LOCTITE.

Technicky list

Loctite® 648™

Datum vydania: Oktéber 2005

Popis vyrobku

LOCTITE" 648™ ma nasledujiice vlastnosti:
Technoldgia Akrylat

Chemicky typ Uretan metakrylat
Vzhlad (nevytvrdnuty) Zelena kvapalina "V
Fluorescencia Pozitivna pod UV Ziarenim "™
Zlozky Jednozlozkovy
Viskozita Nizka

Vytvrdnutie Anaerobne
Sekundarne vytvrdnutie Aktivator

Aplikacia Upevilovanie
Pevnost’ Vysoka

LOCTITE® 648™ je uréeny pre spojovanie licovanych
valcovych sucasti. Produkt vytvrdzuje bez pristupu vzduchu
v Spare medzi lepenymi kovovymi povrchmi a zabranuje
uvolneniu ¢i presakovaniu spoja, ktoré je spdsobené
vibraciami  anarazmi.  Typické  aplikdcie  zahfhaji
upeviiovanie ozubenych aretazovych kolies na hriadele
prevodovych skriii a tiez upeviiovanie rotorov na hriadele
elektrickych motorov.

TYPICKE VLASTNOSTI NEVYTVRZENEHO MATERIALU

Merna hmotnost’ pri 25 °C 1,13

Bod vzplanutia - vid’ Karta bezpecnostnych tdajov

Viskozita, Brookfield - RVT, 25 °C, mPa's (cP):
Vreteno 2, rychlost’ 20 ot/min.

Viskozita EN 12092 - MV, 25 °C, po 180 s, mPa-s (cP):
Smykova rychlost 129 5™

400 az 600"

300 az 600

PREVADZKOVE VLASTNOSTI PRI VYTVRDZOVANI
Rychlost’ vytvrdnutia podl’a materialu

Rychlost vytvrdnutia zavisi na lepenom materialy. Graf
niz§ie ukazuje zavislost' pevnosti vSmyku na case na
ocelovom cape a kruzku, v porovnani pre rdzne materialy,
skasané v sulade s ISO 10123.
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Zinc dichromate Dvojchréman zinku

Rychlost’ vytvrdnutia podl’a Spary.

Rychlost’ vytvrdnutia zavisi na lepenej Spare. Nasledujuci
graf ukazuje zavislost’ pevnosti v $myku na ¢ase na ocel'ovom
Cape a kruzku pri rézne velkych $parach, skiisané v stlade s
ISO 10123.
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Rychlost’ vytvrdnutia podl’a teploty

Rychlost’ vytvrdnutia zavisi na teplote. Graf nizSie ukazuje
zavislost’ pevnosti v Smyku na Case pri réznych teplotach na
ocelovom Cape a krazku, skisané v stlade s ISO 10123.
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Rychlost’ vytvrdnutia podPa aktivatora.

Tam, kde je doba vytvrdnutia neprijatelne dlha alebo kde je
prilis velka Spara, pouzitie aktivatora na povrch sucasti
urychli vytvrdzovanie. Graf nizsie ukazuje zavislost' pevnosti
vS8myku na c¢ase na Capoch akruzkoch zocele
s dvojchromanom zinku pri pouziti aktivatora 7471™ a
7649™ gskusané v sulade s ISO 10123.
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TYPICKE VLASTNOSTI VYTVRDNUTEHO MATERIALU
Fyzikalne vlastnosti:

Koeficient teplotnej rozt'aznosti, ASTM D 696, K-1 80x107¢
Koeficient tepelnej vodivosti, ASTM C177, 0,1
W/(m'K)

Memé teplo, kl/(kg-K) 0,3

TYPICKE VLASTNOSTI VYTVRDNUTEHO MATERIALU
Adhézne vlastnosti
Vytvrdzované po dobu 15 minut pri 22 °C
Pevnost’ v Smyku, ISO 10123:
Ocel’ové Gapy a krazky N/mm? >13,5"™M8
(psi) (1957)
Vytvrdzované po dobu 24 hodin pri 22 °C
Pevnost’ v Smyku, ISO 10123:
Ocel'ové Capy a kruzky N/mm?  >25"MS
(psi) (3 625)

TYPICKA ODOLNOST VOCI PROSTREDIU
Vytvrdzované po dobu 1 tyzden pri 22 °C
Pevnost’ v $myku, ISO 10123
Ocelové Capy a krazky

Pevnost’ za tepla

Skusané pri teplote
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Starnutie za tepla
Starnutie pri uvedenej teplote a skuisané pri 22 °C
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Odolnost’ proti chemikaliam a rozpust'adlam
Starnutie za uvedenych podmienok a skusané pri 22 °C.

% povodnej pevnosti
Prostredie °C | 100h | 500 h 1000 h
Motorovy olej
(MIL-L-46152) 1% 3 100 100 100
Bezolovnaty benzin | 22 100 100 100
Brzdova kvapalina 22 100 100 100
Voda/glykol 50/50 87 100 90 75
Etanol 22 100 100 100
Aceton 22 100 100 100

VSEOBECNE INFORMACIE

Tento produkt sa nedoporucuje pouzZivat’ v Cisto
kyslikovych alebo na kyslik bohatych systémoch a nemal
by sa pouzivat’ k tesneniu chléru ¢i inych silne oxidaénych
materialov.

Informacie pre bezpecné zaobchadzanie s tymto
produktom najdete v Karte bezpecnostnych udajov
(MSDS).

Tam, kde sa pouzivaji vodné roztoky na Cistenie povrchov
pred lepenim, je dolezité skontrolovat’ kompatibilitu mycieho
roztoku a produktu. V niektorych pripadoch moézu vodné
roztoky nepriaznivo ovplyvnit vytvrdzovanie a vlastnosti
produktu.

Tento produkt sa bezne nedoporucuje pre pouzitie na plastoch
(obzvlast nie na termoplastoch, kde méze vplyvom napitia
dojst’ k praskaniu). Uzivatel'om sa doporucuje, aby si overili
vhodnost’ pouzitia produktu na také materialy.
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Pokyny na pouZitie:
Pre montaz

1. Pre Co najlepsie vysledky vycistite vSetky povrchy
(vonkajsie 1  vnatorné) pomocou  CistiCov
LOCTITE® a nechajte ich dobre uschnut’.

2. Ak je materidlom neaktivny kov alebo je doba
vytvrdzovania prili§ dlha, pouzite aktivator 7471™
alebo 7649™ a nechajte dobre uschnut’.

3. Pre zostavy s klznym uloZenim, naneste produkt na
nabezni hranu Capu ana vnutorny povrch krizku
a pri zostavovani otacajte ¢apom vocéi kruzku, aby sa
zaistilo dobré roztrenie produktu.

4. Pre zostavy s presahom, naneste produkt dokladne
na oba spojované povrchy a zalisujte zostavu
zodpovedajucim tlakom.

5. Pre zostavy lisované za tepla by sa mal produkt
nanasat’ na ¢ap a kruzok by sa mal predhriat’ tak, aby
bola vytvorena dostato¢na vola pre vol'né navlecenie
na cap.

6. Diely maju byt ponechané v pokoji dokym nie je
dosiahnutd zodpovedajtica manipulacna pevnost’.

Pre demontaz
1. Pouzite miestny ohrev na zostavu az do priblizne
250 °C. Rozoberte spoj za tepla.

Pre Cistenie
1. Vytvrdnuty produkt moéze byt  odstraneny
kombinaciou namacania v rozpustadle Loctite a
mechanického odierania s pouzitim napriklad
drotenej kefy.
Materialova $pecifikacia Loctite"™®
LMS je zavedena od 16. juna 2000. Pre udavané vlastnosti
produktu st pre kazdu davku k dispozicii skiSobné protokoly.
Protokoly LMS d’alej obsahuju vybrané parametre riadenia
kvality, ktoré sa povazuji za vhodné k Specifikacii pre
zakaznika. V neposlednom rade funguje na mieste komplexny
systém kontroly, ktory zabezpecuje kvalitu vyrobku a jeho
zhodu. Zvlastne poziadavky upresnené zakaznikom mézu byt
rieSené pomocou systému ,,Henkel Quality*.

Skladovanie

Produkt skladujte v neotvorenych origindlnych nadobach na
suchom mieste. Informacie o skladovani produktu su uvedené
na etikete nadob.

Optimalne podmienky skladovania: 8 °C az 21 °C.
Skladovanie pod 8 °C alebo nad 28 °C méZe nepriaznivo
ovplyvnit’ vlastnosti produktu. Material odobrany z nadoby
moze byt behom pouzivania kontaminovany. Preto ho nikdy
nevracajte do originalneho obalu. Spolo¢nost’ Henkel nemoze
niest zodpovednost’ za produkt, ktory bol kontaminovany
alebo skladovany za podmienok inych, nez vysSie uvedenych.
Ak st potrebné d’alsie informéacie, kontaktujte Vase miestne
technické alebo zakaznicke oddelenie Henkel Loctite.

Prevody

(°Cx1.8) +32=°F
kV/mm x 25.4 = V/mil
mm / 25.4 = inches
um/25.4 =mil
Nx0.225=1b

N/mm x 5.71 = Ib/in
N/mm? x 145 = psi
MPa x 145 = psi

N'm x 8.851 = Ibin
N'm x 0.738 = Ib-ft
N-mm x 0.142 = 0z'in
mPa-s = cP

Poznamka

Vsetky tdaje tu uvedené slizia iba pre informovanie a su
povazované za  hodnoverné. Nemodzeme  preberat
zodpovednost’ za vysledky dosiahnuté inymi laboratériami,
nad postupmi ktorych nemame kontrolu. Je plne na
zodpovednosti uzivatel'a posudit’ vhodnost’ akéhokol'vek tu
uvedeného postupu pre vlastné ucely a je tiez na jeho
zodpovednosti, ¢i prijme vhodné preventivne opatrenia pre
ochranu majetku a osob proti vSetkym rizikdm, ktoré mézu
byt’ spojené s pouzivanim produktov a manipuléciou s nimi.
V tomto duchu sa spolo¢nost’ Henkel osobitne zrieka
priamych 1 vyplyvajicich zaruk, vratane zaruk
obchodovatelnosti a  vhodnosti pre dany del,
vznikajucich z predaja alebo pouZivania ich produktov.
Spolo¢nost’” Henkel obzvlast® odmieta akukol'vek
zodpovednost” za nasledné alebo nahodné Skody
akéhokol'vek druhu, vratane nahrady $kod.

Tato diskusia o réznych postupoch a zloZzeniach neznamena,
Ze tieto nie st patentované spolo¢nost’ou Henkel alebo inymi
subjektmi. Kazdému budicemu uzivatelovi doporucujeme,
aby si pred sériovym pouzitim otestoval, ¢i je pre neho
navrhovana aplikacia vhodna. Tento produkt mdze byt
zahrnuty v patentoch USA alebo inych krajinach.

Ochranna znamka

Ak nie je uvedené inak, vSetky ochranné zndmky v tomto
dokumente su ochranné znamky spolo¢nosti Henkel v
Spojenych $tatoch a kdekol'vek inde. ® znaéi ochrannu
znamku zaregistrovanii na Urade obchodného vlastnictva
Spojenych $tatov americkych. (U.S. Patent and Trademark
Office).

Referencia 2.1



