Equipo Técnico de Carroceria|

Adhesivo para
pegado

de paneles
3M 08115

El adhesivo para pegado de pane-
les 08115 es un adhesivo epoxi
bicomponente disefiado para pegar
acero o aluminio, cuya utilizacion
va destinada a reemplazar parcial-
mente la soldadura en operaciones
de sustitucion de paneles de carro-
ceria como aletas posteriores y
techos. No esta disefiado para ser
utilizado en la union de elementos
estructurales de la carroceria del
vehiculo.
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-Se trata de un producto de facil
aplicacion.

-Puede ser pintado posteriormente
a su aplicacion.

-No es necesario aplicar una impri-
macion antes de su aplicacion.
-Posee un tiempo de trabajo alto
que permite el tiempo necesario
para la alineacion y ajuste de las
piezas sustituidas.

-Posibilidad de reducir el tiempo de
curado mediante aplicacion de
calor.

-No favorece la aparicion de corro-
sion.

Inmuccw_ ,
de utilizocion

Para utilizar adecuadamente el
adhesivo para pegado de paneles 3M
08115 deben seguirse los siguientes
pasos:

-Limpieza de pintura y posibles Oxi-
dos de las superficies a unir.
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Aplicacion de adhesivo
en la carroceria

7 —
Preparacion de capa base
en la carroceria

Usar disco abrasivo de grano P36
0 P50.

-Estirado de la chapa deformada.
-Comprobacion de la correcta
adaptacion de la pieza a la carroce-
ria.

-Colocacion del cartucho de adhe-
sivo en la pistola de aplicacion.
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Eliminacion de tapdn y lamina sella-
dora del cartucho.

-Aplicacion de una pequefia canti-

dad de producto sobre un carton y
comprobacion de la correcta mez-
cla de base y acelerador.

-Corte de la boquilla para obtener

el orificio de salida deseado.

-Aplicacién del producto sobre

todas las superficies desnudas
que van a ser unidas.

-Extender el producto con espatu-

las de plastico hasta crear una
capa base de producto.

-Aplicacion de un segundo cord6n

de producto (de aproximadamente
6 mm de didmetro) en la parte inte-
rior de las uniones de la pieza de
recambio a utilizar.

-Fijacion de la pieza de recambio

mediante mordazas de presién en
la posicion correcta. Las mordazas
de presion deben mantenerse
durante, al menos, cuatro horas.

-Limpieza de cualquier resto de

adhesivo.

-Soldadura de las uniones en las

que no se utiliza el adhesivo.

Aplicacion de adhesivo en
el recambio
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Preparacion de capa base
en el recambio
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Es necesario un tiempo de espera — ) o —

de 24 horas desde la aplicacion del | ““"-»—..%} o

adhesivo hasta que el vehiculo pueda

ser devuelto a la circulacion. i, g
F y i
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3M recomienda la utilizacion del adhesivo 08115 en las zonas Uniones pbr sold;dura
marcadas en verde. mmmm Uniones por adhesivo

Colaboracion 3M - CENTRO ZARAGOZA

En colaboracion con 3M, CENTRO ZARAGOZA ha tenido la oportunidad de realizar diferen-
tes experiencias con el adhesivo para pegado de paneles 3M 08115. Durante el desarrollo de
estos trabajos de colaboracion se han realizado diversas sustituciones analizando y comparando
en cada una de ellas los métodos de trabajo, los tiempos y materiales utilizados siguiendo cada
uno de los dos sistemas de reparacion (por una parte, utilizando solamente la técnica de solda-
dura, y por otra, compaginando las técnicas de soldadura y del adhesivo).

Aplicacion del sequndo corddn en el Algunas de las conclusiones a las que se ha llegado tras el andlisis de la utilizacion del adhe-
recambio. sivo 3M 08115 son las siguientes:

Dependiendo de la geometria y configuracion de la pieza a sustituir, puede obtenerse un aho-
H“Hﬂ s d‘ rro de tiempo tanto en el propio proceso de trabajo de sustitucion de piezas, como gracias a la no
seguridad

necesidad de desmontar algunos de los accesorios del vehiculo que, utilizando el método de sol-
dadura, deberian ser desmontados para llevar a cabo la sustitucion.

El adhesivo para pegado de pane- Durante los procesos de pintado de la pieza sustituida, se puede llegar a conseguir ahorro de
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les 3M 08115 puede provocar, al con- 22?21 un 60% en peso de imprimacion al reducirse considerablemente las zonas de metal desnu

tacto, irritaciones de los ojos y la piel. Asi mismo, se han realizado, para cada una de las sustituciones realizadas, ensayos de cho-

En caso de contacto con los ojos que en el Péndulo de Impactos de CENTRO ZARAGOZA sobre vehiculos en los que se han sus-

deberd lavarse inmediata y abundante- tituido piezas de carroceria siguiendo ambos métodos de sustitucion. La conclusion final a la que
mente con agua la zona afectada y ~ [Seha IIegadoI es la siguiente: \ I' e o

deber acudirse a un médico. En caso Durante los ensayos de ¢ ogue rea |zac_iqs cone péndulo de impactos de CENTRO ZARA-

q la viel deberd | GOZA (ensayos a 15 km/h segun especificaciones RCAR) ha podido comprobarse que la

de contacto con la piel debera lavarse | gorrecta uilizacion del adhesivo no merma las caracteristicas mecanicas ni el comportamiento

inmediata y abundantemente con agua estructural de la carroceria en la que la pieza ha sido sustituida utilizando el adhesivo para pegado

y jabon la zona afectada.m de paneles 3M 08115.




