3M™ VHB" Tasmy piankowe akrylowe - Przewodnik

Grupa VHB numer grubos¢ kolor Wiasnosci
produktu

VHB PODSTAWOWE

Glowna cecha tej grupy tasm VHB, wykonanych 4936 0,6mm
w unikalnej technologii 3M, to zwigkszona zdolnos¢ dopasowywania si¢
do nieréwnosci powierzchni. Tasmy te spetniajg wymagania wigkszosci 4941 1,1mm szary W .\k‘\”
typowych aplikacji. 4956 1,5mm
Wysokl.e par{imetr}f p(?lafczemauzz | | 4991 2,2mm -
« materialami o wysokiej energii powierzchniowej . )
* tworzywami sztucznymi O wysokiej energii powierzchniowej = Lo
* powierzchniami chropowatymi 4919 0,6mm
 Dobry wstepny kontakt z powierzchnig. 4947 1,2mm czarny
Do stosowania na niektérych powlokach z lakier6w proszkowych.
n 11 4979 1,5mm
VHB DO POWIERZCHNI LAKIEROWANY CH
PROSZKOWO
Powtoki z lakieréw proszkowych sa zazwyczaj powierzchniami bardzo
trudnymi do klejenia (powierzchnia wymaga oczyszczenia, matowienia 5925 0,6mm . ﬁ a
i zastosowania lakieru podktadowego).
Tasmy VHB do powlok proszkowych wymagaja tylko minimalnego 5952 1,1mm szary 4 5

przygotowania powierzchni. Pozwala to na redukcje kosztow, 5962 1,5mm
przyspieszenie pracy, wzrost produktywnosci. . . . D .

VHB DO MATERIAELOW O WYSOKIEJ ENERGII
POWIERZCHNIOWEJ (HSE)

W wielu przypadkach do polaczenia sa materiaty nie sprawiajace
probleméw przy klejeniu (np. proste elementy metalowe).
Wiasnie do takich zastosowan przeznaczona jest ta grupa tasm VHB. 4646 0,6mm W
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VHB DO APLIKACJI W NISKICH
TEMPERATURACH

Polaczenie zwykla tasma w temperaturze 0°C jest praktycznie
niemozliwe do wykonania. Tasmy VHB z tej grupy, oprécz mozliwosci
aplikacji w temperaturze bliskiej 0°C, posiadaja takze zdolnosc
dopasowywania si¢ do nier6wnosci powierzchni. 4943 1,1mm 4 5
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VHB PRZEZROCZYSTE

Polepszone parametry i estetyka przy taczeniu materiatow 9460 0,05mm

przezroczystych, oraz tam, gdzie potrzebna jest cienka tasma VHB.
Ta grupa tasm dominuje w przemysle juz od 10 lat. 9469 0,13mm Q )
9473 0,25mm 3 2 4
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Ocena whasciwosci tasm od 1 (= niskie) do 5 (= doskonate) oparta jest na testach i danych. Nie gwarantujemy doktadnosci tej oceny. Powyzsze dane nie moga by¢ stosowane do celéw specyfikacyjnych.
Uzytkownik ponosi catkowita odpowiedzialno$¢ za decyzje, czy dany produkt jest odpowiedni do zastosowania przy konkretnej aplikacji

Ocena whasciwosci odnosi si¢ do poszczegdlnych grup tasm VHB. Uzycie tasmy grubszej, tam gdzie pozwala na to konstrukcja produktu koricowego, jest korzystne z wielu powod6w, m.in. zwigkszenia
powierzchni kontaktu tasmy z powierzchnia klejona, zwigkszenia wytrzymatosci na odrywanie, zwigkszenia zdolnosci do kompensacji naprezen, ... Nie zalecamy stosowania tasmy cieriszej, jezeli nie byty
rozwazone i przeanalizowane wszystkie aspekty techniczne.
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3M™ VHB" Tasmy piankowe akrylowe - stosowanie

Przygotowanie powierzchni i aplikacja taSmy
Aby uzyskac optymalng jakos¢ potaczenia, faczone powierzchnie musza by¢ czyste, suche
i jednorodne (wolne od luznych czastek, takich jak np. talk na wyrobach gumowych lub
witékna w przypadku klejenia drewna). Typowym preparatem do czyszczenia
powierzchni przed klejeniem jest mieszanina alkoholu izopropylowego i wody
destylowane;j. Jesli przygotowywana powierzchnia zanieczyszczona jest olejami lub
smarami, konieczne moze si¢ okaza¢ wstepne odttuszczenie odpowiednim rozpuszczal-

nikiem np. heptanem (Przy stosowaniu rozpuszczalnikow nalezy postepowac zgodnie Krok A: Krok B: ]
z zaleceniami producentéw i przestrzegac przepiséw BHP). (Krok A i B) Zmy¢ powierzchnig Wytrze¢ do sucha
rozpuszczalnikiem

Sita potaczenia zalezy od rzeczywistej powierzchni klejenia. Doktadny docisk zapewnia
lepszy kontakt tasmy z klejong powierzchnig, a tym samym zwigksza sile potaczenia.
Aby uzyska¢ odpowiedni docisk, mozna uzy¢ watka lub prasy. (Krok C i D)

Sita polaczenia wzrasta w miare wplywania taSmy w nieréwnosci powierzchni. W tempe-

raturze pokojowej 50% sity polaczenia osiggane jest po ok. 20 minutach, 80% po 2 godzi- =

nach, a 100% po uptywie 72 godzin. Mozliwe jest przyspieszenie osiggnigcia maksymalnej — Krok C:
sily polaczenia poprzez oddziatywanie podwyzszona temperatura (np. 70°C przez 1 godzing). Docisnac tasme do Polaczyc obie

I . . ey S . . . powierzchni klejonej ~ powierzchnie i docisnaé
Umozliwi to szybsze wplywanie ta§my w nieréwnosci powierzchni. np. watkiem

Zalecenia: Aby zapewni¢ poprawng aplikacj¢ tasm 4943 i 4957 nalezy
® Optymalna temperatura przy naktadaniu tasm to 21°C upewnic si¢, ze powierzchnie przeznaczone do klejenia s
do 38°C suche i nie sg pokryte wilgotnym nalotem

Minimalna dopuszczalna temperatura przy nakladaniu (wynikajacym z kondensacji pary wodnej).

tasm wynosi:

(10°C) - dla tasm 9460, 9469, 9473, 4611, 4613, 4646, 4655, @ Przed wykonaniem polgczenia niektérych materialéw moze
4905, 4910, 4915, 4918, 5925, 5952, 5962 zaistnie¢ potrzeba uszczelnienia lub pokrycia tgczonych
(15°C) - dla tasm 4936, 4941, 4956, 4991, 4919, 4947, 4979 powierzchni lakierem podktadowym. Dotyczy to:

(0°C) - dla tasm 4943, 4957 a. materialéw bardzo porowatych (np. betonu)

W przypadku, gdy temperatura aplikacji taSmy jest nizsza lub wtéknistych (np. drewna), o luznych czasteczkach
niz wyzej wskazane (dotyczy zaréwno temperatury na powierzchni.

otoczenia, jak i temperatury taczonych elementéw oraz b. miedzi, brazu, migkkiego PCW (aby zapobiec reakcji
samej tasmy), whlasnosci ptynigcia tasmy moga by¢ ograni- kleju z powierzchnia),

czone, co spowoduje obnizenie wytrzymatosci potaczenia. c. szkta, gdy potaczenie przeznaczone jest do pracy
Potaczenie wykonane tasma natozona odpowiednio w Srodowisku wilgotnym.

i w zalecanych warunkach, pracuje poprawnie takze
w niskich temperaturach.

Zalecenia ogoélne.

Wdrazajac technologi¢ klejenia tasma VHB, przy uwzglednieniu czynnikéw takich jak przygotowanie powierzchni,
rozpuszczalniki, lakiery podktadowe, uzytkownik kazdorazowo powinien rozwazy¢ wszystkie uwarunkowania dotyczace
wlasciwosci tasm, powierzchni przeznaczonych do klejenia oraz warunkéw aplikacji.

Jezeli uzyskane potaczenie nie spetnia wymagan aplikacji, lub jezeli chcecie Panistwo uzyskac informacje o alternatywnych
rozwigzaniach, prosimy o kontakt z Dziatem Tasm i Klejéw Przemystowych 3M Poland Sp. z o.o.

Aby uzyska¢ dodatkowe informacje o produktach, nalezy zapoznac si¢ z kartami katalogowymi.

Uwaga: Wszystkie informacje, dane techniczne oraz zalecenia odnoszgce si¢ do produktéw firmy 3M oparte sq na testach,
ktore oceniamy jako wiarygodne; ze wzgledu jednak na réznorodnoscé materiatow, podtozy i odmiennych warunkow pracy
nie mozemy zagwarantowac catkowitej skutecznosci aplikacji. Uzytkownik ponosi catkowitq odpowiedzialnos¢ za decyzje,
czy dany produkt jest odpowiedni do zastosowania przy konkretnej aplikacji oraz za jej wykonanie.

Uwaga: Wszelkie sprawy sporne dotyczgce odpowiedzialnosci za ten produkt regulujqg warunki sprzedazy Sprzedajgcego,
zgodnie 7 ogdlnie obowigzujgcymi przepisami prawnymi, w szczegolnosci przepisami KC.

VHB i 3M s3a zastrzezonymi znakami towarowymi firmy 3M.

3M Poland Sp. z o.0.
Dzial Tasm i Klejow Przemystowych

Al. Katowicka 117 Oddzial w Katowicach Oddziat w Gdansku
05-830 Nadarzyn ul. Sowiriskiego 46 ul. Spichrzowa 21
Tel.: (22) 739.61.35 40-018 Katowice 80-750 Gdarisk
Fax: (22) 739.60.05 Tel. (32) 609.11.50 Tel. (58) 300.93.20
e-mail: tasmyikleje@mmm.pl Fax (32) 353.86.80 Fax (58) 300.93.30

http://www.mmm.pl/tasmyikleje



