TEROSON,.

Opis produktu

TEROSON® EP 5055 Panel Bonder zapewnia nastepujgce cechy
produktu:

Technologia Epoksyd
Typ chemiczny Epoksyd
Wyglad (zywica) Czarny

Wyglad (utwardzacz) Szaro-zielony

Wyglad (wymieszany) Pasta ciemnoszara

Dwa sktadniki — wymagaja

Sktadniki . .
wymieszania

Lepko$c Sredni

Proporcje mieszania

(objetosciowo) Zywica : 1:1

Utwardzacz
Utwardzanie w temperaturze
pokojowej po wymieszaniu,
mozliwe przyspieszone
utwardzanie w podwyzszonej

Utwardzanie temperaturze

Przyspiesz utwardzanie w temp.
60°C przez 1 godz. lub 30 min.
Utwardzanie w temp. 100°C
(podgrzewacz IR)

Zastosowanie taczenie paneli

Temperatura aplikaciji 10 do 35°C (50 do 95°F)

Temperatura podczas pracy -40 do 80°C (-40 do 176°F)

Krotkie narazenie (do 1 godz.) [120°C (248°F)

e Poprawia sztywnos$¢
nadwozia, poprawia
wiasciwosci NVH

¢ Doskonata odpornos¢ na
korozje

e Adhezja do szerokiej gamy
materiatéw (bez podktadu)

¢ Mozna stosowacé w potgczeniu
ze spawaniem punktowym i
nitowaniem

Szczegolne korzysci

TEROSON® EP 5055 Panel Bonder to bezrozpuszczalnikowy,
dwusktadnikowy, wysoce wytrzymaly klej konstrukcyjny na bazie
epoksydu, zapewniajgcy doskonata ochrone antykorozyjna,
przeznaczony do klejenia paneli metalowych (powlekanych i
niepowlekanych), np. ze stali, aluminium lub formowanych blach.

Jest przeznaczony dla profesjonalistbw do stosowania w
usztywnianiu i klejeniu paneli w naprawach powypadkowych. Jest
idealny do klejenia paneli, ktére nie sg krytyczne pod wzgledem
bezpieczenstwa.
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Produkt ten zostat specjalnie opracowany do metali
wykorzystywanych w przemysle motoryzacyjnym lub w warsztatach
blacharsko-lakierniczych, gdzie wymagana jest wysoka
wytrzymatos$¢ i odporno$é na korozje.

Klej zapewnia nastepujace wiasciwosci:

e Zwieksza jako$¢ pracy podczas naprawy powypadkowej, w celu
przywrécenia pojazdu do stanu sprzed kolizji

e Pozwala na mniejszg liczbe spoin, szczegdlnie w trudno
dostepnych miejscach

e Zwieksza sztywno$¢ nadwozia, poprawia wtasciwosci NVH,
wydtuzajac zywotnos$¢ pojazdu i zapewniajac komfort jazdy

o Doskonata ochrona antykorozyjna zapewniajaca integralnos¢
potaczen

o Kompatybilny z gtéwnymi rodzajami metali stosowanymi w
przemysle motoryzacyjnym. Przylega do szerokiej gamy
materiatéw (bez podktadu)

e Mozna stosowac w potaczeniu z metodami spawania
punktowego i nitowania, aby speti¢ wytyczne dotyczace
napraw OEM

Typowe obszary zastosowarn to panele boczne, poszycie drzwi,
poszycie dachu, wneka kota zapasowego i wszystkie czesci
nadwozia niemajace krytycznego znaczenia dla bezpieczenstwa.

Materiat charakteryzuje sie bardzo dobrg przyczepnoscig np. do:

gota stal

aluminium i stopy aluminium
stal ocynkowana

powlekane czes$ci nadwozia

TYPOWE WEASNOSCI MATERIALU NIEUTWARDZONEGO

Zywica

Ciezar wlasciwy @ 23°C 1.0

Lepkos$¢, mPa:s (cP): 115,000
Reometr fizyczny @25°C

Plyta/plyta @ 20 mm, Wspoitczynnik Scinania:
10s*t

Utwardzacz

Ciezar wlasciwy @ 23°C 1.1
Lepkos$¢, mPa:s (cP): 75,000
Reometr fizyczny @25°C
Plyta/plyta @ 20 mm, Wspoitczynnik Scinania:
10s*t



MPOLIECC NO/IMMEPU3ALN NPOAYKTA

Czas otwarcia
Czas otwarcia w temp. 23°C, minuty

Norma ISO 4587-DIN EN 1465 80
Czas utwardzania
Czas utwardzania, @ 23°C, godziny 7

Wytrzymatos$¢ wstepna 0.1 N/mm?

Petne utwardzenie
Pelne utwardzenie, @ 23°C, godzin 48
Ostateczne utwardzanie, przyspieszone

utwardzanie w temp. 60°C, godz. 1
Ostateczne utwardzanie, przyspieszone 30
utwardzanie w temperaturze 80°C, minuty
TYPOWE PARAMETRY MATERIALU UTWARDZONEGO
Wiasciwosci fizyczne
Wydtuzenie przy zerwaniu, 1ISO 527, % 7
Modut E,
ISO 527, utwardzane w temperaturze 7 E\I/;ni)mZ (11%0800)
dni @23°C P *
Wytrzymatos$¢ na rozciaganie przy N/mm2 23
zerwaniu, 1SO 527-3 (psi) (3,300)
Wiasnosci kleju
Utwardzany przez 7 days @ 23°C
Wytrzymatos$¢ na Scinanie, DIN 1465:
CRS, szlifowane papierem $ciernym o ?lp/;ni)mz @ i:(L)O)

gradacji 120
Wytrzymato$¢ na odrywanie ,T”, ISO N/mm

11339: >4
CRS, szlifowane papierem $ciernym o §funty/cal (32.5)
gradacji 120

INFORMACJE OGOLNE

Ten produkt nie jest zalecany do stosowania w systemach z czystym
tlenem i/lub bogatych w tlen i nie powinien by¢é wybierany jako
uszczelniacz do chloru lub innych silnych materiatéw utleniajacych.

Informacje dotyczgce bezpiecznego obchodzenia sie z tym
produktem mozna znalez¢ w Karcie Charakterystyki Produktu
(SDS).

Wskazéwki dotyczace stosowania

Podczas przechowywania i transportu moze doj$¢ do krystalizacji
zywicy. Podgrzanie kleju do temperatury powyzej 60°C (140°F)
przez okoto 60 minut powoduje, ze ta zmiana fizyczna staje sie
odwracalna. Nastepnie wszystkie wilasciwosci pozostang na tym
samym poziomie. Zaleca sie stosowanie kleju w temperaturze co
najmniej 15°C (59°F).
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Obrébka wstepna:

1. Powierzchnie taczone musza by¢ wolne od oleju, smaru, kurzu i
innych zanieczyszczen. Wstepnie oczy$é powierzchnie klejone
przy uzyciu TEROSON® VR 10 i ciereczki niepozostawiajgcej
wiokien.

2. Usun stary klej z istniejacych czesci nadwozia, aby mieé
pewnosé, ze powrdcity do czystego metalu i sg wolne od
zanieczyszczen.

3. Obie tgczone powierzchnie nalezy ponownie oczysci¢ w celu
usuniecia pylu powstatlego podczas szlifowania. Wstepnie

oczys$¢ powierzchnie klejone przy uzyciu TEROSON® VR 10 i
Sciereczki niepozostawiajgcej wiokien. Pozostawi¢
przygotowane powierzchnie do wyschniecia na ok. 5 minut.

Zastosowanie:
1. Odkre¢ pierécien sprzegajacy i zdejmij zatyczke z wkiladu
TEROSON® EP 5055 Panel Bonder. Przed przymocowaniem

miksera statycznego do wkladu wycisnij niewielkg ilos¢
materialu, az oba skladniki kleju beda réwnomiernie
rozprowadzane. Jest to konieczne, aby uzyska¢ dobrg

mieszanke obu sktadnikéw.

2. Zamontuj mikser statyczny i zamocuj go za pomocg pierscienia
sprzegajacego. Wi6z wktad do dozownika aplikacyjnego.
Nalezy uzywa¢ wylgcznie dozownikbw wyposazonych w
tloczysko. (Dozownik pneumatyczny do podwdjnych kartuszy
LOCTITE® HD14 lub reczny dozownik reczny do podwdéjnych
kartuszy LOCTITE® HD14).

3. Po zmieszaniu TEROSON® EP 5055 Panel Bonder ma bardzo
ciemnoszary kolor (prawie czarny). Wyrzu¢ pierwsze 5cm (~2
inches) kleju.

4. Nanie$ i rozprowadz TEROSON® EP 5055 Panel Bonder za
pomocg szpachelki lub pedzla. Wszystkie odstoniete obszary
metalowe nalezy pokry¢ klejem w celu ochrony przed korozja.

TEROSON® EP 5055 Panel Bonder mozna stosowaé na
panelach stalowych i aluminiowych, a takze jako czes¢
przygotowania: W przypadku nowych paneli nalezy usuna¢
.powtoke elektroforetyczng” z klejonego obszaru, a nastepnie
natozy¢ i rozprowadzi¢ klej, aby pokry¢ odstoniete powierzchnie
metalowe.

5. Moze by¢ konieczna wymiana miksera statycznego, jezeli przez
okres 30 minutes nie przepuszczano przez niego materiatu.

6. Polagcz i unieruchom komponenty w ciggu 80 minut czasu
przetwarzania (@23°C, 50%RH). Czas przetwarzania zalezy od
temperatury. Jezeli wymagane jest spawanie punktowe, nalezy
je wykona¢ w tym poczatkowym okresie. Nie narazaj tgczonych
czesci na naprezenia przed ostatecznym utwardzeniem. Aby
zapobiec przemieszczeniu sie tgczonych czesci, zaleca sie, aby
zawsze pozostawaly one zamocowane w trakcie procesu
utwardzania.

Sieciowanie:
1. Predko$¢ utwardzania moze sie rozni¢c w zaleznosci od
temperatury kleju i podtoza.

2. TEROSON® EP 5055 utwardza sie bez dodatkowego ciepta
zewnetrznego wytgcznie w wyniku reakcji chemicznej po
zmieszaniu zywicy i utwardzacza w temperaturze pokojowe;j.

3. Podczas fazy utwardzania nalezy unika¢ przemieszczania i
narazania spoiny na naprezenia, az do calkowitego
utwardzenia.



Czyszczenie:
1. Wazne jest, aby usung¢ nadmiar kleju z obszaru roboczego i
sprzetu zanim stwardnieje.
2. Nadmiar kleju natychmiast usun szpatutka lub szmatka i

TEROSON® VR 10. Utwardzony klej mozna usung¢ tylko
mechanicznie.

Lakierowanie:

1. TEROSON® EP 5055 mozna malowag po osiagnieciu
poczatkowej wytrzymatos$ci wigzania.

Przechowywanie:

Produkt przechowywa¢ w nieotwartym opakowaniu, w suchym
miejscu. Informacje dotyczace przechowywania moga by¢ podane
na etykiecie opakowania produktu.

Optymalne przechowywanie: 15°C do 25°C (59°F do 77°F). W
pewnych warunkach produkt jest wrazliwy na mréz. Moze
krystalizowa¢, ale jest odwracalny 60°C (140°F).

Materiat wyjety z pojemnikéw moze ulec zanieczyszczeniu w trakcie
uzycia. Nie nalezy zwraca¢ produktu do oryginalnego opakowania.
Henkel nie bierze odpowiedzialnosci za produkt, ktory ulegt
zanieczyszczeniu lub byt przechowywany w warunkach innych niz
wskazane powyzej. Jezeli potrzebne sg dodatkowe informacje,
prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem Henkla.

Specyfikacja produktu

Dane techniczne zawarte w niniejszym dokumencie majg charakter
wylacznie informacyjny i nie nalezy ich uwazaé¢ za specyfikacje
produktu.

Specyfikacje produktu znajdujg sie w Swiadectwie analizy lub
prosimy o kontakt z przedstawicielem Henkla.

Zatwierdzenie i certyfikat
Aby uzyska¢ odpowiednie zatwierdzenie lub certyfikat dla tego
produktu, nalezy skontaktowac¢ sie z przedstawicielem firmy Henkel.

Zakresy danych

Dane zawarte w niniejszym dokumencie mogg by¢ podawane jako
warto$¢ typowa. WartoSci opierajg sie na rzeczywistych danych
testowych i sg okresowo weryfikowane.

Zakresy temperatury/wilgotnosci: 23°C / 50% RH = 23+2°C / 50+5%
RH

Przeliczniki
(°Cx1,8)+32=°F
kV/mm x 25,4 = V/mil
mm / 25,4 = cale

um /25,4 = mil

N x 0,225 = funt
N/mm x 5,71 = funt/cal
N/mm?2 x 145 = psi
MPa x 145 = psi

N-m x 8,851 = funt-cal
N-m x 0,738 = funt-ft
N-mm x 0,142 = uncja-cal
mPa-s = cP

TDS TEROSON® EP 5055, Listopad 2024

Klauzula Wytaczajaca Odpowiedzialno$é

Informacje zawarte w niniejszej Karcie Danych Technicznych (TDS),
w tym zalecenia dotyczace uzycia i aplikacji produktu oparte sg na
naszej wiedzy i do$wiadczeniu w odniesieniu do tego produktu na
dzien wystawienia TDS. Produkt moze posiada¢ szeroki zakres
zastosowania jak réwniez charakteryzowa¢ sie odmiennym
sposobem aplikacji i warunkami dziatania w Panstwa S$rodowisku,
pozostajgcymi poza naszg kontrolg. Henkel nie ponosi
odpowiedzialnosci za przydatno$¢ produktu do proceséw
produkcyjnych i warunkéw, w odniesieniu do ktérych jest
wykorzystywany, tak samo jak nie ponosi odpowiedzialnosci za
zamierzone zastosowanie i rezultat dziatania. Stanowczo
rekomendujemy przeprowadzenie wlasnych préb w celu
potwierdzenia przydatnosci naszego produktu. Odpowiedzialno$¢ z
tytutu informacji zawartych w Karcie Danych Technicznych (TDS) lub
tez innych pisemnych czy ustnych rekomendacjach dotyczgcych
produktu jest wytgczona, chyba ze co innego wynika z bezwzglednie
obowigzujacych przepiséw dotyczacych odpowiedzialnos¢ za
produkt badz zostato wyraznie uzgodnione przez strony a takze w
przypadku $mierci lub uszkodzenia ciata spowodowanych naszym
zaniedbaniem.

W przypadku produktéw dostarczanych przez Henkel Colombiana,
S.A.S. majg zastosowanie ponizsze zastrzezenia:

Informacje zawarte w niniejszej Karcie Danych Technicznych (TDS),
w tym zalecenia dotyczace uzytkowania i stosowania produktu,
opieraja sie na naszej wiedzy i doswiadczeniu z produktem na dzien
niniejszej TDS. Henkel nie ponosi zatem odpowiedzialnosci za
przydatno$¢ naszych produktéw do proceséw produkcyjnych i
warunkéw, w jakich sg one stosowane, a takze za zamierzone
zastosowania i rezultaty. Zdecydowanie zalecamy przeprowadzenie
witasnych wczesniejszych préb w celu potwierdzenia przydatnosci
naszego produktu. Wszelka odpowiedzialno$¢ w zwigzku z
informacjami zawartymi w Karcie Technicznej lub innymi pisemnymi
lub ustnymi zaleceniami dotyczacymi danego produktu jest
wykluczona, z wyjatkiem przypadkéw, gdy wyraznie uzgodniono
inaczej i z wyjgtkiem przypadkéw zwigzanych ze $miercia lub
obrazeniami ciata spowodowanymi przez nasze zaniedbanie oraz
jakakolwiek odpowiedzialnoscig na mocy obowigzujacych przepiséw
dotyczacych obowigzkowej odpowiedzialnosci za produkt.

W przypadku produktéw dostarczanych przez Henkel Corporation,
Resin Technology Group, Inc., lub Henkel Canada Corporation,
znajdujg zastosowanie ponizsze zastrzezenia:

Materiat zawarty w niniejszym opracowaniu zostat przygotowany w
oparciu 0 najlepsza wiedze i stuzy jedynie celom informacyjnym.
Korporacja Henkel nie ponosi odpowiedzialnosci za wybrang przez
uzytkownika metode lub sposéb jej zastosowania, a w konsekwencji
za uzyskane przez niego rezultaty. Sprawg uzytkownika jest takze
podjecie odpowiednich $rodkéw ostroznosci, aby uniknaé ew. ryzyka
dla produkcji i oséb, wiazacego sie z uzytkowaniem produktu.
Korporacja Henkel nie uwzglednia zadnych roszczen zwigzanych z
uszkodzeniem, zniszczeniem produkcji czy utratg zysku. Stanowisko
to wynika z faktu, ze Korporacja Henkel nie ma kontroli nad
sposobami  korzystania z produktu przez poszczeg6inych
uzytkownikébw, nie mozemy zatem wspéluczestniczy¢ w
konsekwencjach ew. btedéw czy niedopatrzen. Opisane tutaj
procesy nie musza by¢ wytacznie patentami lub licencjami
Korporacji Henkel. Radzimy, aby kazdy uzytkownik, przed
zastosowaniem produktu, przeprowadzit wtasng prébe postugujac
sie przedstawionymi tu danymi jako przewodnikiem. Ten produkt
moze by¢ objety jednym Ilub wiekszg liczba patentéw Ilub
opatentowanych aplikacji amerykanskich lub innych krajow.

Uzywanie znakéw firmowych

Poza wymienionymi jako niepodlegajace wszystkie znaki firmowe
wystepujace w tym dokumencie sa wtasnos$cia Korporacji Henkel.
Znak ® wskazuje, ze jest to znak handlowy zarejestrowany w
urzedach patentowych USA lub innych krajéw.

Aby uzyska¢ najbardziej bezposredni dostep do lokalnej sprzedazy i wsparcia technicznego, odwiedz strone: www.henkel.com/industrial
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