Szczegotowe instrukcje robocze

TEROSON"*
EP 5020 TR

Naprawa elementow metalowych
np. paneli bocznych

1 Czyszczenie i przygotowywanie
powierzchni (1/3)

Nalezy przeszlifowac i wygtadzi¢ powierzch-
nie mechanicznie (np. za pomocg narzedzia
do usuwania wgniecen / mtotka).

2 Czyszczenie i przygotowywanie
powierzchni (2/3)

Nalezy oczyscic i przygotowac miejsce napra-
wy za pomocg srodka TEROSON® VR 10
i Sciereczki bezpytowe).

3 Przygotowanie kartusza

Nalezy otworzyc kartusz ze srodkiem
TEROSON" EP 5020 TR i wycisngc niewiel-
kg ilos¢, az oba sktadniki zaczng rowno wy-
ptywac. Natozy¢ dysze mieszajgcyg i wycisngc
5 cm produktu, ktorego nie nalezy uzywac

do pracy.



5 Wygtadzanie

Nalezy rozprowadzi¢c TEROSON"®
EP 5020 TR za pomocg szpachelki, aby
przywrocic wasciwy ksztatt.

7 Szlifowanie

Nalezy przeszlifowa¢ miejsce naprawy papie-
rem P150, aby uzyskac gtadki kontur po-
wierzchni i przywroci¢ pierwotny ksztatt.

4 Naktadanie produktu

Nalezy natozy¢ TEROSON® EP 5020 TR

W miejscu naprawy tak, aby pokry¢ wgniecenie
z naddatkiem (od 3 do maks. 5 mm). Trzymac
koncowke dyszy w wyciskanej masie, aby
unikng¢ zamykania bagbli powietrza w dozo-
wanym materiale

6 Utwardzanie

TEROSON"® EP 5020 TR mozna szlifowac
po ok. 2,5 godziny utwardzania w tempera-
turze 23°C. W celu przyspieszenia catego
procesu zaleca sie stosowanie utwardzania
termicznego w temperaturze 60°C przez

15 minut, z uzyciem podczerwieni. Nie wolno
podgrzewac gorgcym powietrzem przy uzyciu
opalarki lub podobnego urzgdzenia.




8 Czyszczenie i przygotowywanie
powierzchni (3/3)

Nalezy usungc pyt scierny za pomoca Scie-
reczki bezpytowej nasgczonej srodkiem
TEROSON"® VR 10.

9 Opcjonalnie: zabezpieczanie
przed korozja

Przed zastosowaniem szpachlowki nalezy na-
tozy¢ srodek BONDERITE® M-NT 1455 W

na surowy metal jako zabezpieczenie antyko-
rozyjne.

10 Naktadanie szpachlowki

Konieczne jest zastosowanie szpachlowki, np.
TEROSON"® UP 210. Nalezy natozy¢

i rozprowadzic¢ srodek TEROSON® UP 210

z utwardzaczem (proporcje: PORCJA UP 210
wielkosci piteczki golfowej, porcja utwardza-
cza wielkosci ziarnka grochu), aby precyzyjnie
skorygowac ksztatt miejsca naprawy.




11 Przed lakierowaniem

Po szlifowaniu nalezy natozy¢ srodek
BONDERITE® M-NT 1455 W zamiast

wypetniacza EP w celu wzmocnienia metalu
i ochrony przed korozjg. Te czynnosc nalezy
wykonac dopiero przed lakierowaniem.

TEROSON"® EP 5020 TR to wyjgtkowy
dwusktadnikowy zamiennik cyny lutowniczej
na bazie zywicy epoksydowej, naktadany na
zimno, znakomicie przywracajgcy ksztatt
powierzchni metalowych, takich jak elementy
nadwozia pojazdéw ze stali lub aluminium.
Stuzy do koncowego modelowania wstepnie
wyprowadzonych wgniecen na trudno
dostepnych/naprawianych powierzchniach
lub potgczeniach spawanych. Produkt nie kur-
czy sie i doskonale nadaje sie do szlifowania.
Produkt naktada sic PISTOLETEM RECZNYM
LOCTITE" w proporcji 2:1. Produkt mozna
utwardzac na podczerwien w temperaturze
60°C.

* Bezotowiowa alternatywa dla cyny lutowni-
czej, niewymagajaca otwartego ptomienia

» Znakomita odpornos$¢ na sciekanie i do-
skonate przywracanie pierwotnego ksztattu
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Zeskanuj kod QR, aby uzyskac wiecej =
informacji o produkcie, karty danych technicznych M @“ !
i karty charakterystyki. T 1
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