Instrukcja przygotowania i
uzycia kleju epoksydowego
G/flex 650

Instrukcja przygotowania kleju epoksydowego i podstawowe techniki jego
uzycia. Przyktady zastosowania przy naprawie plastikowych i drewnianych
fodzi, kajakéw, sprzetow domowych i wyposazenia sportowego. Instrukcja
zawiera takze porady jak klei¢ mokre powierzchnie oraz powierzchnie
zanurzone w wodzie, tagczy¢ elementy z drewna i wiele innych.

G/flex 655 Epoksydowy jest rezultatem wielu lat eksperymentéw by
opracowaé wzmocniony epoksyd, ktéry bedzie tatwy w uzyciu oraz bedzie
znakomicie przylegat do wielu réznych materiatéw w trudnych warunkach.

G/flex 650 jest tym samym i zarazem czyms$ wiecej niz 655. Jest to
konstrukcyjny klej epoksydowy do zastosowan morskich, ktéry moze by¢
mieszany w matych porcjach w prostej proporcji 1:1. Mieszanina ma dtugi
czas otwarty i relatywnie szybko sie utwardza.

G/flex 650 jest przede wszystkim bardzo mocnym klejem epoksydowym do permanentnego, wodoodpornego klejenia
konstrukcyjnego. Ponadto G/flec posiada wspétczynnik elastycznosci 1.03 GPa co daje mu twardos¢ tak by tworzy¢ spoiny
absorbujgce napiecia wynikajace z rozszerzania sie materiatdow, naprezen dynamicznych | zrywajacych oraz wibraciji.

G/felx znakomicie przywiera do trudnych do klejenia gatunkow twardego drewna zaréwno egzotycznego jak i krajowego jak
dab, tek, iroco, by wymieni¢ tylko kilka. G/flex posiada takze zdolnos¢ klejenia wilgotnego drewna. Moze by¢ uzywany na mokre
powierzchnie, nawet pod powierzchnig wody jezeli zostanie odpowiednio uzyty.

G/flex jest idealny do klejenia wielu innych materiatéw takze réznych od siebie jak metale, plastiki, szkto i laminaty.

Zachecamy do doktadnego zapoznania sie z niniejsza instrukcja a nastepnie do eksperymentowania z G/flex. Myslimy, ze
znajdziesz wiele zastosowan i projektow w ktérych wyjatkowe cechy G/fleks zostang wykorzystane. Jak zawsze nasz personel
techniczny jest gotowy odpowiedzen na wszelkie pytania i chetnie ustyszymy o Parnstwa projektach | naprawach z uzyciem kleju
epoksydowego G/flex.

Przygotowanie kleju i podstawowe zastosowania

Bezpieczenstwo
* Unikac¢ kontaktu ze skdrg zywicy, utwardzacza oraz ich mieszaniny. Ubierac rekawice odporne na ptyny i odpowiednie ubranie
by nie dopusci¢ do kontaktu epoksydu ze skora.

¢ Unika¢ kontaktu z oczami zywicy, utwardzacza oraz ich mieszaniny. Ubiera¢ okulary ochronne. W przypadku kontaktu z
oczami ptuka¢ wodg 15 min. i skontaktowac sie z lekarzem.

* Unika¢ wdychania oparow. Zapewni¢ odpowiednig wentylacje. Ubiera¢ maske przeciwpytowa przy szlifowaniu epoksydu,
szczegdlnie, gdy nie jest on w petni utwardzony.

* Przeczytac i postepowac z godnie z informacja bezpieczenstwa na opakowaniu zywicy i utwardzacza.
Na poczatek

Odkrec i usun czerwone zamkniecia wewnetrzne w obu pojemnikach. Odetnij czubek kazdego z dzidbkéw ok. 6mm od szczytu.
Przed wymieszaniem kleju zgromadzi¢ wszystkie przybory potrzebne do wymieszania kleju i klejenia.
Sprawdzi¢ czy klejone elementy pasuja do siebie, a powierzchnie przeznaczone do klejenia sg odpowiednio przygotowane.

Mieszanie i utwardzanie.

Odmierz jednakowa ilo$¢ zywicy i utwardzacza G/flex 650 do matego pojemnika (1). Uzyj mieszadetka by dobrze wymieszac
oba sktadniki takze z brzegdw i przy dnie pojemnika (2). Mate porcje moga by¢ mieszane na tekturce lub plastikowej tacce.
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Po wymieszaniu zywicy i utwardzacza klej nalezy zuzyé w czasie 45 minut przy 22°C, tak aby zdazy¢ natozy¢ mieszanine przed
jej utwardzeniem i do 75 minut na dopasowanie i docisniecie klejonych elementéw. Przy 22°C klej utwardza sie catkowicie

w czasie 3-4 godzin, a roboczg trwato$¢ spoiny osigga po 7 — 10 godzinach. Po tym czasie klej moze by¢ szlifowany, Sciski
usuniete, a spoina poddana cze$ciowemu obcigzeniu. W petni moze by¢ obcigzana po uptywie 24 godzin.

epoksydowy G/flex 650 utwardza sie szybciej w wyzszych temperaturach, a wolniej przy nizszych. Gdy szybkie zelowanie jest

niezbedne mozna lekko podgrzac¢ spoine by przyspieszy¢ utwardzanie. Czas utwardzania skraca sie o potowe przy wzroscie
temperatury o ok. 10°C.

G/flex 650 utwardza sie nawet w temperaturze 5°C jednak bardzo powoli. Jezeli zamierza sie uzywac kleju w tak niskich
temperaturach dobrze jest ogrza¢ zywice i utwardzac do temperatury pokojowej aby utatwic ich wycisniecie z tubek i
wymieszanie. Utwardzajacy sie epoksyd generuje ciepto i z tego powodu grubsza spoina utwardza sie troche szybciej niz
cienka .

Czyszczenie

Usunac¢ niezwtocznie nieutwardzony epoksyd ze skory i ubran za pomoca Sciereczki i alkoholu, a nastepnie wody z mydtem.
Usunac¢ nadmiar kleju wyptywajacego ze spoiny ptaskim koricem mieszadta lub papierowym recznikiem. Pozostatosci usunaé
alkoholem, acetonem lub rozcienczalnikiem do lakierow.

Przygotowanie powierzchni

Aby uzyskaé wytrzymata spoina, klejone powierzchnie powinny byé:
CZYSTE — Usuna¢ tuszczace sig i luzne powtoki orz zanieczyszczenia takie jak ttuszcz, olej, wosk. Wyczyscic¢ taczone

powierzchnie odpowiednim rozpuszczalnikiem za pomoca papierowego recznika. Wysuszy¢ powierzchnie papierowym
recznikiem zanim odparuje rozcienczalnik. Nie uzywac szmatek gdyz moga pozostawic¢ na powierzchni widkna.

ZMATOWIONE — Przeszlifowa¢ gtadka powierzchnie papierem $ciernym gradacii 80, aby zapewnic¢ dobrg fakture z ktérg
potaczy sie epoksyd. Odpyli¢ powierzchnie pedzlem.

SUCHE - Pomimo, ze G/flex 650 klei mokre | wilgotne powierzchnie (zobacz rozdziat “Klejenie wilgotnych powierzchni |
powierzchni zanurzonych’), maksymalng wytrzymato$¢ zapewnia klejenie do powierzchni suchych.

Dodatkowe przygotowanie powierzchni

Metale

Wyszlifowac lub wypiaskowac¢ powierzchnie do czystego metalu.

Wyczysci¢ powierzchnie metalu acetonem uzywajac papierowych recznikéw i pozwoli¢ jej zupetnie wyschnac.
Szorstkowanie poprzez mokry epoksyd — natozy¢ cienka warstwe G/flex 650 i od razu zszorstkowac metal poprzez mokra
powtfoke epoksydowa za pomoca drucianej szczotki lub papieru Sciernego.

Przyczepnos¢ do aluminium moze by¢ poprawiona przez uzycie odpowiedniego srodka do wytrawiania aluminium przed
natozeniem epoksydu. Aluminium moze zosta¢ przygotowane do klejenia metodg ,szorstkowania poprzez mokry epoksyd” jezeli
zestaw do wytrawiania aluminium nie jest dostepny.

Tworzywa sztuczne

ABS, PCV i poliweglan zmatowi¢ papierem sciernym gradacji 80 aby uzyska¢ odpowiednia do klejenia fakture.

Niektdre tworzywa sztuczne jak HDPE i LDPE (polietylen matej i duzej gestosci) korzystnie jest przygotowac ptomieniem.
Najpierw nalezy wyczysci¢ powierzchnie rozcienczalnikiem i wysuszy¢ za pomoca papierowych recznikow.
OBROBKA PLOMIENIEM — szybko przeciagnaé ptomieniem z palnika propanowego przez obrabiang powierzchnie. Pozwolié ptomieniowi dotkngé powierzchni

jednak stale nim poruszajac okoto 30 — 40 cm na sekunde. Zadne widoczne zmiany sie nie pojawig, jednak ptomieni utleni powierzchnie znakomicie poprawiajac
przyczepnos$é. Obrébka ptomieniem poprawia przyczepnos$¢ do wiekszosci tworzyw sztucznych jednak najlepsze efekty daje w stosunku do polietylenu. Nawet

jezeli nie jestes pewny rodzaju tworzywa nie powinna mu zaszkodzi¢ obrébka ptomieniem.

Drewno twarde i tropikalne

Najlepsze efekty uzyskuje sie klejac suche drewno (pomiedzy 6 a 12% wilgotnosci). Matowi¢ powierzchnie nalezy papierem
gradacji 80 réwnolegle do stojéw.

Ttuste drewno odttuscic rozciericzalnikiem jak WEST SYSTEM 850 za pomoca papierowych recznikéw. Wysuszy¢ powierzchnie
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czystymi papierowymi recznikami ZANIM odparuje rozcienczalnik. Nie uzywac¢ pranych szmatek do naktadania i usuwania
rozcieniczalnika. Wiasciwie wykonane spoiny uzyskane za pomoca G/flex 650 i poddane testom wytrzymatosci okazaty sie
mocniejsze od wszystkich typow klejonego drewna.

Przygotowanie powierzchni réznych suchych materiatow

Podstawowe przygotowanie

Materiat Dodatkowe przygotowanie pow.

pow.
Laminat szklany
Aluminium Wytrawi¢ odpowiednim preparatem
Stal Szorstkwanie przez mokry epoksyd
Stal galwanizowana Szorstkwanie przez mokry epoksyd
Miedz Szorstkwanie przez mokry epoksyd
Braz o ) ] Szorstkwanie przez mokry epoksyd
Otéw Jezeli to konieczne usunac Szorstkwanie przez mokry epoksyd
ABS US':T}”% Izj:it;)::??zirzljﬁia Obroébka ptomieniem - opcjonalnie
PVC roqz Ciehczaln¥kiem Obrébka ptomieniem
Poliweglan Zmatowié papierem érédniej Obrébka ptomieniem
HDPE, LDPE gradaCJl (0k80) Obrobka p+0m|en|em
Ipe Zmy¢ 70% alkoholem izopropylowym
Teak Odttuscic¢ rozcienczalnikiem
Dab
Orzech
Purpleheart
Greenheart

Klejenie

Natozy¢ mieszaning epoksydowg na wtasciwie przygotowane powierzchnie. Natozy¢ wystarczajgca ilos¢ kleju, aby wypetni¢
wszystkie ubytki i nieréwnosci. Scisna¢ klejone elementy zanim epoksyd zacznie zelowaé — okoto 75 min w 22°C. Uzy¢ takiego
nacisku, aby wycisnac¢ niewielka ilo$¢ kleju ze spoiny. Pozostawienie pewnej ilosci kleju na spoinie zwigksza jej wytrzymatos$c.
Klej musi sie utwardzi¢ zanim spoina zostanie obcigzona.

Jezeli kleimy nierdwne powierzchnie lub zalezy nam na wypetnieniu ubytkéw i pustych przestrzeni G/flex 650 mozna zagescic¢
wypetniaczem do klejenia WEST SYSTEM 4086, ktdry jest dotaczony do zestawu.

Uzy¢ szpachelki, aby rozprowadzi¢ klej na wiekszych powierzchniach. Uzy¢ wyciskacza lub strzykawki, aby natozy¢ klej w
miejsca trudno dostepne jak szczeliny czy pekniecia.

Klejenie pachwinowe

Kiedy elementy sg faczone pod katem prostym lub zblizonym do prostego zastosowa¢ mozna spoiny pachwinowe, ktére bardzo
wzmocnig potaczenie przez znaczne zwiekszenie powierzchni klejenia. Spoine pachwinowag tworzy sie naktadajac G/flex 650

zageszczony wypetniaczem do gestosci majonezu, wzdtuz naroznikdw potgczenia, a nastepnie formujac zaokraglong spoine
potokragtym koricem mieszadta (3). Nadmiar kleju epoksydowego nalezy usung¢ ptaskim koricem mieszadta (4).

Laminowanie

Z klejem G/flex 650 moze by¢ uzywana lekka tkanina lub tasma szklana (170-250 g/m2) jako wzmocnienie gdy pozadane jest
zwiekszenie sztywnosci albo odpornosci na uszkodzenia mechaniczne lub jako tata na uszkodzenia. Tkanine nalezy przycigc do
wiadciwego wymiary. Jezeli grubsze zbrojenie jest niezbedne zaleca sie natozenie kliku cieriszych warstw zamiast jednej grube;.
Podtoze nalezy przygotowaé przed natozeniem tkaniny szklane;.
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Rozprowadzi¢ G/flex 650 na laminowanej powierzchni. Utozy¢ tkanine na mokrym kleju. Rozprowadzi¢ epoksyd po tkaninie
uzywajgc plastikowej szpachelki (5). Kiedy tkanina zostanie doktadnie przesaczona szpachelkg wyrownac powierzchnie i
usung¢ nadmiar kleju (6). Z kolejnymi warstwami powtarza¢ opisany proces.

Szpachlowanie

Uzyj wypetniacza matej gestosci WEST SYSTEM 407 by zagesci¢ G/flex 655 do gestosci szpachlowki. Ta mieszanina
nadaje sie takze do lekkiego klejenia, wypetniania otwordw i wygtadzania powierzchni. Im wiecej wypetniacza 407 doda sie
do epoksydu tym utwardzona mieszanina bedzie fatwiejsza w obrébce i ksztattowaniu. Uzyj mieszadetka lub szpachelki do
rozprowadzenia przygotowanej masy i uksztattowania jej nieco ponad szpachlowang powierzchnie. Wyréwnaj szpachlowane
miejsce kiedy epoksyd sie utwardzi. Uszczelnij szpachlowane miejsce czystym G/flex 655 zanim je pomalujesz.

Tworzenie powtok

G/flex 650 moze byc¢ uzyty jako wodoodporna, barierowa powtoka epoksydowa. Gesto$¢ mieszaniny zblizona jest do miodu,
ale dzigki jej matej lepkosci dobrze naktada sie pedzlem. Nalezy uzywac pedzla z krétkim, sztywnym wtosiem - mozna w tym
celu przycia¢ zwykty pedzel do malowania w potowie dtugos$ci jego wtosia. Do rozprowadzania zywicy na powierzchniach
poziomych mozna uzyc¢ takze ptaskiej szpachelki lub watka. Zwykle wystarczajg jedna lub dwie warstwy powtoki. Drugag i kolejne
warstwy nalezy naktadac kiedy warstwa poprzednia jest jeszcze lepka — zwykle po 2-3- godzinach przy 22°C. Utwardzona
powtoka z G/flex moze by¢ lakierowana, malowana. Przed malowaniem powtoke nalezy umy¢ woda i dobrze zmatowi¢ by
uzyskac odpowiednig przyczepno$c.

Epoksydy WEST SYSTEM®

Epoksydowy G/flex 650 jest najnowszym produktem z linii epoksydéw WEST SYSTEM. G/flex oferuje inne wiasciwosci fizyczne
i inny sposob aplikacji niz epoksydy bazujace na zywicy WEST SYSTEM 105 jednak taczy go z nimi ten sam wysoki standard
produkcji i niezawodnosc.

Przez czterdziesci lat niezawodnos$¢ stata sie znakiem firmowym WEST SYSTEM. Przywigzujemy wielkg wage do wysokiego
standardu receptur oraz produkcji poczynajac od uzywanych materiatéw bazowych, konczac na testach i certyfikacji gotowych
produktow. Oznacza to, ze kazda odpowiednio odmierzona porcja zywicy i utwardzacza bedzie za kazdym razem zelowac¢
tak jak powinna. To przywigzanie do jakosci zostato potwierdzone certyfikatem standardu ISO 9001:2008. WEST SYSTEM jest
niezawodnym rozwigzaniem.

Informacja dla klientéw

WEST SYSTEM provides you with something else as reliable as our epoxy—knowledge. Whether your project is large or small,
the WEST SYSTEM Technical Staff and comprehensive instructional publications will help assure the success of your building
and repair project. WEST SYSTEM is renowned for its outstanding customer service.

WEST SYSTEM oferuje cos wiecej niz niezawodne epoksydy — oferuje wiedze. Niezaleznie czy twdj projekt jest maty czy duzy,
dziat techniczny WEST SYSTEM oraz szczegdtowe instrukcje i publikacje zapewnia powodzenie prowadzonej budowie lub
naprawie.

Publikacje techniczne WEST SYSTEM oraz DVD szczegdtowo opisuja i pokazujg sposoby dokonywania ré6znego rodzaju prac i
napraw.

Strona Internetowa WEST SYSTEM moze dostarczy¢ podstawowych informacji o produktach, miejscach sprzedazy, linkéw do
projektéw oraz galerii. Zapraszamy do odwiedzenia www.westsystem.pl Wiecej informacji dostarczg strony www.west-system.
C0.uk oraz www.wessex-resins.com

Because West System Inc. cannot control how its products will be used, it makes no warranties, either expressed or implied, including no warranties of
merchantability and

fitness for purpose intended. West System will not be liable for incidental or consequential damages.

West System and G/flex are a registered trademarks of Gougeon Brothers Inc.

©2009 West System Inc.
Gougeon Brothers Inc.
Bay City, M| 48706
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Przyktadowe zastosowania

Naprawy opisane na tej stronie sa tylko przyktadami mozliwosci zastosowania kleju epoksydowego G/flex 655. Produkty,
ktérych nie ma w zestawie naprawczym mozna znalez¢ u dealeréw WEST SYSTEM®. Aby uzyskac wiecej informacji o produktach
| technikach WEST SYSTEM prosimy odwiedzi¢ strone www.westsystem.pl

Uszczelnianie todzi aluminiowych

Znajdz doktadne miejsce przeciekdw przez zanurzenie suchej todzi w wodzie. Matg t6dz mozna czesciowo wypemi¢ woda
by sprawdzi¢ gdzie przecieka. Miejsce przecieku nalezy umy¢ woda pod cisnieniem, aby usunac¢ znajdujgce sie tam
zanieczyszczenia. Nastepnie miejsce to nalez dodatkowo oczyscic¢ i zmatowi¢ szczotkg druciang lub drucianym kétkiem na
wiertarce. t£6dz nalezy osuszy¢. Przygotowac niewielka ilos¢ G/flex 650 i umiesci¢ w strzykawce zataczonej do zestawu.

Ogrzej ciekngce miejsce za pomoca opalarki albo palnika gazowego. Ciepto spowoduje odparowanie reszty wody ze szczeliny.
Babelki gotujacej sie wody sg dobrym wskaznikiem czy metal zostat podgrzany do wstarczajgcej temperatury (7). Wstrzyknij
epoksyd za pomoca strzykawki lub natup za pomocag matego pedzla kiedy jeszcze metal jest goracy (8). Epoksyd zmniejszy
swojg gestosé w zetknieciu z gorgcym metalem i wniknie gteboko w szczeline. Mozna uzy¢ opalarki do podgrzewania metalu po
natozeniu epoksydu. Ciepto utatwi usuniecie powietrza z zywicy i przyspieszy jej zelowanie.

Przy bardzo luznych | ciekngcych potgczeniach najlepsza jest kombinacja epoksydu i nowych nitéw. Jezeli nitowanie jest
niemozliwe wyciek nalezy uszczelni¢ zageszczonym epoksydem. Najpierw ogrza¢ metal i natozy¢ ptynny epoksyd jak to zostato
opisane wyzej. Nastepnie uzywajgc szpachelki lub strzykawki wcisngé zageszczony G/flex do szczeliny. Zywice zageszczacé za
pomocg 406 Colloidal Silica Adhesiv Filler zatgczonej do zestawu do konsystencji majonezu. Staraj sie przecisng¢ mase przez
szczeline na druga strone kadfuba. Zageszczony epoksyd zasklepi i pozostanie w szczelinie do zzelowania. Do zageszczenia
mozna uzy¢ takze 420 Aluminium Powder, tak aby naprawa byta mniej widoczna, a sama zywica odporna na UV. Nadmiar
epoksydu nalezy usunac przed zzelowaniem. Nalezy pozwoli¢ utwardzac sie zywicy przez noc przed uzyciem todzi. Mozna uzy¢
opalarki do skrécenia czasu zelowania. Kazde 10°C temperatury wiecej powoduje skrécenie czasu zelowania o potowe jednak
nie nalezy ogrzewac epoksydu powyzej 49°C.

Naprawy plastikowych kajakow i kanu

Plastikowe kajaki i kanu czesto wykonywane sg z tworzyw sztucznych formowanych na gorgco takich jak HDPE, ABS lub
czasem PVC. G/flex przywiera do tych materiatéw jezeli ich powierzchnia zostata odpowiednio przygotowana. Powierzchnig
nalezy przygotowac w sposéb opisany w rozdziale Przygotowanie powierzchni.

Naprawy peknie¢ i ztaman

Nalezy otworzy¢ ztamanie lub pekniecie za pomoca pity lub fleksa, tak aby utworzy¢ podtuzng szczeline. Krawedz szczeliny
nalezy zukosowac¢ obustronnie za pomoca ostrego diuta, tak aby uzyskaé krawedz dtugosci 1 — 2 cm (9), a nastepnie
zszorstkowac¢ zukosowanie papierem sciernym gradacji 80 (10).
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Tworzywa HDEP | LDPE nalezy obrobi¢ ptomieniem palnika propanowego by utleni¢ ich powierzchnie. Zobacz rozdziat
Specjalne sposoby przygotowania powierzchni.

Wymieszaj odpowiednig ilos¢ epoksydowego G/flex 650 i natéz porcje kleju, by z niewielkim nadmiarem wypetni¢ przygotowang
szczeline. Zaklej taczenie 5 cm celofanowg tasma samoprzylepna do pakowania lekko wciskajac epoksyd w szczeling, tak

by epoksyd pojawit sie na drugiej stronie tgczenia. Nie nalezy naciska¢ zbyt mocno tak, tak aby nie wycisngé¢ catego kleju

od strony tasmy. Rozszpachlowac¢ klej na drugiej stronie by dobrze wypenit szczeling. Dodaj lub usurh nadmiar kleju w miare
potrzeby. Pozostaw do zzelowania na 7 — 10 godzin. Po tym czasie tadme mozna usung¢ Uzyj papieru Sciernego by wyréwnac
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miejsce klejenia i pomaluj miejsce naprawy farbg przeznaczong do malowania plastiku.

Naprawa matych uszkodzen

Kanu i kajaki sg czesto przeslizguja sie ponad kamieniami i skatami co powoduje uszkodzenia koncow kajaka i przecieki na
dziobie i rufie.

Wyczys¢ naprawiane miejsce delikatnym rozpuszczalnikiem takim jak denaturat i papierowym recznikiem. Nastepnie
uszkodzone miejsce nalezy zmatowic papierem gradacji 80 by je odpowiednio zszorstowaé. Plastik HDEP i LDEP nalezy
obrobi¢ ptomieniem. Jezeli naprawiane uszkodzenie jest zbyt duze by zamknac je epoksydem, otwér od wewnetrznej strony
nalezy tymczasowo zamknac, tak by podtrzymac klej przez czas zelowania. Takie tymczasowe zabezpieczenie mozna zrobié¢
z kazdego odpowiednio uksztattowanego materiatu (np. styropianu) zabezpieczonego plastikowa folig. Plastikowa folia pozwoli
fatwo oddzieli¢ od epoksydu i usung¢ tymczasowe zabezpieczenie.

Wymieszac¢ odpowiednia ilos¢ epoksydowego G/flex 650.

Natozy¢ klej na miejsce naprawy mieszadtem lub plastikowg szpachelkg. Natozy¢ wystarczajaca ilos¢ kleju by wypetni¢ otwor i
odtworzy¢ oryginalng grubos$c¢ poszycia. Gdy bedzie to konieczne dotozy¢ kolejng warstwe na poprzednig kiedy ta jest jeszcze
lepka. Pozostawic¢ do utwardzenia na 7- 10 godzin przed usunieciem nadmiaru kleju i uksztattowaniem powierzchni za pomocag
papieru Sciernego lub pilnika. Pomalowaé miejsce naprawy farbg przeznaczong do malowania plastiku.

Tworzenie powierzchni poslizgowych | naprawianie wiekszych dziur

W celu uniknigcia uszkodzen wzdtuz kilu i koricow kajaka lub kanu mozna te miejsca wzmocni¢ dodatkowa warstwag z paséw
laminatu — powierzchnia poslizgowa. Szklane lub kewlarowe zbrojenia moga by¢ takze stosowane do naprawiania wiekszych
dziur i uszkodzen. Nalezy oczysci¢ wzmacniane miejsca acetonem lub denaturatem i papierowym recznikiem. Zmatowic
oczyszczone miejsca papierem gradacii 80 (11). Obrobi¢ ptomieniem tworzywa HDPE lub LDPE. Jezeli naprawia sie dziure,
wewnetrzng strone nalezy tymczasowo podeprzeé tak jak to opisano wczesniej.

11 12
Przyciac 3 lub 4 paski lekkiej tkaniny szklanej (130-190 g/m2) pokrywajace zmatowiona powierzchnie. Pierwsza warstwe
przycig¢ doktadnie do rozmiaréw przygotowanej powierzchni, kazda kolejng warstwe zmniejszy¢ o 3-5 cm z kazdego boku.
Wymieszac wystarczajaca ilos¢ G/flex 650 by przesaczy¢ | natozy¢ dwie warstwy witdkna szklanego.
Natozy¢ warstwe epoksydu na przygotowang powierzchnie. Potozy¢ najwiekszg z przycietych tkanin na mokry klej. Natozy¢
wiecej kleju tak by doktadnie przesaczy¢ tkanine szklang. W niskich temperaturg mozna podgrzaé epoksyd suszarkg aby
utatwi¢ przesaczanie tkaniny. Uzy¢ szpachelki by rozprowadzi¢, wygtadzi¢ i usung¢ nadmiar kleju (12).
Powtarzac naktadanie kolejnych pasoéw zbrojenia na wzmacniane miejsce. Wycentrowac kazda wezszg warstwe nad srodkiem
poprzedniej. Przesgczac tkanine uzywajac szpachelki i usuwaé nadmiar epoksydu.
Natozy¢ warstwe kleju by wypetni¢ i wygtadzi¢ powierzchnie na krancach pasow witdkna kiedy klej jest jeszcze lepki. Pozostawic
do utwardzenia na 7- 10 godzin przed usunieciem nadmiaru kleju i uksztattowaniem powierzchni za pomoca papieru Sciernego
lub pilnika. Pomalowaé miejsce naprawy farba przeznaczong do malowania plastiku.

Naprawy i konstrukcje z drewna

G/flex 650 jest znakomitym klejem do drewna. Szczegdlnie nadaje sie do klejenia twardych gatunkéw drewna rodzimego jak np.
dab i drewna tropikalnego jak tek lub iroco. Epoksydowy G/flex 650 ma bardzo wiele zastosowan przy budowie i naprawie todzi,
jej zewnetrznego i wewnetrznego wyposazenia, zabudowy i wykonczenia fodzi.

W celu uzyskania podstawowych informacji o przygotowaniu powierzchni i klejeniu drewna prosimy zapoznac¢ sie z poczatkowa
czescia instrukcji. Tu znajdziecie Panstwo kilka dalszych zastosowan, ktdre stanowia przyktady uzycia G/flex 650 w
szkutnictwie.

Klejenie drewna

KLEJENIE NA STYK jest uzywane do tgczenia kantowek w szersze panele. Krawedzie s3 ciete pod katem prostym i taczone
jedna do drugiej. Nie jest polecane do klejenia elementéw wzdtuz stojéw i przedtuzania elementéw. Nalezy unika¢ zbyt silnego
nacisku przy tym rodzaju klejenia.
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KLEJENIE SKOSNE jest uzywane do fgczenia dwu elementéw drewnianych wzdtuz ich widkien. Korice elementéw sa
ukosowane w stosunku 8:1 do 12:1 za 1 przyjmujac grubosé elementu (13). Dtuzsze spoiny tworza wieksza powierzchnie
klejenia i mocniejsze potaczenia. Klejenia skosne (szarfowe) sg czesto uzywane do wymiany uszkodzonej czesci elementu
(planki, wregu, itd.) w tradycyjnych jachtach drewnianych.

FLEK jest wklejka stuzaca do naprawy uszkodzonego elementu drewnianego. Zalecamy ukosowanie w stosunku 8:1 z kazdego
konca (14) by stworzy¢ spoing zapewniajgca strukturalng integracje naprawianego elementu.

SIOSTRZANY WREG jest uzywany by wzmocni¢ element doklejajgc naktadke z jednego lub obu bokdw.

N .

15 16

Siostrzany wreg dokleja sie gdy oryginalny zostat uszkodzony lub przegnit (15) albo zostat ostabiony przez wiercenie otworéw
na rury lub kable (16). Sposdb ten jest uzywany, gdy waga todzi nie jest priorytetem.

KLEJONKI sktadajace sie z kilku warstw drewnianych listew sg znakomitym sposobem by samemu uksztattowac elementy na
wregi, wregi siostrzane, nézki, tuki, relingi i ksztattki. Klejone drewno jest mocniejsze i bardziej stabilne niz drewno parowane lub
giete na zimno. Listwy nalezy klei¢ uzywajgc przygotowujac powierzchnie i klejac zgodnie z instrukcja podang na wstepie.

18

Uzy¢ szablonu lub formy oraz Sciskdéw by uzyskac¢ pozadany ksztatt (17, 18). Szablon powinien by¢ odpowiednio mocny by
zapewni¢ odpowiedni docisk Sciskow i utrzymac pozadany ksztatt elementu zanim epoksyd wyschnie.

Naprawa ztaman, peknie¢ i delaminaciji

Pagaje, wiosta, trzonki narzedzia ogrodowych i wyposazenie sportowe zrobione z drewna lub materiatéw laminatowych

moga famac sie i pekaé zaréwno podczas normalnego uzycia jak i uszkodzenia. Na przyktad kije hokejowe narazone sa na
duze obcigzenia dynamiczne podczas uderzen o krazek, 16d i inne kije. Podobnie dzieje sie z wieloma innymi elementami
wyposazenia sportowego. Klej epoksydowy G/flex 650 dzieki trwatosci tworzonej spoiny oraz zdolnosci absorbowania obcigzen
jest dobrym wyborem do dokonywania tego rodzaju napraw.

W pekniecie nalezy wtozy¢ klin tak aby odstoni¢ jak najwieksza powierzchnie do klejenia bez powiekszania pekniecia.
Wymiesza¢ matg porcje G/flex 650. Wypetni¢ klejone miejsce za pomocag mieszadta lub matego pedzelka albo wstrzykna¢
epoksyd uzywajac strzykawki. Uzy¢ waskiej szpatutki, aby wepchng¢ epoksyd tak gteboko jak to mozliwe.

Odczekac kilka minut az nastgpi absorpcja kleju, a nastepnie usungc klin i $cisngé klejony element. Pozostawi¢ do
utwardzenia na 7 — 10 godzin i usunac¢ sSciski oraz zeszlifowac klej ktdry wyciekt ze spoiny. Odczekaé 24 godziny przed
uzyciem naprawianego elementu. Dodatkowo mozna natozy¢ warstwe lub dwie lekkiej tkaniny szklanej (130-190 g/m2) w celu
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wzmocnienia uszkodzonego miejsca. Szczegdty znajduja sie w rozdziale Laminowanie powyzej.

Use G/flex 655 Epoxy Adhesive to fill cracks and voids in masonry and tile. Fill cracks in damp and wet basement walls. Scrape
out loose material and force 655 into cracks with a plastic spreader

Mozna uzywaé G/flex 655 by wypetni¢ ubytki i pekniecia w kamieniarstwie i dachoéwkach. Mozna takze wypetnia¢ pekniecia w
wilgotnych $cianach. Usung¢ luzny materiat i wypetni¢ uszkodzenia za pomocg szpachelki.

Tworzenie nakiadek wzmacniajacych na drewniane pagaje i wiosta

Korce wioset todzi i kajakdw sg mocno niszczone podczas odpychania sie od kamieni, rumowisk i dna. Mozna uzy¢ kleju
epoksydowego G/flex 655 do stworzenia wzmocnien na koncach pagajéw i wioset by ochronic je przed uszkodzeniami.

19

Nalezy w tym celu zeszlifowac lakier lub farbe z korica wiosta tak by odstoni¢ surowe drewno. Papierem Sciernym na twardym
klocku nalezy zukosowac¢ konce wioset (19).

Nafozy¢ gruntujaca warstwe G/flex 650 na przeszlifowana powierzchnie tak by wstepnie przesaczy¢ materiat.

20

Przygotowac i wymieszac odpowiednig ilo$¢ G/flex 650 i zagesci¢ za pomoca krzemionki koloidalnej 406 WEST System

do konsystencji majonezu. Natozy¢ grubg warstwe epoksydu na zukosowane krawedzie wiosta (20). Natozy¢ dodatkowa
warstwe kleju jezeli to sie okaze konieczne zaraz, gdy pierwsza warstwa przyzeluje na tyle by utrzymac kolejng. Pozostawi¢ do
utwardzenia na 7 — 10 godzin. Zmyc¢ wodg zanim koniec uksztattuje sie pilnikiem albo papierem Sciernym. Natozy¢ farbe lub
lakier jezeli okaze sie to konieczne.

Klejenie mokrych powierzchni i klejenie pod woda.

Klejenie do suchego i dobrze przygotowanego podtoza gwarantuje uzyskanie najlepszej jakosci spoiny jednak mozliwe jest
takze taczenie powierzchni Zle przygotowanych, wilgotnych, a nawet znajdujacych sie pod woda. Klejong powierzchnie nalezy
zszorstkowac papierem gradacji 80. Nastepnie nalezy przygotowac odpowiednig ilodci mieszaniny epoksydowej i zagescic ja
wypetniaczem 406 do konsystencji majonezu. Klejenie do mokrych powierzchni wymaga wciskania epoksydu, ktory wypiera
wode ze szczelin i pordw i w ten sposéb spaja powierzchnie. Zageszczony epoksyd nalezy mocno wciska¢ w klejone miejsce
za pomoca plastikowej szpachelki albo sztywnego pedzla. Ztgcz razem klejone powierzchnie i docisnij $ciskami tak, aby
wycisna¢ epoksyd oraz wode ze spoiny. Pozostaw do wyschniecia na 7-10 godzin przed usunieciem $ciskow, a 24 godz. przed
obcigzeniem spoiny.

Doklejanie wkretow

Przykrecanie wkretéw, Srub, zawiaséw, zamkdw i innych mocowan z uzyciem G/flec 650 bardzo znacznie zwieksza ich
wytrzymatos¢ i mozliwos¢ obcigzania i jest korzystne wszedzie tam, gdzie mocowania moga byé narazone na obcigzenia.

Klej epoksydowy G/flex 650 moze byc uzyty takze do ponownego mocowania obluzowanych wkretéw, Srub oraz uzupetniania
ubytkéw w drewnie wokoét mocowan i wkretow. Utwardzony epoksyd moze byc¢ obrabiany pilnikiem, tarnikiem i papierem
Sciernym. Mozna w nim wierci¢ mate otwory bez prowadzenia. Wieksze otwory moga wymagac otworu pilotowego.

Najtatwiejszym sposobem jest wywiercenie otworu pilotowego i wypetnienie go klejem G/flex 655 przed wkreceniem wkretu
(21). Epoksyd wypetni korice wtékien drewna znajdujacych sie w otworze i w ten sposdb znacznie wzmocni potaczenie (22) .
Skutkuje to zwigkszeniem sity, ktéra moze by¢ obcigzony wkret i izoluje drewno od wody pozostawiajac je suchym. Dla jeszcze
wigkszej sity i stabilnosci mozna wywiercic¢ 2/3 gtebszy otwor i wypetni¢ go G/flex 655 wkreci¢ wkret z sitg niezbedng do
utrzymania mocowania w miejscu zanim epoksyd sie utwardzi (23).
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Kotwiczenie $rub

Jednym z najlepszych sposobdw uzycia zywicy epoksydowej jest kotwiczenie Srub w betonie. Zasada jest taka sama jak
w przypadku drewna. Nalezy wywierci¢ przewymiarowany otwor i nasaczy¢ go epoksydem. Nastepnie umiesci¢ Srube lub
nagwintowany pret w otworze.

|

24

Nie jest ztym pomystem natozy¢ nakretke na Srube taka by jej wierzch wystawat troche ponad powierzchnie (24). To wycentruje
Srube w otworze i pozwoli zmniejszy¢ nacisk na spoine kiedy wkret zostanie obcigzony.

Mieszanie epoksydow

Doswiadczeni uzytkownicy moga mieszac epoksydowy G/flex 650 z zywicg epoksydowa WEST SYSTEM 105 by zmodyfikowac
twardos¢, elastyczno$c, czas zelowania i lepko$¢. Mieszanina bedzie miata charakterystyke obu epoksydow w zaleznosci od ich
proporcji. Mieszajgc WEST SYSTEM 105/205 z G/flex 650 przyspieszamy zelowanie G/flex, zmniejszamy lepkos¢ mieszaniny i
zwigkszamy sztywnosc¢ utwardzonego epoksydu w poréwnaniu z samym G/flex 650.

By wymieszac oba epoksydy nalezy wymieszac najpierw kazdy z nich we wtasciwej proporcji z odpowiednim utwardzaczem, a
nastepnie potaczyé. W celu uzyskania dalszych informacji zapraszamy do korzystania z serwisu www.west-system.co.uk oraz
www.westsystem.pl
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