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Remont powierzchni rozpoczynamy nastepujacych czynnosci:

Na poczatku przygotowujemy metalowa powierzchnie robocza. Najlepiej
jest jg oczyscic i obnizy¢ poprzez frezowanie o odpowiednig wartosc.

Optymalna chropowatos¢ powierzchni metalowej powinna by¢ mniejsza
niz Ral2,5, czyli tj. przy frezowaniu zgrubnym.

Po obrébce usuwamy widry i odttuszczamy powierzchnie. Proces ten
wygodnie przeprowadzimy na frezarce lub wytaczarce ustawiajac mate
obroty i duzy posuw. Uzyskamy w ten sposéb odpowiednia chropowatos¢
powierzchni. Jezeli mamy mozliwos¢ zastosowaé obrdébke bardziej
doktadna zaleca sie jej wykonanie.

W kolejnym kroku sprawdzamy, czy po przyklejeniu tasmy TRLSLIK
wszystkie wspotpracujace powierzchnie beda dobrze spasowane -
okreslamy wypozycjonowanie, tak by zachowac odpowiednie wzajemne
potozenie suportu, toza i $ruby pociggowej. Najwygodniej mozna to
sprawdzi¢ przez zastosowanie srub dystansowych lub wtozenie pomiedzy
support na toze wktadki o grubosci odpowiadajacej grubosci tasmy.
Polecamy stosowanie wktadek miedzianych, dzieki ktérym nie
porysujemy powierzchni foza.

Czujnikiem zegarowym sprawdzamy potozenie w kilku miejscach. Jezeli
bedziemy z wymiarem za “wysoko” np. 0 0,05 - 0,1 mm, to mozemy uznac,
ze wszystko jest ok. Jezeli za “nisko” oznacza to, ze musimy zastosowac
grubsza tasme. W przypadku, gdy mamy nadwymiar ulegnie on redukcji w
czasie docierania tasmy.

Jezeli geometria jest odpowiednia przystepujemy do oklejania prowadnic.

Przed natozeniem kleju konieczne jest odttuszczenie powierzchni
prowadnicy i powierzchni tasmy. Najlepiej uzy¢ do tego odttuszczaczy: na
bazie acetonu - do metalu i na bazie alkoholu - do tasmy slizgowe;j.

Klejenie tasmy do powierzchni metalowych

Rozrabiamy klej dwusktadnikowy. Do tego celu najlepiej jest
przygotowac sobie kawatek czystej blachy lub arkusza z tworzywa.

WAZNE:

1. Zalecamy, by sktadniki kleju wycisng¢ ze strzykawki do korca.
Moze sie zdarzy¢, ze wyciskajqc sktadniki stopniowo potgczymy
je w nieodpowiednich proporcjach. Skutkuje to najczesciej
nieutwardzeniem kleju i brakiem przyczepnosci do powierzchni.
Bezwzglednie stosuj sie do instrukcji ujetej na opakowaniu i
przestrzegaj terminu waznosci kleju.

2. Pierwsze 3 do 8 cm dozowanego sciegu nalezy odrzucié. Potqcz
sktadniki kleju ze sobqg i mieszaj przez okoto 15 sekund do
uzyskania jednolitej masy.

3. Po wymieszaniu naktadaj klej cienkg warstwg na powierzchnie
metalowgq i na tasme. Zgarniaj nadmiar kleju. Potgczenie klejowe

powinno miec okoto 0.5 mm grubosci, wowczas kartusz kleju 25
ml wystarcza na przyklejenie 500 cm2 tasmy.

4.Zwré¢ uwage, by klej naktadaé na “ciemnq”, radetkowanq strone
tasmy TRI.SLIK. Jest, to o tyle wazne, ze jednym ze sktadnikéw
tasmy jest PTFE (teflon®) i jesli niesiesz klej na niewtasciwg
strone potgczenie nie bedzie trwate.

5.Po aplikacji kleju natéz tasme na powierzchnie metalowq i
docisnij. Unikaj jednak silnego docisku, ktory bedzie skutkowat
wyptynieciem wiekszosci masy poza obszar tqczenia.

6. Jezeli tasmy byty klejone do powierzchni suportu, to zalecamy
pokry¢ powierzchnie toza foliq typu stretch i natozy¢ suport z
tasmq na toze. Folia zapobiegnie zanieczyszczeniu powierzchni
toza klejem, ktérego nadmiar z pewnosciq “wyptynie”. Zamiast
folii mozesz uzy¢ woskowanego papieru, woskéw technicznych
lub specjalnych separatoréw chemicznych.

7.Po przyklejeniu odczekaj 24 godziny. Po tym czasie klej zwigze
sie catkowicie tworzqc jednolitq i twardg strukture.

8.Uwazaj, aby zmontowanie czesci nie poruszaty sie podczas
utwardzania. Odczekaj az spoina osiggnie catkowitq
wytrzymatos¢. Nie obcigzaj tqcza do czasu uzyskania petnej
wytrzymatosci.

Jezeli oktadziny powinny posiadac¢ rowki smarownicze, wykonajmy je po
przyklejeniu tasmy. Pamietajmy, by gtebokos$¢ rowka smarowniczego
byta mniejsza niz grubos¢ tasmy slizgowe;j.

Zdejmujemy suport, zdejmujemy folie i obrabiamy mechanicznie
wyptywki kleju.

Nastepnie wykonujemy pasowanie na tusz. Powierzchnie toza smarujemy
tuszem traserskim i naktadamy suport. Przesuwamy go powoli i nastepnie
zdejmujemy suport. Na tasmie powinnismy zobaczy¢, ktére jej czesci
dotykaja doktadnie do powierzchni, a ktére nie. “Gorki” beda niebieskie,
“doliny” czyste.

Teraz za pomoca skrobaka zdejmujemy warstwe tasmy w odpowiednim
miejscu. Jezeli mamy mozliwos¢, mozemy frezowac.

Na koniec krawedzie tasmy delikatnie recznie gratujemy.

Przed rozruchem powierzchnie tasmy nalezy posmarowac.
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