Vodic¢ za rukovanije i
uporabu epoksidnog
ljepila G/flex 650

Upute i osnovne tehnike rukovanja epoksidnim ljepilom Primjeri rada
ukljuuju popravak plasti¢nih kanua i kajaka, drvenih ¢amaca, te
kuéanske i sportske opreme. Takoder su ukljuéeni savijeti o lijepljenju
vlaznih povrSina i lijepljenje ispod vode, spajanje drveta, lijepljenje
drzaCa i mijeSanje epoksidnog ljepila.

Epoksidno G/flex 650 je rezultat viSegodiSnjeg ispitivanja u razvoju
jakog epoksidnog ljepila koje je jednostavno za uporabu i koje Evrsto
lijepi razliCite materijale u teSkim uvjetima.

G/flex 650 je sve to, pa i vise. Rije€ je o brodskom ljepilu koje se moze
precizno mijeSati u malim koli¢inama u obi¢nom omjeru 1:1. Ovo ljepilo
pruza prednosti dugog vremena rada na otvorenom i relativno kratkog
vremena susenja.

Prije svega, G/flex 650 je vrlo jako epoksidno ljepilo — stvoreno za trajne spojeve struktura koji su otporni na vodu. Osim toga,
G/flex ima modul elasti¢nosti od 1,08 GPa, Sto mu daje dovoljnu jadinu za spojeve u strukturama koji mogu podnijeti naprezanja
zbog Sirenja, skupljanja, udaraca i vibracija.

G/flex se neodvoijivo lijepi na tvrde vrste drveta koje se tesko lijepe, kako tropske, tako i domace vrste, na primjer, hrast, ipe,
tikovina, okan, amarant i crni orah. G/flex takoder moze lijepiti vilazno drvo. Mozete ga koristiti na vlaznim povrSinama, pa ¢ak i
pod vodom, uz primjenu odredenih tehnika.

G/flex je idealan i za lijepljenje mnogih drugih, pa ¢ak | potpuno razli¢itih materijala — metala, plastike, stakla, gradevinskog
materijala | fiberglasa.

Preporu¢ujemo Vam da procitate ove upute prije rada s G/flex-om. Sigurni smo da c¢ete nai¢i na mnogo zadataka za koje su
posebna svojstva G/flex-a idealno riedenje. Kao i uvijek, nase tehni¢ko osoblje je uvijek na raspolaganju za Va3a pitanja, a rado
bismo ¢uli i o Vasim projektima i popravcima na kojima ste koristili epoksidno ljepilo G/flex.

Rukovanje epoksidnim ljepilom i osnovne tehnike

Sigurnost

* |zbjegavajte dodir koze s ljepilom, otvrdnjivaem i mijeSanim ljepilom. Nosite nepromocive rukavice i prikladnu zastitnu odjecu
kako biste sprijecili dodir koze s ljepilom.

* |zbjegavajte dodir o€iju s ljepilom, otvrdnjivaem i mijeSanim ljepilom. Nosite zastitne naocale. U slu€aju dodira s o€ima,
ispirite vodom 15 minuta i obratite se lije€niku.

* |zbjegavajte udisanje para. Osigurajte odgovarajuce provjetravanje. Pri bruSenju epoksidnog ljepila nosite masku za prasinu,
posebno kod ljepila koje nije potpuno suho.

* Procitajte i slijedite sigurnosne upute o spremnicima smole i otvrdnjivaca.

Pocetak rada

Uklonite i bacite unutrasnju crvenu brtvu s oba spremnika. Odrezite vrh tube priblizno 6 mm od kraja.

Prije mijeSanja epoksidnog ljepila, sakupite sav potreban namjenski alat, stezaljke i opremu. Provjerite da li svi dijelovi dobro
prianjaju i jesu li povrsine koje se spajaju dobro obradene.

MijeSanje i otvrdnjavanje

ZamijeSajte jednaku koli¢inu G/flex 650 smole i otvrdnjivaca u malu posudu za mjeSanje (1) Koristite Stapi¢ za mjesSanje za
temeljito mjeSanje smole i otvrdnjivac¢a ,struzuci stranice i dno posude za mjeSanje. (2) Male koli¢ine mogu biti zamjeSane na
papiru ili plasti¢noj podlozi.
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Nakon mijeSanja smole i otvrdnjivaca, imate priblizno 45 minuta, pri 22°C, za nanoSenje smjese prije nego se po¢ne zgusnjavati
i do 75 minuta za sklapanje i stezanje dijelova nakon pocetnog nanoSenja smjese. Pri 22°C, adhezivna smjesa ¢e se stvrdnuti
za 3-4 sata, a bit ¢e dovoljno suha za obradivanje za 7-10 sati. Ljepilo se tada moze brusiti, stezaljke se mogu ukloniti, a spojevi
se mogu umjereno opteretiti. Pricekajte 24 sata prije punog opterecivanja spojeva.

Epoksidno G/flex 650 se susi brze na viSim, a sporije na nizim temperaturama. Ako zelite brze suSenje, primijenite umjeren izvor
topline za znatno skracivanje susenja. Vrijeme suSenja se smanjuje za polovicu sa svakim porastom temperature od 10°C.

G/flex 650 se moze susiti i na temperaturama do 5°C, ali vrlo sporo. Ako koristite ljepilo 650 na nizim temperaturama,
preporucujemo da zagrijete smolu i otvrdnjiva¢ na sobnu temperaturu radi lakSeg istiskivanja i mijeSanja.

SusSenije ljepila stvara toplinu. Deblji slojevi ljepila 650 se obi¢no suSe malo brze od tanjih slojeva, bududi da se toplina skuplja u
debljim slojevima, a rasprsuje u tanjim.

Ciséenje
Ocistite nesasuseno ljepilo s koze i odje¢e pomocu isporuéene krpice za alkohol i zatim operite ta mjesta sapunom i vodom.

Uklonite vi$ak ljepila s radnih povrSina pomocu ravnog kraja Stapica za mijeSanje ili papirnatih ru€nika. O istite ostatke pomocu
krpice s alkoholom, sredstva na osnovi citrusa, acetona ili razrjedivaca za lak.

Osnovna priprema povrsina

Za najbolje spajanje, povrsine koje se lijepe moraju biti:

CISTE — Uklonite odlijepliene, sasusene ili ispucale premaze i tvari kao $to su mast, ulje, vosak i ulja za odjeljivanje kalupa.
Odistite zagadene povrsine odgovarajuc¢im otapalom pomocu obi¢nih bijelih papirnatih ruénika. Obridite povrsine Cistim i suhim
papirnatim ru¢nikom prije nego se otapalo osusi. Nemojte koristiti oprane krpe za nano$enje ili skidanje otapala jer na povrSini
mogu ostaviti tragove omekSivaca.

POBRUSENE — Pobrusite glatke i neporozne povrsine brusnim papirom finoce 80 kako bi se ljepilo moglo primiti na dobro
obradenu povrsinu. Cetkom uklonite prasinu od brusenja.

SUHE - lako se epoksidno G/flex 650 moze koristiti za lijepljenje vlaznih i mokrih povrsina (pogledajte odlomak ‘Lijepljenje
mokrih povrsina i povrsina pod vodom’, na suprotnoj strani), maksimalno lijepljenje ¢ée se posti¢i spajanjem suhih povrSina.

Dodatna priprema povrsina

Metali

Pobrusite ili ispjeskarite povrSinu dok ne dodete do sjajnog metala.

Ogistite povrSinu acetonom ili razrjedivatem za lak pomocu bijelih papirnatih ruénika. Pustite da se povrSina potpuno osusi.
Brusite kroz svjeze ljepilo — Nanesite tanak sloj epoksidnog G/flex 655 i odmah trljajte metal kroz svjeze ljiepilo pomocu tanke
Zi¢ane Cetke ili brusnog papira.

Lijepljenje aluminija se moZe najviSe poboljSati pomocéu dvodijelnog sredstva za abraziju aluminija prije nanoSenja epoksidnog
liepila. Aluminij se moze dobro pripremiti i pomocu bruSenja kroz svjeze ljepilo, ako nije dostupan pribor za abraziju aluminija.
Plastika

Pobrusite ABS, PVC ili polikarbonsku plastiku brusnim papirom finoée 80 kako biste priredili povrSinu za bolje lijepljenje.

Uz neke plastike, kao $to su HDPE i LDPE (polietilen visoke i niske gustoce), se preporu€uje obrada plamenom. Prvo prijedite
povrsinu za spajanje otapalom da biste uklonili necistoce i obriSite ¢istim papirnatim ru¢nikom.

OBRADA PLAMENOM - Brzo prijedite preko povrSine plamenom iz propanskog plamenika. Neka plamen dodiruje povrsinu, ali
micite ga brzo — priblizno 30 do 40 cm u sekundi. Ne dolazi do nikakve vidljive promjene, ali plamen oksidira povrSinu i znatno
poboljSava spajanje ljepila i premaza koji se nanose.

Obrada plamenom ¢e poboljsati lijepljenje vecine plastika, ali ¢ini se da je najucinkovitija kod polietilena. Ako niste sigurni s
kojom vrstom plastike radite, obrada plamenom nece Skoditi.

Tvrdo drvo, uklju€ujuéi tropske vrste

Lijepljenje tvrdog drveta (s izmedu 6% i 12% vlage) je najbolje za postizanje dugotrajnih i pouzdanih spojeva. Pobrusite spojne
povrsine brusnim papirom fino¢e 80, paralelno s godovima. Oc¢istite masno drvo pomocu otapala WEST SYSTEM 850. Nanesite
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otapalo pomodu Cistih bijelih papirnatih ru¢nika. ObriSite povrsine Cistim i suhim papirnatim ru¢nikom prije nego se otapalo
osusi. Nemoijte koristiti oprane krpe za nanoSenije ili brisanje otapala.

Postotak pucanja drveta u ispitivanjima otpornosti spojeva pokazuje da spojevi s epoksidnim G/flex 650, uz pravilnu pripremu

povrSina, pokazuju ¢vrstocu blizu Evrstoée samog drveta, na svim vrstama koje smo ispitali.

Pripremanje povrsSina za razliite suhe materijale

Materijal

Osnovna priprema povrsina

Dodatna priprema povrsina

Laminat od fiberglasa

Sredstvo za abraziju aluminija,

Aluminij dvodijelno

Celik Zitana &etka kroz vlaznu smolu
Galvanizirani Celik Zitana &etka kroz vlaznu smolu
Bakar Ziéana éetka kroz vlaznu smolu
Bronca Prema potrebi, Zicana Cetka kroz viaznu smolu
Olovo uklonite mekan ili odlijepljen | Zi¢ana Cetka kroz vlaznu smolu

ABS povrsinski materijal Obrada plamenom po Zelji

PVC Uklonite necistocu Obrada plamenom po Zelji

Polikarbonat (Lexan™)

HDPE ili LDPE plastika

Ipe

pomocu otapala
Pobrusite brusnim papirom
srednje finoce

Obrada plamenom po Zelji

Obrada plamenom

Brisanje 70% izopropilnim

alkoholom
Brisanje otapalom

Tikovina

Bijeli hrast
Orah
Amarant
Okan

Lijepljenje

Nanesite epoksidnu smjesu na sve pravilno pripremljene spojne povrSine i stegnite dijelove u Zeljeni polozaj prije nego se ljepilo
poc¢ne zgusnjavati — priblizno 75 minuta na 22°C. Pritegnite stezaljke dovoljno jako da se iz spoja istisne malo ljepila. Dio ljepila
mora ostati u spoju radi jaceg spajanja. Pustite da se spoj do kraja osusi prije nego ga opteretite.

Zgusnite epoksid pomocu punila za ljepilo WEST SYSTEM 406 koje je prilozeno u priboru, kako biste popunili Supljine pri
lijepljenju nejednakih spojnih povrSina ili za popunjavanje razmaka na spojevima.

Za nanoSenije ljepila G/flex 650 na vece povrSine prije stezanja, upotrijebite zidarsku Zlicu ili nazubljenu gladilicu. Upotrijebite
zicu za CiSc€enije lule ili brizgalicu za nano$enje ljepila na teze dostupna mjesta kao $to su pukotine i spojne rupe pri spajanju
dijelova.

Kutne ispune

Kada se dijelovi spajaju pod pravim ili sli€énim kutom, moze se dodati kutna ispuna radi znatnog ojacanja spoja poveéanjem
njegove povrsine. Nacinite kutnu ispunu nanoSenjem pruge ljepila G/flex 650, zgusnutog pomocu prilozenog punila u masu
gustoée majoneze, duz unutarnjeg kuta spoja. Oblikujte ljepilo u udubljenu traku pomocu zaobljenog kraja Stapica za mijeSanje
(3). Uklonite viSak ljepila pomocu ravnog kraja Stapi¢a za mijeSanje prije nego se ljepilo zgusne (4).

Rad sa stakloplastikom (fiberglas)

Ako zelite ojacati spoj, povecati otpornost na grebanije ili zakrpati oStec¢enu povrsinu, uz epoksidno G/flex 650 mozete upotrijebiti
laganu tkaninu ili traku od fiberglasa (debljine 135-200 g/m?).

Izrezite komad tkanine prikladne veli€ine. Ako Zelite dodatno poja¢anje, upotrijebite viSe tankih slojeva umjesto jednog debelog.
Prije stavljanja tkanine pravilno pripremite povrsinu.
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Premazite povrsinu ljepilom 650. Namjestite tkaninu na mokro ljepilo. Nanesite pomije$ano ljepilo na tkaninu pomocu plasti¢ne
plocice (5). Kada se tkanina napuni ljepilom, upotrijebite plo€icu za gladenje i uklanjanje viska ljepila (6). Ponovite postupak za
dodatne slojeve.

Kitanje (popunjavanje povrsine)

Koristi WEST SYSTEM 407 punilo niske gustoée za punjenje G/flex 650 epoksida kao smijesu za kitanje.Ta mijeSavina takoder
koristi za lagana ljepljenja,popunjavanja povrsina i praznina. Dodavanjem vise 407 punila u epoksi lakSe ¢e se rezati i brusiti.
Koristi Stap za mijeSanije ili lopaticu i lagano mijeSaj do Zeljenog izgleda.Brusenje i oblikovanje nakon &to otvrdne.Posipajte
pijesak po kitanoj povrsini sa neuguséenim epoksijem prije bojanja.

Premazivanje i ponovno premazivanje

Epoksid G/flex 650 se moze koristiti kao premaz protiv vlage. Ima mijeSanu viskoznost sli¢nu medu, ali se lako razmazuje
pri nano$enju ¢etkom. Za najbolje rezultate, upotrijebite ¢etku s tvrdim dlakama (odrezite dlake na standardnoj ¢etki na pola
duljine) ili nanesite ravnom gladilicom. Na vodoravnim povrSinama mozete upotrijebiti fino nazubljenu gladilicu za dobivanje
jednolikog premaza. S obzirom na viskoznost epoksida G/flex 650, obi¢no su dovoljna jedan ili dva premaza.

Ako lijepite na, ili nanosite, viSe slojeva epoksida, nanesite idudi sloj dok je prethodni jo§ mekan — obi¢no 2 — 3 sata nakon
mazanja, na 22°C. Osuseni G/flex mozete lakirati, bojati, ponovo premazivati ili lijepiti na njega pomocu epoksida. Operite
osuseni G/flex vodom i ugrubo obrusite povrsinu, Sto daje dobru podlogu za prianjanje.

Epoksidna ljepila WEST SYSTEM®

Epoksidno G/flex 650 je najnoviji dodatak paleti epoksidnih proizvoda WEST SYSTEM. lako G/flex pruza razli€ita fiziCka svojstva i
primjene od epoksidnih ljepila na osnovi smole WEST SYSTEM 105, zadrzava zajedniCke visoke standarde ucinka i pouzdanosti.

Tijekom 40 godina, pouzdanost je bila glavna znacajka proizvoda WEST SYSTEM. Drzimo se najviSih standarda za provjeru
kvalitete u osmisljavanju i proizvodniji, od kvalifikacije sirovina do ispitivanja i potvrde gotovih smola i otvrdnjivac¢a. To znadi
da ¢e se svaka pravilno zamijeSana smjesa WEST SYSTEM smole i otvrdnjivaca, ukljuujuci i G/flex smolu i otvrdnjivag, osusiti
onako kako treba, svaki put. Ova predanost kvaliteti je zasluzila certifikat za standard ISO 9001:2008. WEST SYSTEM je Va$e
pouzdano rjeSenje.

Izvanredna podrska za klijente

WEST SYSTEM Vam nudi jo$ nesto jednako pouzdano kao i nasa ljepila, a to je znanje. Bez obzira na veli¢inu Vaseg projekta,
tehniko osoblje WEST SYSTEM i opsezne publikacije s uputama ¢e Vam pomodi kako biste sigurno uspjeli u izvedbi gradnje i
popravaka. WEST SYSTEM je poznat po svojoj izvanrednoj podrsci za klijente.

WEST SYSTEM tehnicke publikacije i DVD sadrze podrobne opise postupaka i upute za pojedine primjene na popravcima i
gradniji.

WEST SYSTEM web stranice pruzaju osnovne podatke o proizvodima, lokacije i poveznice za zastupnike, ¢lanke i galerije o
proizvodima, te podatke o sigurnosti. Posjetite west-system.co.uk.

Daljnju pomoc¢ mozete dobiti ako se obratite nasem prijateljskom i iskusnom Tehni¢kom osoblju. Posaljite e-mail na
Techinfo @ wessex-resins.com ili posjetite nase web stranice www.wessex-resins.com ili info @yachtcenter.hr, www.

yachtcenter.hr .

Bududéi da West System Inc./Wessex Resins & Adhesives Ltd. ne moze kontrolirati nacin koriStenja svojih proizvoda, ne daje nikakvo jamstvo, eksplicitno niti
implicitno, niti ikakvo jamstvo o primjenjivosti i sukladnosti za planiranu primjenu. West System Inc./Wessex Resins & Adhesives Ltd ne preuzima nikakvu
odgovornost za slu¢ajnu ili posljedi¢nu Stetu.

West System i G/flex su registrirane trgovacke marke tvrtke Gougeon Brothers Inc.

©2009 West System Inc.
Gougeon Brothers Inc.
Bay City, Ml 48706
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Primjeri projekata

Popravci opisani na ovoj stranici su samo primjeri mogucih primjena epoksidnog G/flex® 650. Proizvodi koji nisu uklju¢eni
u pribor se mogu naéi u WEST SYSTEM® Prirucniku za korisnike i Vodi¢u za proizvode, a dostupni su kod WEST SYSTEM
zastupnika.

Prije poCetka popravaka svakako procitajte ‘Rad s epoksidnim ljepilom’ i ‘Osnovne tehnike’ na obratnoj strani ovog vodica.

Popravljanje spojeva na aluminijskim éamcima
Pronadite to¢na mjesta na kojima curi tako da dovedete suh ¢amac u vodu ili da ga djelomi¢no napunite vodom.

Isperite podrucje curenja jakim mlazom kako biste uklonili komadice iz zakovica i spojeva. Zatim obrusite podrucje ziCanom
Cetkom na busilici ili ruéno. Izbacite vodu iz Eamca i pustite da se osusi.

ZamijeSajte malu koli¢inu epoksida G/flex 650 i unesite ga u brizgaljku prilozenu u priboru.

Zagrijte spojeve koji propustaju toplinskim pistoljem ili propanskim plamenikom. Vrucina Ce istjerati preostalu vlagu iz spojeva u
obliku pare, po ¢emu mozete vidjeti da se metal zagrijao (7).

Ubrizgajte epoksid pomocu brizgaljke ili ga nanesite malom ¢etkom uzduz spoja dok je metal jo$ topao (8). Epoksid ¢e se
razrijediti u dodiru s toplim metalom i prodrijeti duboko u pukotinu. Upotrijebite toplinski piStolj za zagrijavanje metala duz spoja
dok nanosite epoksid. Toplina ¢e olak$ati izlazak zraka iz epoksida i ubrzati suSenje.

Na vrlo slabim i Supljikavim spojevima najbolje rieSenje je kombinacija novih zakovica i epoksida. Ako zakovice nisu dostupne,
curenje se moze sprije€iti punjenjem spoja zgusnutim epoksidom.

Prvo zagrijte metal i nanesite tekuci epoksid kako je opisano gore. Zatim upotrijebite Spatulu, plastiénu gladilicu ili brizgaljku

za unoSenje zgusnutog epoksida G/flex u spoj. Zgusnite epoksid pomocu punila 406 Colloidal Silica Adhesive, prilozenog u
priboru, do gusto¢e majoneze. Poku$ajte progurati smjesu kroz spoj na drugu stranu korita. Zgusnuti G/flex ¢e popuniti Supljine i
ostati u spoju dok se ne osusi.

Smjesi zgusnutog epoksida prije uguravanja u spoj mozete dodati aluminijski prah 420 Aluminium Powder kako bi popravak bio
manje vidljiv i radi UV zastite za epoksid.

Obrisite viSak svjezeg epoksida s obje strane pomocu papirnatih ru¢nika i suhe krpe. Mozete upotrijebiti i malo otapala, ali
pazite da ne isperete epoksid iz spoja ili rastopite boju na tom

dijelu.

Pustite da se epoksid osusi preko nodi prije koriStenja camca. Mozete upotrijebiti toplinski pistolj ili grijalicu radi skracivanja
suSenja. Za svako povecanje temperature od 9°C, G/flex se suSi dvostruko krace, ali nemojte zagrijavati epoksid koji se suSi
iznad 49°C.

Popravci plasti¢nih kanua i kajaka

Plasti¢ni kanui i kajaci se Cesto izraduju od termiCki oblikovane plastika kao $to je HDPE (polietilen visoke gustoce), ABS i
ponekada PVC. G/flex se prima na ove materijale ako se izvrSe odredene pripreme povrsina. Pogledajte tablicu ‘Priprema
povrsina na drugoj strani ovog lista.

Popravak rascijepa i pukotina

Rasirite pukotinu ili rascjep pomoc¢u ubodne ili ru¢ne pile da biste dobili razmak u pukotini. Udubite rubove

pukotine ostrim predmetom kao Sto je dlijeto ili lim za blanjanje kako biste nacinili udubljenje duzine 1 do 2 cm na obje strane
pukotine i na obje strane korita (9). Obrusite udubljene povrsine brusnim papirom fino¢e 80 tako da zaoblite rubove i stvorite
vise nagiba (10).
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Obradite plastiku HDPE ili LDPE (polietilen visoke ili niske gustoc¢e) propanskim plamenikom radi oksidacije povrSina za
popravak. Pogledajte odlomak ‘Posebna priprema povrsina na drugoj strani ovog lista.

ZamijeSajte odgovarajucu koli¢inu epoksidnog G/flex 650. Nanesite sloj ljepila na udubljenu pukotinu tako da ju malo prepunite.

Prekrijte pukotinu napunjenu ljepilom celofanskom trakom za pakiranje Sirokom 5 cm i istisnite viSak ljepila na drugu stranu
pukotine. Nemojte prejako tiskati da bi ispod trake ostalo dovoljno ljepila.

Razmazite ljepilo na drugoj strani pukotine da biste ispunili udubljenu pukotinu. Dodajte ili uklonite ljepilo za punjenje udubljene
pukotine.

Pustite da se ljepilo susi 7-10 sati prije skidanja trake. Upotrijebite raspu ili brusni papir za uklanjanje grbica i zagladivanje
povrsine. Obojite povrsinu bojom za plastiku kao §to je Krylon™ Fusion.

Popravak malih rupa

Kanui i kajaci se ¢esto vuku preko pijeska i stijena, $to moze uzrokovati troSenje rubova i moguce curenje blizu krme i pramca.

Odistite povrSinu koju opravljate blagim otapalom kao &to je alkohol na papirnatom ru€niku. Pobrusite brusnim papirom finoce
80 tako da stvorite malo udubljenje na rubu osteé¢enja. Osteéenja na povrSinama od plastike HDPE ili LDPE obradite plamenom.

Ako istroseni dio ima rupu koja je presiroka za punjenje G/flex 650, npr. promjera 0,5 do 1 cm, pokrijte straznju stranu rupe
privriemenim zaslonom koji moze drzati ljepilo dok se ne osusi. Zaslon moze biti komad plasticnog omota, stiropora, ili bilo kojeg
materijala prikladnog oblika koji je prekriven plastichom folijom. Plasti¢na folija ¢e omoguciti lako uklanjanje nakon Sto se ljepilo
osusi.

ZamijeSajte odgovarajucu koli¢inu epoksidnog G/flex 650.

Nanesite ljepilo na povrSinu pomocu Stapica za mijeSanje ili plasti¢ne plocice. Nanesite dovoljno ljepila da ispuni rupu ili da
udubljenje vrati na originalnu debljinu. Prema potrebi, nanesite jos ljepila dok je prvi sloj joS svjez.

Pustite da se ljepilo su8i 7-10 sati prije skidanja visSka ljepila i oblikovanja povrdine pomocu lima za blanjanje, raspe ili brusnog
papira. Obojite povrSinu bojom za plastiku kao §to je Krylon Fusion™.

Postavljanje otpornih povrsina / popravak veéih rupa

Mozete izbjeci nastanak rupa na kobilici i krajevima kanua postavljanjem trake od fiberglasa otporne na grebanje na povrsine
koje se najvise troSe. PojaCanje od fiberglasa ili Kevlara™ takoder mozete upotrijebiti za krpanje vecih rupa (preko 1 cm).
Odistite povrSinu blagim otapalom kao $to je alkohol na papirnatom ruéniku. Pobrusite rub kanua uzduz dna i po bokovima u

Sirini od 5 cm brusnim papirom finoc¢e 80 (11). Ova povrsina ¢e odrediti veliinu zastitne trake. Plastiku HDPE ili LDPE obradite
plamenom. Ako krpate rupu, prekrijte straznju stranu privremenim zaslonom kao $to je ranije opisano.

11 12

Izrezite tri ili Cetiri sloja lagane tkanine od fiberglasa (135-200 g/m2) za prekrivanje obru$ene povrsine. Odrezite donji komad
fiberglasa tako da odgovara rubu obruSene/plamenom obradene povrsine. Izrezite svaki iduéi sloj nekoliko centimetara uze i
krace od prethodnog. Time se debljina zastitne trake/zakrpe od fiberglasa nako$ava prema rubovima kako bi se lako odbijala i
prianjala za korito dok se savija.

ZamijeSajte dovoljno G/flex 650 za impregnaciju i primjenu jednog ili dva sloja tkanine.

Nanesite sloj ljepila na obrusenu/plamenom obradenu povrsinu. Polozite najveci komad fiberglasa na ljepilo. Nanesite jos ljepila
tako da zapunite tkaninu od fiberglasa. Prema potrebi, mozete upotrijebiti toplinski pistolj za zagrijavanije ljepila i poboljSanje
impregnacije na nizim temperaturama. Upotrijebite gladilicu za zagladivanje tkanine i uklanjanje viska ljepila (12).

Ponovite postavljanje fiberglasa s ostalim komadima tkanine. Postavite svaki iduéi komad na sredinu prethodnog. Ispunite
tkaninu ljepilom i upotrijebite gladilicu za zagladivanje tkanine i uklanjanje viska ljepila.

Prema Zelji, moZete nanijeti sloj ljepila za ispunjavanje i zagladivanje rubova tkanine dok je postavljeni fiberglas jo$ vlazan.
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Pustite da se ljepilo su8i 7-10 sati prije skidanja visSka ljepila i oblikovanja povrSine pomocu lima za blanjanje, raspe ili brusnog
papira. Obojite povrSinu bojom za plastiku kao $to je Krylon Fusion™.

Gradnja i popravak drveta

G/flex 650 je odli¢no ljepilo za drvo. Osobito je pogodno za lijepljenje domaceg tvrdog drveta kao $to je hrastovina i za
tropska drva poput tikovine i okana. Postoje mnogi nacini uporabe epoksidnog G/flex u gradnji i popravku brodova, vanjskog i
unutradnjeg namjestaja, elemenata i obloga.

Pogledajte odlomke ‘Posebna priprema povrsina’ i ‘Lijepljenje’ na suprotnoj stranici u vezi osnovnih informacija o lijepljenju.
Ovdje navodimo neke dodatne primjene u lijepljenju drveta koje proSiruju primjenu epoksidnog G/flex 650.

Spajanje drveta

CEONI SPOJEVI se koriste za lijepljenje popreénih rubova dasaka kako bi se dobile $ire daske. Rubovi su obi&no rezani pod
90¢ i pri lijepljenju se jednostavno priljube. Ovaj spoj se koristi za bo¢no spajanje dasaka, ali se ne preporucuje za uzduzno
lijepljenje ili za produzavanje dasaka paralelno s godovima.

VEZ NA TUPI SLJUB se koristi za uzduzno lijepljenje drveta. Krajevi dasaka se obraduju s kutem nagiba od 8:1 do 12:1. (13).
Duzi nagib daje vecu povrSinu lijepljenja i potencijalno jaci spoj. Ovakvi vezovi se ¢esto koriste za zamjenu oStecenih dijelova
okvira i rebara na tradicionalno gradenim drvenim brodovima. Upotrijebite nezgusnuti G/flex 650 ako spojevi dobro prianjaju ili
ga zgusnite pomocu punila 406 za popunjavanje Supljina u spoju.

13

ZAKRPA je tupi klinasti komad koji se koristi za popravak osteéenih dijelova greda. Preporu¢ujemo urezivanje nagiba 8:1 (14)
na obje strane kako biste dobili dovoljnu povrSinu lijepljenja za odrzanje ¢vrste strukture.

7
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16

Primijenite bo¢ne zakrpe gdje god su noseci elementi osteceni truljenjem (15) ili oslabljeni izrezima zbog cijevi za vodu ili odvod.
(16). Ovaj nacin je koristan kada masa ili izgled nisu bitni.

18

LAMINACIJA vise slojeva drvenih traka je odli¢an nacin za dobivanje dasaka zeljenih dimenzija za okvire, potporne okvire,
noge, lukove, rukohvate i ukrasne obloge. Laminirane daske su jace i stabilnije od dasaka savijenih na pari ili piljenih dasaka.
Lijepite trake koristeci tehnike pripreme i spajanja na suprotnoj stranici. Upotrijebite stegu ili okvir za stezanje traka u zeljeni
oblik (17, 18). Stege moraju biti dovoljno jake da omoguce jednoliko stezanje i sprijeCe mijenjanje oblika dok se ljepilo ne osusi.
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Popravljanje rascjepa, pukotina i delaminacija

Kratka i duga vesla, drSke vrtnog alata i sportske opreme izradene od drveta ili laminiranog materijala se mogu rascijepiti ili
puknuti tijekom pravilne ili nepravilne uporabe. Palice za hokej su, na primjer, izlozene silama savijanja, kao i jakim silama
udaraca o pak, led i druge palice. Dr8ke i Slapice ¢esto pucaju i okrhnu se, kao i oprema u mnogim drugim sportovima. Velika
sila lijepljenja i otpornost na nagla naprezanja €ine epoksid G/flex 650 odli¢nim izborom za ovu vrstu popravaka.

Umetnite klin u pukotinu kako biste dobili $to vecu povrsinu lijepljenja, ali bez povecanja pukotine. Zagrijte podrucje popravka
toplinskim pistoljem ili suSilom za kosu. To ¢e smanijiti viskoznost epoksida na dodir i omoguciti dublje prodiranje u pukotine.
Postavite predmet tako da gravitacija uvu€e epoksid u pukotinu,

ZamijeSajte malu koliCinu ljepila G/flex 650. Ugurajte ljepilo u pukotinu Stapi¢em za mijeSanje ili malim kistom, ili ga ubrizgajte
pomocu brizgaljke 807. Upotrijebite tanku ostricu ili Stapi¢ da ugurate ljepilo $to dublje u pukotinu.

Pricekajte nekoliko minuta dok se ljepilo primi prije nego uklonite klin i stegnete pukotinu. Pustite da se susi 7-10 sati prije
uklanjanja stege i bruSenja viska ljepila koje je izaSlo iz pukotine. Pri¢ekajte 24 sata prije uporabe.

Po potrebi zgusnite epoksid za popunjavanje razmaka ili pukotina. Za dodatno oja¢anje se mogu primijeniti jedan ili dva sloja
lagane tkanine od fiberglasa (135 — 200 g/m2). Pogledajte odlomak ‘Rad s fiberglasom’ na suprotnoj stranici.

Izradite trajne vrhove na manjim i veéim veslima

Vrhovi vesala za kajake i kanue se brzo troSe zbog grebanja po dnu, odguravanja od stijena i udaraca kamencic¢a. Pomocu
epoksidnog ljepila G/flex 650 mozete stvoriti trajan rub koji ¢e zastiti vrh vesla od ostecenja.

19

Pobrusite lak ili boju s vrha vesla dok ne dodete do golog drveta. Pomocu brusnog papira na tvrdom bloku izbrusite lagani nagib
duz ruba na vrhu vesla (19).

Nanesite deblji sloj ljepila G/flex 650 na brusene povrsina radi ispunjavanja golih godova na rubu.

20

ZamijeSajte odgovarajuci koli¢inu epoksida G/flex 650 zgusnutog pomocu punila 406 Colloidal Silica Filler na gusto¢u majoneze.
Nanesite deblju prugu smjese oko ruba lopatice vesla (20). Po zelji, nanesite joS ljepila za proSirenje vrha, nakon $to se prvi sloj
zgusnuo dovoljno da izdrzi dodatnu masu.

Pustite da se susi 7 — 10 sati. Prije oblikovanja vrha pomocu radpe ili brusnog papira, operite ga vodom. Po Zelji premazite
lakom ili bojom.

Spajanje mokrih povrsina i povrsina pod vodom

lako je za pouzdane i dugotrajne spojeve najbolje lijepiti suhe i pravilno pripremljene povrsine, moguce je lijepiti i vlazne i mokre
povrsine, kao i povrSine pod vodom.

Pobrusite spojne povrsine brusnim papirom fino¢e 80. ZamijeSajte odgovarajucu koli€inu ljepila G/flex zgusnutog pomocu punila
406 na gusto¢u majoneze. Lijepljenje na mokre povrSine zahtijeva zgusnuto ljepilo koje Ce istjerati vodu iz ogrebotina i pora na
povrsini lijepljenja.

Snaznim pritiskom nanesite zgusnuto ljepilo na spojne povrsine pomocu plasti¢ne gladilice ili krute Cetke.

Priljubite spojne povrSine i stegnite dovoljno jako da viSak ljepila i vlaga izadu iz spoja. Pustite da se ljepilo susi 7-10 sati prije
uklanjanja stezaljki i 24 sata prije opterecivanja spoja.

Ucévrséenja za spoj

Epoksid G/flex 650 se moze Koristiti za razne kuc¢ne ili brodske radove i popravke koji uklju€uju uporabu u¢vrscenja s navojem,
a osobito je korisno kada su ucvrscenja podvrgnuta udarcima ili vibracijama. Ugradnja vijaka ili drugih u¢vrsc¢enja s navojem
uz epoksid G/flex 650 znatno povecava kapacitet nosivosti spoja. Upotrijebite epoksidno ljepilo G/flex 650 za ugradnju novih
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ucvrscenja i dijelova, popravak praznih rupa za vijke i zamjenu otkinutih komada oko uévrSéenja. Kada se osusi, G/flex se moze
brusiti, piliti, u njega se mogu zabijati ¢avli i zavrtati vijci. Maniji vijci, Cavli i kukice se mogu zabijati bez prethodnog buSenja.
Veda ucvrScenja mogu zahtijevati rupu vodilicu. IskuSajte vise moguénosti za najbolji rezultat.

Najlaksi nacin je punjenje rupa vodilica (ili praznih rupa za uévrscenja) (21) ljepilom G/flex 650 prije umetanja vijaka (22). Ljepilo
ée se spojiti s unutradnjom povrsinom rupe i time zapravo povecati promjer uévrséenja. Rezultat je jaci spoj i brivljenje rupe,
tako da voda ne prodire u drvo. Suho drvo je jace od vlaznog drveta.

22

Za jo$ vecdu snagu i stabilnost, izbusite rupu vecu od vijka u dubinu od 2/3 njegove duljine. Premazite rupu i vijak ljepilom,
a zatim napunite rupu zgusnutim epoksidom/punilom za ljepilo (23). Zgusnite epoksid pomocu punila 406 Colloidal Silica
Adhesive do gusto¢e majoneze. Umetnite vijak dovoljno jako da drzi taj dio na mjestu dok se ljepilo ne osusi.

Lijepljenje sidrenih vijaka
Jedna od najboljih uporaba epoksida je u¢vrséivanje sidrenih vijaka u beton. Princip je isti kao i za drvo. IzbuSite rupu Siru i
dublju od vijka. Ispunite rupu epoksidom i zatim umetnite vijak ili Sipku s navojem.

e

W

24

Preporucljivo je na Sipku s navojem postaviti maticu tako da vrh matice proviruje iz povrSine (24). Time se Sipka centrira u rupi,
a takoder i smanjuje naprezanje epoksida kad se pritegne dio koji se pricvrdcuje.

MijeSanje epoksida

Napredni korisnici mogu mijesati epoksidno G/flex 650 s kombinacijama epoksida WEST SYSTEM 105 na osnovi smole kako
bi mogli mijenjati ¢vrstoce, savitljivosti, brzine suSenja, viskoznosti, jaine i razvlac¢enja. Smjesa epoksida ¢e imati svojstva/
karakteristike iz oba sustava epoksida, priblizno proporcionalno omjeru epoksida u smjesi.

MijeSanje ljiepila WEST SYSTEM 105/205 s G/flex 650 ¢e ubrzati susenje ljepila G/flex,, sniziti mijeSanu viskoznost i povecati
krutost susenog epoksida u usporedbi sa samim G/flex 650.

Da biste pomijeSali epoksidno G/flex 650 s epoksidima 105 na osnovi smola, potrebno je prije mijeSanja dvije komponente
odmijeriti odgovarajuci omjer smole i otvrdnjivaca u oba ljepila.
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