Instrucciones paso a paso

TEROSON

EP 5065

Sustitucion y union de piezas
estructurales, ej. cambio de pilares.

1 Limpieza de la superficie

Las superficies de union deben estar libres de
aceite, grasa y polvo. Limpiar las piezas con
TEROSON VR 10 y un pafio libre de polvoy
suciedad.

2 Preparacion de la superficie

Retirar con una radial o un cepillo abrasivo
todo resto de cordon de soldadura y adhesivo
hasta llegar al metal base, para que no que-
de ningun tipo de residuo en el marco de la
carroceria.

3 Pretratamiento de la superficie

Ambas superficies de union se tienen que
volver a limpiar, para eliminar los restos de
polvo. Limpiar las superficies a adherir con
TEROSON VR 10. Dejar que las superficies
ya tratadas, se sequen durante aprox. 5 min.




5 Preparacion del producto (1/2)

Colocar la boquilla estatica de mezcla 'y
fijarla con el anillo de cierre. Insertar el car-
tucho en una pistola neumatica o de bateria
TEROSON.

4 Preparacion del producto (1/2)

Desenroscar el anillo de cierre de TEROSON
EP 5065 y extruir una pequefa cantidad de
producto para asegurar que ambos compo-
nentes fluyen de forma adecuada. Esto es
necesario para asegurar un buen ratio de
mezcla.

6 Aplicacion del adhesivo

Cuando TEROSON EP 5065 csté mezclado
y tenga un color totalmente negro uniforme,
extruir los primeros 5 cm del adhesivo mez-
clado.



7 Extension del producto

Aplicar y extender TEROSON EP 5065 con
un pincel o brocha. Aplicar una fina capa de
este mismo adhesivo en todas las areas de
metal base para protegerlas eficazmente
frente a la corrosion. TEROSON EP 5065
se puede utilizar para paneles de acero, asi
como de aluminio e incluso como parte de la
preparacion. Antes de unir la pieza de repues-

to, aplicar TEROSON PU 9500 en el interior.

8 Tiempo de trabajo

El tiempo de la mezcla de adhesivo, a tempe-
ratura ambiente normal (23 °C), es aproxima-
damente de 60 minutos. Puede ser necesario
cambiar la boquilla estatica de mezcla si no
se ha extruido el adhesivo durante 30 min.



9 Eliminar el exceso de producto

Retirar el exceso de adhesivo inmediatamente
con una espatula o con un pafio mojado en
TEROSON VR 10. E| adhesivo curado solo
se puede eliminar mecanicamente.

#

10 Montaje

Uniry fijar las piezas en su posicion precisa,
en un tiempo de 60 minutos. Si se requiere
soldadura por puntos, debe llevarse a cabo
durante este tiempo. No someter las partes
gue se han unido a estrés antes de que hayan
curado.

11 Tiempo de curado

El adhesivo cura a temperatura ambiente (23
°C) en 48 horas. El curado se puede acelerar
mediante la aplicacion de calor con una lam-
para infrarroja (durante 30 minutos a 100 °C,
temperatura de la pieza) o mantas calefac-
toras. Durante la fase de curado, evitar movi-
mientos o tensiones indeseables hasta que el
producto haya curado plenamente.



12 Pintura

Después de que se haya alcanzado la fuerza
ALY inicial del adhesivo, las partes unidas ya pue-
eoee’ den ser pintadas.

1 Desechar TEROSON EP 5065

Depositar los restos de adhesivo curado y
cartuchos vacios como desechos normales.
El material no curado debe ser eliminado
como desecho peligroso. (Consultar la Ficha
de Seguridad e Higiene del material para mas
detalles).



TEROSON EP 5065 cs un adhesivo epoxi
bicomponente de alta resistencia mecanica
y a impactos. Ofrece una alta resistencia
inicial tanto a temperaturas bajas como a
altas (desde -40°C hasta +80 °C). Una vez
curado, es duro y tenaz, pero no quebradizo.
Se utiliza principalmente en la reparacion de
automoviles para la adhesion estructural de
metales, cuando los requisitos en materia de
comportamiento frente a colisiones son altos
p. €j. pilares Ay B, adhesion de techos, mon-
taje de marcos de las puertas, refuerzos del
amortiguador, cerchas, traviesas y largueros
del compartimento motor, etc.). Proporciona
proteccion contra la corrosion.

* Alta resistencia a impactos en un amplio
rango de temperaturas.
* Excelentes propiedades anticorrosivas.
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Escanea el codigo QR para obtener mas informacion
sobre el producto, la hoja de datos técnicos y la ficha
de datos de seguridad.
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Los datos que figuran en este documento

constituyen Unicamente una referencia.

Por favor, contacta con el Departamento Técnico para
realizar cualquier consulta sobre las recomendaciones
y especificaciones técnicas de estos productos.
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