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Dziat materiatéw do napraw blacharsko - lakierniczych

3M™ 08115 Klej do paneli

1)

2)

3)

Numery produktu

3M™ 08115 : Kartusze o pojemnosci 200 ml (proporcja objetosciowa 2/1)

Aplikatory:
3M™ 08117 : Pistolet aplikator reczny
3M™ 09930 : Pistolet aplikator pneumatyczny

Opis i zastosowanie

3M™ 08115 to dwusktadnikowy klej epoksydowy, ktéry zapewnia wysoka wydajnosé
wigzania.

3M™ 08115 jest przeznaczony do taczenia stali, aluminium i SMC. Klej do tgczenia
paneli moze by¢ stosowany do wymiany samochodowych paneli tylnych,
drzwiowych, dachowych i innych zewnetrznych paneli nadwozia.

NIE UZYWAC na elementach konstrukcyjnych, takich jak stupki, progi, wsporniki itp.

Wiaséciwosci fizyczne

Baza (B) Utwardzacz (A)
Sktad chemiczny kleju Wzmacniany epoksyd Zmodyfikowana amina
Kolor Czarny Toffi
Konsystencja Lepka pasta Lepka pasta
Ciezar wtasciwy 0.96 1.20
Proporcje mieszania 172 czesci 100 czesci
wagowo
Proporcje mieszania 200 czesci 100 czesci
objetosciowo
Zywotno$éé (23°C)20g | 60 min
Czas ekspozycji (23 °C) | 30 minut
Czas dziatania (23 °C) 90 min
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4) Wydajno$é produktu
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Ponizsze dane dotyczace wydajnosci produktu uzyskano w laboratorium 3M™ w
okreslonych warunkach. Ponizsze dane pokazujg typowe wyniki uzyskane z 3M™
08115 po natozeniu na wtasciwie przygotowane podtoza, utwardzeniu i
przetestowaniu zgodnie ze wskazanymi metodami.

A. Wytrzymatos$é na scinanie

Podtoza stalowe

Podtoza

Wytrzymato$é na écinanie (Mpa)

Stal walcowana na zimno (1,4 mm)

27,1 (C)

Stal walcowana na zimno (0,7 mm) 16,7 (SD)
Stal ocynkowana ogniowo (0,8 mm) 16,7 (SD)
Stal ocynkowana stopowa (0,7 mm) 14,3 (SD)

C: Kohezyjne zniszczenie potaczenia
SD: Odksztatcenie stali

e Przygotowanie powierzchni: Sciereczka z rozpuszczalnikiem (MEK/toluen)
Oszlifowa¢ za pomocg P80
Sciereczka z rozpuszczalnikiem (MEK/toluen)

e Grubos¢ spoiny: 250-300 pm

e Cykl utwardzania: 14 dniw23°C+2°C
e Temperatura badania: 23°C+x2°C

e Szybkos$¢ separacji ztgcza: 13 mm/min

Podtoze aluminiowe

Podtoze

Wytrzymato$é na $cinanie (MPa)

Aluminium 6111 (1,6 mm)

21,7 (C)

C: Kohezyjne zniszczenie potgczenia

e Przygotowanie powierzchni: Oszlifowaé za pomocg 3M™ Scotch-Brite™ dysku
czyszczgcego
Oczysci¢ za pomocg 3M™ 08984 uniwersalnego
preparatu czyszczgcego

e Grubosé¢ spoiny: 250-300 pm
e Cykl utwardzania: 7 dniw 23 °C
e Temperatura badania: 23°C+x2°C
e Szybkos$¢ separacji ztgcza: 12,7 mm/min
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Tworzywa sztuczne

Podtoza Wytrzymato$é na $cinanie (MPa)
Polipropylen 2,5 (AF)

ABS 4,5 (AF)

SMC 6.2 (*)

AF: Utrata adhezji
*: Delaminacja podtoza

e Przygotowanie powierzchni:  Szlifowanie (P240), a nastepnie czyszczenie za
pomocg 3M™ 08985 Srodek do czyszczenia tworzywa

e Grubos¢ spoiny: 250-300 um

e Cykl utwardzania: 1 godzina w 80 °C

e Temperatura badania: 23°C+x2°C

e Szybkos¢ separacji ztgcza: 13 mm/min

B. Szybkos$¢ utwardzania — osigganie wytrzymatosci

Szybkos$¢ narastania wytrzymatosci okreslono przez wycigganie poszczegdlnych prébek
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e Podtoze: Stal walcowana na zimno (0,7 mm)
e Przygotowanie powierzchni: - Sciereczka z rozpuszczalnikiem (MEK/toluen)
- Oszlifowac¢ za pomocg P80
- Sciereczka z rozpuszczalnikiem (MEK/toluen)
e Temperatura badania: 23 °C
e Szybkos$¢ separacji ztgcza: 13 mm/min
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C. Odpornosé¢ na odrywanie

Podtoza Odrywanie N/25 mm
Stal walcowana na zimno (0,7 mm) 136 (CF)

CF: Kohezyjne zniszczenie potgczenia

e Przygotowanie powierzchni: - Sciereczka z rozpuszczalnikiem (MEK/toluen)
- Oszlifowac¢ za pomocg P80
- Sciereczka z rozpuszczalnikiem (MEK/toluen)

e Grubo$¢ spoiny: 250-300 um
e Cykl utwardzania: 14 dni w 23°C
e Temperatura badania: 23°C

e Szybkos$¢ separacji ztgcza: 125 mm/min

D. Wptyw grubosci spoiny
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e Podtoza: Stal (0,9 mmi 1,4 mm)
e Przygotowanie powierzchni: - Oszlifowa¢ za pomocg P50
- Sciereczka z rozpuszczalnikiem (08984)
e Cykl utwardzania: 7 dniw 23°C
e Szybkos$¢ separacji ztgcza: 12,7 mm/min

E. Wptyw temperatury na utwardzanie

Wytrzymato$é na écinanie (MPa)
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e Przygotowanie powierzchni:

e Temperatura badania:

e Szybkos$¢ separacji ztgcza:
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Czas
utwardzani
10 min 1.8 21.1
20 min 0.1 10.8 25.6
40 min 0.2 22.9 26.1
1 godz. 1.2 24.6
2 godz. 9.5 26.4
4 godz. 0.5 19.6
5 godz. 3.9
6 godz. 6.0
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e Podtoze: Stal (1,4 mm)

- Oszlifowac¢ za pomocg P50
- Sciereczka z rozpuszczalnikiem (08984)

23°C

12,7 mm/min
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5)

Wskazéwki dotyczace uzytkowania

1. Usungc¢ farbe, rdze i zanieczyszczenia z klejonych powierzchni za pomocg dysku
$ciernego 3M™ o ziarnistosci 36 lub 50 lub rolki do metalu 3M™ Clean N Strip™.

Uzywajgc nowej czesci, usun z powierzchni, ktéra ma by¢ sklejona, cate wstepne
wykonczenie do gotego metalu.

2. Wygtadzi¢ powierzchnie metalowa, zacisng¢ cze$¢ na miejscu i sprawdzié
dopasowanie i wyréwnanie.

3. Oczysci¢ wszystkie obszary, ktére beda klejone, SBM™ Uniwersalnym preparatem
czyszczacym 08984.

4. Umiesci¢ kartusz z klejem w pistolecie do aplikacji.

5. Odkreci¢ nakretke z kartusza i dozowacé wystarczajgcy ilo$¢ kleju, aby sprawdzié,
czy oba sktadniki sg podawane jednolicie.

6. Odcig¢ goérng czes$¢ dyszy mieszajacej, aby uzyskaé pozadang srednice kleju
podczas aplikacji.

7. Zamocowac i zablokowa¢ dysze mieszajgcg na kartuszu z klejem.

8. Natozy¢ klej na wszystkie miejsca, ktére majg byé sklejone (wszystkie
powierzchnie metalowe). Za pomocag plastikowej szpachelki rozprowadzi¢ klej, aby
zapewnié baze (,warstwe podktadowy”) pod dodatkowg warstwe klejacg i
zapewni¢ ochrone przed korozjg. Wazne jest, aby catkowicie pokry¢ metalowg
powierzchnie.

9. Natozy¢ dodatkowg warstwe kleju na wymienny panel lub wewnetrzng strukture.

Panele é¢wiartkowe: Klej nalezy natozy¢ na dolng krawedz, wneki két, obszary
oscieznicy drzwiowej oraz na fabryczny spaw stupka C. Tylna pionowa czeéé
powinna by¢ spawana, podobnie jak stupek C, w przypadku ztgcz doczotowych.

Panele dachowe : Klej nalezy natozy¢ na catym obwodzie panelu dachowego.
Natozy¢ uretanowy uszczelniacz 3M™ (08684, 08689, 08694, 08782, 08787, 08789)
na $rodek wspornika dachu.

Poszycie drzwi: Klej nalezy natozy¢ na obszar kotnierza poszycia. W razie potrzeby
natozyé punktowo uszczelniacz uretanowy 3M™ (08684, 08689, 08694, 08782,
08787, 08789) na bocznej listwie ochronne;j.

Wszystkie obszary przeznaczone do spawania nalezy pokry¢ powtokg 3M™ Weld
Thru 1 50410 aby zapewni¢ ochrone przed korozjg. Nie naktadac kleju na te obszary.
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6)

7)

10.Zacisng¢ panel we wtasciwej pozyciji.

11.Wycisng¢ klej, aby uszczelni¢ zewnetrzng strone tgczenia wzdtuz wszystkich
sklejonych krawedzi panelu.

12.Zespawaé odpowiednie obszary (patrz konkretne panele po kroku 9). Mozna
spawac, gdy tylko panel znajdzie sie na swoim miejscu i zostanie unieruchomiony.

Przestroga: Klej jest tatwopalny. Wszelkie formy spawania powinny znajdowacé sie w
odlegtosci co najmniej pieciu centymetréw od kleju. Podobnie jak w przypadku
kazdej operacji spawalniczej, typu $ciskania / spawania punktowego, w zasiegu reki
powinna znajdowa¢ sie odpowiednia gasnica i nalezy zwraca¢ uwage na ewentualny
dym lub ptomien.

13. Spryskac¢ wnetrze éwiartki i spawy 3M™ woskami do profili (08911 lub 08901).

14. Zaciski mozna zdjg¢ po 4 godzinach w 23 °C. Cze$¢ bedzie musiata pozostaé
zaci$nieta dtuzej, jesli temperatura spadnie ponizej 23 °C i/lub jesli wystepuje
naprezenie czesci. Czas utwardzania mozna skréci¢ przez zastosowanie opalarki
lub lamp (nie przekraczaé 120 °C po 45 minutach).

Odczekac¢ 24 godziny przed oddaniem pojazdu do eksploatacji.

Magazynowanie

Chtodne, suche miejsce. Najlepsze rezultaty mozna uzyskaé, gdy materiat jest
przechowywany i naktadany w temperaturze pokojowej od 15 do 30 °C.
Okres przydatnosci: 24 miesigce od daty produkcji w normalnych warunkach
przechowywania. Patrz ,Data przydatnosci” i ,Numer partii” na kartuszach.

Bezpieczenstwo

Prosze zapoznac sie z kartg charakterystyki substancji niebezpiecznej lub
skontaktowac sie z lokalnym dziatem toksykologicznym firmy 3M.

3M™ 08115 Klej do paneli jest przeznaczony WYLACZNIE DO
PROFESJONALNEGO UZYTKU.
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8) Zastrzezenie

Wszystkie oswiadczenia, informacje techniczne i zalecenia oparte sg na testach, ktére
uwazamy za wiarygodne na dzien ich sporzgdzenia, ale ich doktadno$¢ lub
kompletno$é nie jest gwarantowana. Przed uzyciem produktu nalezy upewnié sie, ze
jest on odpowiedni do zamierzonego zastosowania. Poniewaz warunki i metody
uzytkowania produktu, a takze wszelkie informacje, o ktérych mowa w niniejszym
dokumencie, znajdujg sie poza naszg kontrolg, 3M wyraznie zrzeka sie wszelkiej
odpowiedzialnosci za uzyskane wyniki wynikajgce z jakiegokolwiek uzycia produktu
lub polegania na tych informacjach.

Dodatkowe informacje na temat zdrowia i bezpieczenstwa znajdg Panstwo pod adresem

3M Poland Sp. z 0.0
Automotive Aftermarket

Al. Katowicka 117, Kajetany
05-830 Nadarzyn

Tel: +48 (22) 739 60 00
www.3mpolska.pl

© 3M 2024. 3M, Scotch-Brite i Clean N Strip sg znakami towarowymi firmy 3M. Wszelkie
prawa zastrzezone.
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