tesa HAF® 9401

Informacja Produkcie

Tasma montazowa HAF w kolorze ztocistozottym o grubosci 200um

Opis produktu

tesa® HAF 9401 to dwustronnie klejaca, termoutwardzalna, ztocistozétta folia samoprzylepna bez nosnika,
wyprodukowana na bazie zywicy fenolowej i gumy nitrylowej. Folia tesa® HAF 8405 posiada mocny papierowy pasek
ochronny, mozna ja tatwo rozcinac i wycinac z niej wykrojniki. W temperaturze pokojowej folia tesa® HAF 9401 nie
wykazuje sie lepkoscia. Aktywuje sie ona we wstepnej fazie laminacji i zaczyna nabierac lepkosci w temperaturze 90 °C.
Na drugim etapie naktadania folie poddaje sie na pewien czas dziataniu wysokiej temperatury i cisSnienia.

Po zestaleniu folia tesa® HAF 9401 charakteryzuje sie:
- Bardzo duza sitg spajania

- Wysoka odpornosciag na temperature

« Znakomitg odpornoscia chemiczna

- Elastycznoscia potaczenia

Zastosowania

Nadaje sie do spajania wszystkich materiatow termoodpornych takich jak metal, szkto, tworzywa sztuczne, drewno i
tekstylia.

- Oktadziny cierne tarcz sprzegtowych
- Oktadziny cierne dla pierscieni synchronizujgcych

Informacje techniczne ( wartosci usrednione )

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

specyfikacji.

Zastosowania

- Materiat nosnika brak . grubosc¢ catkowita 200 um

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

- typ paska zabezpieczajacego papier powlekany

Wiasciwosci / Dane dotyczace wydajnosci

« sita faczenia (dynamiczne 12 N/mm?
scinanie)

Dodatkowe informacje

Proces obrobki:

1. Laminowanie wstepne:
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Dodatkowe informacje

tesa® HAF 9401 laminowana jest przed utwardzeniem. Zalecana temperatura dla tego procesu miesci sie w granicach 120
°C a 140 °C, a cisnienie miedzy 0.5 -2.5 bar w ciggu 3 - 10 sek.

2. Spajanie:
Pasek ochronny usuwany jest po laminacji wstepnej. Temperatura, ciSnienie i czas potrzebne do uzyskania spojenia
zaleza od konkretnego zastosowania.

Mozna przyjac nastepujace parametry jako wytyczne:
- Temperatura: 180 - 230 °C

« Cisnienie: > 8 bar

« Czas: 3 min.-30 min.

Hartowanie (opcjonalnie):Aby osiaggnac¢ maksymalna wytrzymatosc taczenia, potgczone czesci mozna hartowac w
temperaturze 180 - 230 °C przez 30 - 60 min bez cisnienia.

Wartosci sity spajania uzyskano w standardowych warunkach laboratoryjnych (wartosci usrednione). Dla kazdej

partii produktow sprawdza sie zachowanie tych wartosci w granicach ustalonej tolerancji (Materiat: probka testowa z
wytrawionego aluminium / warunki spajania: Temp. =120 °C; p =10 bar; t = 8 min) Aby uzyskac¢ maksymalna site spajania,
klejone powierzchnie powinny byc czyste i suche. Warunki przechowywania zgodne z zasadami utrzymania trwatosci
produktow tesa® HAF.

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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