Instrukcja przygotowania i
uzycia kleju epoksydowego
G/flex 655

Instrukcja przygotowania kleju epoksydowego i podstawowe techniki
jego uzycia. Przyktady zastosowania przy naprawie plastikowych

i drewnianych todzi, kajakow, sprzetéw domowych i wyposazenia
sportowego. Instrukcja zawiera takze porady jak klei¢ mokre powierzchnie
oraz powierzchnie zanurzone w wodzie, tgczy¢ elementy z drewna i wiele
innych.

G/flex 655 Klej 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 655 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 materiatdéw, naprezen dynamicznych | zrywajgcych oraz wibracji.

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 si¢ z niniejsza instrukcja a nastepnie do eksperymentowania z G/flex. Myslimy, ze
znajdziesz wiele zastosowan i projektow w ktdrych 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 skorg zywicy, utwardzacza oraz ich mieszaniny. Ubierac rekawice odporne na ptyny i odpowiednie ubranie
by nie dopusci¢ do kontaktu epoksydu ze skora.

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

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

* Przeczytac i postepowac z godnie z informacjg bezpieczenstwa na opakowaniu zywicy i utwardzacza.

Na poczatek

Przektu¢ szpikulcem na zakretce zabezpieczenie na kazdej z tubek.
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 ilos¢ G/flex 655 zywicy (Resin) i utwardzacza (Hardener) na tacce do mieszania (1). Uzyj ptaskiego korca
mieszadfa by dobrze wymieszac zywice z utwardzaczem (2).
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Po wymieszaniu zywicy i utwardzacza klej nalezy zuzy¢ 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 trwatos¢ spoiny osigga po 7 — 10 godzinach. Po tym czasie klej moze by¢ szlifowany, Sciski
usuniete, a spoina poddana czesciowemu obcigzeniu. W petni moze by¢ obcigzana po uptywie 24 godzin.

Klej epoksydowy G/flex 655 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 655 utwardza sie nawet w temperaturze 5°C jednak bardzo powoli. Jezeli zamierza sie uzywacé kleju w tak niskich
temperaturach dobrze jest ogrza¢ zywice i utwardzac do temperatury pokojowej aby utatwi¢ ich wycisniecie z tubek i
wymieszanie. Utwardzajgcy 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 uzyska¢ wytrzymatg spoing, klejone powierzchnie powinny byc:
CZYSTE — Usunac tuszczace sig i luzne powtoki orz zanieczyszczenia takie jak ttuszcz, olej, wosk. Wyczysci¢ tagczone

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 Sciernym gradacji 80, aby zapewni¢ dobra fakture z ktdra
potaczy sie epoksyd. Odpyli¢ powierzchnie pedzlem.

SUCHE - Pomimo, ze G/flex 655 klei mokre | wilgotne powierzchnie (zobacz rozdziat “Klejenie wilgotnych powierzchni |
powierzchni zanurzonych”), maksymalna wytrzymatos¢ zapewnia klejenie do powierzchni suchych.

Dodatkowe przygotowanie powierzchni

Metale

Wyszlifowaé lub wypiaskowaé powierzchnie do czystego metalu.

Wyczy$ci¢ powierzchnie metalu acetonem uzywajgc papierowych recznikéw i pozwoli€ jej zupetnie wyschnad.

Szorstkowanie poprzez mokry epoksyd — natozy¢ cienka warstwe kleju G/flex 655 i od razu zszorstkowaé metal poprzez mokra
powtoke epoksydowa za pomoca drucianej szczotki lub papieru $ciernego.

Przyczepnos¢ do aluminium moze by¢ poprawiona przez uzycie odpowiedniego srodka do wytrawiania aluminium przed
natozeniem epoksydu. Aluminium moze zostac przygotowane do klejenia metoda ,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¢ odpowiednig do klejenia fakture.

Niektére 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 przeciggnaé ptomieniem z palnika propanowego przez obrabiang powierzchnie. Pozwoli¢
ptomieniowi dotkngé powierzchni jednak stale nim poruszajac okoto 30 — 40 cm na sekunde. Zadne widoczne zmiany sig

nie pojawia, jednak ptomien utleni powierzchnie znakomicie poprawiajac przyczepnosc. Obrobka 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 rozcienczalnikiem jak WEST SYSTEM 850 za pomocg papierowych recznikow. Wysuszy¢ powierzchnie
czystymi papierowymi recznikami ZANIM odparuje rozciericzalnik. Nie uzywac pranych szmatek do naktadania i usuwania
rozcienczalnika. Wtasciwie wykonane spoiny uzyskane za pomoca G/flex 655 i poddane testom wytrzymato$ci okazaty sie
mocniejsze od wszystkich typow klejonego drewna.
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Przygotowanie powierzchni réznych suchych materiatéw

Podstawowe przygotowanie

Materiat pow. Dodatkowe przygotowanie 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

Oféw Jezeli to konieczne usungc Szorstkwanie przez mokry epoksyd

ABS luzny i staby materiat. Obroébka ptomieniem - opcjonalnie

Usuna¢ zanieczyszczenia

PVC = e Obrébka ptomieniem
Poliweglan roz_cl|encz_aln|k|elm. - Obrébka ptomieniem
€9 Zmatowi¢ papierem Sredniej - P -
HDPE, LDPE gradacii (ok.80) , Obrébka p’rom.lenlem
Ipe Zmy¢ 70% alkoholem izopropylowym
Teak Odttuscié rozcieniczalnikiem
Dab
Orzech
Purpleheart
Greenheart

Klejenie

Nafozy¢ mieszanine epoksydowa na wtasciwie przygotowane powierzchnie. Natozy¢ wystarczajaca ilos¢ kleju, aby wypetnic
wszystkie ubytki i nieréwnoéci. Scisnaé klejone elementy zanim epoksyd zacznie zelowaé — okoto 75 min w 22°C. Uzy¢ takiego
nacisku, aby wycisna¢ niewielka ilos¢ kleju ze spoiny. Pozostawienie pewnej ilosci kleju na spoinie zwieksza jej wytrzymatosc.
Klej musi sie utwardzi¢ zanim spoina zostanie obcigzona. Uzy¢ szpachelki, aby rozprowadzi¢ klej na wigkszych powierzchniach.
Uzy¢ wyciskacza lub strzykawki, aby natozy¢ klej w miejsca trudno dostepne jak szczeliny czy pekniecia.

Klejenie mokrych powierzchni i powierzchni pod woda

Klejenie suchych | odpowiednio przygotowanych powierzchnie pozwala tworzy¢ najmocniejsze i najtrwalsze spoiny jednak
mozliwe jest takze taczenie mokrych lub Zle przygotowanych powierzchni lub nawet powierzchni pod woda.

Zmatowi¢ klejone powierzchnie papierem Sciernym gradacji 80.
Wymiesza¢ prawidtowo odmierzong ilos¢ kleju G/flex 655. Uzywajac nacisku natozy¢ klej na klejone powierzchnie za pomoca
plastikowej szpachelki lub sztywnego pedzla, tak aby wycisna¢ ze spoiny wode ze szczelin i nieréwnosci klejonych powierzchni.

Scisnag klejone powierzchnie z sitg wystarczajacg do wycidniecia nadmiary kleju ze spoiny wraz z pozostatg wodg. Pozostawié
do utwardzenia na 7 — 10 godzin przed usunieciem Sciskow i nie obcigzaé¢ spoiny przez pierwsze 24 godziny.

Klejenie pachwinowe

Kiedy elementy sa taczone pod katem prostym lub zblizonym do prostego zastosowa¢ mozna spoiny pachwinowe, ktére bardzo
wzmocnig pofaczenie przez znaczne zwiekszenie powierzchni klejenia. Spoine pachwinowa tworzy sie naktadajac G/flex 655
wzdtuz naroznikéw potaczenia, a nastepnie formujac zaokraglong spoine potokragtym koricem mieszadta (3).

Nadmiar kleju epoksydowego nalezy usungc¢ ptaskim koricem mieszadta (4).

Laminowanie

Z klejem G/flex 655 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 655 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.

Epoksydy WEST SYSTEM®

Klej epoksydowy G/flex 655 jest najnowszym produktem z linii epoksydow WEST SYSTEM. G/flex oferuje inne wtasciwosci
fizyczne i inny sposodb aplikacji niz epoksydy bazujace na zywicy WEST SYSTEM 105 jednak faczy go z nimi ten sam wysoki
standard produkc;ji i niezawodnos¢.

Przez czterdziesci lat niezawodnos¢ stata sie znakiem firmowym WEST SYSTEM. Przywiazujemy wielka wage do wysokiego
standardu receptur oraz produkcji poczynajac od uzywanych materiatéw bazowych, koficzac na testach i certyfikacji gotowych
produktéw. 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.

Informacija dla klientow

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 zapewnig powodzenie prowadzonej budowie lub
naprawie.

Publikacje techniczne WEST SYSTEM oraz DVD szczegdtowo opisujg i pokazujg sposoby dokonywania réznego rodzaju prac i
napraw.

Strona Internetowa WEST SYSTEM moze dostarczy¢ podstawowych informacji o produktach, miejscach sprzedazy, linkéw do
projektow oraz galerii. Zapraszamy do odwiedzenia www.westsystem.pl Wiecej informacji dostarcza strony www.west-system.
€0.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

O


http://www.westsystem.pl
http://www.west-system.co.uk
http://www.west-system.co.uk
http://www.wessex-resins.com

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

Naprawy plastikowych kajakéw i kanu

Plastikowe kajaki i kanu czesto wykonywane sa z tworzyw sztucznych formowanych na goraco takich jak HDPE, ABS lub
czasem PVC. G/flex przywiera do tych materiatdw jezeli ich powierzchnia zostata odpowiednio przygotowana. Powierzchnie
nalezy przygotowac¢ w sposob opisany w rozdziale Przygotowanie powierzchni.

Naprawy peknieé i ztaman

Nalezy otworzy¢ ztamanie lub pekniecie za pomoca pity lub fleksa, tak aby utworzy¢ podiuzng szczeline. Krawedz szczeliny
nalezy zukosowac obustronnie za pomoca ostrego diuta, tak aby uzyska¢ krawedz dtugosci 1 —2 cm (7), a nastepnie
zszorstkowac zukosowanie papierem Sciernym gradacji 80 (8).
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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¢ kleju epoksydowego G/flex 655 i natéz porcje kleju, by z niewielkim nadmiarem wypetnic
przygotowang szczeline. Zaklej taczenie 5 cm celofanowa tasma samoprzylepng do pakowania lekko wciskajgc epoksyd w
szczeling, tak by epoksyd pojawit sie na drugiej stronie tgczenia. Nie nalezy naciskac zbyt mocno tak, tak aby nie wycisna¢
catego kleju od strony tasmy. Rozszpachlowacé klej na drugiej stronie by dobrze wypetnit szczeline. Dodaj lub usuri nadmiar
kleju w miare potrzeby. Pozostaw do zzelowania na 7 — 10 godzin. Po tym czasie tasme mozna usung¢ Uzyj papieru Sciernego
by wyrdwnac¢ miejsce klejenia i pomaluj miejsce naprawy farba 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, otwdr 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¢ kleju epoksydowego G/flex 655.

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 pomocg
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 warstwa 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 gradacji 80 (9). Obrobic¢ ptomieniem tworzywa HDPE lub LDPE. Jezeli naprawia sie dziure,
wewnetrzng strone nalezy tymczasowo podeprzeé tak jak to opisano wczesniej.
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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¢ wystarczajgca ilos¢ G/flex 655 by przesgczy¢ | natozy¢ dwie warstwy wtdkna szklanego.

Natozy¢ warstwe epoksydu na przygotowang powierzchnie. Potozy¢ najwiekszg z przycietych tkanin na mokry klej. Natozy¢
wiecej kleju tak by doktadnie przesgczy¢ tkanine szklang. W niskich temperaturg mozna podgrzaé epoksyd suszarkg aby
utatwi¢ przesaczanie tkaniny. Uzy¢ szpachelki by rozprowadzi¢, wygtadzi¢ i usung¢ nadmiar kleju (10).

Powtarzac nakfadanie kolejnych paséw zbrojenia na wzmacniane miejsce. Wycentrowaé kazdg wezszg warstwe nad srodkiem
poprzedniej. Przesgczac tkaning uzywajac szpachelki i usuwaé nadmiar epoksydu.

Natozy¢ warstwe kleju by wypetni¢ i wygtadzi¢ powierzchnie na krancach pasow witokna 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 655 jest znakomitym klejem do drewna. Szczegdlnie nadaje sie do klejenia twardych gatunkéw drewna rodzimego jak np.
dab i drewna tropikalnego jak tek lub iroco. Klej epoksydowy G/flex 655 ma bardzo wiele zastosowan przy budowie i naprawie
fodzi, jej zewnetrznego i wewnetrznego wyposazenia, zabudowy i wykoriczenia todzi.

W celu uzyskania podstawowych informacji o przygotowaniu powierzchni i klejeniu drewna prosimy zapoznac sie z poczatkowa

czescia instrukcji. Tu znajdziecie Parnstwo kilka dalszych zastosowan, ktdre stanowia przyktady uzycia G/flex 655 w
szkutnictwie.

Klejenie drewna

KLEJENIE NA STYK jest uzywane do tgczenia kantowek w szersze panele. Krawedzie s3 cigte pod katem prostym i tagczone
jedna do drugiej. Nie jest polecane do klejenia elementéw wzdtuz stojow 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 grubos¢ elementu (11). 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 stuzacag do naprawy uszkodzonego elementu drewnianego. Zalecamy ukosowanie w stosunku 8:1 z kazdego
konca (12) by stworzy¢ spoine zapewniajgca strukturalng integracje naprawianego elementu.

SIOSTRZANy WREG jest uzywany by wzmocni¢ element doklejajac naktadke z jednego lub obu bokdw.

J
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Siostrzany wreg dokleja sie gdy oryginalny zostat uszkodzony lub przegnit (13) albo zostat ostabiony przez wiercenie otwordow
na rury lub kable (14). Sposdb ten jest uzywany, gdy waga todzi nie jest priorytetem.

KLEJONKI sktadajace sie z kilku warstw drewnianych listew sg znakomitym sposobem by samemu uksztattowaé elementy na
wregi, wregi siostrzane, nozki, 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.
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Uzy¢ szablonu lub formy oraz Sciskéw by uzyskac pozadany ksztatt (15). 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 narzedzi ogrodowych i wyposazenie sportowe zrobione z drewna lub materiatéw laminatowych moga
famac sie i pekac zaréwno podczas normalnego uzycia jak i uszkodzenia. Klej epoksydowy G/flex 655 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.
Wymieszac¢ mata porcje G/flex 655. Wypetni¢ klejone miejsce za pomoca mieszadtfa lub matego pedzelka albo wstrzyknaé
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¢ sciski oraz zeszlifowac klej, ktdry wyciekt ze spoiny. Odczekac 24 godziny przed
uzyciem naprawianego elementu. Dodatkowo mozna natozy¢ warstwe lub dwie lekkiej tkaniny szklanej (130-190 g/m2) w celu
wzmochienia uszkodzonego miejsca. Szczegdty znajdujg sie w rozdziale Laminowanie powyzej.

Mozna uzywac G/flex 655 by wypemic ubytki i pekniecia w kamieniarstwie i dachéwkach. Mozna takze wypetnia¢ pekniecia w wilgotnych $cianach. Usuna¢
luzny materiat i wypetni¢ uszkodzenia za pomocg szpachelki.

Tworzenie nakiadek wzmacniajacych na drewniane pagaje i wiosta

Korce wioset todzi i kajakow 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. Nalezy
w tym celu zeszlifowac lakier lub farbe z konca wiosta tak by odstoni¢ surowe drewno. Papierem $ciernym na twardym klocku
nalezy zukosowac konce wioset (16).
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Przygotowac | wymiesza¢ odpowiednig ilos¢ G/flex 655. Natozy¢ grubg warstwe epoksydu na zukosowane krawedzie
wiosta (17). Natozy¢ dodatkowg warstwe kleju jezeli to sie okaze konieczne zaraz, gdy pierwsza warstwa przyzeluje na tyle
by utrzymac kolejng. Pozostawi¢ do utwardzenia na 7 — 10 godzin. Zmy¢ wodg zanim koniec uksztattuje sie pilnikiem albo
papierem Sciernym. Natozy¢ farbe lub lakier jezeli okaze sie to konieczne.

Doklejanie wkretow

Przykrecanie wkretéw, Srub, zawiaséw, zamkdw i innych mocowan z uzyciem G/flec 655 bardzo znacznie zwieksza ich
wytrzymatos¢ i mozliwos¢ obcigzania i jest korzystne wszedzie tam, gdzie mocowania moga by¢ narazone na obcigzenia.

Klej epoksydowy G/flex 655 moze by¢ uzyty takze do ponownego mocowania obluzowanych wkretéw, Srub oraz uzupetniania
ubytkéw w drewnie wokot mocowan i wkretow. Utwardzony epoksyd moze by¢ obrabiany pilnikiem, tarnikiem i papierem
Sciernym. Mozna w nim wierci¢ mate otwory bez prowadzenia. Wigksze otwory moga wymagac otworu pilotowego.

18
Najtatwiejszym sposobem jest wywiercenie otworu pilotowego i wypetienie go klejem G/flex 655 przed wkreceniem wkretu
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(18). Epoksyd wypetni korice wtdkien drewna znajdujgcych sie w otworze i w ten sposéb znacznie wzmocni potgczenie.
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 otwdr i wypemni¢ go G/flex 655 wkreci¢ wkret z sita niezbedna do
utrzymania mocowania w miejscu zanim epoksyd sie utwardzi.

tatanie laminatu pod woda

tata przeznaczana do naprawy nieduzych uszkodzen laminatu pod wodg musi by¢ na tyle mata by jedna osoba mogta jg
wykonac i umiesci¢ pod woda — czyli nie powinna by¢ wieksza niz ok. 0,5 m2. Woda musi by¢ stojaca tak by fata nie byta
poruszana przez nurt wody. Wyczysci¢ powierzchnie pod tatke z farby i zmatowic¢ papierem sciernym. Przycig¢ kilka warstw
tkaniny szklanej tak by pierwsza pokrywata catg zmatowiong powierzchnie, a kolejne byty ok. 1 — 2 cm mniejsze po obwodzie od
poprzedzajgcych.

Natozy¢ G/flex 655 na kawatek mocnej folii przycietej na powierzchnie wieksza niz tata. Przesgczac jeden za drugim
przygotowane kawatki tkaniny szklanej i uktadaé na folii zaczynajac od najmniejszego (19). Scisngé tate szpachelka tak by
wycisng¢ epoksyd spomiedzy warstw i rozsmarowac grubg warstwe kontaktowg 655 na wierzchu przygotowane;j taty.

19
Umiescic¢ przygotowana tate na oczyszczonej | zmatowionej powierzchni pod woda upewniajac sie, ze przykrywajaca ja
folia plastikowa pozostaje na miejscu na zewnatrz taty (nalezy pamietac¢ o ubraniu rekawic). Doisng¢ mocno tate plastikowa
szpachelka zaczynajac od srodka taty i osuwajac sie ku jej brzegom tak by wycisnaé¢ spod taty catg wode. Powtarzaé ten
zabieg kolejno we wszystkich kierunkach wypychajac wode i umieszczajac w jej miejscu epoksyd. Pozostawic¢ na 24 godziny
do utwardzenia przed zdjeciem plastikowej folii. Sprawdzi¢ tate przy pierwszej okazji (najlepiej kiedy kadtub wyjety jest z wody) i
dokonac ewentualnych poprawek.

Mieszanie epoksydow

Doswiadczeni uzytkownicy moga mieszac klej epoksydowy G/flex 655 z zywicg epoksydowag WEST SYSTEM 105 by
zmodyfikowaé twardos$c, elastycznosé, czas zelowania i lepko$¢. Mieszanina bedzie miata charakterystyke obu epoksydow

w zaleznosci od ich proporcji. Mieszajagc WEST SYSTEM 105/205 z G/flex 655 przyspieszamy zelowanie G/flex, zmniejszamy
lepkos$¢ mieszaniny i zwiekszamy sztywnosc¢ utwardzonego epoksydu w poréwnaniu z samym G/flex 655.

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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