HJALP MED LIMVALET
Till denna limspalt och till
de manga limleverantirer som
finns kommer manga fragor
om vilket lim som ska anvin-
das for olika material. Fragor
om limning innebdr att ett lim
soks for en viss konstruktion.
For att svaren inte ska bli allt-
for generella, eller kanske fel-
aktiga, sa krivs ndstan alltid
en hel del kompletterande upp-
gifter — utover den inledande
fragan. For den som soker
efter ett lim dr det bra att ha
tinkt igenom vad som egentli-
gen krdvs av limmet.

Givetvis dr det viktigt att lim-

fogen héller, men det &r ju ock-

sa betydelsefullt att vilja ett

lim som gar att anvinda i pro-

duktionen. For att fa ett riktigt

underlag for limval och lim-

ningsmojligheter @r svaren pa

foljande fragor visentliga:

* Vilken produkt &r det som
ska tillverkas?

» Vilka material ingar i kon-
struktionen?

* Forekommer sldppmedel vid
tillverkningen av eventuella
plastdetaljer?

* Har materialen nagon ytbe-
handling?

» Kan négon férbehandling ac-
cepteras?

* Vilka temperaturer kommer
limfogen att utsittas for?

— Vid normal anvidndning

— Kortvariga temperaturtop-
par

— Vid transport etc

» Ska produkten anvindas in-
om- eller utomhus?

* Kommer produkten att utsit-
tas for vatten?

— Sotvatten
— Saltvatten

* Kommer limfogen att utsiit-
tas for kemikalier?
— Vilka

* Finns det ndgon uppfattning
om vilken belastning lim-
fogen kommer att utsittas
for?

De fragor som kommer till oss ger ofta anledning till
motfragor. Ibland innehaller de inte hela underlaget
for att ge ett entydigt svar. Vill man ha ett tartyd;igande
- ring 08-31 96 25, sa klarar vi av

detta direkt.
For 6vriga fragor skriv till:

Limspalten - Fogningsteknik -

Box 515 - 721 09 Vasteras

— Totalbelastning
— Specifik belastning (belast-
ning per ytenhet, N/mm?)
— Belastningsriktning (skjuv,
drag, flik)

* Vilken dr belastningsfrek-
vensen?
— Chock
- Kryp
— Statisk
— Viixlande etc

* Hur stor produktionsvolym
ar aktuell?
— Antal per timme

* Ar limningen tinkt att ge-
nomféras manuellt eller bli
automatiserad?

* Kan vidrme acceptera vid
limningen?
— Hérdning
— Virmeaktivering
— Hogsta temperatur

* Finns nagra specifika arbets-
miljohinsyn att ta utover gil-
lande lagar och regler?

* Har limmets firg nagon be-
tydelse?

* Far lim synas utanfor fo-
gen?

* Behover limmet vara fogfyl-
lande?

* Har nagra lim redan pro-
vats?

e Har limpriset stor betydel-
se?
En skiss pa konstruktionen

ar inte heller dumt att fa se for

den som far fragan.

LIMNING AV GUMMI
Fraga: Jag dr pa mitt foretag
konstruktionsansvarig for stal-
komponenter som utsitts for
mycket stor mekanisk forslit-
ning. Jag tror att vi for nagra
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konstruktioner, pa vissa bruks-
omrdden, skulle uppnd en
avsevdrt okad livslingd om vi
klddde slitytorna med gummi.
Vi har hittat ett bra gummima-
terial. Det som nu dterstar dr
att fa fast det mot stdlet. Sa vitt
vi kan forsta dr det endast lim-
ning som kan ifragakomma.
Finns det nagra mojligheter?

Svar: *Gummi’ &r ett vitt be-
grepp. Eftersom det r6r sig om
ett gummimaterial som ska tala
notning, sa kan man kanske gis-
sa vad det skulle kunna vara.
Det vanligaste gummimateria-
let dr kloroprengummi (eller
‘neopren’ som det ofta kallas).
Det skulle ocksa kunna vara
naturgummi, som har god
notningsbestindighet. Natur-
gummi klarar dock kemiska pa-
kdnningar och UV-ljus simre.
Ett annat guammimaterial med
mycket god nétningsbestindig-
het dr polyuretangummmi.

Lat oss borja med siittet att
limma. Gummimaterial limmar
man ofta med gummil6sning-
ar, d vs gummi som #r st
i 1osningsmedel. Ofta anvin-
des dessa som kontaktlim. Man
sprider alltsd lim pa bada ytor-
na, vintar tills limmet dr "lagom
klibbigt’ och pressar dem sam-
man. Det hir brukar fungera bra
om man har relativt tunna gum-
mimaterial och inte alltf6r sto-
ra fogytor. Ndr man sprider ett
16sningsmedelsbaserat kontakt-
lim, sa bli limytorna aldrig sér-
skilt jamna. Det gar at mycket
stor kraft att pressa ner de top-
par som forst kommer i kontakt
med varandra. Sillan far man
100% kontakt mellan limytor-
na.

Ett annat problem kan vara
att de limbelagda, halvtorra
ytorna "hugger ihop’ sa snart de
kommer i kontakt med varan-
dra. Det giller alltsa att fa ihop
ytorna ritt fran borjan. Nagon
justering ar inte mojlig. Detta
kan man kanske klara genom
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att vika Over gummimaterialet
180° och successivt pressa sam-
man ytorna. Man kan ocksa pla-
cera ett kraftigt pappersmaterial
mellan fogytorna och dra det ur
fogen i den takt man justerat in
materialet. Det bista sitter att
fa god kontakt mellan de limbe-
lagda ytorna ir troligen att val-
sa dem samman hart. Man bor
da valsa fran ett hall sa att man
inte stinger inne luft, som blir
svart att fa ur fogen.

Ett annat sitt att limma dr
att anvinda ett virmeaktiver-
bart lim. Detta appliceras pa
bada fogytorna pa samma sitt
som kontaktlimmen. Skillna-
den dr att ytorna efter torkning
blir helt klibbfria. Ndr man se-
dan vill att fogytorna ska for-
enas sd virmer man upp (minst
en av) dem till ca 90°C. Rik-
tigt tunna material kan mojli-
gen virmas rakt igenom — fran
ovansidan — efter montering.
Det dr dock vanligare att man
virmer 1 den halvéppna fogen
och rullar 6ver materialet 180°.
Man kan ocksa tidnka sig att
virma upp stalkonstruktionen
sa att limmet pa denna blir ak-
tiverat. Det kalla, limbelagda
gummimaterialet kan da stalrol-
las eller hamras fast. Dessa lim-
fogar far normalt en betydligt
bittre kontakt @n de med kon-
taktlim. Viarmeaktiverbara lim
ar vanligen baserade pa polyu-
retangummi och anvinds som
regel tillsammans med en hir-
dare av isocyanattyp.

Inget av de ovanstiaende lim-
men lampar sig nidr man be-
hover ett lim som ger fyllande
fogar, tex vid ojdamna, grova
fogytor. Kanske lampar sig ett
16sningsmedelsfritt hédrdlim —
som gar att anvianda i hur stora
spalter som helst — bittre dven
ur andra synvinklar: Dels sd
slipper man 16sningsmedel el-
ler vatten (som bade virmeakti-
verbara lim och kontaktlim till
storsta delen bestar av), dels
behdver man inte var sa 'pa-
passlig’ som man maste vara da
kontaktlim anviindes. Inte hel-
ler krivs ndgon uppvirmning
som de vdrmeaktiverbara lim-

men kriver. Speciellt nir det
giller tjockare gummimaterial
sa dr detta limningssiitt att fore-
dra.

Nu mer om sjilva limmen:
Viljer man att anvinda ett kon-
taktlim sa bor detta ha samma
bas som gummimaterialet. Da
ir det ocksa lost i ett 16snings-
medel som #dven har en viss
uppmjukande effekt pa gummi-
materialet. Hallfasthet och be-
standighet hos limfogen brukar
bli béttre om man tillsétter ca
5% av en isocyanathirdare till
limmet fore applicering. Hér
har man att ta stor hinsyn till
arbetsmiljon, speciellt nidr man
viarmeaktiverar limmet. Utsug
maste da arrangeras.

Virmeaktiverbaralim drsom
regel baserade pa polyuretang-
ummi. De ger hallfasta limfogar
mot manga olika gummimate-
rial. Dessa lim brukar alltid till-
sittas en isocyanathirdare fore
applicering; virmebestindighe-
ten blir annars relativt 1ag.

De vanligaste tvakomponent
hédrdlim som ger fyllande fo-
gar dr epoxi- och polyuretan-
lim. Vanligast for limning av
gummimaterial dr nog polyu-
retanlimmen. *’Gummi’ dr, som
tidigare sagts, ett vitt begrepp.
En kvalitet av ett kloro-
prengummi kan vara limbart
med tex ett epoxilim, medan
samma lim inte faster alls mot
ett annat gummi (som kallas
likadant). Det som ger gum-
mimaterialet dess namn é&r
polymeren/elastomeren. Forut-
om denna sa innehaller mate-
rialet fyllnadsmaterial i olika
mingd och ’en massa’ andra
kemikalier. Sammansittningen
paverkar limbarheten. Hir blir

man helt enkelt tvungen att gbra
en provlimning pa det gummi-
material man vill anvinda.

Ett—ur hallfasthetssynvinkel
— “sdkert’ limsystem, som har
anvints i flera krivande appli-
kationer, dr primning med po-
lyuretangummildsning (tillsatt
med isocyanathérdare) och dér-
efter limning med 19sningsme-
delsfritt, tvakomponent
polyuretanlim.”

Vid tillverkning av plast- och
gummimaterial far man ofta en
yta pa materialet som har lig-
re hallfasthet dn materialet i 6v-
rigt. Det kan ocksa forekomma
slippmedel och foéroreningar pa
ytan. Det dr som regel nod-
vindigt att avldgsna detta yt-
skikt for att fa fogar med hog
hallfasthet. Bist gors detta ge-
nom att man slipar materialet
med en mycket grov slipron-
dell. Avverkningshastigeten ska
inte vara sa stor att man smalter
materialet — da kan nya svaga
ytskikt uppsta.

Niar man slipar ett gummi-
material blir det litt rester av
det bortslipade materialet sit-
tande kvar i ytan. Dessa rester
kan inte ldtt borstas eller sugas
bort (provar med en tejp pd ytan
sa ser man att det fastnar rester i
tejpen). Det dr dérfor sikrast att
borsta ytan efter grovslipning-
en. Detta gors littast med en
roterande cirkuldr borste (ren
stalborst eller nylonfiber med
inbakat slipmaterial).

Som alternativ till grov-
slipning, borstning och prim-
ning kan man i stillet vilja
att etsa gummimaterialet i kon-
centrerad svavelsyra. Detta ger
ett angrepp och en reaktion
med gummimaterialet. Resul-

tatet blir en yta med hogre yt-
spidnning som &r limbar med
praktiskt taget alla lim. Be-
handlingstiderna varierar mel-
lan nagra sekunder till nagra
minuter, beroende pa gummik-
valitet. Resterande svavelsyra
maste skoljas bort noga och
ytan torkas fore limning.

Man kan ocksa gora en "bet-
pasta’ av svavelsyra och ba-
riumsulfat (tungspat). Denna
pasta kan spacklas pa och efter
etsning spolas bort. Pa detta siitt
slipper man utsitta hela detal-
jen for svavelsyra. Hantering av
koncentrerad svavelsyra kraver
naturligtvis mycket stor forsik-
tighet och arbetsmiljohédnsyn.
Bestar gummimaterialet av na-
turgummi dr svavelsyraetsning
oftast den enda metoden att
gora detta limbart (om det inte
giiller sma limstidllen och man
anvinder cyanoakrylatlim el-
ler anvinder 16sningsmedels-
lim av typen ’solution’). Det
finns numera tekniska mojlig-
heter att anvinda tvakomponent
MS-polymerer. Anvindning av
MS-polymerer kan vara en moj-
lighet att minska arbetsmiljoris-
kerna.

For att uppna bestindiga
fogar mot stal for utomhus-
anvindning maste man ocksa
tinka pa att halla borta vatten
fran grinsskiktet stal/lim. Sta-
let bor sandblistras noga. Ytan
primas dérefter lampligen med
en tvakomponent wash-primer.
Ar stalkonstruktionen malad —
med en firg som ger god utom-
husbestindighet — gar det ofta
bra att limma direkt pa denna.
Firgen bor da mattslipas med
en slipnylon eller med cirkulédr
roterande borste med nylonfi-
ber innehallande aluminiumox-
ider. Dessa bada materiel ger
en foljsam, ldtt avverkning av
fiargens yta utan att slipa ige-
nom fargen. Man gor klokt i
att provlimma mot den aktuella
firgen fore limning av de stora
ytorna.

Innan det slutliga limvalet
gors dr det klokt att studera va-
ruinformationsbladen for lim-
men och ta del av "AFS 196:4,
Hirdplaster’.

Ake Dolk
info@lama.se
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