| XEPOX*®

KLEJ EPOKSYDOWY DWUSKELADNIKOWY

NIEZAWODNY

O jego trwatosci swiadczy 35 lat uzytkowania w budownictwie drewnia-
nym. Dostepny w tubie 400 ml do praktycznego i szybkiego uzycia, w po-
jemnikach 3-litrowych i 5-litrowych do potgczen o wiekszych rozmiarach.

WYDAJNY

Klej epoksydowy dwusktadnikowy wysokowydajny. Umozliwia wyko-
nanie potaczenia o sztywnosci niemozliwej do osiggniecia przy uzyciu
mechanicznych systemow potgczen.

UZYTKOWANIE CODZIENNE
Nadaje sie rowniez do uzytku codziennego, na przyktad do napraw,
wypetniania otworéw lub odnawiania uszkodzonych czesci drewna.

Ce

CALCULATION

VIDEO TooL EN1504-4
FORMATY
w wiadrach o pojemnosci 3i 5
A litrow lub kartuszach o pojemnosci
B 400 ml

ZASTOSOWANIE

do naktadania natryskowego, pedzlem, za po-
moca pistoletu, przez rozlewanie lub szpachlg, w
zaleznosci od lepkosci
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WIDEO
Zeskanuj kod QR i obejrzyj film
na naszym kanale YouTube

POLA ZASTOSOWAN

Potaczenia klejone ptyt, belek, stupow, scig-
gow i ukosnic.

Stosowanie z pretami.

Stosowanie w potaczeniu z ptytkami klejonymi
w celu wykonania sztywnych potgczen na sci-
nanie, moment i sity osiowe.

Naprawa lub wzmocnienie zniszczonych
elementow drewnianych.



\ — e o~
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KONSTRUKCYJNY

Doskonaty do realizacji wielokierunkowych
potaczen sztywnych z ptytkami lub pretami
klejonymi.

ZESCALANIE STATYCZNE

Stosowany w rekonstrukcji elementow drew-
nianych w potgczeniu z pretami metalowymi i
innymi materiatami.
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I KODY | WYMIARY

XEPOX P - podktad

Klej epoksydowy dwusktadnikowy o bardzo niskiej lepkosci oraz duzych wtasciwosciach zwilzajgcych, przeznaczony do
wzmocnien konstrukcyjnych wykonywanych z wtokien weglowych lub szklanych. Uzywany do zabezpieczenia blach piasko-
wanych SA2,5/SA3 (ISO 8501) oraz do wykonania elementéw wpuszczanych FRP (Fiber Reinforced Polymers). Do naktadania
watkiem, natryskowo lub pedzlem.

KOD opis zawartosé opakowanie szt.
(mU
XEPOXP3000 P - podktad A+ B =3000 wiaderka 1

Klasyfikacja sktadnika A: Eye Irrit. 2; Skin Irrit. 2; Skin Sens. 1; Aquatic Chronic 2; Klasyfikacja sktadnika B: Acute Tox. 4; Skin Corr. 1B; Eye Dam. 1; Skin
Sens. 1; Aquatic Chronic 3.

XEPOX L - ciecz

Klej epoksydowy dwusktadnikowy o bardzo ptynnej konsystencji, przeznaczony do zastosowan konstrukcyjnych, aplikowany
do bardzo gtebokich otwordw pionowych, a takze do potgczen krytych elementow z rozlegtym frezowaniem lub szerokimi
fugami (1 mm lub wiecej). Przed uzyciem zawsze nalezy bardzo doktadnie uszczelni¢ fugi. Do wylewania i wstrzykiwania.

KOD opis zawartosé opakowanie szt.
[ml]

XEPOXL3000 L - ciecz A+ B =3000 wiaderka 1

XEPOXL5000 L - ciecz A+ B =5000 wiaderka 1

Klasyfikacja sktadnika A: Eye Irrit. 2; Skin Irrit. 2; Skin Sens. 1; Aquatic Chronic 2; Klasyfikacja sktadnika B: Repr. 1B; Acute Tox. 4; STOT RE 2; Skin Corr.
1B; Eye Dam. 1; Skin Sens. 1.

XEPOXF - ptyn

Klej epoksydowy dwusktadnikowy o konsystencji ptynnej do zastosowan konstrukcyjnych, aplikuje sie wstrzykujgc do otwo-
row i gniazd frezow, po uprzednim uszczelnieniu fug. Czesto stosowany do przytwierdzania do drewna tgcznikow gietych
(system Turrini-Piazza) w stropach wspotpracujgcych drewniano-betonowych, zarowno do belek nowych, jak i istniejgcych.
Odlegtosc miedzy metalem a drewnem powinna wynosi¢ ok. 2 mm lub wiecej. Do wylewania i wstrzykiwania (z tuby).

KOD opis zawartosc opakowanie szt.
[ml]
XEPOXF400W F - ptyn 400 kartusz 1
XEPOXF3000 F - ptyn A+ B =3000 wiaderka 1 Al
XEPOXF5000 F - ptyn A+ B =5000 wiaderka 1 B

@1 korcowka mieszajgca STINGXP dotgczona do kazdego kartusza XEPOXF400
Klasyfikacja sktadnika A: Eye Irrit. 2; Skin Irrit. 2; Skin Sens. 1A; Aquatic Chronic 2; Klasyfikacja sktadnika B: Repr. 1B; Acute Tox. 4; STOT RE 2; Skin Corr.
1B; Eye Dam. 1; Skin Sens. 1A.

XEPOX D - gesty

Klej epoksydowy dwusktadnikowy tiksotropowy (gesty) do zastosowan konstrukcyjnych. Aplikowany poprzez wstrzykiwanie
przede wszystkim do otworow poziomych lub pionowych wykonanych w belkach z drewna klejonego, litego, w scianach
murowanych i w betonie zbrojonym.

Do wstrzykiwania (z tuby).

KOD opis zawartosé opakowanie szt.
igalll
XEPOXD400W D - gesty 400 kartusz 1

W1 koncowka mieszajgca STINGXP dotgczona do kazdego kartusza XEPOXD400

Klasyfikacja sktadnika A: Eye Irrit. 2; Skin Irrit. 2; Skin Sens. 1; Aquatic Chronic 2; Klasyfikacja sktadnika B: Repr. 1B; Acute Tox. 4; Skin Corr. 1B; Eye Dam. 1; Skin
Sens. 1; Aquatic Chronic 3.

XEPOXG - zel

Klej epoksydowy dwusktadnikowy w zelu do zastosowan strukturalnych. Do naktadania szpachlg na powierzchniach pio-
nowych oraz w przypadku, gdy wymagane sg warstwy o duzej grubosci lub nieregularne. Odpowiedni do sklejania bardzo
rozlegtych powierzchni drewnianych oraz do wzmocnien konstrukcji z uzyciem wtokien szklanych lub weglowych, a takze
do powlekania (element posredni) drewna i metalu. Do naktadania szpachla.

KOD opis zawartos¢ opakowanie szt.
ml]
XEPOXG3000 G-zel A+ B =3000 wiaderka 1

Klasyfikacja sktadnika A: Eye Irrit. 2; Skin Irrit. 2; Skin Sens. 1; Aquatic Chronic 2; Klasyfikacja sktadnika B: Acute Tox. 4; Skin Corr. 1A; Eye Dam. 1; STOT SE 3; Skin
Sens. 1; Aquatic Chronic 4.
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I PRODUKTY UZUPELNIAJACE - AKCESORIA

KOD opis szt.
MAMDB specjalny pistolet do kleju dwusktadnikowego 1
STINGXP wymienna koncowka do kleju dwusktadnikowego 1

I ZAKRES ZASTOSOWANIA

Mieszanka sktadnikow A i B powoduje reakcje egzotermiczng (wytwarzanie ciepta), a po utwardzeniu tworzy trojwymiarowg
strukture o wyjatkowych wtasciwosciach, takich jak: trwatos¢, brak interakcji z wilgocia, doskonata stabilnos¢ termiczna,
duza sztywnosc¢ i wytrzymatosc.

Rozne lepkosci produktow XEPOX gwarantujg wszechstronne zastosowanie do roznych typow potaczen, zarowno do kon-
strukcji nowych, jak i do rekonstrukcji. Zastosowanie w potgczeniu ze stalg, w szczegolnosci piaskowanymi lub perforowanymi
ptytkami oraz pretami, pozwala na uzyskanie wysokiej wytrzymatosci w ograniczonych grubosciach.

1. POLACZENIE CIAGLE ZGINANE 2. POLACZENIA DWU- LUB TRZYPUNKTOWE

3. POLACZENIE DREWNIANE 4. RENOWACJA USZKODZONYCH ELEMENTOW

I POPRAWA ESTETYKI

Pakowanie w tuby pozwala rowniez na wykorzystywanie kleju do napraw estetycznych i klejenia z wykorzystaniem niewielkich
jegoilosci.
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I TEMPERATURA NAKtADANIA | PRZECHOWYWANIA

/+16°C/+20°C

Ll

PRZECHOWYWANIE

Kleje epoksydowe musza by¢ przechowywane i magazynowane do
czasu bezposredniego uzycia w umiarkowanej temperaturze, zaréwno
zima, jak i latem (najlepiej ok. + 16°C / + 20°C).

Ekstremalne temperatury utatwiajg oddzielanie sie poszczegdlnych
sktadnikow chemicznych, zwiekszajgc ryzyko nieprawidtowego wy-
mieszania. Pozostawienie opakowan na stonicu znacznie skraca czas
utwardzania produktu.

Temperatury przechowywania ponizej 10°C zwiekszaja lepkosc klejow,
€O znacznie utrudnia ich wyciskanie lub rozlewanie.

NAKELADANIE KLEJOW

Temperatura otoczenia ma znaczacy wptyw na czas utwardzania. Zale-
ca sie wykonywanie klejenia strukturalnego w temperaturze otoczenia
T>+10°C, najlepiej ok. 20°C. Jesli temperatura jest zbyt niska, opakowania
nalezy podgrzac co najmniej godzine przed uzyciem, a przed przytozeniem
obcigzenia nalezy odczekac dtuzszy czas. W przypadku temperatur zbyt
wysokich (> 35 °C), klejenie nalezy przeprowadza¢ w chtodnych miegjscach,
unikajgc najgoretszych godzin dnia, biorgc pod uwage znaczne skrocenie
czasu utwardzania. Jesli powyzsze instrukcje nie bedg przestrzegane, ist-
nieje ryzyko, ze wtasciwosci statyczne potgczenia nie zostang osiggniete.
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OTWORY | GNIAZDA FREZOWE

Przed natozeniem kleju, otwory i naciecia wykonane w drewnie nalezy za-
bezpieczy¢ przed wodg deszczowg i wysoka wilgotnoscig powietrza oraz
oczyscic sprezonym powietrzem.

Gdyby scianki przeznaczone do klejenia okazaty sie mokre lub zawilgocone
konieczne jest uprzednie ich osuszenie.

Stosowanie klejow XEPOX zalecane jest w przypadku drewna, o wilgotnosci
ponizej 18%.



I PARAMETRY TECHNICZNE

Wtasciwosci Norma XEPOXP = XEPOXL = XEPOXF = XEPOXD  XEPOXG

Ciezar wtasciwy ASTM D 792-66 [kg/dm3 | =110 ~ 1,40 ~ 1,45 ~ 2,00 ~1,90

Stosunek stechiometryczny - - 100:50@  100:50 | 100:50 = 100:50 | 100 :50

objetosciowy (A:B)

Lebkosc (25°C) _ (mpag | A=1100 | A=2300 | A=14000 A =300000 A= 450000
P B = 250 B=800 B=11000  B=300000 B =13000

Czas schniecia (23 °C + 2°C)%) ERL 13-70 [min] 50 + 60 50 = 60 50 = 60 50 = 60 60 + 70

Temperatura naktadania - [°C] 10 = 35 10 + 35 10 + 35 10 = 35 10 + 35

Temperatura zeszklenia EN ISO 11357-2 [°C] 66 61 59 57 63

Normalne naprezenie adhezyjne EN 12188 (N/mm?] 21 27 25 19 23

(wart. $rednia) og

U RO SN SIS ST EN 12188 (N/mm?] 94 69 93 55 102

przy Sciskaniu pod katem 50° og 50°

Wytrzymatosc na scinanie skosne EN 12188 (N/mm2] 106 88 101 80 109

przy sciskaniu pod katem 60° 6 60°

IZATITENERE 15 SEEIE 8 es e EN 12188 IN/mm?] 121 103 115 95 116

przy sciskaniu pod katem 70° o 70°

Wytrzymatosé na $ciskanie® EN 13412 IN/mm?] 95 88 85 84 94

SIS TEIEIUA 5 it 74 e EN 13412 (N/mm2 | 3438 3098 3937 3824 5764

przy sciskaniu

\C/\i’égf:;%””'k rozszerzalnoscl EN 1770 [m/m°C] = 70x10° = 70x105 & 60x105  60x105 | 50x10°

Jednostkowe obcigzenie ASTM D638 | IN/mm?| 40 36 30 28 30

Zrywajgce rozciggania

sredni modut sprezystosci ASTMD638  [N/mm? 3300 4600 4600 6600 7900

przy rozcigganiu

Jednostkowe obciazenie ASTMD790 | [N/mm?| 86 64 38 46 46

zrywajace zginania

srednimodut ASTM D790 N/mm?2] | 2400 3700 2600 5400 5400

elastyczny zginania

Jednostkowe obcigzenie ASTM D732 IN/mm?] 28 29 27 19 25

zrywajace $cinania (punch tool)®

UWAGI

W Sktadniki pakowane sg we wstepnie dozowanych ilosciach, gotowe do uzycia.

Stosunek ten jest objetosciowy i nie wagowy.

@ Zaleca sie uzywanie jednorazowo nie wiecej, niz jednego litra XEPOX P
zmieszanego. Stosunek wagowy sktadnikow A:B wynosi okoto 100:44,4

®) Okres przydatnosci do uzycia odnosi sie do czasu wymaganego do dwu-
krotnego lub czterokrotnego zwiekszenia poczatkowej lepkosci mieszani-
ny. Jest to czas, w ktérym zywica pozostaje uzyteczna po zmieszaniu z
utwardzaczem. Rozni sie on od working life, ktory jest czasem dostepnym
dla operatora na aplikacje i obrobienie zywicy (ok. 25-30 min).

@ Srednia wartosé (z 3 przeprowadzonych préb) na koniec cykli obcigzania/

odcigzania.

) Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej w zakresie od -20°C do +40°C,
zgodnie z norma UNI EN 1770.

© Srednia wartosc z proéb przeprowadzonych w ramach kampanii badawczej:

.Innowacyjne potaczenia drewnianych elementéw konstrukcyjnych” - Po-
litechnika w Mediolanie.

o XEPOX jest zarejestrowany jako znak towarowy Unii Europejskiej nr

018146096.
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I POLACZENIA Z PRETAMI KLEJONYMI

Podane zostaty zalecenia zawarte w DIN 1052:2008 oraz we wtoskich normach CNR DT 207:2018.

SPOSOB OBLICZANIA | WYTRZYMALOSC NA ROZCIAGANIE

Wytrzymatosc¢ na rozcigganie preta o srednicy d wynosi:

fy,d Ares zerwanie preta stalowego

Raxg=min < m-d- g f, 4 zerwanie powierzchni styku drewno - klej
ft,o,d'Aeff zerwanie od strony drewna

gdzie

fya wytrzymatos¢ projektowa na ptyniecie preta stalowego [N/mm?]

Ares POwierzchnia wytrzymata preta stalowego [mm?]

d srednica nominalna preta stalowego [mm]

lag dtugosc¢ klejenia preta stalowego [mm]

fv.d projektowa wytrzymatosé klejenia na $cinanie [IN/mm?]

fiod projektowa wytrzymato$¢ na rozcigganie réwnolegle do wtdkien drewna [N/mm?]

Aesr  strefa efektywna zerwania drewna [mm?]

Strefa efektywna A nie moze byc wieksza niz odpowiadajgca kwadratowi drewna o boku 6-d, a w kazdym razie nie wieksza
niz geometria efektywna.

: _ L] Aeff
0 O

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Wytrzymatosc charakterystyczna na scinanie f,  zalezy od dtugosci klejenia:

lag [mm] fyk [MPal
<250 4

250 < 1,4 < 500 5,25-0,005-1
500 < 1,4 <1000 3,5-0,0015-1

Dla kata klejenia a wzgledem kierunku wtokien wystepuje:

f

vak = Ty (L5 - sina + cos?a)
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SPOSOB OBLICZANIA | WYTRZYMALOSC NA SCINANIE

Wytrzymatosc¢ preta na scinanie mozna obliczy¢ za pomocg znanych wzorow Johansena dla wkretow, z zastosowaniem
nastepujgcych zasad.

fri= Tox+ 25% foksy = 10% foy.
I
—
I
W przypadku pretow klejonych prostopadle W przypadku pretow klejonych réwnolegle
do wtdkna, wytrzymatos¢ na scinanie moze do wtdkien, wytrzymatosc na scinanie wynosi
by¢ zwiekszona nawet o 25%. 10% wartosci prostopadtej do wtokien.

Efekt wgtebienia jest obliczany jako wytrzymatos$c¢ zapewniania przez powierzchnie styku drewno-klej. Aby uzyska¢ wy-

trzymatosc preta klejonego pod katem a wzgledem wtdkna, dopuszcza sie liniowg interpolacje pomiedzy wartosciami
wytrzymatosciowymi dla a=0°i a=90°.

MONTAZ

ODLEGLOSCI MINIMALNE DLA PRETGW OBCIAZONYCH NA SCINANIE

Prety klejone // do wtdkien Prety klejone L do wtdkien
az 5-d a 4.d
azc 2,5-d az 4.d

ayc 2,5-d

azc 2,5-d

ODLEGLOSCI MINIMALNE DLA PRETOW OBCIAZONYCH NA SCINANIE

Prety klejone // do wtdkien Prety klejone L do wtdkien
az 5-d a; 5-d
az.c 2,5-d az 3-d
azt 4-d azt 7d
az.c 3-d
agt 3-d
agc 3d
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PRETY KLEJONE - INSTRUKCJE UKLADANIA

OPCJA 1 [dotyczy tylko klejenia pionowego)

Phole = Pbar + 2+4 mm

WYKONANIE OTWORU

Zaleca sie wywiercenie otworu nieprzelotowego o srednicy rownej sred-
nicy preta gwintowanego powiekszonej o 2+4 mm. Wiertto musi by¢ czy-
ste i suche, aby wyeliminowac wszelkie zanieczyszczenia, ktére mogtyby
wptynac¢ na proces utwardzania. Podobnie pret musi byc idealnie czysty
i wolny od jakichkolwiek $ladow oleju lub wody na jego powierzchni.
Otwor nalezy oczyscic¢ z wiorow lub pytu sprezonym powietrzem.

Dtugos¢ otworu powinna by¢ réwna dtugosci klejenia wynikajacej z
obliczen, powiekszonej o 10 mm.

PRZYGOTOWANIE KLEJU

Po zatozeniu wszystkich niezbednych srodkow ochrony indywidualnej
nalezy zdjac¢ pierscien zamykajacy i nasadke ochronng z kartusza, zain-
stalowac koncowke mieszajgcg STINGXP, zaktadajgc ponownie pierscien
zamykajacy.

Zaleca sie uzywanie prawidtowo przechowywanych kartuszy, jak wskaza-
no na poprzednich stronach.

Wtozyc¢ kartusz do pistoletu MAMMOTH DOUBLE. Rozpoczagc¢ dozowa-
nie zywicy, odrzucajagc zywice do oddzielnego pojemnika, az mieszanina
bedzie jednorodna i pozbawiona smug. Tylko po uzyskaniu jednorodnego
koloru zywicy, mieszanie dwoch sktadnikdw mozna uznac za prawidtowe.

/

’Ab
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WYPELNIANIE OTWORU | PDZYCJONOWANIE PRETA

Wypetni¢ otwor wymagang iloscig kleju. Zaleca sie nieznaczne prze-
kroczenie wymaganej ilosci zywicy, aby upewnic sie, ze nie pozostang
uwiezione pecherzyki powietrza. Niewielki niedobor zywicy mozna uzu-
petni¢ po wtozeniu preta.

Powoli wsungc¢ pret, obracajgc go zgodnie z ruchem wskazowek zegara
i zatopi¢ w otworze. Pomocne moze by¢ zaznaczenie gtebokosci wto-
zenia preta flamastrem. W idealnym przypadku miedzy koncem preta a
dnem otworu powinno pozostac¢ okoto 1 cm.

Prostoliniowosc¢ preta mozna regulowac do 15 minut po jego wprowa-
dzeniu. Mozna uzy¢ urzagdzenia przytrzymujgcego, aby utrzymac stabil-
ng pozycje preta.

Przez nastepne 7 do 8 godzin ani drewno, ani pret nie powinny by¢ do-
tykane ani obcigzane.

Zaleca sie pozostawienie niewielkiej ilosci zywicy nad otworem, aby
zrekompensowac ewentualng absorpcje drewna. Nadmiar kleju mozna
usungc szmatka lub szpachelka.



OPCJA 2 - ZALECANA [dotyczy klejenia pionowego lub poziomego z uszczelnieniem)

Pbar + 2+4 mm

Phole

WYKONANIE OTWORU

Zaleca sie wywiercenie otworu nieprzelotowego o srednicy rownej sred-
nicy preta gwintowanego powiekszonej o 2+4 mm. Wiertto musi by¢ czy-
ste i suche, aby wyeliminowac wszelkie zanieczyszczenia, ktére mogtyby
wptyngc¢ na proces utwardzania. Podobnie pret musi byc¢ idealnie czysty i
wolny od jakichkolwiek sladow oleju lub wody na jego powierzchni.
Wykonac¢ dwa otwory prostopadte do kazdego otworu nieprzeloto-
wego, jeden otwor wtryskowy (u podstawy otworu gtownego) i jeden
otwor odpowietrzajacy (w poblizu gornej krawedzi otworu gtownego).
Wszystkie 3 otwory muszg byc idealnie czyste, wolne od wiorow i pytu.
Zaleca sie uzycie pistoletdw na sprezone powietrze w celu sprawdzenia,
czy wszystkie otwory sg potgczone.

Dtugos¢ otworu gtownego powinna by¢ rowna dtugosci klejenia
wynikajacej z obliczen, powiekszonej o 10 mm.

POZYCJONOWANIE PRETA

Wtozy¢ pret do otworu. W idealnym przypadku miedzy kornicem preta a
dnem otworu powinno pozosta¢ okoto 1 cm. Pomoche moze byc¢ za-
znaczenie flamastrem wymaganej dtugosci wtozenia preta.

Mozna uzy¢ urzgdzenia podtrzymujgcego, aby utrzymac pret idealnie
wysrodkowany.

Uszczelni¢ wejscie otworu wokot preta gwintowanego, uwazajac, aby
nie umiesci¢ materiatu uszczelniajgcego wewnatrz otworu.

Uwazac na wszelkie pekniecia w drewnie, ktore mogtyby spowodowac
wyciek zywicy przed utwardzeniem. Podobnie, uszczelniacz nie moze
przeciekac¢ w taki sposob, aby powodowac wyciek zywicy.

WYPELNIANIE OTWORU

Przez dolny otwor wtryskowy wstrzykiwac zywice, az wyptynie z otworu
odpowietrzajgcego. Wypetnianie od dotu pozwala na wypetnienie otworu
bez pecherzykow powietrza.

Jesli pret jest utrzymywany w pozycji poziomej, napetnianie powinno od-
bywac sie poprzez wtryskiwanie z otworu goérnego.

W przypadku stwierdzenia spadku poziomu kleju, dodac¢ klej (z powo-
du pdzZznego wycieku powietrza lub nieszczelnosci). Zatka¢ otwory od-
powietrzajgce i wtryskowe drewnianymi zaslepkami, usuwajgc nadmiar
zywicy.

Prostoliniowosc¢ preta mozna regulowac do 15 minut po wstrzyknieciu
zywicy.

Przez nastepne 7 do 8 godzin ani drewno, ani pret nie powinny by¢ doty-
kane ani obcigzane.
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I POLACZENIA ZGINANE Z PLYTKAMI

PRZYGOTOWANIE PODEOZA METALOWEGO

Metalowe wktadki muszg by¢ oczyszczone i odttuszczone, bez sladow
oleju lub wody na catej powierzchni.

Gtadkie ptytki powinny zosta¢ dodatkowo poddane piaskowaniu o stop-
niu SA2,5/SA3 i zabezpieczone przed korozjg za pomoca jednej warstwy
XEPOX P. Aby zapewnic¢ prawidtowe potozenie wktadek we frezowaniach,
zaleca sie umieszczenie podktadek dystansowych na metalowych wktad-
kach podczas fazy utwardzania warstwy ochronnej. Chroni¢ powierzch-
nie metalowe przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

PRZYGOTOWANIE PODLOZA DREWNIANEGO

Zaleca sie wykonanie frezowania dla kazdego wspornika metalowego o
grubosci réwnej grubosci ptytki powiekszonej o 4+6 mm (2+3 mm kleju
na strone). Frez powinien by¢ idealnie czysty, wolny od wiorow i pytu. Za-
leca sig zastosowanie rowniez ,uzytkowej” warstwy kleju na odpowiednim
frezowaniu w strefie gtowicy drewnianych elementow konstrukcyjnych, za-
pewniajgc gwarancje funkcjonalnosci systemu stykowego.

W poblizu krawedzi pionowych przykleic ciggte paski papierowej tasmy sa-
moprzylepnej w odlegtosci ok. 2+3 mm od krawedzi. Po wtozeniu ptytki
we frez, natozy¢ ciggta warstwe silikonu octowego i rowniez przykleic ja
do powierzchni zabezpieczonych tasma. Frezowania grzbietowe elemen-
tow pochytych nalezy przed natozeniem zywicy uszczelni¢ drewnianymi
deskami. Nalezy pozostawi¢ odkrytg tylko czes¢ koncowsa frezowan w naj-
wyzszym punkcie, aby moc wykonac klejenie.

Nalezy unikac jakiegokolwiek zanieczyszczenia pomigdzy uszczelniaczami
i zywica.
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WYKONANIE POLACZENIA

Przed rozpoczeciem mieszania nalezy zatozy¢ wszystkie niezbedne SOI.
Produkt w wiadrach: W razie potrzeby wymiesza¢ zawartos¢ poszcze-
golnych opakowan w celu potgczenia statych i ciektych czesci sktad-
nikow, az do uzyskania produktow jednorodnych. Wla¢ sktadnik B do
wiadra zawierajgcego sktadnik A. Miesza¢ za pomocg odpowiedniego
mieszadta z podwojng spiralg, zamontowanego na narzedziu elektrycz-
nym (lub metalowej trzepaczki), az do uzyskania jednorodnie zabarwio-
nej mieszaniny. Wewnatrz pojemnika nie powinny by¢ widoczne biate
smugi ani roznokolorowe czesci. Nastepnie wlac¢ uzyskang mieszanine
do frezowania bezposrednio z wiadra do mieszania (wylewanie) lub po-
bierac¢ produkt i rozprowadzac go szpachla.

Produkt w kartuszach: Wprowadzi¢ kartusz razem z koncowka do pi-
stoletu MAMMOTH DOUBLE, sprawdzajgc doktadnie, czy zostat stabilnie
wtozony do gniazda. Rozpoczg¢ dozowanie zywicy, odrzucajac zywice
do oddzielnego pojemnika, az mieszanina bedzie jednorodna i pozba-
wiona smug. Tylko po uzyskaniu jednorodnego koloru zywicy, mieszanie
dwoch sktadnikdw mozna uznac za prawidtowe.



I POLACZENIA ZGINANE Z PLYTKAMI

SPOSOB OBLICZANIA | PRZEKROJ GLOWICY .
Ot + Os = Otot

Naprezenia wywotane momentem i sitami osiowymi okreslane
sg poprzez homogenizacje materiatow przekroju, przyjmujgc
zachowanie przekrojow ptaskich. Naprezenie scinajgce pochta-
niane jest tylko przez same ptytki. Niezbedne jest rowniez spraw-
dzenie naprezen dziatajgcych na przekroj drewna bez frezowania.

SPOSOB OBLICZANIA | ROZKEAD MOMENTU NA STYKU STAL-KLEJ-DREWNO

Moment roztozony jest na liczbe powierzchni styku (1 ptytka = 2 powierzchnie styku), a nastepnie podzielony na napreze-
nia, uwzgledniajgc zarowno bezwtadnos¢ biegunowg wokot srodka ciezkosci, jak i rozng sztywnosc drewna. W ten sposob
uzyskuje sie maksymalne naprezenia styczne w kierunku prostopadtym i rownolegtym do wtodkna, ktore nalezy sprawdzi¢ w
ich wspotdziataniu.
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Moment bezwtadnosci biegunowej potowy elementu wpuszczanego wzgledem srodka ciezkosci, wazony na modutach
scinania drewna:
[j.hz-G+ I/J'h

Jp* =
P 12 12

. Grs

Obliczanie naprezen stycznych i weryfikacja obcigzen ztozonych:
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SZTYWNOSC POLACZEN

Potgczenia zginane wykonane przy uzyciu klejow epoksydowych XEPOX gwarantujg doskonatg sztywnos¢ potgczonych
elementow. Porownujgc zachowanie tylko podpartej belki, ztozonej z dwdch elementdw drewnianych, potgczonych na
zginanie przy uzyciu ptytki i zywicy XEPOX, z zachowaniem podpartej tylko belki ciggtej o rownej rozpietosci i przekroju, na-
razonej na te sama konfiguracjg obcigzenia, mozna zauwazyc, ze potgczenie zginane gwarantuje sztywnosc i przenoszenie
momentu zblizone do tych dla belki ciggte;.

PRZYPADEK DOSWIADCZALNY PRZYPADEK ODNIESIENIA (cata belka, obliczenie)

Lrre Lrre L I o

=6m [=6m Enit

Ugiecie zmierzone doswiadczalnie przy obcigzeniu niszczagcym wynosi okoto 55 mm; ugiecie sprezyste petnej belki ob-
liczone dla tego samego obcigzenia wynosi 33 mm. Wzrost przemieszczenia pionowego dla belki potgczonej w poblizu
zniszczenia potgczenia ma zatem miejsce przy wartosci |/270. Nalezy zauwazy¢, ze wartosci te nie sg porownywalne z
wartosciami ugiecia zwykle stosowanymi w projektowaniu, gdzie ugiecie jest oceniane w warunkach uzytkowania, a nie w
stanach granicznych ostatecznych.

Wartosci uzyskane z testow nie sg wartosciami charakterystycznymi. Nalezy je rozumiec jedynie jako wartosci orientacyjne
0golnego zachowania potgczen zginanych z zywicami epoksydowymi i ptytkami.
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DREWNO REAGUJACE NA SCISKANIE W PRZEKROJU CZOLOWYM

Dwa ponizsze wykresy przedstawiajg poziome przemieszczenia naprezonych i sciskanych wtdkien w przekroju czotowym
potgczenia, zarejestrowane podczas niektorych badan przeprowadzonych na Politechnice w Mediolanie.

Dwa badania obejmowaty dwa potgczenia zginane wykonane przy uzyciu XEPOX i metalowych wktadek (patrz przyktad
na nastepnych stronach). Obecnos¢ poduszki zywicznej o sredniej grubosci (5-10 mm) zapewnita kontakt miedzy dwoma
przekrojami czotowymi. W obu przypadkach mozna zauwazyc, ze najwieksze przemieszczenie wystepuje w wtoknach na-
prezonych, co potwierdza hipoteze obliczeniowg, zgodnie z ktdrg, jesli zapewniony jest kontakt miedzy dwoma przekrojami,
drewno reaguje rowniez na sciskanie razem z metalowymi wktadkami, przesuwajgc os neutralng w gore.

PRZYKLAD 1 PRZYKLAD 2
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PRZYKLAD OBLICZEN

Obecnie przedstawione zostaje porownanie wynikow 4-punktowych testow zginania, przeprowadzonych w laboratoriach
Politechniki Mediolanskiej, z wynikami obliczern tego samego potgczenia zginanego z ptytkami klejonymi.

Jak widac¢ na podstawie wspotczynnika wytrzymatosci nadmiarowej f, obliczonego jako stosunek momentu wytrzymatosci
z badania do obliczonego, istnieje duzy margines bezpieczenstwa w obliczeniach tych potaczen.

Wartos¢ wynikajgca z badania nie jest wartoscig charakterystyczng i nie jest przeznaczona do wykorzystania w projekcie.

PRZYKLAD 1| POLACZENIE CIAGLE

GEOMETRIA WEZtA: BELKA | PLYTKI l p/2 l p/2
n; 2 mm B 200 mm
S; 5 mm H 360 mm A A
h; 320 mm B, 178 mm | |
L 400 mm a 0 ° I=6m
e 200 mm
y % 03B
MATERIALY | DANE PROJEKTOWE =
Klasa stali 275 — Ol - ﬁl i
] | s
Yao 1 i N - D =
Metalowe elementy wpuszczane piaskowane w stopniu SA2,5/SA3 = 1| 47 e S |§<
(1S08501). ] | — =S
Klasa drewna GL24h . ' ] } .
f 24,0 MP . . 048
c,0,k , a . , o
fe.90.k 21 MPa Li 8
fuk 3,5 MPa
furs 1,2 MPa P M
Kmod 1,1 B
YM 13 -
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WYKORZYSTANIE XEPOX

Ochrona wktadek metalowych przed korozjg z uzyciem XEPOX P. Wykorzystanie kleju XEPOX F lub XEPOX L.

OBCIAZENIA PROJEKTOWE DZIALAJACE NA POLACZENIE

My zastosowany moment projektowy 50,9 kNm
Vg zastosowane scinanie projektowe 0 kN
Ng zastosowane oddziatywanie osiowe 0 kN
WERYFIKACJE

WERYFIKACJA POLACZENIA CzOtoWEGOM: (2)

% weryfikacji
Ot maksymalne naprezenie sciskajgce po stronie drewna 10,2 MPa 50 %
Os maksymalne naprezenie sciskajgce po stronie stali 179,4 MPa 65 %
Og' maksymalne naprezenie rozciggajgce po stronie stali 256,9 MPa 93 %
WERYFIKACJA PRZEKROJU NETTO DREWNA

% weryfikacji
Ctm maksymalne naprezenie zginania po stronie drewna 13,2 MPa 65 %
Ftlocal maksymalne obcigzenie rozciggajgce po stronie drewna 242,1 kN 100 %
WERYFIKACJA MAKSYMALNEGO NAPREZENIA STYCZNEGO NA POWIERZCHNIACH STYKU (31(4]

% weryfikacji
Jp* wazony biegunowy moment bezwtadnosci 8,50 - 10 Nmm?
Tmaxhor>) maksymalne naprezenie styczne ($cinanie) 1,58 MPa 53 %
Tmaxvert) maksymalne naprezenie styczne (rolling shear) 0,2 MPa 19 %
weryfikacja naprezen potgczonych 57 %
POROWNANIE WYTRZYMALOSCI OBLICZENIOWEJ | WYTRZYMALOSCI Z BADAN
Tryb kryzysowy potaczenia: % weryfikacji

Maksymalne obcigzenie rozciggajace po stronie drewna 100 %

Mg =Mgpq moment wytrzymatosci projektowy 50,9 kNm
MygsT moment wytrzymatosci z badan (Politechnika w Mediolanie) 94,1 kNm
f wspotczynnik wytrzymatosci nadmiarowej 1,8
LEGENDA:
n liczba elementow wpuszczanych e mimosrod pomigdzy srodkiem cigzkosci ptytki a potgczeniem czotowym
s, grubos¢ metalowych elementéw wpuszezanych Jpx wazony moment biegunowy bezwtadnosci potowy wktadki
hy wysokos¢ metalowych elementow wpuszczanych feok wytrzymatosc charakterystyczna na sciskanie rownolegle do wtokien
! dtugos¢ zakotwienia elementow wpuszezanych feook Wytrzymatos¢ charakterystyczna na Sciskanie prostopadle do wtdkien
B podstawa belki L wytrzymatosc charakterystyczna na $cinanie
" Wysokose belid ;‘”5 :;;:/Zyyzr:zay'(oriéoir:]:;ik:/i;i:?;crjgjoz:irozlli;:dsa:ear:rzeprowadzonych na
B, szerokos¢ belki pomniejszona o frezowanie TEST  politechnice w Mediolanie
a kat nachylenia belek f wspotczynnik wytrzymatosci nadmiarowej (f = Mygst/Mgy)
UWAGI

Wspotczynniki kg | Ym Nalezy przyjac zgodnie z obowigzujgca norma uzywang
w obliczeniach.

Nalezy zauwazyc, ze obliczenia zostaty wykonane z uwzglednieniem wartosci
Kmod | Ym Zgodnie z normg EN 1995-1-1 oraz yyg zgodnie z normg EN 1993-1-1.

W Obliczenia przekroju zostaty przeprowadzone z uwzglednieniem wigzan
sprezysto-liniowych dla wszystkich materiatow. Nalezy pamieta¢, ze — w
przypadku obcigzen osiowych i scinajagcych — konieczne jest sprawdzenie
kombinacji tych obcigzen.

@ w tych obliczeniach przyjmuje sie, ze poduszka z zywicy pozwala na petny
kontakt na catym przekroju styku, a zatem drewno moze reagowac na sci-
skanie. W przypadku niewykonania poduszki zaleca sie sprawdzenie jako od-
czynnika tylko metalowego elementu wpuszczanego, stosujac z parametrami
geometrycznymi elementu wpuszczanego wzor:

d

B-h?

6

yd <

& VNalezy zauwazyc, ze kleje XEPOX wyrdzniajg sie wytrzymatoscia charakte-
rystyczng na scinanie i rozcigganie, ktora pozostaje niezmieniona w czasie
i jest znacznie wyzsza niz wytrzymatosc oferowana przez materiat drew-
niany. Z tego powodu weryfikacje wytrzymatosci na skrecanie potaczen
miedzy elementami klejonymi nalezy przeprowadzic, oceniajgc tylko czesc
drewniang, uznajac weryfikacje kleju jako pozytywna.

Przenoszone na drewno naprezenie $cinajgce ,t" potgczenia drewno-klej-stal
obliczane jest w jego maksymalnej wartosci w przypadku nachylenia rowno-
legtego lub prostopadtego do wtdkien drzewna. Naprezenia te s poréwny-
wane odpowiednio z wytrzymatosciag na scinanie w drewnie i wytrzymatoscia
na $cinanie rolling shear. Nalezy réwniez wzig¢ pod uwage udziat momentu
transportowego Mt gp, wynikajagcego z naprezen scinajgcych, jesli wystepuja.
* XEPOX jest zarejestrowany jako znak towarowy Unii Europejskiej nr 018146096.

(4)
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