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Производственные условия
В воздухе на месте производства не должно содержаться мелкой стружки, пыли и прочих взвешенных загрязняющих веществ. 
Температура воздуха на рабочем месте не должна быть ниже +10°C (50°F), не следует работать в местах, где возможны резкие перепады температур, например, около открытых загрузочных ворот.

Все склеиваемые компоненты следует выдерживать при температуре не ниже +10°C (50°F) в течение 12 часов в условиях закрытого помещения.

Клейкая лента VHB™ покрыта вязкоэластичным клеящим составом, который «увлажняет» поверхность, на которую наносится, и таким образом образует химическую связь. При низких температурах указанный процесс «увлажнения» замедляется, вследствие чего достаточное увлажнение поверхности и достижение 100% прочности соединения занимает больше времени. Если температура рулона ленты или каких-либо других компонентов ниже +10°C (50°F), то степень первоначального «увлажнения» может быть настолько низкой, что полная прочность соединения не будет достигнута до начала монтажа панели и приложения полной нагрузки на конструкцию. Аналогичным образом, после получения начального сцепления необходимо поддерживать температуру не ниже +10°C (50°F), для продолжения химических реакций и достижения полной прочности соединения.
Следует принять меры для предотвращения внезапных колебаний температуры в рабочем помещении; во многих мастерских предусмотрены торцевые двери или откатные ворота для проезда автомобиля с грузом и т. д.. Открытие таких дверей или ворот может привести к значительному изменению температуры и относительной влажности воздуха в помещении, что может оказать отрицательное воздействие на процесс нанесения клейкой ленты.

Чистота также имеет первостепенное значение. Клеящий состав прочно приклеивается к любой поверхности, с которой он входит в соприкосновение. Если на поверхности присутствует слой пыли, жира, стружки или иные загрязнения, то прочность клеевого соединения между компонентами будет существенно снижена.
Чистящее средство VHB™ Surface Cleaner является огнеопасным веществом, хранение и применение которого следует выполнять с соблюдением мер безопасности. Перед применением следует изучить инструкции по технике безопасности, указанные на емкости с чистящим средством, и неуклонно соблюдать их. В качестве надлежащей рабочей практики рекомендуется размещать предупредительные знаки о наличии огнеопасных веществ, а также использовать специальные контейнеры для огнеопасных жидкостей с защитой от проливания. Кроме того, желательно запретить курение вблизи места проведения работ — это снизит опасность возникновения пожара и уменьшит вероятность загрязнения склеиваемых компонентов сигаретным пеплом и другими побочными продуктами курения.

Усилитель адгезии VHB™ 94 является огнеопасным и раздражающим веществом, хранение и применение которого следует производить с соблюдением мер безопасности. Перед применением следует изучить инструкции по технике безопасности, указанные на емкости с усилителем адгезии, и строго соблюдать их.
Рабочее место

Размеры рабочего стола должны позволять разместить на нем наибольший компонент панели для сборки в виде единого элемента.

Столешница должна быть ровной и плоской по всей площади и должна располагаться на удобной для работы высоте. ЗАПРЕЩАЕТСЯ использовать несколько столов разной высоты или различной конструкции.
Рабочее место следует покрыть материалом, который исключает повреждение или загрязнение рам и стекол.

Стол следует очистить от мелкой стружки, пыли и прочих загрязняющих веществ. Рекомендуется использовать специально выделенный стол для приклеивания ленты VHB™+. 
Технология нанесения ленты в основном заключается в приложении давления через стекло на клеящий состав ленты. Такая технология позволяет эффективно нанести ленту, только если стол, на котором расположено стекло, прочно закреплен и обеспечивает соответствующую поддержку. Если для изготовления большой рамы необходимо использовать несколько столов, следует использовать исключительно крепкие столы одинаковой высоты, а также обеспечить легкий доступ для приложения давления ко всем частям рамы, на которые необходимо нанести клейкую ленту.
Если используемые столы будут иметь разную высоту, то рама/стекло не будет равномерно опираться на рамную плиту и не будет равномерно прилегать к столешнице.
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Приложение усилия с одной стороны рамы/стекла вызовет изгибание плиты или создаст противодействующую отрывающую силу на противоположной стороне рамы/стекла, что приведет к разрушению только что созданного клеевого соединения.

Если столешница недостаточно жесткая, то приложение усилия вызовет прогиб столешницы, — поддержка рамы снизу и приложенное давление будут утеряны. Это также может привести к перманентной деформации рамной плиты, что приведет к появлению мест со слабым клеевым соединением в готовом изделии.

Инструменты и материалы

1. Рама с порошковым покрытием

2. Чистящее средство VHB™ Surface Cleaner S-151 (70% изопропиловый спирт, 30% дистиллированная вода)

3. Ацетон или гептан

4. Салфетки для нанесения VHB™ или безворсовые бумажные салфетки

5. Усилитель адгезии VHB™ 94 

6. Аппликатор для нанесения усилителя адгезии VHB™ или кисть 

7. Клейкая лента VHB™ № 4991 

8. Острый нож или ножницы

9. Ролик для нанесения ленты VHB™ 

10. Стеклянные панели
11. Пневматический пресс
12. Силикон (поставка Заказчика) 
Примечание.
Хранение и применение рабочих растворов следует производить в соответствии с инструкциями поставщика.

Представители (Название проекта) должны удостовериться, что склеиваемые компоненты имеют надлежащее качество для обеспечения долговременного клеевого соединения.

Технология производства работ

Подготовка рамы

1.1. Проверьте наличие всех необходимых инструментов и материалов. 

1.2. Удостоверьтесь, что параметры окружающей среды в помещении находятся в соответствии с вышеприведенными требованиями.

1.3. Выполните очистку поверхности с помощью чистой салфетки для нанесения VHB™, смоченной в чистящем средстве VHB™ Surface Cleaner S-151. Обратите внимание, что очистку поверхности следует производить в одном направлении, поскольку необходимо полностью очистить всю поверхность, в особенности по краю рамы и в углах. Выполняйте очистку до тех пор, пока на чистой салфетке не будет оставаться следов загрязнения после протирки рамы. После использования салфетки немедленно поместите ее в пожаробезопасный контейнер. Это базовое правило техники безопасности также позволяет поддерживать чистоту на рабочем месте, что является необходимым условием для надлежащего выполнения работ.

Использование безопасной канистры при работе с чистящим средством VHB™ Surface Cleaner также является важной мерой, направленной на предупреждение возможного проливания легковоспламеняющейся жидкости.

Перед использованием других обезжиривающих растворителей следует обратиться в компанию 3M, для получения консультаций на предмет их совместимости. Широко распространенные растворители на основе этилового спирта могут содержать в своем составе подкрашивающие масла и краски, создающие загрязняющую пленку на поверхности или взаимодействующие с лакокрасочным покрытием, вследствие чего возможно нарушение клеевого соединения в процессе эксплуатации.
1.4. С помощью аппликатора или кисти нанесите усилитель адгезии VHB™ 94. Просушите в течение 2–5 минут. Усилитель адгезии VHB™ 94 следует наносить только в один слой!
1.5. Важное замечание. Ленту следует наносить немедленно после обработки поверхности усилителем адгезии.



2. Приклеивание ленты к раме
Разверните небольшой отрезок ленты из рулона и закрепите его на раме. Соблюдайте осторожность, не касайтесь клеевого слоя, за исключением краев. Концы ленты должны выступать за пределы рамы во избежание загрязнения клеевого слоя кожным жиром.

Лучше всего при работе с рулоном держать его нижеописанным способом, который вначале может показаться неестественным. Установите рулон на край, конец ленты должен находиться сверху и разматываться в левую сторону (если рабочий владеет правой рукой лучше, чем левой), поместите пальцы в центр рулона, ладонь должна смотреть вниз, при этом большой палец должен находиться слева на конце ленты. 


2.1. После закрепления начальной части ленты на поверхности, разматывающийся рулон можно будет придерживать большим пальцем, что даст возможность быстро и точно приклеить ленту.

2.2. Закрепите участок ленты шириной 1 дюйм (25,4 мм) на раме. Ленту следует укладывать на раму без натяжения и без образования морщин.

При касании какого-либо участка ленты пальцами или при ином загрязнении, следует полностью удалить весь участок ленты. Не пытайтесь вырезать и удалить загрязненный участок, так как это приведет к еще большему загрязнению ленты.
2.3. [image: image6.wmf]Подрежьте ленту по краям рамы. Ленту на углах следует склеить внахлест, разрежьте ленту по диагонали и удалите небольшой кусочек ленты на нижней стороне.






















На данном рисунке показан несложный прием работы с рулоном клейкой ленты.


2.4. Прижмите ленту к поверхности.
Не снимая защитной пленки, прокатайте ленту с помощью валика 3M 752. При работе валиком следует прикладывать большое давление. Следует пользоваться только этим валиком. Придавливание рукой или приложение неравномерного давления не даст должного результата.

Прокатайте ленту до самого конца рамы и, желательно, на концах с обеих сторон. Качество приклеивания ленты к раме можно проверить путем отрыва защитной пленки ленты на краю рамы. При этом лента должна оставаться на месте, в случае отрыва ленты следует прокатать ее еще раз. Если после этого лента продолжает отставать от поверхности, возможно процедура очистки поверхности была выполнена неправильно. При этом возможно потребуется полностью снять ленту и заново выполнить подготовку поверхности.


3. 
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3.1. Угловая деталь рамы — скос под углом 45 градусов
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3.
Подготовка стеклопакетов

3.1.
Очистите поверхность стекла, на которую будет приклеиваться лента с помощью свежей салфетки для нанесения VHB™, смоченной в чистящем средстве VHB™ Surface Cleaner S-151. Очистку стекла производите в одном направлении, убедитесь в том, что 
вся поверхность стекла очищена, включая кромки и углы. Данная процедура должна выполняться до тех пор, пока на чистой салфетке не будет оставаться следов загрязнений при очистке всей поверхности.

После использования салфетки немедленно поместите ее в пожаробезопасный контейнер. Это базовое правило техники безопасности также позволяет поддерживать чистоту на рабочем месте, что является необходимым условием для надлежащего выполнения работ.

Использование безопасной канистры при работе с чистящим средством VHB™ Surface Cleaner также является важной мерой, направленной на предупреждение возможного проливания огнеопасной жидкости.


Перед использованием других обезжиривающих растворителей следует обратиться в компанию 3M, для получения консультаций на предмет их совместимости. Широко распространенные растворители на основе этилового спирта могут содержать в своем составе подкрашивающие масла и краски, создающие загрязняющую пленку на поверхности или взаимодействующие с лакокрасочным покрытием, вследствие чего возможно нарушение клеевого соединения в процессе эксплуатации.
3.2.
Нанесение грунтовки Scotch «Silane» на поверхность стекла. Нанесите очень тонкий слой грунтовки «Silane» с помощью немного влажной безворсовой салфетки. Важное замечание. Слой грунтовки «Silane» должен оставаться невидимым. Различимые белые разводы означают, что было нанесено слишком много грунтовки, излишки следует удалить с помощью бумажных салфеток.
3.3.
Важное замечание. Приклеивание ленты следует выполнить сразу после нанесения грунтовки «Silane».
4.
Завершающая операция — приклеивание
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4.1
Полностью снимите защитную пленку с оклеенной рамы, соблюдайте осторожность, не касайтесь поверхности ленты, которой оклеена рама, установите на стекло и плотно прижмите.
Поверхность ленты должна контактировать только с подготовленной частью панели, в противном случае лента будет считаться загрязненной, ее следует удалить с рамы и приклеить новый слой.
Если рама или стекло были установлены неправильно, не пытайтесь изменить их положение. Хотя при выполнении второй попытки будет произведено видимое склеивание, прочность клеевого соединения будет существенно снижена по сравнению с приклеиванием к чистому материалу, и такое соединение может разрушиться по истечении некоторого периода времени.
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При необходимости удаления ленты в случае неправильного приклеивания следует отклеить конец ленты и потянуть под тупым углом для отсоединения.
Лента будет растягиваться и отсоединится от рамы. Выдерживайте при отклеивании развернутый угол и постоянно натягивайте ленту, пока полностью не отсоедините ее. После 
этого следует снова выполнить процедуры очистки и подготовки поверхности перед приклеиванием ленты. 
5.
Приклеивание с помощью пневматического пресса

5.1
Металлическая прижимная поверхность пневматического пресса, входящая в контакт с рамой или стеклом должна быть покрыта защитной лентой 8560 PU, чтобы предохранить раму/стекло от повреждений.
5.2.
Усилие прессования:
Для получение полного контакта приклеиваемой поверхности с рамой/стеклом рекомендуется приложить давление 3,5 кг/см2 на зону приклеивания.
5.3
Время выдержки:
Для обеспечения полного приклеивания вязкоэластичного слоя ленты VHB™+ требуется приложить давление прессования в течение 5–10 секунд. 
5.4
Завершающий контроль выполнения прессования — изменение цвета ленты:
- Хорошее качество приклеивания: если посмотреть на ленту сквозь стекло, то виден равномерный серый оттенок.
- Удовлетворительное качество приклеивания: если смотреть на ленту сквозь стекло, то местами виден светло-серый оттенок — следует выполнить повторное прессование.
6.
Уплотнение
6.1
Следующие силиконовые мастики признаны нейтральными по отношению лентам VHB™+ и рекомендованы к применению: Dow-Corning 795, 983 и 790.
6.2
Внутреннее уплотнение следует выполнять с помощью Scotch Seal 1103.

7.
Завершающий осмотр и технический контроль

- Визуальный осмотр и нумерация каждой рамы.
- Заполнение листа управления производством.
- Сохранение контрольных образов ленты VHB™+ 4956-F согласно указаниям листа управления производством.
Подготовка персонала

1.
В качестве составной части данного проекта компания 3M осуществляет программу профессиональной подготовки персонала для работы с данным продуктом.


Программа подготовки компании 3M предназначена для производственного и управляющего персонала, который использует ленты VHB™+, и направлена на достижения высочайших стандартов для данного проекта.

2.
При приеме новых рабочих для выполнения работ с лентой VHB™+, компания 3M может предоставить им возможность переподготовки.


Хотя хорошо подготовленные рабочие способны производить панели отличного качества, существует вероятность того, что при передаче знаний и навыков следующему поколению рабочих они могут внести некоторые погрешности в технологию производства работ. Именно поэтому компания 3M отдает предпочтение прямой профессиональной подготовке, чтобы каждый оператор получил собственные знания о самых передовых приемах производства.
Примечание.
Настоящий документ составлен для использования в качестве руководства для проекта (Название проекта) и описывает применение клейких лент VHB™ при изготовлении каркасных конструкций из стекла, рам из алюминиевого профиля с порошковым покрытием и стеклопакетов. В настоящем руководстве приведены наиболее передовые технологии выполнения работ, существующие на момент издания. Вследствие совершенствования продукта и технологических приемов в более поздних редакциях настоящего руководства может содержаться новая или модифицированная информация. Для получения подробных данных о внесенных изменениях обратитесь в Техническую службу компании 3M, специализирующуюся по вопросам лент и клеящих веществ. Настоящий документ, по мнению компании 3M, содержит точную информацию и значения, тем не менее, компания 3M не принимает на себя никакой ответственности за изменения в технических характеристиках материалов и изделий, которые не являются продукцией компании 3M, а также за возможные неточности, которые могли случайно быть внесены в настоящий документ. Компания 3M настоятельно рекомендует пользователям продукции произвести собственное тестирование для определения пригодности продукта для использования в условиях фактического применения и хранения.

	Номер выпуска
	Дата
	Подпись 
Наименование заказчика
	Подпись 
Представитель компании 3M
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Наименования 3M и VHB™ являются зарегистрированными торговыми марками 3M Company.

- компания 3M подтверждает, что все остальные торговые марки, упомянутые в настоящем документе, являются собственностью их законных владельцев.
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1. Закрепите ленту на раме, при этом убедитесь, что концы закрепляемой ленты заходят за кромку рамы. Это необходимо для того, чтобы впоследствии удалить куски ленты, загрязненные отпечатками пальцев.
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2. Закрепите ленту, чтобы ее концы перекрывали друг друга, после чего сделайте прорезь по диагонали так, чтобы не


 следовать по линии соединения элементов рамы. Это необходимо для того, чтобы линия соединения элементов рамы и линия соединения пленки не совпадали.
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3. Удалите отрезанную часть верхней ленты. Приподнимите верхнюю ленту и удалите отрезанную нижнюю часть.  Уложите верхнюю часть ленты обратно, так чтобы концы совместились.
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4. Аккуратно разгладьте подрезанные угловые части большим пальцем.
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5. Прокатайте сделанный шов краем валика�для обеспечения клеевого соединения, �убедитесь, что обе кромки ленты соприкасаются.





6. Для начала удаления защитной пленки используйте губку Scotchbrite.
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