G/flex 655 Epoksi
yapistiriciyi isleme ve
kullanma kilavuzu

Epoksiyi kullanma talimatlari ve temel teknikler. Ornek projeler, plastik
kanolarin ve kayiklarin, ahsap teknelerin ve ev ve spor ekipmanlarinin
onarimini kapsar. ayrica i1slak yizeylere yapistirma ve su altinda
yapistirma, ahsabi birlestirme, baglama elemanlarina yapistirma ve
epoksileri karistirma hakkinda ip uglari da sunulmustur.

G/flex 655 Epoksi yapistirici, kullanimi kolay ve zor kosullar altinda
cesitli malzemelere saglam sekilde yapisacak sertlestiriimis bir epoksi
gelistirmek icin yapilan yillar siiren bir denemenin sonucudur.

G/flex 655 ilk olarak kalici, su gecirmez, yapisal yapisma icin tasarlanan
yuksek mukavemetli bir epoksidir. Ayrica, G/flex, genisleme, bizilme, sarsinti ve salinim zorlamalarini absorbe edebilen
yapisal baglar olusturmak icin G/flex’e sertlik veren 1.03 GPa elastisite modiline sahiptir.

G/flex hem tropik hem de yerli gesitlerdeki beyaz mese, Ipe, tik agaci, greenheart, purpleheart ve karaceviz gibi yapismasi zor
sert agaclara kuvvetli sekilde yapisir. G/flex ayrica yas tahtalara da yapisabilir. Belirli tekniklerle uygulandigi zaman su altinda
bile i1slak ylzeylerde kullanilabilir.

G/flex metaller, plastik, cam, tasc¢ilik ve cam elyafi gibi farkli malzemeler dahil olmak Uizere gesitli malzemeleri yapistirmak igin
idealdir.

Bu talimatlari okumanizi ve daha sonra G/flex’| denemenizi istemekteyiz. G/flex’in belirli 6zelliklerinin en iyi sekilde uyacagi
bircok proje bulacaginizi diistinlyoruz. Teknik personelimiz her zaman sorularinizi yanitlamaya hazirdir ve G/flex Epoksi’yi
kullandiginiz onarimlariniz ve projeleriniz hakkinda haberlerinizi bekliyoruz.

Epoksiyi kullanma & Temel teknikler

Guvenlik
* Recinenin, sertlestiricinin veya karistiriimis yapistiricinin cilde temas etmesinden kaginin. Epoksinin cildinize temas etmesini
engellemek icin sivi gecirmez eldiven ve yeterli koruyucu giysi giyin.

* Recinenin, sertlegtiricinin veya karistiriimis yapistiricinin géziiniize temas etmesinden kacginin koruyucu goézluk takin. Géze
temas etmesi durumunda 15 dakika su ile yikayin ve bir doktora danigin.

« Buharlari solumaktan kaginin. Yeterli havalandirma saglayin. Ozellikle epoksi tam olarak sertlesmediyse epoksiyi
zimparalarken toz maskesi takin,

* Recine ve sertlestirici konteynirlar hakkindaki giivenlik bilgilerini okuyun ve bu bilgilere uyun.

Baslarken

Her tupteki kapagi, kapagin ucundaki nokta ile delin.
Epoksiyi karistirmadan dnce gerekli olan uygulama araglarini, kelepgeleri ve ekipmanlari hazirlayin. Tim parcalari uygun
yerlesme agisindan kontrol edin ve yapistirilacak tim ylzeylerin dogru sekilde hazirlanmasindan emin olun.

Karistirma ve sertlestirme

G/flex 655 recine ve sertlestiriciyi esit miktarlarda karistirma paletinde (1) dagitin. Regineyi ve sertlestiriciyi iyice karistirmak igin
karistirma sopasinin kare ucunu kullanin (2).

Recine ve sertlestiriciyi karigtirdiktan sonra karigim jel haline gelmeden énce karisimi uygulamak icin 72°F (22°C)’da yaklasik
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45 dakika ve ilk defa uygulandiktan sonra parcalari monte etme ve sikistirmak igin 75 dakikaniz olacaktir. 72°F (22°C)’da
yapistirici karisimi 3-4 saat icinde sertlesecek ve 7-10 saat icinde iglenebilir sertlesme 6zelligine ulasacaktir. Yapistiric
zimparalanabilir, kelepgeler cikarilabilir ve derzlere makul élciide yik uygulanabilir. Derzlere agir yikler uygulamadan énce 24
saat bekleyiniz.

G/flex 655 40°F (5°C) gibi dusuk sicakliklarda sertlesecektir fakat cok yavas sekilde sertlesir. 655’'I daha disik sicakliklarda
kullanirken daha kolay dagitma ve karistirma icgin recineyi ve sertlestiriciyi oda sicakliginda isitmak iyi olacaktir.

Sertlesen epoksi 1si Uretir. Daha kalin 655 tabakalari daha ince tabakalardan genellikle biraz daha hizli sertlestir, ¢tinkl bu Isi
daha kalin tabakalarda toplanir ve daha ince tabakalarda dagilir.

Temizlik

Sertlesmemis epoksiyi tedarik edilen alkolll bez ile ciltten ve kiyafetlerden temizleyin daha sonra su ve sabunla yikayin.
Karistirma sopasinin diiz ucu ya da kagit havlu ile calisma yizeylerindeki fazlalik epoksiyi alin. Kalintilari alkolli bez, turuncgil
esasli temizleyici, aseton ya da vernik tineri ile temizleyin.

Temel ylizey hazirlhigi

En iyi yapisma igin, yapistirma yuzeyleri asagidaki gibi olmalidir:

TEMiZ—gevsek, kirecli ya da pul pul kaplamalari ve gres, yag, cila ve kalip kalintilari gibi kontaminantlari ortadan kaldirin.
Kontamine ylzeyleri diz beyaz kagit havlular ile uygulanacak olan uygun ¢ozicu ile temizleyin. Yizeyi ¢6zici kurumadan

6énce temiz, kuru kagit havlu ile silin. Cézucuyl uygulamak veya c¢ikarmak igin yikanmig bez kullanmayin ¢inkd bunlar yizeyde
kumas yumusatici kalintilar birakabilir.

ZIMPARALANMIS—epoksinin oturmasi igin iyi bir doku saglamak icin 80-grit zimpara kagidi ile puriizsiuz ve gézeneksiz
yuzeyler elde edecek sekilde zimparalayin. Zimpara tozunu firgayla temizleyin.

KURU—G/flex 655 Epoksi yapistiricinin islak ve nemli ylizeylerde kullanilabilmesine ragmen (arka taraftaki islak yluzeylere ve
su altindaki ylzeylere yapistirma bélimune bakiniz) maksimum yapisma, kuru yiizeylere yapistirirken saglanacaktir.

Ek yuzey hazirhig:

Metaller
Yuzeyi parlak metal gérulene kadar zimparalayin ya da yizeye kum puskurtun.
Alani beyaz kagit havlular kullanarak aseton ya da vernik tineri ile temizleyin. Ylzeyin tamamen kurumasina izin verin.

Islak epoksiyi siyirin- ince bir G/flex 655 epoksi yapistirici tabakasi uygulayin ve metal ylizeyleri ince tel firca ya da zimpara
kagidi ile 1slak epoksi kaplamanin oldugu metal yiizeyleri hemen ovun.
Aliminyuma yapistirma en iyi epoksiyi uygulamadan énce bunu iki pargali uygun Aliminyumu asitle agindirma ile isleyerek

iyilestirilebilir. Aliminyumu asitle agindirma kitinin mevcut olmamasi durumunda “islak epoksi ile agindirma” yéntemi kullanarak
iyi sonuclar elde ederek aliminyum hazirlanabilir.

Plastikler

Sand ABS, PVC ve polikarbonat plastikleri, iyilestiriimis yapisma icin gerekli dokuyu elde etmek icin 80-grit zimpara kagidi ile
zimparalayin.

HDPE ve LDPE (yuksek yogunluklu ve disuk yogunluklu polietilen) gibi bazi plastikler alev isleminden faydalanir. Ik olarak
kontaminasyonu ortadan kaldirmak icin yapisma ylzeyini ¢6zicu ile silin ve daha sonra temiz kagit havlu ile kurutun.

Alev islemi—propan feneri alevini yuzeyden hizli sekilde gegirin. Alevin ylzeye dokunmasina izin verin fakat saniyede yaklasik
30-40 cm hareket etmesini saglayin. Belli bir degisiklik olmaz fakat alev ylzeyi oksitler ve Gstlne uygulanan yapistiricilarin ve
kaplamalarin yapismasini iyilestirir.

Alev islemi cogu plastige yapismayi iyilestirirken, en blyuk yarar polietilende goérilecektir. Plastigin tiriinden emin degilseniz bu
alev islemine zarar vermez.

Tropik agaclar dahil olmak lizere sert agaclar

Kuru agaca yapisma (%6 ve %12 arasinda nem icerigi), uzun sireli guvenilir yapisma elde etmek icin en iyisidir. Sirtinme
yuzeylerini damara paralel sekilde 80-grit zimpara kagidi ile zimparalayin. Yagh tahtalarit WEST SYSTEM 850 ¢6zlcU ile
temizleyin. CdzUclyl duz beyaz kagit havlular ile uygulayin. Yuzeyi ¢6zict kurumadan 6nce temiz, kuru kagit havlu ile silin.
Cozicuyu uygulamak ya da cikarmak icin yikanmis temizlik bezleri kullanmayin.

Gerilme yapisma testleri ahsap basarisizhigi uygun ylizey hazirligi ile G/flex 655 epoksi yapistirici kullanarak elde edilen gerilme
yapismasinin test ettigimiz tim agaclardaki agacin tane dayanimina yaklastigini géstermektedir.
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Cesitli kuru maddeler icin ylizey hazirhgi

Malzeme temel yiizey hazirligi ek yiizey hazirligi
Fiberglas lamine

Aliminyumu asitle agindirma, iki

Aliminyum
parca
celik Islak epoksiyi tel fir¢a ile fircalama
celik-galvanize Islak epoksiyi tel fir¢a ile fircalama
Bakir Islak epoksiyi tel fir¢a ile fircalama
Tung gerekli oldugu gibi, yumusak [ sjak epoksiyi tel fira ile fircalama
Kursun ve gevsek yuzey malzemesini [ \gja epoksiyi tel firca ile fircalama
ABS _gdern istege bagli olarak alev iglemi
PVC goztict kullanarak kirliligi istege bagli olarak alev iglemi

- giderin — ” : .
Polikarbonat (Lexan™) orta kumlu zimpara kagidi ile istege bagli olarak alev iglemi

HDPE, LDPE plastic zimparalayin alev islemi
Ipe %70 Isopropil alkolle silme
Tik agaci cozucu ile silme
beyaz mese
Ceviz
Purpleheart
Greenheart

Yapistirma

Epoksi karisimini uygun sekilde hazirlanan surtinme ylzeylerine uygulayin. PirGzli sirtiinme yuzeylerine bosluklari ve képru
bosluklarini doldurmak icin yeterli 6lcide epoksi uygulayin.

Bilesenleri, epoksi jellesmeye baslamadan 6nce- 72°F (22°C)’de yaklasik 75 dakika- yerinde sikistirin. Derzin digindaki az
miktardaki epoksiyi sikistirmak icin yeterli sikistirma basinci uygulayin. Derzde biraz yapistirici birakmak yapisma gicini
arttiracaktir. Derze baski uygulamadan énce epoksinin tamamen sertlesmesine izin verin. Sikistirmadan énce G/flex 655’1 daha
genis ylzeylere uygulamak icin yayici ya da disli mala kullanin. Donanimi yapistirirken yapistiricinin ¢catlaklar ve baglayici
delikleri gibi alanlara ulasmasini saglamak icin boru temizleyici ya da siringa kullanin.

Islak yiizeylere ve su altindaki ylizeylere yapistirma

Kuru ya da dogru sekilde hazirlanmig ylzeye yapistirma ile gtvenilir uzun sdreli baglar elde edilebilir, nemli, islak ve hatta su
altindaki yUzeylere yapistirma da mimkundar.

Aderans yuzeylerini 80-grit zimpara kagidi ile agindirin.

Miktari uygun sekilde ayarlanmis G/flex 655 epoksi yapistirici partisini karistirin. 655’i aderans yuzeyindeki deliklerdeki ve
ciziklerdeki suyu ¢ikarmak icin plastik yayici veya sert firga ile giic uygulayarak uygulayin.

Sartinme ylzeylerini bir araya getirin ve asiri 655’1 ve nemi sikistirmak igin yeterli 6lctide sikistirma baskisi uygulayin.
Kelepceleri ¢cikarmadan 6nce 7-10 saat ve derze baski uygulamadan once 24 saat sertlesmeye birakin.

Dolgu yapma

Sag kdselerdeki ya da bu kdselerin yakinindaki kisimlari birlestirirken aderansin ylzey alanini arttirarak derze énemli bir
mukavemet kazandirmak icin dolgular kullanilabilir. Dolgular derzin i¢ kdsesi boyunca G/flex 655 taneleri uygulayarak yapin.
Karistirma sopasinin yuvarlak ucunu kullanarak epoksiyi cukur haline getirin (3).

Epoksi jellesmeden dnce karistirma sopasinin konik ucu ile fazlalik epoksiyi temizleyin, (4).

Cam elyaf uygulamasi

Cam elyafin, donatinin hasarli bir alanini yamalamak, bu alana saglamlik veya asinma dayanimi vermek igin kullaniimasi
durumunda hafif cam elyaf kumaslar ve seritler (4-9 0z/sq yd araligi) G/flex 655 Epoksi yapistirici ile kullanilabilir.

Kumasg! Alana uyacak sekilde kesin. Daha agir takviye istendigi zaman tek ince tabakadansa ¢oklu kalin tabakalar kullanin.
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Kumas! uygulamadan énce ylzeyi uygun sekilde hazirlayin.

Alt tabakayi 655 ile kaplayin. Kumasi islak yapistirici tGstline serin. Karistirilmig yapistiriciyi plastik yayici kullanarak kumasin
ustiine yayin (5). Kumas ve alt tabaka doygun hale geldigi zaman fazlalik epoksiyi almak ve purizsizlestirmek igin yayiciyi
kullanin. (6). Islemi ilave katlar ile tekrarlayin. 0

WEST SYSTEM® Epoksileri

G/flex 655 Epoksi yapistirici, epoksi trtnleri WEST SYSTEM serisine yapilan son eklemedir. G/flex, WEST SYSTEM 105 re¢ine
bazl epoksilerden farkli fiziksel 6zellikler ve uygulamalar sunarken, performans ve givenirlik agisindan WEST SYSTEM 105’le
ayni yuksek standartlara sahiptir.

Kirk yildir, glvenirlik WEST SYSTEM'in ayirici 8zelligi olmustur. Formule etme ve imalat uygulamalarinda ham madde
niteliginden, test etmeye ve mamul reginelerin ve sertlestiricilerin sertifikasyonuna kadar en ylksek kalite gtivencesi
standartlarina bagl kaliriz. Yani G/flex recine ve sertlestirici dahil olmak lzere, dogru sekilde karistirilan her WEST SYSTEM
recine ve sertlegtirici partisi, her zaman, olmasi gereken zamanda sertlesecektir. Kaliteye olan bu baglilik ISO 9001:2008
standard sertifikasyonunun elde edilmesini saglamigtir. WEST SYSTEM glvenilir cozUmunazdur.

Ustiin miisteri hizmeti

WEST SYSTEM size epoksimiz kadar glvenilir baska bir sey daha sunar- bilgi. Projeniz gerek kiiglk gerekse buyik olsun WEST
SYSTEM Teknik personeli ve kapsamli egitici yayimlar yapim ve onarim projenizin basarili olmasina yardimci olacaktir. WEST
SYSTEM Ustin masteri hizmeti ile meghurdur.

WEST SYSTEM teknik yayimlari ve DVD belirli onarim ve yapim uygulamalari hakkinda ayrintili prosedurler ve talimatlar sunar.

WEST SYSTEM websitesinde temel Urln bilgileri, bayi yerleri ve baglantilar, proje malzemeleri ve galeriler ve glivenlik bilgileri
sunulmaktadir. westsystem.com’u ziyaret edin.

Cana yakin ve bilgili teknik personelimiz ile baglanti kurarak daha fazla yardim alabilirsiniz. Techinfo @ wessex-resins.com
adresine e-posta génderin ya da web sitemizi (www.wessex-resins.com) ziyaret edin.

West System Inc./Wessex Resins & Adhesives Ltd. Grtnlerinin nasil kullanilacagini kontrol edemedigi icin ticarete elverislilik ve amaca uygunluk garantileri dahil
olmak lzere acik yada zimni garanti vermez. West System Inc./Wessex Resins & Adhesives Ltd. tesadifi ya da dolayh hasarlardan sorumlu olmayacaktir.

West System ve G/flex, Gougeon Brothers Inc.’in tescilli ticari markalaridir.

©2009 West System Inc.
Gougeon Brothers Inc.
Bay City, Ml 48706
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Ornek projeler

Bu sayfada tanimlanan onarimlar sadece G/flex® 655 epoksi yapistiricinin potansiyel kullanimlarina dair érneklerdir. Kitte yer
almayan urtunler WEST SYSTEM® kullanma kilavuzu&urin kilavuzunda bulunabilir ve WEST SYSTEM bayilerinde mevcuttur.

Bu onarimlara bagslamadan énce bu kilavuzun arka tarafindaki epoksiyi kullanma ve temel teknikler boélimlerini mutlaka
okuyunuz.

Plastik kano & kayik onarimlari

Plastik kanolar ve kayiklar genellikle HDPE (yuksek yogunluklu polietilen), ABS ve ara sira da PVC gibi isi ile sekillendirilimis
plastiklerden yapilir. G/flex belirli yizey hazirliklarina uyulmasi durumunda, bu maddelere yapisir. Bu sayfanin arkasindaki
yuzey hazirhgi tablosuna bakiniz.

Ayrik ve catlak onarimi

Catlaklari ve ayriklar, aralikli hafif bir bosluk olusturmak icin kili¢ testere ya da demir testeresi agzi ile agin. Catlagin kenarlarini,
yarigin ve gévdenin her iki tarafinda %/, - '/,” uzunlugunda egiklik olusturmak igin keskin keski ya da kabin kazici gibi keskin
kazici ile egimli hale getirin. (7). Egimli ylzeyleri kenarlar yuvarlaklastiracak sekilde zimparalayin ve 80-grit zimpara kagidi ile
daha konik hale getirin (8).

7

Onarim ytzeylerini oksitlestirmek icin propan fener ile HDPE ve LDPE (ytksek yogunluklu ve dustk yogunluklu polietilen) alev
isleminden gecirin. Bu sayfanin arkasindaki Ozel Yiizey Hazirligi bdlimune bakin.

Miktari uygun sekilde ayarlanmis G/flex 655 epoksi yapistirici partisini karnstirin. Konik derze hafif sekilde fazla doldurarak bir
damla yapistirici uygulayin.

Fazlalik (asin doldurulmus) epoksiyi derzin diger tarafina dogru sikistirarak yapistirici doldurulmus derzi 2” genisliginde selofan
ambalaj bandi ile kaplayin. Cok fazla gii¢ kullanmaktan kaginin. Bu, bantli kismin, doldurulmus kismin altinda kalmasina neden
olabilir.

Yapistirictyr konik dikisi doldurmak igin kargi tarafta yayin. Konik ¢ikintiyr doldurmak i¢in epoksi ilave edin ya da alin. Bandi
cikarmadan énce 7-10 saat sertlesmesine izin verin. YUksek noktalari ortadan kaldirmak icin raspa ya da zimpara kagidi
kullanin ve ylzeyi plrlizsiiz hale getirin. Alani Krylon™ Fusion gibi plastie uyumlu boya ile boyayin.

Kicuk delik onarimi

Kanolar ve kayiklar genellikle kum ve tas Uzerinde ¢ekilir bu da yipranmis uclar ve bas ve arka tarafta nihai sizintilar ile
sonuglanir.

Onarilan alani, tuvalet ispirtosu gibi hafif ¢dzlici ve kagit havlu ile temizleyin. Onarimin ¢evresinde hafif bir koniklik olusturmak
icin, 80-grit zimpara kagidi ile zimparalayin. HDPE ve LDPE plastik onarim ylzeylerine alev islemi uygulayin. Yipranmis
bélimde G/flex 655 epoksi yapistirici ile koprilenmeyecek kadar genis bir bosluk varsa, '/,” to %/;” gibi, deligin arkasini epoksi
sertlesirken epoksiyi desteklemek icin gegici bir destek ile kaplayin. Destek, plastik sargi tamponu, polistiren kdpuUk parcasi

ya da plastik sargi ile kapli uygun sekilde bicimlendiriimis malzeme olabilir. Plastik sargi, epoksi sertlestikten sonra kolaylikla
cikarilabilir.

Miktari uygun sekilde ayarlanmis G/flex 655 epoksi yapistirici partisini karistirin. Yapistiriciyr Alana karistirma sopasi ya da
plastik yayici ile uygulayin. Deligi dolduracak ve asil kalinhga uyacak sekilde algcak alanlar olusturacak 6l¢cide epoksi uygulayin.
Onceki uygulama hala yapiskanken, gerekirse ek epoksi uygulayin.

Fazlalik sertlesmis epoksiyi cikarmadan ve ylzeyi, kabin kaziyici, torpt yada zimpara kagidi ile sekillendirmeden énce 7-10
saat sertlesmeye birakin. Alani Krylon™ Fusion gibi plastije uyumlu boya ile boyayin.

Kaydirma plakalari olusturma / daha biiyiik delikleri onarma

Yipranma alanlarina asinmaya dayanikli cam elyafi serit uygulayarak kanolarin ve kayiklarin ucundaki ve omurgalarindaki
deliklerin asinmasini engelleyin. Daha biyUk delikleri yamalamak igin (3/8”den fazla)cam elyafi ya da Kevla™ takviyesi
kullanilabilir.

Ylzeyi tuvalet ispirtosu gibi hafif ¢éziici ve kagit havlu ile temizleyin. Kanonun ug¢ kismini kenarlar boyunca ve birkag in¢
Ustte 80-grit zimpara kagidi ile zimparalayin (9). Bu alan kaydirma plakasinin bayUkliguni belirleyecektir. HDPE ya da LDPE
plastiklerine alev islemi uygulayin. Bir delige yama yapiyorsaniz, arkay daha énce belirtildigi gibi gecici bir destek ile kaplayin.
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zimparalanmis alani értmek igin Ui¢ yada doért kat agik cam elyafi kumas kesin (4-6 oz kumas). Zimparalanmig/ alev islemine
tabi tutulmus sinira uymasi icin cam elyafinin alt kismini kesin. Ardi ardina gelen her kati 6ncekinden bir ya da iki in¢ daha dar
ve kisa kesin. Bu, cam elyaf kaydirma plakasinin/lyamanin kenarlara dogru kalinligini inceltecektir boylelikle esnedikge gévdeye
kolaylkla dénecek ve tutunacaktir.

Zimparalanmisg/islenmis Alana bir kat epoksi uygulayin. En genis cam elyafi pargasini yapistiricinin Ustiine serin. Cam elyafi
kumasi islatmak igin daha fazla yapistirici uygulayin. Gerekirse, epoksiyi isitmak ve daha dusik sicakliklarda islanmayi
iyilestirmek icin bir 1si tabancasi kullanilabilir. Kumasi diizeltmek i¢in yayici kullanin ve fazla gelen epoksiyi alin (10).

Cam elyafi uygulamasini kalan parca(lar) ile de tekrarlayin. Daha kic¢uk her kati ondan éncekinin Ustiinde ortalayin. Kumasi
islatin ve daha sonra kumasi diizeltmek icin yayici kullanin ve fazla gelen epoksiyi alin.

istenmesi durumunda kumasin kenarlarini doldurmak ve diizgiinlestirmek icin cam elyafi uygulamasi hala yapiskanken bir kat
yapistirici uygulayin.

Kaba kenarlari gidermeden ya da kabin kaziyici, térpi yada zimpara kagidi ile fazlalik sertlesmis epoksiyi ¢cikarmadan énce 7-
10 saat sertlesmesine izin verin. Alani Krylon™ Fusion gibi plastige uyumlu boya ile boyayin.

Tahta yapimi ve onarimi

G/flex 655 tahta icin mikemmel bir yapistiricidir; 6zellikle tik ve purpleheart gibi tropik agaclar ve beyaz mege gibi yerli sert
agaclari yapistirmak icin uygundur. Botlari, i¢c ve dis mekan mobilyalar, dolaplari yapmada ve onarmada ve dengede G/flex
Epoksi yapistirici pek ¢ok kullanim ézelligine sahiptir.

Temel yapistirma bilgileri icin arka sayfadaki Ozel yiizey hazirligi ve yapistirma béliimiine bakiniz. Burada, G/flex 655 Epoksi
yapistiricinin kullanimlarini genisleten ek tahta yapistirma uygulamalari sunulmustur.
Tahtayi birlestirme

Ucg uca ekler, daha genis levhalar olusturmak icin kerestelerin kenarlarini yapistirmak i¢in kullanilir. Kenarlar genellikle 90°'de
kare kesilir ve yapistirirken uc uca birlestirilir. Bu ek, kerestenin kenarlarini yapistirmak icin kullanilir, uclari yapistirmak ya da
levhalari damar boyuna paralel uzatmak igin tavsiye edilmez. Asiri sikistirma baskisi uygulamaktan kaginin.

11

Duvar digleri, iki tahta parcasini boylamasina birlestirmek icin kullanilir. Kerestenin uglari 8:1-12:1 konik a¢i ile makinede
islenir (11). Daha uzun egrilikler, daha ¢ok yapistirma ylzeyi ve potansiyel olarak daha gugli ek yerleri olusturur. Duvar digleri,
genellikle geleneksel ahsap teknelerde hasar gérmus cerceve ve iskelet bélimlerini onarmak igin kullanilir.

DUTCHMAN agac kerestelerin hasarli bélimlerini onarmak icin kullanilan tahta eklemesidir. Yapisal butinligu korumak
amaciyla yeterli yapisma alani saglamak icin ek yerinin her iki ucunda 8:1’lik a¢i olusturulmasini tavsiye ederiz (12).

SISTER PLANKS (kardes doseme tahtalari) bir ya da her iki tarafa ek parcalar ya da déseme tahtalari yapistirarak kerestenin
dayanikhiligini arttirmak igin kullanihr.

O



13

Yapisal elemanlarin ¢curtyerek (13) hasar gérmesi ya da tesisat ya da atik su borusu agizlari i¢in (14) kesilerek zayiflamasi
durumunda déseme tahtalarini yapistirin. Agirligin veya goériniimiin bir unsur olmamasi durumunda bunlar faydahdir.

Coklu tahta cubuk katlarini kat kat yapma, cerceveler, kardes cerceveler, ayaklar, kemerler, tirabzanlar ve pervazlar igin 6zel
sekillendirilmis kereste olusturmak icin mikemmel bir ydntemdir. Lamine kereste buharla egilmis ya da bicilmis keresteden daha
gucli ve daha stabildir. Arka sayfadaki hazirlik ve yapistirma tekniklerini kullanarak cubuklari yapistirin.

Fr—1

cubuklari istenilen sekilde sikistirmak icin mastar ya da kalp kullanin (15). Mastarlar sikistirma baskisi saglayacak ve epoksi
sertlesene kadar geri yaylanmayi engelleyecek dlcide saglam olmalidir.

Ayriklari, catlaklari ve yapraklanmayi onarma

Tahta ya da lamine malzemeden yapilmis kirekler, kisa kirekler, bahce aleti saplari ve spor ekipmanlari normal kullanim ya
da kéta kullanma durumunda ¢atlayabilir ya da ayrilabilir. G/flex 655 Epoksi yapistiricinin inat¢i yapiskanligi ve azami yiklere
dayanabilme 6zelligi bu tir onarimlar icin iyi bir secim oldugunu gdsterir.

Hasari arttirmadan mimkiin oldugu kadar ¢ok yapisma alani agiga ¢ikarmak icin catlaga (lar) takoz sikistirin. Kuglk bir G/flex
655 partisi karistirin. Karistirma sopasi ya da kuguk bir firca ile catlaga epoksi uygulayin ya da bir 807 siringa ile epoksi enjekte
edin. Epoksiyi ¢catlaga mimkun oldugu kadar ¢cok sokmak icin ince bigak ya da ¢ubuk kullanin.

Takozu ¢gikarmadan ve c¢atlagi (lar) kapali sekilde sikistirmadan énce absorpsiyon igin birkag dakika bekleyin. Kelepgeleri
cikarmadan ve sikisan epoksiyi zimparalamadan 6nce 7-10 saat sertlesmesine izin verin. Kullanmadan énce 24 saat bekleyin.

Ek destek igin bir ya da iki hafif cam elyafi kumas (4-6 o0z) uygulanabilir. Arka sayfadaki cam elyafi uygulamasina bakiniz.

Tas duvardaki ve fayanstaki ¢atlaklari ve bosluklari doldurmak icin G/flex 655 Epoksi yapistirict kullanin. Islak ve nemli bodrum
duvarlarindaki catlaklari doldurun. Gevsek malzemeyi kaziyin ve plastik yayici ile catlaklara 655 uygulayin.

Ahsap kisa kiireklerde ve kiireklerde saglam uclar olusturma
Kano ve kayak kiireklerinin uclar alta sirtmekten, kayalarda itiimekten ve yikintilar uzaklastirmadan c¢ok fazla zarar gérdr.
Uclari hasardan korumak icin saglam bir kenar olusturmak icin G/flex 655 epoksi yapistirici kullanin.

Yeni ahsabi acia ¢ikarmak icin kuregin ucundaki cilayi ya da boyayi zimparalayin. Kirek ucunun kenarinda hafif bir egiklik
olusturmak igin sert zimparalama blogunda zimpara kagidi kullanin (16).

16 17

uygun miktarda G/flex 655'I karistirin. Karistirilan karisimdan buyik bir damla kiirek agzinin kenarina uygulayin (17). istenirse,
ucu genisletmek icin istenirse ilk uygulama jellestikten sonra ilave 655 uygulayin; bu, ilave agirligi destekleyecektir.

7-10 saat sertlesmesine izin verin. Ucu térpli ya da zimpara kagidi ile sekillendirmeden énce su ile yikayin. istenirse, boya ya
da cila uygulayin.
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Baglama elemanlarini yapistirma

G/flex 655 ile vida ve diger digli baglama elemanlarini takma yik tasima kapasitesini 6nemli dl¢ctide iyilestirir ve dzellikle
baglama elemanlari sarsintiya ya da darbeye maruz kaldigi zaman faydalidir.

Yeni baglama elemanlari ve donanimi takmak icin G/flex 655 epoksi yapistirici kullanin, soyulmus vida deliklerini onarin ve
baglama elemanlarinin etrafindaki eksik tahtayi yerine koyun. Sertlestigi zaman G/flex 655 zimparalanabilir, bigilebilir, givi
cakilabilir ve sikigtirilabilir. Kigik vidalar, giviler ve iri bagli kii¢ik giviler dnceden delmeden takilabilir. Daha blyUk baglama
elemanlari icin pilot delik gereklidir. En iyi sonuglar i¢in deneyin.
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En kolay ydntem pilot delikleri (ya da soyulmus baglayici deliklerini) (18) vidalari takmadan énce G/flex 655 epoksi yapistirici ile
doldurmaktadir. Epoksi, baglayici capini etkili sekilde arttirarak deligin i¢ tarafindaki agik uclu kisma yapisacaktir. Bu daha ¢ok
tutma gulicli ile sonuglanir ve su gegirmez bdylece tahta daha kuru kalir. Daha kuru tahta, islak tahtadan daha gtgcludur.

Daha fazla dayaniklilik ve stabilite i¢in baglayicinin 2/3 derinliginde delik delin, daha sonra deligi G/flex 655 ile doldurun.
Baglama elemanlarini donanimi epoksi sertlesene kadar yerinde tutacak él¢iide yeterli giic uygulayarak yerlestirin.

Su altinda cam elyafi yamalama

Kuglk onarimlar icin kullanilan cam elyafi yamalar, blyUkligu yaklasik 12 in¢ kare sinirlandirarak, bir kisinin su altinda
tasiyabilecegi ve uygulayabilecedi kadar kiicik olmahdir. Su durgun olmalidir bdylece yama sertlesene kadar bozulmaz.
Yamalanacak yizeyi temizleyin ve alt boyayi ¢ikarmak i¢in yama alanini zimpara kagidi ile asindirin.

Coklu cam elyafi kumagi kati kesin, ilk kati agindirilan alana uyacak sekilde sonraki katlari dncekinden her iki tarafta 2” daha
kicuk kesin.

Saglam plastik film parcasina (dondurucu plastik poset gibi) G/flex 655 uygulayin, yamadan daha buyuk kesin. Cam elyafi
katlarini tek tek en kiicik parca ile baslayarak ve en biyik parca ile sonlandirarak plastikte i1slatin (19). Yamay: katlar
arasindaki fazlalik epoksiyi yayici ile sikistirarak sikistirin. Sikigtiriimis cam elyafi istifine ayni '/,;” kalin 655 kati yayin.

19
Cam elyafi yamayi, plastik 6rtiniin yamanin dig tarafinda kalmasini saglayarak su altinda asinan alan Ustlne yerlegtirin.
(koruyucu eldiven giyin.)
Yamanin ortasindan baglayarak ve 655/cam elyafi yamayi gévdeye karsi sikistirmak ve onarim yuzeyindeki suyu bosaltmak igin

kenarlarda devam ederek plastik yayici ile baski uygulayin. Yamanin altindaki suyu bosaltmak icin islemi tim yénlerde tekrar
edin ve fazlalik 655 yapistiriciyi yamanin kenarlarina dogru itin.

Plastigi cikarmadan énce sertlesmesi icin 24 saat bekleyin. Ik firsatta onarimi inceleyin (Tercihen suyu bosaltilan gbévdede) ve
yapisal batdnlik icin gerekli oldugu gibi tekrar ¢alisin.

Epoksileri karigtirma

ileri kullanicilar G/flex 655 epoksi yapistiriclyl saglamligi, esnekligi, sertlesme hizini, viskoziteyi, dayanikliligi ve genislemeyi
degistirmek icin WEST SYSTEM 105 recine bazli epoksi ile karistirabilir. Epoksi karisimi, karisimdaki her epoksinin oranina goére
her iki epoksi sisteminin 6zelliklerine sahip olacaktir.

WEST SYSTEM 105/205 ile G/flex 655’i karistirmak, G/flex’i tek basina kullanimla karsilastirildiginda G/flex’in sertlesme hizini
arttiracak, viskozitesini azaltacak ve sertlesen epoksinin saglamligini arttiracaktir.

G/flex 655 epoksi yapistirictyr 105 regine bazl epoksiler ile karistirmak icin, iki kombinasyonu karistirmadan énce her epoksinin
uygun regine ve sertlestirici karigsimini élgmelisiniz.
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