
Návod na spojovanie plochých hnacích remeňov GTI, GGT

1. Na obrúsené spoje nanesieme štetcom na polyamidovú časť (PA) lepidlo Cement K. Nános natrieme  
 v tenkej vrstve. 
 Doba pôsobenia lepidla Cement K je cca 40-50 minút pri izbovej teplote.

2. Približne 15 minút pred ukončením pôsobenia lepidla Cement K sa zbrúsená gumová časť (G) natrie  
 lepidlom Vukoplast D 418 (DML 400) zmiešaným s prídavkom 5-10% tužidla Desmocol R.  
 Prevedú sa dva nátery. Prvý do zaschnutia, druhý do mierne lepivého stavu.

3. Spoj založíme na seba tak, aby jednotlivé vrstvy na seba lícovali t.j. PA časť na PA časť, G časť na G  
 časť. Zafixovaný spoj vložíme do vyhrievaného lisovacieho zariadenia a spájame pri tlaku minimálne  
 0,5 Mp a telploty 90-100°C počas 30 minút.
 Je potrebné udržiavať konštantnú teplotu.
 Po vyhriatí necháme remeň vychladiť pod tlakom na teplotu maximálne cca 30°C.
 Spoj sa očistí od pretokov lepidla a môže sa plne zaťažiť.
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Instructions for Joining GTI and GGT Flat Drive Belts
1. Apply Cement K adhesive with a brush to the sanded polyamide (PA) surfaces. The adhesive should be  
applied in a thin layer. 
The working time of Cement K adhesive is approximately 40–50 minutes at room temperature. 
 
2. Approximately 15 minutes before the end of the Cement K working time, apply Vukoplast D 418 (DML 
400) adhesive mixed with 5–10% Desmocol R hardener to the sanded rubber (G) surfaces. 

Apply two coats: 
- the first coat until dry 
- the second coat until slightly tacky 

3. Assemble the joint so that the individual layers align correctly, i.e.: 
PA layer to PA layer, G layer to G layer 
 
Place the secured joint into a heated pressing device and bond it under a minimum pressure of 0.5 MPa at a 
temperature of 90–100 °C for 30 minutes. 
 
It is necessary to maintain a constant temperature during the process. 
 
After heating, allow the belt to cool under pressure to a maximum temperature of approximately 30 °C. 
 
Clean the joint from excess adhesive. The belt can then be fully loaded and put into operation.
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