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Navod lepeni méricich podlozek

Pro Uspésné nalepeni podloZky je nutno dodrzet nékolik zasad jak pfi samotném lepeni,tak i skladovani
lepidel,které vyrazné ovliviuji kvalitu lepeného spoje.V nasledujicich dokumentu je popsano jak spravné
postupovat pfi lepeni podlozZek, v jehoz zavéru jsou uvedeny vysledky testu, provedeného pracovniky
nasi firmy na 12 ti vzorcich, pfi rliznych teplotnich podminkach.

Zakladni pravidla:

- pokud mozno,neprovadét lepeni za chodu stroje, zmensSujete tim riziko mechanického uvolnéni podlozky,
zvlasté u stroju s vétSimi vibracemi

- vyvarovat se aplikaci podlozek pfi nizkych teplotach.
V pripadé teplot pod bodem mrazu je pouziti tmelu nemozné.
Proto radéji volime specialni podlozky s mechanickym pfichycenim.(plati i v pfipadé,
Ze osazujeme stroj v misté,kde by uvolnéna podlozka mohla zpUsobit destrukci stroje ,nebo jeho soucasti.

- pFi pfipravé meéficiho mista pro stalé pfipojeni snimace(nepfistupna mista pro pochlizkovy zpusob) dbame
na to,aby zavit M6 v méfici podloZzce nebyl zanesen lepicim tmelem.
Po vytvrdnuti znemozZiiuje montéz snimace.

Priprava povrchu zakladového materialu.

- odmastit povrch v misté lep.spoje
V provozech s velmi silnym znecisténim mastnotami, je vhodné ocistit i okoli brousené plochy,
jelikoz si pfi nasledném brouseni znecistime i brusny kotou¢ a mastnotu zaneseme na brousené misto.

- zbavit povrch v misté styku s lepidlem veSkerych,necistot barvy a koroze pomoci brusky,

hrubSim brusnym kotou€em.V pfipadé Cistého a hladkého povrchu, napf.nerez ¢i galvanicky pokoveny
materidl, je vhodné tuto plochu zdrsnit, jelikoz lepidlo vykazuje na drsnéjsi plose, lepSi pfilnavost.

V pfipadé dllkové koroze, je vhodné pouzit jehlovou pistoli,a povrch nasledné oSetfit odmastovadlem
THOREX UC

- opétovné odmasténi obrousené plochy s naslednym vytfenim do sucha za pouziti nékolika hader.
Cistota pfipraveného mista pro lepeni je dilezitou podminkou pro vytvoreni stoprocentniho spoje.
Posledni vytfeni mista proto provadime absolutné Cistou tkaninou.

V pfipadé aplikace podloZek za provozu stroje,kdy se méfici misto nachazi v blizkosti rozstfiku
olejového filmu, je nutné provadét odmasténi bezprostfedné pfed nalepenim podlozky.
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Pouziti tmelu METALTECH:

Jde o dvousloZkovy tmel na bazi epoxidu,ktery svymi vlastnostmi nejlépe vyhovuje tomuto ucelu.

Je tvofen dvéma latkami,u kterych mechanickym zpracovanim dojde k chemické reakci a po fadném
promiseni a zaschnuti,vytvofi tvrdou hmotu odolnou tlaku,teploté i vihkému prostfedi.

Z hygienickych divodu je nejlepsi chranit ruce vhodnym separaénim krémem,nebo si na ruce
natdhnout tenké gumové rukavice.

Lepeni podlozek:

Jednoducha podlozka:

T - podlozka:

V pfipadé jednoduché podloZky postupujeme nasledovné. Z tmelu
odkrojime ostrym noZzem asi 3 mm tlusté kolecko,které navihéenymi prsty
zpracujeme v homogenni hmotu.Z této hmoty nasledné vytvofime valeCek
o priméru cca.2 — 3 mm a poloZime jej na nebrousenou stranu podlozky.

Po té podlozZku s lepidlem pfitla¢ime na pfedem ocisténé misto a za
soustavného tlaku a pootaceni podlozky kruhovymi pohyby tam a zpét
lepime na stroj tak,aby byla hmota pravidelné vytlaéena po celém obvodu
podlozky.Ug&elem je,aby vrstva tmelu v misté styku podlozky s podkladem
byla co nejtenci.

! POZOR NESMi DOJIT K UPLNEMU VYTLACENIi TMELU !
Prebyte¢ny tmel mizeme odstranit,nebo uhladit kolem podlozky.
V pfipadé,Ze doSlo k zaneseni zavitu podlozky,je tfeba jej vycistit,nejlépe
rysovaci jehlou.Abychom zamezili pfipadnému znecisténi zavitu pfed
nalepenim,je vhodné umistit do zavitu Sroub,ktery po umisténi podlozky
jednoduse vySroubujeme.Otvor i zavit tak zustanou bezpecné Cisté.
Na zavér opatfime podlozku krytkou.

Pfi pouZiti T podlozky je mnoZstvi tmelu pro upevnéni,

zavislé na velikosti mezery mezi Zebry,takZze nelze jednoznacné
stanovit pfedem, kolik tmelu zpracovat.Tak jako u jednoduché
podlozky,musi byt pfedem co nejlépe ocistén a odmastén prostor
mezi Zebry,do kterého budeme T podlozku vkladat. Tento prostor
vyplnime potfebnym mnoZstvim tmelu tak,aby po zasunuti

podlozky zlstala obnazena pouze valcova ¢ast podlozky.

Tmel kolem,fadné upéchujeme. Na zavér opatifime podlozku krytkou.

PodioZka /
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Test lepeného spoje méricich podlozek

Z duvodu reklamaci,tykajici se pevnosti lepenych spojli méfici podloZka — stroj, v zavislosti na teploté,
byl proveden test lepidla METALTECH za nasledujicich podminek:

1)Z dlivodu zjisténi vlivu zakladového materialu,voleny dva druhy materialt bézné pouzivanych pfi
vyrobé strojnich soucasti, na které se umistuji mér.body:
- zinkovany plech nebroudeny — zastupuje i galvanicky pokovené materialy a materialy s hladkym nebo
leSténym povrchem
- brouseny plech
2)Vliv teploty na zakladovy material simulovan ve tfech teplotnich rezimech:
+22° C
+3° C
-15°C
3)Vliv na kvalitu tmelu simulovan skladovanim jednoho ze zkuSebnich vzork( pfi teploté -15°C,
po dobu 12 hod.
4)Zkouska pevnosti spoje provedena po vytvrzeni lepidla (24 hod.)
Kombinaci téchto podminek je stanoven pocet vzork( na 12 ks.
Jednotlivé vzorky jsou oznageny Cisly 1 — 12

Vysledky testu
Vzorek ¢.1 - lepidlo skladovano pfi pokojové teploté
- teplota zakladového materialu +22° C
- zakladovy material - zinkovany plech
Spoj vyhovél
Vzorek &.2 - lepidlo skladovano pfi -15° C
- teplota zakladového materialu +22° C
- zakladovy materidl - zinkovany plech
Spoj vyhovél
Vzorek €.3 - lepidlo skladovano pfi pokojové teploté
- teplota zakladového materialu +22° C
- zakladovy material — brouseny plech
Spoj vyhovél
Vzorek ¢.4 - lepidlo skladovano pfi -15° C
- teplota zakladového materialu +22° C
- zakladovy material — brouSeny plech
Spoj vyhovél
Vzorek €.5 - lepidlo skladovano pfi pokojové teploté
- teplota zakladového materialu +3° C
- zakladovy material — zinkovany plech
Spoj vyhovél
Vzorek €.6 - lepidlo skladovano pfi -15° C
- teplota zakladového materialu +3° C

- zakladovy material — zinkovany plech

Spoj nevyhovél
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Vzorek €.7 - lepidlo skladovano pfi pokojové teploté
- teplota zakladového materialu +3° C
- zakladovy material — brouseny plech

Spoj vyhovél
Vzorek ¢.8 - lepidlo skladovano pfi -15° C
- teplota zakladového materialu +3° C
- zakladovy material — brouSeny plech
Spoj nevyhovél
Vzorek ¢.9 - lepidlo skladovano pfi pokojové teploté
- teplota zakladového materialu -15° C
- zakladovy material — zinkovany plech
Spoj nevyhovél
Vzorek ¢.10 - lepidlo skladovano pfi -15° C
- teplota zakladového materialu -15° C
- z&kladovy materidl — zinkovany plech
Spoj nevyhovél
Vzorek ¢.11 - lepidlo skladovano pfi pokojové teploté
- teplota zakladového materialu -15° C
- zakladovy material — brouseny plech
Spoj nevyhovél
Vzorek €.12 - lepidlo skladovano pfi -15° C
- teplota zakladového materialu -15° C

- zakladovy material — brouSeny plech

Spoj nevyhovél

Zaver:

Z provedeného testu je patrné,ze aplikace tmelu pfi teplotach 0° C a nizSich je z hlediska pevnosti spoje
nepfipustna.Bez vyjimky se vSechny spoje oddélily jiz pfi prvnim pokusu sejmuti magnetického nastavce
snimace,z méficiho podlozky.

Lepené spoje jsou stoprocentné vyhovujici pouze v pfipadé,ze teplota zakladového materialu se nepohybuje
pod hranici +10° C, a to i v pfipadé,ze tmel byl skladovan pfi teploté -15° C.

Vliv typu zakladového materialu neni z hlediska pevnosti spoje nijak vyrazny.
Drobné nerovnosti piebrouseného plechu v8ak vykazuji lepsi pfilnavost tmelu nez hladky povrch galvanicky
pokovenych,nebo nerezovych soudasti.

Vliv skladovaci teploty na tmel je patrny u zkuSebnich vzorkd ¢.5 — 8,kdy tmel skladovany pfi pokojové
teploté vyhovél,oproti tmelu,ktery prosel -15° C.Z toho je patrné,ze kombinace zakladového
materialu s niZSi teplotou a Spatné skladovaného tmelu, je zcela nepfipustna.
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