién mas duradera
disponible. Las LP estan disponibles como revestimientos pigmentados o claros y ofrecen excelente
proteccién UV, retencién de brillo, resistencia a la abrasién, ademas de compatibilidad con el ep&xico.
Sin embargo, en comparacién con otros tipos de recubrimientos, son caras, requieren mas habilidad
para aplicarse y presentan un mayor riesgo para la salud, especialmente cuando se rocfan. Haga un
panel de prueba para asegurar la compatibilidad.

Las pinturas de fondo estan disponibles en una variedad de formulaciones. La mayoria de los
sistemas de pintura de fondo son compatibles con el epdxico y pueden aplicarse directamente sobre
una capa de barrera de ep&xico preparada. Si no esta seguro de la compatibilidad o tiene problemas
de curado o adhesién con una pintura de fondo especifica, utilice sdo una imprimacién
recomendada para esa pintura de fondo sobre la capa de barrera. Siga las recomendaciones dadas
para la preparacién de superficies de fibra de vidrio. No se recomienda el uso de otras pinturas,
incluidas LP marinas y primers, debajo de la linea de flotacidn.

Los primers generalmente no se necesitan para ayudar a la unién de la pelicula de pintura al
epdxico, aunque puede ser necesario conectar las capas con primers, algunas pinturas de fondo
especializadas y primers de alto contenido de sdidos son (tiles para ocultar rasgufios 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 preparacién en el caso de la fibra de vidrio. Los
primers autoadhesivos no funcionan bien en un revestimiento de epéico debido a la resistencia
quimica de los materiales ep&xicos. Haga un panel de prueba para asegurar la compatibilidad.

El gelcoat de poliéster es una versién pigmentada de la resina utilizada para construir barcos
de fibra de vidrio y otros productos. B 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-produccién,
aunque puede aplicarse sobre epoxico y es (til en algunas situaciones de reparacién. B
ep&xico debe estar curado completamente. Consulte la seccién Reparacidn y mantenimiento de
embarcaciones de fibra de vidrio 002-550 para obtener informacién detallada sobre parches de
gelcoat sobre una reparacién de epdxico.

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

Manual de usuario
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