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Co sprawia, ze tasmy akrylowe 3M™ VHB™

sg tak niezwykte?

Od 25 lat 3M pomaga usprawnia¢ procesy produkcyjne — oferowane przez nas taSmy akrylowe 3M™ VHB™
maja szczegdlnie wysokie parametry wytrzymato$ciowe, zapewniajg uzyskanie bardzo mocnych potgczen

1 stanowig ekonomicznie uzasadniong alternatywe dla innych mechanicznych metod faczenia.

Potrzebne s3 naprawde niewielkie inwestycje, aby taSmy VHB™ zaczety pracowac na Twoja korzyS¢.

Jak dziatajg taSmy VHB
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Sruby, nity i zgrzewanie zostajg wyeliminowane

Tasmy VHB™ rdznig sig od tasm piankowych tym,
ze ich rdzen to w 100% klej akrylowy.

Do wykonania potgczenia konieczny jest docisk
(np. przy pomocy recznego watka).

Dlatego wiasnie majg tak wysoka trwatos¢

i wytrzymato$¢ mechaniczna.

Korzysci ze stosowania tasm akrylowych 3M™ VHB™

Trwatosc i wytrzymatosc

¢ Jedng z wazniejszych wtasnosci taSm 3M™ VHB™ jest ich
odporno$¢ na warunki Srodowiskowe, zmienne temperatury
(niskie do — 40°C; wysokie: dlugoterminowo do +90°C,
krétkoterminowo do +150°C, a w przypadku niektérych taSm
chwilowo nawet do +230°C), wilgo¢, opady, promieniowanie
UV (Swiatlo stoneczne) oraz krétkotrwaty wptyw réznych
czynnikéw chemicznych, m.in. wiekszosci rozpuszczalnikéw,
paliw, ptynéw hydraulicznych i olejéw silnikowych.

Potaczenia wykonane tasmg VHB™ cechuje catkowita
szczelno$¢, réwnomierny rozktad naprezen na catej powierzchni
spoiny, oraz brak jakichkolwiek niekorzystnych naprezen
wynikajacych z niedopasowania tagczonych elementow
(zdolno$¢ taSmy do duzych odksztatcen i relaksacji naprezen).

Punktowe taczenie elementéw (np. nity, Sruby) powoduje
koncentracje¢ naprezefi w materiatach i moze prowadzic¢
do ich odksztatcenia lub pekania. Dzigki tasmie VHB™
niebezpieczenstwo uszkodzenia zostaje wyeliminowane.

Tasma separuje galwanicznie klejone metale, wykluczajac
mozliwo$¢ wystapienia korozji elektrochemicznej podczas
eksploatacji wyrobu.

Efektywnos¢ produkcji — obnizenie kosztow

e Montaz z wykorzystaniem tasmy VHB™ jest bardzo
prosty — zwykle nie wymaga inwestycji w drogi sprzet
i wykwalifikowanych pracownikéw.

Eliminujac czasochtonne operacje niezbedne w innych
metodach taczenia, takie jak przykrecanie $rub, utwardzanie
klejow lub uszczelniaczy, obrébka wykonczeniowa spawdéw,
itp. mozemy uzyskac zdecydowane skrdécenie czasu produkcji
przy zachowaniu wysokiej estetyki, trwatosci i wytrzymatosci
potaczenia.

System VHB™ nadaje si¢ do klejenia réznorodnych
materialéw (metali, szkta, tworzyw sztucznych, drewna, itd.)
jednoczes$nie w 100% uszczelnia spoing — stosujac taSmy
VHB™ nie trzeba juz poszukiwac innych technologii taczenia
i uszczelnienia.

Zastosowanie taSm VHB™ pozwala na uzycie ciefiszych,
1zejszych, a wigc tafniszych materiatéw.

Jakosé

e Tasma VHB™ ttumi drgania, co zapewnia wyciszenie
konstrukcji (np. wnetrza autobusu).

e Sztywno$¢ konwencjonalnych zamocowan mechanicznych
moze powodowaé deformacje elementéw w wyniku
zmian temperatury. TaSma VHB™ kompensuje réznice
rozszerzalnosci cieplnej faczonych materiatéw i zapobiega
znieksztatceniom elementéw.

Estetyka

* Potaczenie wykonane przy pomocy tasmy VHB™ jest czyste,
gladkie i niewidoczne.

* Na powierzchni wyrobu nie ma szpecacych odksztatcen,
przebarwien, zaciekow rdzy, spawdw.

* Dzigki neutralnemu, szaremu kolorowi wigkszos¢ tasm VHB™
doskonale komponuje si¢ z kolorystyka wyrobow koficowych.
W niektdrych przypadkach mozna takze zastosowac taSmy
przezroczyste, czarne lub biate. Ma to duze znaczenie w
przypadku, gdy taSma jest widocznym elementem potaczenia
(np. klejenie szkta lub przezroczystych tworzyw sztucznych).

Pewnosé

e Tasmy 3M™ VHB™ to sprawdzony system klejacy, ktory
od momentu wynalezienia codziennie udowadnia,
ze zastuzy! na petne zaufanie.

Pierwsze potaczenia z wykorzystaniem technologii VHB™
zostaly wykonane ponad 25 lat temu i nadal spetniaja swoje
zadanie.




Tasmy akrylowe 3M™ VHB™

Standard w zastosowaniach przemystowych

Srodki transportu/Pojazdy

Poszycie zewnetrzne lub panele
wewngtrzne sg przyklejane bezposrednio
do ram, bez wiercenia otworéw,
stosowania Srub lub spawania.

Brak wiercenia oznacza eliminacje
nieszczelnos$ci 1 miejsc, w ktérych
rozpoczyna si¢ korozja.

Brak §rub oznacza estetyczng, gtadka,
réwng powierzchni¢ poszycia
ciezaréwek i autobuséw, idealng

do natozenia dekoracyjnych grafik.
Tasma VHB™ tlumi drgania

oraz zabezpiecza elementy metalowe
przed korozja galwaniczna.
Poprawnie wykonane potaczenie

jest catkowicie wodoszczelne.

Elektronika

Zminiaturyzowane wspdtczesne produkty
elektroniczne wymagajg stosowania
nowoczesnych sposobéw taczenia.
Tasma VHB™ moze by¢ precyzyjnie
przycigta do ksztaltu komponentu
zapewniajac, oprécz polaczenia,

takze uszczelnienie i ttumienie drgan,
zabezpieczajac ptytki obwodéw
drukowanych przed wstrzgsami.

SPAWANA RAMA STALOWA

TASMA VHB

ALUMINIOWY PANEL ZEWNETRZNY

Tasma VHB™ tlumi drgania, zapewniajac wyciszenie
pojazdu. Dodatkowo, dzigki wyeliminowaniu
tacznikéw mechanicznych (stosowanych

do mocowania poszycia) poprawiona jest estetyka
burt cigzaréwki.

TASMA VHB

TASMA VHB

/ PANEL WEWNETRZNY
WNETRZE POCIAGU

Przy pomocy tasmy VHB™ panel jest przyklejany
do ramy w jednym etapie. Poprawiony zostaje
wyglad wnetrza pojazdu.

‘)AJ/ ——————— 0BWOD ELASTYCZNY
Q¢E TASMA VHB
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USZTYWNIENIE

Tasmy VHB™, dzieki swoim wiasciwosciom, sg idealne
do mocowania komponentéw elektronicznych.

PROFIL
ALUMINIOWY
PEYTA SZKLANA
TASMA VHB

Przy pomocy tasmy VHB™ przyklejono szybe
do metalowej ramy drzwi szafy sterowniczej uzyskujac
mocne, trwale i estetyczne potaczenie.




Reklama wizualna/Oznakowanie

Zastosowanie tradycyjnych technik
potaczen (takich jak Sruby, wkrety

i zgrzewanie punktowe) zmusza

do kompromiséw przy projektowaniu
elementéw reklamy wizualnej, moze
zwigkszac koszty 1 wydluzy¢ czas jej
wykonania. Technologia VHB™ zapewnia
estetyke 1 trwatos$¢ oraz pozwala

na wigksza swobod¢ w projektowaniu
i doborze materiatow.

Potaczenie tasmg VHB™, wykonane
w odpowiedni sposdb, jest odporne
na obciazenia dynamiczne oraz trudne
warunki atmosferyczne.

Obiekty budowlane

Tasma VHB™ zapewnia niewidoczne
taczenie elementéw paneli architektonicz-
nych (np. profili usztywniajacych)

oraz przyklejanie listew maskujacych
(tzw. obrdbki).

Dzigki temu, ze taSma VHB™
kompensuje naprezenia wynikajace

z roznic wspdtczynnikéw rozszerzalnosci
termicznej réznych materiatéw, architekt
ma swobode doboru materiatow
wykonczeniowych.

PROFIL ALUMINIOWY

TASMA VHB

TABLICA ALUMINIOWA

Proste, szybkie i niezawodne zamocowanie tablicy
do wpornika. Gladkie i czyste wykoriczenie.
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USZTYWNIACZ
TASMA VHB
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Przyklejanie profili usztywniajgcych do powierzchni
znaku drogowego przy pomocy tasmy VHB™
zapobiega korozji metalu oraz umozliwia
zastosowanie folii odblaskowej 3M™ Scotchlite™.

PODWIESZANA
KONSTRUKCJA
RAMOWA
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Tasma VHB™ stosowana jest w obiektach
budowlanych na przyktad przy montazu elewacji.
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TASMA VHB
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TASMA VHB

Przy pomocy tasmy VHB™ przyklejono fotoogniwa
w bateriach stonecznych.

Usprawnienie




Tasmy akrylowe 3M™ VHB"™

GRUPA VHB NUMER GRUBOSC WEASCIWOSCI
PRODUKTU
WIODACE
4936 0,6 mm
Gtéwna cecha tej grupy tasm to zwigkszona zdolno$¢ dopasowywania sig
do nieréwnosci powierzchni (conformability). Ta$ma ,,wptywa” w strukture materiatu, el 11 G szary Q ﬂ .
zapewniajac optymalny kontakt z klejong powierzchnia. 4956 1,5 mm 1 m S 3 3 4
Tasmy tej grupy charakteryzuja sie doskonatg przyczepnoscia (adhezjg) do wielu, 4991 2,2 mm
réznorodnych materiatéw, w tym tworzyw sztucznych i powitok lakierniczych. . l
Tasmy te, jako najbardziej uniwersalne, spetniaja wymagania wigkszosci typowych 4919 0,6 mm = — 2
ikacji czarn
aplikaci. 4947 11 mm y 5 3 3 4 3
4979 1,5 mm

DO POWIERZCHNI LAKIEROWANYCH PROSZKOWO | MATERIALOW TRUDNYCH DO KLEJENIA

Powtoki z lakieréw proszkowych sa zazwyczaj powierzchniami trudnymi Q ﬂ .
do klejenia (powierzchnia wymaga oczyszczenia, matowienia i zastosowania lakieru 5925 0,6 mm ; v

podktadowego). TaSmy tej grupy stosowane na wigkszosci powtok proszkowych 5952 11 mm szary 5 4 5 3 3 4
oraz niektorych tworzyw sztucznych, wymagaja tylko minimalnego przygotowania = ! -

powierzchni. Pozwala to na redukcig kosztow i przyspieszenie pracy. 5962 1,5 mm D
Wysoka zdolno$¢ dopasowywania sie do nieréwnosci powierzchni (conformability). 4 7 5

0 WYSOKIEJ ODPORNOSCI TERMICZNEJ

S

Do materiatow o wysokiej energii powierzchniowej (gtdwnie metali bez powtok). 4646 0,6 mm 4
Wysoka odpornos¢ termiczna umozliwia klejenie elementdw poddawanych nastgpnie 4611 11 mm szary 3 D

af v ]l
" ; 5 3 4
lakierowaniu proszkowemu. i
Doskonate do 3czenia elementow metalowych np. profili usztywniajacych do blach 4613 * 1,1 mm (* biaty) . D
poszycia. 4655 1,5 mm ) i
5 2 3 3 3

DO APLIKACJI W OBNIZONEJ TEMPERATURZE

Grupa tasm VHB™ opracowana specjalnie do przyklejania w obnizonych W e \W
temperaturach (dodatnich, bliskich 0°C). ‘ *“‘ 0
Posiadaja zwigkszong zdolnos¢ dopasowywania sig do nierownosci powierzchni 4943 1,1 mm T 5 4 5 3 3 4

do ktdrych zostaty opracowane.

(conformability), tak jak tasmy z grupy wiodacej. 4957 1.5mm i
o PR . ) > n
Ich wiasnosci moga by¢ najlepiej wykorzystane przy stosowaniu w warunkach, . D
5 3 5 4 3

PRZEZROCZYSTE

Przezroczyste tasmy VHB™ juz od ponad 15 lat stosowane s do faczenia 4 mm =1 I'W;)

materiatéw bezbarwnych i przezroczystych (szkto, tworzywa sztuczne). 905 0.5 ‘; M H‘ .\}W

Doskonale uktadaja sig na tukach. 4910 1,0 mm 3 2 4 3 4

przezroczyste

Prawidtowo natozone zapewniajg wyjatkowa estetyke wykonanych przy ich uzyciu 4915 1,5 mm <
it = | =]«
5 2 3 3 3

BLONY KLEJOWE

pEEEEE
Cienkie btony klejowe do trwatych i wytrzymatych potaczen. 9460 0,05 mm !
Charakteryzujg sig wyzszymi parametrami niz wigkszo$¢ cienkich ta$m 9469 013 mm | przezroczyste E 2 & g 8 &

dwustronnie klejacych, w tym bardzo wysoka wytrzymatoscig na Scinanie > l
oraz wysoka wytrzymaloscig temperaturowa. 9473 0,25 mm D
5 2 2 3 4

Ocena wiasciwosci 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$c za decyzje, czy dany produkt jest odpowiedni do zastosowania w konkretnej aplikacji.

Ocena wiasciwosci odnosi sig do poszczegdinych grup tasm VHB. Uzycie tasmy grubszej, tam gdzie pozwala na to konstrukcja produktu koricowego, jest korzystne z wielu powoddw, m.in. zwigkszenia powierzchni kontaktu tasmy
z powierzchnig klejona, zwigkszenia wytrzymatosci na odrywanie, zwigkszenia zdolno$ci do kompensacii naprezen, roznic w rozszerzalnoci cieplnej faczonych materiatéw, tumienia drgan itp.

Nie zalecamy stosowania tasmy cieriszej, jezeli nie byly rozwazone i przeanalizowane wszystkie aspekty techniczne.

Q Adhezja wstepna
Powierzchnie chropowate

4“ Réwnomierne roztozenie obcigzen = 3 Materialy HSE .\ Obciazenie statyczne

Odpornos¢ temperaturowa

0dpornos¢ na rozpuszczalniki IEI Aplikacja w nizszych temperaturach

0dpornos¢ na wilgo¢ 0dpornos¢ na niskie temperatury

Bl =

DNE®

Materiaty LSE



Tasmy akrylowe 3M™ VHB™

Przygotowanie powierzchni i naktadanie tasmy

zapewnia lepszy kontakt taSmy z klejo-

Aby uzyskac¢ optymalng jakoS$¢ polaczenia,
Taczone powierzchnie musza by¢ czyste, suche
i jednorodne (wolne od luznych czastek, takich
jak np. talk na wyrobach gumowych lub wiékna
w przypadku klejenia drewna, itp.). Typowym
preparatem do czyszczenia powierzchni przed
klejeniem jest mieszanina alkoholu izopro-
pylowego i wody destylowanej. Jesli przy-
gotowywana powierzchnia zanieczyszczona
jest olejami lub smarami, konieczne moze
si¢ okaza¢ wstepne odtluszczenie odpowied-
nim rozpuszczalnikiem np. acetonem. (Przy
stosowaniu rozpuszczalnikéw nalezy poste- — —
powaé zgodnie z zaleceniami producentow “Krok C:

i przestrzegac przepisow BHP). (Krok A i B). Docisng¢ tasme

Krok A:
Zmy¢ powierzchnig
rozpuszczalnikiem

ng powierzchnig, a tym samym zwieksza
wytrzymato$¢ potaczenia. Aby uzyskad
odpowiedni docisk, mozna uzy¢ watka
recznego, a w trudniejszych przypadkach
mechanicznego urzadzenia dociskowego
(typu prasa). (Krok C i D).

=

Krok B:
Wytrze¢ do sucha

Wytrzymato$¢ pofaczenia wzrasta w miarg
wplywania taSmy w nieréwnos$ci powierzch-
ni. W temperaturze pokojowej 50%
wytrzymatodci potaczenia osiggane jest po
ok. 20 minutach, 80% po 2 godzinach, a 100%
po uptywie 72 godzin. Mozliwe jest przy-
spieszenie osiggniecia maksymalnej wytrzy-
matosci potaczenia poprzez oddziatywanie

do powierzchni klejonej .o p. podwyzszong temperaturg (np. 70°C przez
Potaczy¢ obie powierzchnie 1 godzing). Umozliwi to szybsze wplywanie
i docisngc np. watkiem taSmy w nieréwnosci powierzchni.

Wytrzymato$¢ potaczenia zalezy od rzeczy-
wistej powierzchni klejenia. Doktadny docisk

Zalecenia:

1. Optymalna temperatura przy naktadaniu taSm

to od +21°C do +38°C.

Minimalna dopuszczalna temperatura przy naktadaniu ta$m

Wynosi:

10°C — dla taSm 9460, 9469, 9473, 4611, 4613, 4646, 4655,
4905, 4910, 4915, 4918, 5925, 5952, 5962

15°C - dla taSm 4936, 4941, 4956, 4991, 4919, 4947, 4979

okoto 0°C — dla tasm 4943, 4957

W przypadku, gdy temperatura aplikacji taSmy jest nizsza niz

wyzej wskazane (dotyczy zaréwno temperatury otoczenia,

jak 1 temperatury faczonych elementéw oraz samej tasmy),

wilasnosci ptynigcia taSmy mogg by¢ ograniczone, co spowo-

duje obnizenie wytrzymatoSci potaczenia. Potaczenie wyko-

Doradztwo techniczne

nane ta§ma natozong odpowiednio i w zalecanych warunkach,

pracuje poprawnie takze w niskich temperaturach.

Aby zapewni¢ poprawng aplikacje taSm 4943 i 4957 nalezy

upewni¢ sie, ze powierzchnie przeznaczone do klejenia sg

suche i nie zawilgocone (na skutek kondensacji pary wodnej).

2. Przed wykonaniem pofaczenia niektérych materiatléw

moze zaistnie¢ potrzeba uszczelnienia lub pokrycia faczonych

powierzchni lakierem podktadowym. Dotyczy to:

a. materiatéw bardzo porowatych (np. betonu) lub widknistych
(np. drewna), o luZnych czasteczkach na powierzchni.

b. miedzi, brazu, mickkiego PCW (aby zapobiec reakcji kleju
z powierzchnig),

c. szkta, gdy potfaczenie przeznaczone jest do pracy w §rodo-
wisku wilgotnym,

d. niektérych tworzyw sztucznych, kompozytéw, powlok
lakierniczych.

Technologia 3M™ VHB™ to nie tylko produkt, to réwniez profesjonalne wsparcie handlowe i techniczne. Nie ma taSm uniwer-
salnych, do wszystkich materialéw, dlatego tak wazny jest wybor odpowiedniej taSmy 3M™ VHB™. Dobdr optymalnego sposobu
potaczenia wigze sie z rozwigzaniem okreSlonego problemu technologicznego. Naszym klientom oferujemy konsultacje Inzynieréw
Serwisu Technicznego, ktérzy nie tylko dobiorg rozwigzanie i przetestujg je w laboratorium wyposazonym w urzadzenia niezbedne
do przeprowadzenia testow, ale tez pomoga we wdrozeniu rozwigzania do produkcji.

Uwaga: Wszystkie informacje, dane techniczne oraz zalecenia odnoszace sig do produktow firmy 3M oparte sg na testach, ktére oceniamy jako wiary-
godne; ze wzgledu jednak na réznorodnos¢ materiatéw, podtozy i odmiennych warunkéw pracy nie mozemy zagwarantowac catkowitej skutecznosci
aplikaciji. Uzytkownik ponosi catkowitg odpowiedzialnos¢ za decyzje, czy dany produkt jest odpowiedni do zastosowania przy konkretnej aplikacji oraz

za jej wykonanie.

Uwaga: Wszelkie sprawy sporne dotyczace odpowiedzialnosci za ten produkt regulujg warunki sprzedazy Sprzedajgcego, zgodnie z ogélnie obowigzu-

jacymi przepisami prawnymi, w szczegdlnosci przepisami KC.
W przypadku dodatkowych pytan prosimy o bezposredni kontakt:

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