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n �Es imprescindible proteger el recipiente 
de resina abierto contra la humedad,  
la lluvia y la luz UV.

n �Al comenzar a trabajar y con cada nuevo 
rollo de fibra de vidrio y de fieltro de 
poliéster debe recortarse y eliminarse 
respectivamente la primera vuelta.

n �Agitar enérgicamente la imprimación antes 
del uso (no deben quedarse sedimentos en 
el fondo).

n �Aplicar la imprimación homogéneamente 
con  capa fina y cubriendo la superficie 
limpia y seca del tubo mediante un pincel  
o un rodillo.

n �Incluir también el revestimiento de fábrica 
adyacente hasta aprox. 50 mm.

n �Dejar evaporar hasta que la imprimación 
deje de ser pegajosa al tacto.

n �Encintar las capas finales de fibra de 
vidrio con un 50% de solape,  incluyendo 
aprox. 10-15 cm respectivamente del 
revestimiento de cubierta, e impregnarla 
con resina.

n �Encintar el fieltro de poliéster sin aplicar 
resina adicional con un 50% de solape  
(de forma que los bordes coincidan con  
los de la fibra de vidrio). Distribuir/retirar  
el exceso de resina.

n �Encintar la lámina retráctil como protección 
del revestimiento.

n �Aplicar la resina en abundancia sobre la su-
perficie que se desea recubrir (incluir 200 mm 
de revestimiento adyacente de cubierta).

n �Encintar la fibra de vidrio en la zona del acero 
hasta alcanzar el espesor de capa del revesti-
miento de fábrica con un 50% de solape.

n �Tras cada encintado, recubrir abundantemente 
la superficie con resina e impregnar también 
la fibra de vidrio.

n �Hasta que se alcance el espesor de la capa del 
revestimiento de cubierta, encintar la fibra de 
vidrio con un 50% de solape de forma que se 
incluya la mitad del chaflán del revestimiento 
de cubierta. Tras cada dos capas de fibra de 
vidrio volver a impregnar con resina.

n �Continuar con 3.

n �Prueba de curado tras el endurecimiento 
completo con un comprobador de Shore-D 
(valor Shore-D > 70).

n �Comprobación visual de burbujas de  
aire, impurezas y “puntos lechosos” 
(humedad, etc.).

n �Prueba de alta tensión con 25 kV.

n �Lijar los puntos defectuosos con una amoladora  
angular de mano y un disco abrasivo de grano 
P60. Aprox. 10 cm alrededor del punto defec-
tuoso se debe lijar el recubrimiento de GFK.

n �Los puntos defectuosos se rellenan de forma 
alternada con capas de resina y fibra de vidrio 
hasta alcanzar el espesor del revestimiento 
e cubierta.

n �Las dos últimas capas más  dos capas del 
fieltro de acabado deben colocarse al menos 
5 cm por encima del punto defectuoso sobre 
el GFK intacto.

n �La zona completa  del punto defectuoso  
se cura después como se ha descrito, y 
también se comprueba.

n �DENSOLEN®-N60 Comenzando y terminan-
do con una vuelta anular, encintar en forma 
espiral con un solape del 50%. El recubri-
miento del revestimiento de fábrica debe 
ser >50 mm. La tensión de la cinta debe 
elegirse de forma que la cinta se estreche 
un 1% aprox. durante su aplicación.

n �Atención: Aplicar la cinta DENSOLEN® y 
la imprimación de forma que sus bordes 
coincidan.

n �Curar el sistema con irradiación artificial  
(p. ej., UVA Spot, marca Dr. Honle) mín.  
15 minutos desde todos los lados.

n �Distancia del emisor a la superficie del tubo: 
aprox. 25-35 cm.

n �Tiempo de precalentamiento de la lámpara 
mín. 5 minutos. 

n �Atención: Tras un máximo de 10 vueltas o 20 ca-
pas respectivamente (50% de solape) con fibra 
de vidrio (aprox. 10 mm GFK) es imprescindible 
curar el GFK ya aplicado (“curado intermedio”).

n �El revestimiento de protección de GFK, una vez 
curado suficientemente (ver comprobación), 
puede someterse a cargas después de mín.  
1 hora de tiempo de enfriamiento.

DEPROTEC®-GFK System
DEPROTEC®-GFK

a) �Procedimiento HDD  
( con uso de cinta de protección anticorrosiva)

Acabado Reparación

b) �Procedimiento de hincado y  
compresión (sin cinta de protección anticorrosiva)

Preparación
1. Preparación del material

2.1a Aplicación de la imprimación

3. Acabado

2.3a Aplicación del revestimiento de GFK

5. Comprobación

2.1b Aplicación del revestimiento de GFK

Puntos defectuosos

2.2a Aplicación de la protección anticorrosiva

4. Curado

Producto
Temperatura de aplicación Humedad relativa 

del aire 
(%)

Temperatura  
de almacenaje 
°C (°F)

Revestimiento  
de fábrica  
compatible

Superficie
°C (°F)

Material
°C (°F)

DENSOLEN®-HT Primer 
DENSOLEN®-N60 +10 a +50 (+50 a  

+122) y mín. +3 
(+5) por encima 
del punto de rocío

< 80 

< +50 (+122)

PE, PP, PA
PU, FBE
Refuerzo de GFK

DEPROTEC®-GFK Resina
DEPROTEC®-GFK Fibra de vidrio
DEPROTEC®-GFK Fieltro
DEPROTEC®-GFK Lámina retráctil

+5 a +40 (+41 a 
+104) y mín. +3 
(+5) por encima  
del punto de rocío

+5 a +25 (+41 a 
+86) y mín. +3 (+5) 
por encima  
del punto de rocío

Preparación de la superficie Retirar el revestimiento de fábrica que esté suelto, suavizar muescas y entalladuras y biselar los cantos con 
un ángulo <30°. Eliminación del óxido de la zona de acero sin revestimiento con Sa 21/2 (ISO 8501-1) y una rugosi-
dad media (ISO 8503-1), raspar el revestimiento en sentido circunferencial. Retirar aprox. 1 mm del revestimiento de 
cubierta con una amoladora  angular de mano (con papel de esmeril grano P60) en un ancho de 100-150 mm.

Seguridad laboral y  
protección medioambiental

La instalación debe realizarse de acuerdo con las directivas locales y las disposiciones medioambientales y de segu-
ridad habituales. Deben observarse las indicaciones relativas a seguridad y medio ambiente de las etiquetas y fichas 
de datos de seguridad. Debe llevarse equipo de protección personal (EPI), p. ej., gafas de protección, guantes de 
protección y ropa de trabajo cerrada. Proteger el espacio libre alrededor de la zona de costura, aprox. 0,8-1,0 m de la 
zona de laminado, así como el entorno frente a la radiación UV. Proteger el suelo de la contaminación por  de la resina.

n �Aplicar la resina en abundancia sobre la super-
ficie que se desea recubrir (incluir 200 mm de 
revestimiento adyacente de cubierta).

n �Encintar las dos primeras capas de fieltro de 
poliéster con un solape mínimo  de forma que se 
incluya la mitad del chaflán del revestimiento.

n �A continuación, encintar otras dos capas de 
fieltro de poliéster con un solape de 50% de 
forma que los bordes coincidan.

n �Tras cada encintado, recubrir la abundantemente la 
superficie con resina e impregnar el tejido (fieltro).

n �Encintar la fibra de vidrio en la zona del acero 
hasta que se alcance el espesor de capa del 
revestimiento de cubierta, con un 50% de solape 
de forma que se incluya la mitad del chaflán del 
revestimiento de cubierta. Tras cada dos capas 
de fibra de vidrio volver a impregnar con resina.

n �Continuar con 3. 

     Recomendaciones de aplicación 

Nuestras hojas técnicas, manuales de aplicación y demás folletos aconsejan 
según nuestros mejores conocimientos en el momento de su imprenta. Aún así, 
el contenido no implica ninguna obligación legal. Valen únicamente nuestras 
condiciones generales de venta que puede encontrar en su versión más actual 
en nuestra página www.denso-group.com. En consecuencia, no se asumirá 
ninguna responsabilidad por errores u omisiones de asesoramiento. El usuario 

tiene la obligación de comprobar la idoneidad de los productos y las posibili-
dades de aplicación para los fines previstos. Esto es una traducción de la hoja 
técnica original alemana, de manera conforme al sentido.� 01.2019
En caso de haber discrepancias o si hubiera alguna disputa en cuanto a la interpretación de esta información 

de producto, será decisivo únicamente el texto original de la información en alemán, que está disponible en la 

página www.denso-group.com. La relación legal se basará únicamente en derecho alemán.

DENSO GmbH
P.O. Box 150120 | 51344 Leverkusen | Germany 
Phone: +49 214 26 02-0
www.denso-group.com | info@denso.de
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