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EPOXIDOVE LEPIDLO TG-75

Osvédcené postupy pri michani, pripravé a nanaseni

Souvislosti: Lepeni lozisek Thordon do loziskového télesa je
alternativnim zplsobem nehybného uloZeni. Lepeni loZisek se
obvykle provadi, kdyz a) téleso pozbylo kruhovitosti, b) se v télese
nachazeji prohlubné, které by lozisku neposkytly odpovidajici
oporu, c¢) kdyz je sténa loziska pfili§ tenka na nehybné ulozeni

a d) je tfeba kontrolovat tolerance a instalované vile (je snizena
tloustka stény). TG-75 je odolné, vysokopevnostni dvouslozkové
epoxidové lepidlo, které bylo vyvinuto k lepeni material(l Thordon
ke kovovym podkladdm.

Pevnost vytvrzeného spoje TG-75 vyrazné zavisi na nékolika
faktorech, k nimz mimo jiné patfi:

a) priprava a Cistota povrchu podkladu,

b) vhodné smichani obou slozek,

c) teplota a €as vytvrzeni,

d) zpusob naneseni,

e) osazeni loziska do télesa po naneseni lepidla.

Tento dokument popisuje postupy, jak zajistit, Ze budou slozky
lepidla TG-75 fadné smichany, bude dosazeno spravné pfipravy
materialu Thordon i kovovych podkladd a budou dodrzeny spravné
postupy nanaseni a instalace tak, aby bylo dosazeno nejpevné;jsi
mozné vazby.

Osvédcéené postupy: Timto postupem je tfeba se fidit, ma-li byt
zajiSténa nejvys$si mozna pevnost spojeni.

Priprava povrchu

Kovovy podklad a material Thordon je tfeba fadné pfipravit.
Spatna priprava podkladu mdzZe vést ke ztraté pevnosti spoje
a k uvolnéni lozisek z pouzdra za provozu.

Priprava kovii

Kovové povrchy by mély byt opracovany s jemnosti do

3,0 mikrometrt. Povrch je tfeba pro zvySeni pfilnavosti otryskat
ocelovym piskem. U kov(, které vykazuji korozi, je tfeba povrch
ocistit tryskanim na Cisty kov (tzv. témér bily kov) podle normy
SSPC-SP ¢. 10/NACE ¢€.2.

POZNAMKA: Lepeni by mélo prob&hnout do 2 hodin po pFipravé a ogiéténi povrchu.
U hliniku a nerezové oceli snizte délku expozice na maximalné 30 minut, protoZe se
u téchto materiald mGze po opryskani velmi rychle objevit oxidaéni vrstva.

Lepené povrchy je po otryskani tfeba odistit organickym
rozpoustédlem / odmastovacim prostfedkem jako napf.
methylethylketonem (MEK), isopropylalkoholem nebo jinym
obdobnym bezezbytkovym odmastovacim prostfedkem tak, aby
se pfed nanesenim lepidla TG-75 odstranily pfipadné necistoty.
Pred lepenim nechte odmastovaci prostfedek zcela odpafit bez
dalSiho znecisténi. Na ocisténé dily nesahejte — je-li tfeba s dily
manipulovat, pouzZijte NOVE latexové rukavice. Ochranite tak &isté
povrchy pfed znecisténim mastnotou na kizi.

Pevnost TG-75 ve smyku pro lepeni materidalu Thordon SXL
a kovu

P¥i lepeni na celou fadu kovovych podkladd, jako napf. méd,
mosaz, nerezova ocel, zastudena valcovana ocel a hlinik, je
obecné pozorovano, ze lepidlo TG-75 zajiStuje vysokou pevnost
spoje. PFi pouziti lepidla TG-75 ke spojovani materialu Thordon
SXL a nékolika kovl, jako napf. bronzu, nerezu a uhlikaté oceli, se
bézné dosahovalo smykové pevnosti o hodnotach pres 14 MPa
(2000 psi) na zakladé zkouseni smykové pevnosti preplatovaného
spoje (podle normy ASTM D1002). Obvyklé hodnoty smykoveé
pevnosti spoju Thordon SXL a kovu jsou uvedeny v tabulce €. 1.

Praim. smykova pevnost
(pfeplatovany spoj, ASTM D1002)

Bronz C90500 18,68 MPa (2709 psi)
Nerez 316 19,04 MPa (2762 psi)
Nizkouhlikova ocel 1020 17,01 MPa (2467 psi)

Material

Tabulka ¢. 1. Pramérna smykova pevnost u spojeni Thordon SXL
s riznymi kovovymi podklady pomoci lepidla TG-75.

Priprava povrchu Thordon

Loziska Thordon by méla byt pfed lepenim obrobena. Povrchova
uprava vlepovanych lozisek Thordon by méla mit drsnost v rozmezi
3,0 az 6,0 mikrometr Ra.

Doporucuje se offit povrch loziska hadfikem nebo mékkym
papirem namo¢enym v men§im mnozstvi rozpoustédla — dbejte,
aby na povrchu nezustaly zadné zbytky papiru. Pro ogisténi
povrchu Ize pouzit rovnéz Cisty kartac. Pfed nanesenim lepidla
nechte rozpoustédlo zcela uschnout. Upozoriiujeme, ze
elastomerova loZiska Thordon by NEMELA byt v rozpoustédle
namacena.

Smichani slozek lepidla

Lepidlo TG-75 je dvouslozkovy systém slozeny z urychlovace
oznaceného jako ,TG-75A" a z pryskyfice ,TG-75B". Tyto dvé
slozky je tfeba smichat v tomto OBJEMOVEM poméru:

slozka A k slozce B = 1:2

Nespravny michaci pomér maze vést k nevytvrzeni lepidla (pfi
pouziti malého mnozstvi akceleratoru nedojde k vytvrzeni lepidla),
nebo vytvrzeni probéhne pfili$ rychle (pfi pouziti pfili§ vysokého
mnozstvi akceleratoru), coz vede k vyrazné zkracené dobé
vytvrzeni.

Pro spravnou funkci je dileZita také teplota material( v dobé
michani. U kartusi skladovanych v nizkych teplotach je PRED
michanim slozek A a B tfeba nechat kartusi srovnat teplotu na
pokojovou (nejméné pres noc). Dal$i informace najdete v oddilu
Skladovani.

Po smichani Ize s lepidlem pracovat maximalné po dobu 60 minut
(pfi 23 °C / 73 °F) a lepidlo ma viskozitu cca 50 000 cP. Pri zvySeni
teploty se snizi doba pouzitelnosti lepidla.
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Lepidlo TG-75 se dodava v kartusich obsahuijicich dvé tuby (TG-
75A a TG-75B). Z jedné smichané kartuSe ziskate 450 ml lepidla,
zajistujiciho bézné pokryti 7 000 cm? v tloustce 0,25 mm.
Doporucena tloustka vrstvy lepidla se pohybuje v rozmezi

0,25 mm az 0,38 mm. P¥i pfekroceni doporucené tloustky se

snizuje pevnost spoje. Pokud je nutno pouzit vétsi tloustku lepidla,

poradte se s firmou Thordon Bearings.

Postup nanaseni A - pneumaticka pistole
(k dispozici od Thordon Bearings)

1.

Pisty rucné zcela stahnéte: Pneumaticka pistole musi byt
pfipojena k vedeni vzduchu a prostfedni ty¢ musi byt stazena
zcela vzad, dokud se pisty zcela nestahnou.

Viozte sestavu kartuse: Otevieny konec sestavy kartuSe
nasadte pres vytlacné desticky. Dbejte, abyste vytlacné
desti¢ky vyrovnali na stfed pistkd kartuSe. Pokud nebudou
pisty vycentrované, mGze dojit k pfeklopeni pistk(i nebo jejich
nerovhomérnému stlacovani, coz povede k nespravnému
michani a netésnostem. Zacvaknéte predni ¢ast sestavy
kartuSe do pracovni polohy v pfedni ¢asti pistole. Ru¢né
stlacte pist smérem vpred, dokud nedolehnou nadoraz

k vnitfni strané pistku kartuse. Viz obrazek €. 1.

Obrazek ¢. 1: KartuSe TG-75 radné zaloZzena do
pneumatické pistole

Provedte srovnani / odvzdusnéni kartuse: pouzijte
pneumatickou pistoli s maximalnim tlakem 0,70 MPa

(100 psi), otocte regulator proti sméru hodinovych rucic¢ek
nadoraz. Odstrarite z kartuSe zatky ve tvaru ,D“ — viz obrazek
€. 2.

oy

Obréazek ¢. 2: Zatky kartuSe TG-75.

Podrzte hroty kartuSe nad jednorazovym zkuSebnim
povrchem. Stisknéte spoust pistole a pomalu oteviete
(oto¢enim ve sméru hodinovych rugic¢ek) knoflik regulatoru,
dokud z obou hrott nezane rovhomérné vychazet slozka
lepidla. Spoust pustte.

Davkovani: otevrete tlakovy regulator z polohy pro nizky tlak
do polohy, v niz bude dosazeno pozadovaného pratoku.
Obsah obou valcu by mél byt zcela vytlacen do jednorazové
nadoby a dikladné smichan, dokud lepidlo nenabude
jednotné barvy.

Postup davkovani B - ru¢ni pistole
(k dispozici od Thordon Bearings)

Palcem zcela stisknéte uvolfiovaci packu, a pak stahnéte
sestavu pistt dozadu. Viz obrazek ¢. 3.

Obrazek ¢. 3: Uvolriovaci packa - ozna¢ena Sipkou.

ZaloZte sestavu kartu$e: odstrante z kartuse zatky ve tvaru
,D uchovejte na bezpe€ném misté k opétovnému uskladnéni.
Otevreny konec sestavy kartuSe nasadte pres vytlacné
desticky. Dbejte, abyste vytlatné desti¢ky vyrovnali na stfed
pistkd kartuse. Viz obrazek ¢. 4.

T

Obrazek ¢. 4:  Pistky v ruéni pistoli - oznaceny Sipkami.

Pokud nebudou pisty vycentrované, maze dojit k preklopeni
pistkd nebo jejich nerovnomérnému stlacovani, coz povede

k nespravnému michani a netésnostem. Zacvaknéte pfedni
Cast sestavy kartuSe do pracovni polohy v pfedni €asti pistole.
Ruéné stlacte pist smérem vpred, dokud nedolehnou nadoraz
k vnitfni strané pistkd kartuse.
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3. Podrzte hroty kartuSe nad jednorazovym zkuSebnim
povrchem a pomalu stlacujte pakovou spoust pistole, dokud
z obou hrotd kartuSe neza¢ne vychazet slozka lepidla. Pustte
spoust a palce stisknéte uvolhovaci paku.

4. Soustavnym tlakem na pakovou spoust vytlacte veSkery
obsah z valct do jednorazové nadoby. Dukladné promichejte,
dokud nebude barva lepidla zcela jednotna.

Vytvrzeni lepidla

PFi spravném smichani materialu zavisi doba vytvrzovani lepidla
TG-75 na teploté béhem vytvrzovani. Doporucené teploty
vytvrzovani lepidla TG-75 €ini:

e Bé&zZné: 20 °C az 40 °C (68 °F az 104 °F)
e Minimélni: 10 °C (50 °F)

Pokud se lepidlo TG-75 pouziva v teplotdch mimo vySe uvedeny
rozsah, poradte se prosim o dobé vytvrzovani s Thordon Bearings.

Délka vytvrzovani a teplota

Vice nez 60% pevnosti spoje se dosahuje za 8 hodin pfi teploté

23 °C (73 °F). Cca 80% pevnosti spoje se dosahuje za 4 hodiny pfi
teploté 40 °C (104 °F). PIného vytvrzeni se dosahne za 5 dni pfi
teploté 23 °C (73 °F).

Pfi nedostate¢né délce vytvrzeni, zejména pfi nizkych teplotach,
pred ponofenim do vody se sniZuje pevnost spoje. Pisobenim
vody dochazi k zastaveni vytvrzovani lepidla.

Po naneseni lepidla uchovavejte dily v konstantni teploté, dokud
lepidlo nevytvrdne.

POZNAMKA: U dilti s velkym vn&j§im pramérem 250 mm a vétsim je daleZité obrobit
lozisko a vlepit je pfi zhruba STEJNE teploté. Pokud dojde k obrobeni loZiska pfi jedné
teploté a k jeho osazeni pfi odliné teploté, muze to mit vyrazny vliv na optimalni tloustku
lepidla — viz nasleduijici pfiklad.

Priklad: Vliv teploty na tloustku vrstvy lepidla

Lozisko Thordon SXL je obrobeno odpoledne pfi teploté 30 °C
(86 °F) do loziskového télesa o vnitinim praméru 250 mm. Na
zakladé optimalni tloustky vrstvy lepidla je vnéjsi primér loziska
obroben na 250 mm - 2 x 0,25 mm = 249,50 mm.

Lozisko se ma vlepovat druhy den. Druhy den se vSak teplota
v hale zvys$i na 35 °C (95°F). Pomoci teplotniho koeficientu

roztaZivosti materialu SXL [21,1x10° cm/cm/°C a teplotniho rozdilu

ve vysi 5 °C (9 °F), se vnéjsi prameér loziska pfi 35 °C (95 °F) zvysil
na 249,76 mm. Tloustka vrstvy lepidla se diky teplotnimu rozdilu
snizila na 0,12 mm. Tyto Uc€inky teplot jsou u vétSich lozisek jesté
vetsi.

Naneseni lepidla

Jak bylo uvedeno vyse, pro nejlepsi vysledky se doporucuje
provadét viepovani pfi STEJNE teploté, jako pi které bylo loZisko
obrobeno. V podminkach chladného pocasi je dilezité udrzovat
teplotu nad 10 °C (50°F), mé-li lepidlo fadné vytvrdnout.

Délena loziska nebo ploché povrchy

1. Na hrany a konce kovu, kde nebude lepidlo zapotfebi, nalepte
maskovaci nebo malifskou pasku. Lepidlo nanasejte na
pripraveny povrch kovu a vnéj$i pramér loziska rovnomérnym
roztiranim $pachtli nebo hladitkem se zubatou hranou.

Viz obrazky €. 5 a 6.

Obrazek ¢. 5: Lepidlo nanesené na délené kovové téleso.

Obrazek ¢. 6: Lepidlo TG-75 nanesené na vnéjsi primér
déleného loZiska SXL.

2. Nasadte dil Thordon a uchytte dily svorkami tak, aby doslo
k vytlateni malého mnozstvi lepidla z hran dilu Thordon.
Viz obrazek €. 7. Neprovadeéjte obrabéni ani jinou manipulaci
s lepenym kusem po dobu nejméné 8 hodin pfi teploté 23 °C
(73 °F). Dbejte, aby pfi vlepovani nedoslo k rozmazani lepidla.
Prebytecné lepidlo setfete z pasky tak, aby ji po vytvrzeni bylo
mozné snadno odlepit.
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Obrazek ¢. 7: Upevnéni SXL ke kovovému télesu svorkami,
pouZit mirny pfitlak.

Valcova loZiska

1. Lozisko by mélo byt dimenzovano tak, aby umoznilo naneseni
vrstvy lepidla o tloustce 0,25 mm az 0,38 mm. To znamena
rezervu 0,50 az 0,76 mm na vnéjSim praméru. Lepidlo TG-
75 sice vypIni mezery do 3,0 mm, ale smykova pevnost
lepidla se sniZuje v tloustkach vrstvy nad 0,6 mm.

2. Lepidlo naneste jak na kov, tak na material Thordon.
Rovnomérné je rozetrete Spachtli nebo hladitkem se zubatou
hranou.

3. Zasunite lozZisko do télesa. Mirnym pootocenim lozZiska mlzete
pomoci homogenizovat vrstvu lepidla, avSak nepohybuijte
loZziskem nadmérné sem a tam, protoZe by se tak mohly ve
vrstvé lepidla vytvorit bublinky vzduchu.

4. 'V situacich, kdy lozisko nelze v télese uchytit soustfedné nebo
kdy je problémem nerovnomérna tloustka vrstvy lepidla, Ize
pouzit vymezovaci podlozky. K zajisténi rovnomérné tloustky
vrstvy lepidla po celém obvodu Ize pouzit sklenéné
mikrokuli¢ky, kovové vymezovaci planzety nebo drat —
navrhované usporadani je uvedeno na obrazku €. 8.

LOZISKO THORDON. LOZISKO THORDON-

+TELESO

v’3'/ ITELESO

VRSTVA LEPIDLA

VYMEZOVACE TET5 Y -

PODLOZKA -DRAT ~* VYMEZOVACT
PODLOZKA - DRAT

HORIZONTALNI USPORADANE

VERTIKALNI USPORADANT

VYKRES NENI v MERITKU

Obrazek ¢. 8:  Pouziti dratu k vystredéni loZiska v télese.
Poznamka: vykres neni v méritku.
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Odstranovani problému

1. Pokud slozka lepidla obtece pistky a unika z kartuSe zadem,
zkontrolujte, zda jsou pistky pfesné usazeny na pistech
kartuse.

2. Pokud dochazi k uniku slozek lepidla kolem pfituzné matice,
zkontrolujte, zda nedoSlo ke zkfizeni zavitu matice, a matici
vice utahnéte.

3. VytlaGovana slozka musi mit stale stejnou barvu.
Cisténi
Prebytecné lepidla seSkrabnéte hladitkem, pak povrch oistéte

suchym hadrfikem, kterym opatrné odstrarite zbytek lepidla z hran
lepené sestavy.

Skladovani a skladova zivotnost lepidla TG-
75

Kartuse lepidla TG-75 Ize skladovat pfi pokojové teploté cca 20 °C
(68 °F) po dobu 15 mésicli ode dne dodani. Pro zvySeni skladové
zivotnosti materialu Ize kartuSe vlozit do lednice nebo mrazaku.
NizSi teplota zvySuje skladovou Zivotnost nesmichanych slozek na
30 mésicl ode dne dodani.

Skladovani pfi nizSich teplotach v rozmezi od -10 °C do -20 °C

(14 °F az -4 °F) muGze zpuUsobit krystalizaci nebo tuhnuti lepidla

a vyrobek muze ziskat vzhled zakalené tekutiny nebo plsobit
dojmem polotuhého vosku. Krystalizace neni znamkou probléma

s materialem a nema vliv na funkci materialu. Pfed pouzitim je
vdak NUTNE, aby krystalizace ustoupila, jinak by se slozky A a
B nemély smichat.

Krystalizace je vratny jev, ktery ustoupi poté, co materialy umistite
zpét do pokojové teploty. Je-li to Casové mozné, nechte material
temperovat pfirozené pres noc. Pfijatelné je také kartusi mirné
ohrat (bez pfimého tepla nebo ohné). Umistéte kartusi do teploty
50 °C (120 °F) na dobu cca 30 minut. Pfed pouZitim nechte kartusi
ochladit na pokojovou teplotu.

POZNAMKY:

o Lepidlo TG-75 neobsahuje tékava fotochemicky reaktivni rozpoustédia.
* Vyrobeno bez freon(.

* Bezpecnostni list materialu k dispozici na vyzadani
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