tesa® HAF 8412
ACF

Informacja O Produkcie ,

50 um bursztynowy anizotropowy film strukturalny przewodzacy do tgczenia

Opis produktu

tesa HAF&#174; 8412 to bursztynowy, aktywowany cieptem strukturalny film klejacy na bazie zywicy fenolowej i kauczuku
nitrylowego zawierajacy czastki przewodzace.

Cechy

- Doskonata wydajnosc uziemienia w aplikacjach wymagajacych wigzania strukturalnego
« Wysoka wytrzymatosc¢ wigzania na waskich i matych obszarach klejenia

« Dobra odpornos¢ na starzenie

« Niezawodne wigzanie czipa SmartCard i potaczenie elektryczne w jednym kroku

. Odpowiedni dla kart SmartCard z PVC, ABS i PC (DI)

Zastosowania

tesa HAF&#174; 8412 jest przeznaczony do zatapiania chip-modutéw w kartach inteligentnych z podwadjnym interfejsem
dla zastosowan bezstykowych i stykowych oraz wymagajacych zastosowan uziemiajacych w elektronice uzytkowej.

Informacje techniczne (wartosci usrednione)

Wartosci w tej sekcji nalezy traktowac wytacznie jako reprezentatywne lub pogladowe i nie nalezy ich uzywac do celéw
specyfikacji.

Budowa produktu

- Materiat nosnika brak . grubosc¢ catkowita 50 um

» typ substancji klejacej kauczuk nitrylowy / - kolor bursztyn
zywica fenolowa

- typ paska zabezpieczajacego papier powlekany

Wiasciwosci / Dane dotyczace wydajnosci

« 0opor styku w kierunku z 200 mOhm . Temperatura aktywacji 120 °C
(poczatkowy)
« sita taczenia (wypychanie) 3 N/mm?

Dodatkowe informacje

Zalecenia techniczne:

Ponizsze wartosci sg zaleceniami dotyczacymi parametrow maszyny na poczatek. Prosze pamietac, ze optymalne
parametry silnie zaleza od typu maszyny, konkretnych materiatéw uzytych do budowy kart i chip-modutdw, a takze od

wymagan klienta.

Zatapianie chip-modutéw w kartach inteligentnych z podwadjnym interfejsem
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Informacja O Produkcie
Dodatkowe informacje

1. Przylaminowanie:

Podczas przylaminowywania tasma klejgca jest laminowana na tasmie z modutami. Ten etap nie wptywa na trwatosc
magazynowa tasmy klejacej. Przylaminowane tasmy z modutami mozna przechowywac przez taki sam czas, jak tasme
klejaca.

Ustawienia maszyny:

Temperatura: 130-150 &#8451;,

Cisnienie: 2-3 bar,

Predkosc: 1,5—-2,5 m/min

2. Zatapianie modutu

Podczas zatapiania modutu, przylaminowane moduty sg wypychane z tasmy, pozycjonowane w otworze karty i na state
wigzane z korpusem karty pod wptywem ciepta i ciSnienia. W zaleznosci od typu linii implantujacej mozna stosowac
proces jedno- lub wieloetapowy. Obecnie wiekszos¢ maszyn implantujacych posiada kilka etapdw prasowania na goraco.
Proces jednostopniowy

Ustawienia maszyny:

Temperatura®: 180-220 &#8451;,

Cisnienie: 80—130 N/modut,

Czas:1,5s

3. Proces wielostopniowy (2 lub wiecej znacznikow grzewczych)

Ustawienia maszyny:

Temperatura®: 180-220 &#8451;,

Cisnienie 80-130 N/modut,

Czas:2x0,7s/3x0,5s

'Zalecenia temperaturowe odnosza sie do tego, co mozna zmierzy¢ wewnatrz znacznika grzewczego. Zaleca sie rézne
ustawienia temperatury dla réznych materiatéw kart:
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Dodatkowe informacje

+ PVC180-190 &#8451;
« ABS 180-190 &#8451;
« PET 190-200 &#8457;
« PC 200-220 &#845f1,

Zastosowania uziemiajgce w elektronice uzytkowej

1. Przylaminowanie: Podczas przylaminowania tasma jest laminowana na jednym z komponentow.

Ustawienia maszyny:

Temperatura1: &ge;120 &#8451;,

Cisnienie: &ge;5 bar,

Czas: &ge;b s

2. Laczenie: Usun warstwe zabezpieczajaca z tasmy po etapie przylaminowania. Potdz przylaminowany komponent
na podtoze do ztgczenia. Podczas docisniecia przyktadaj wystarczajgca temperature przez czas niezbedny do uzyskania
odpowiedniej sity wigzania.

Ustawienia maszyny:

TemperaturaQ: 120-250 &#8451;,

Cisnienie®: 5-30 bar,

Czas: 5s -3 min

2 Temperatura ,przylaminowania” i ,taczenia” odnosi sie do danych zmierzonych w linii wigzania. * Cisnienie
~przylaminowania” i ,tgczenia” odnosi sie do sity przenoszonej bezposrednio z powierzchni przyrzadu na obszar wigzania.
Wartosci wytrzymatosci wigzania uzyskano w standardowych warunkach laboratoryjnych. (Materiat: trawiony prébnik Al /

warunki wigzania: temperatura = 180 &#8451;; ciSnienie =10 bar; czas = 7 sek.). Aby uzyska¢ maksymalna wytrzymatosc
wigzania, powierzchnie powinny byc¢ czyste i suche.
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Klauzula

W ciezkich warunkach eksploatacyjnych, produkty tesa® stale dowodza swej imponujacej jakosci. Ponadto, produkty te
regularnie poddawane sa rygorystycznej kontroli jakosci. Wszystkie podane wyzej techniczne informacje i zalecenia oparte
sg na naszej najlepszej w tym wzgledzie wiedzy i praktycznym doswiadczeniu. Powinny one byc¢ rozpatrywane jako srednie
wartosci i nie powinny by¢ traktowane jako odpowiednie do specyfikacji. Dlatego tez tesa SE nie moze dac rekojmi, czy to
wyraznej czy domysinej. W kazdym konkretnym przypadku to uzytkownik ponosi odpowiedzialnosc za ustalenie zdatnosci
danego produktu tesa® co do celu, jak i przyjetej przez niego metody naktadania. W wypadku jakichkolwiek watpliwosci
prosimy zasiegnac porady w naszym dziale Pomocy Technicznej.
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