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OPIS PRODUKTU

Produkt Loctite Hysol® 9455 jest przemystowym klejem
epoksydowym o $redniej lepkosci, wysokiej wytrzymatosci i krétkim
czasie ustalania. Po wymieszaniu, ten dwusktadnikowy klej
epoksydowy utwardza sie w temperaturze pokojowej tworzac
przezroczystq spoine o znakomitej odpornosci na oddzieranie.
Charakteryzuje sie niskim skurczem. Po catkowitym utwardzeniu
wykazuje odporno$¢ na wiekszos¢ czynnikdbw chemicznych i
rozpuszczalnikbw, moze rowniez stosowany jako izolator
elektryczny.

TYPOWE ZASTOSOWANIA

Stosowany do klejenia tworzyw sztucznych, metalu, szkta, drewna,
ceramiki i gumy, wszedzie tam gdzie wymagana jest elastycznos¢
ztacza. Znakomity do klejenia i zalewania podzespotéw optycznych
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TYPOWE WLASNOSCI MATERIALU UTWARDZONEGO

(1,2 mm prébki utwardzane 7 dni w 22°C)

takich jak soczewki lub czujniki pomiarowe.
WLASNOSCI MATERIALU NIEUTWARDZONEGO

Zywica Typowa warto$é
Typ chemiczny Epoksydowy
Wyglad Przezroczysty ptyn
Ciezar wiasciwy w 25°C 1.1
Lepkos¢ RVT wg metody Brookfield'a

w 25°C, mPas

Wrzeciono 5 przy 50 obr/min 1,200-1,500
Stopien tiksotropowosci 1
[Temperatura zaptonu (TCC), °C (°F) >93 (>200)

Utwardzacz Typowa wartos¢
Typ chemiczny Merkaptan
Wyglad Przezroczysty ptyn
Ciezar wiasciwy w 25°C 1.15
Lepko$¢ RVT wg metody Brookfield’a

w 25°C, mPas 1,500-4,500
\Wrzeciono 4 przy 20 obr/min

Stopien tiksotropowosci 1
[Temperatura zaptonu (TCC), °C (°F) >93 (>200)

Klej po zmieszaniu skladnikow

Typowa wartos$¢
Wyglad Ultra pr;?yzr:oczysty
Stosunek mieszania objetosciowo 11
(zywica/utwardzacz) )
S_tospnek mieszania wagowo 100 : 105
(zywical/utwardzacz)
Lepkos¢ wg metody Brookfield’a
w 25°C, mPas 1,300-4,000
\Wrzeciono z przystawkg Helipath
Maksymalna szczelina (mm) 1
Czas przydatnosci (min.) zmieszanego kleju w .
22°C (100g) 3 minuty
Czas ustalania (lekkie obciazenia, 0.1N/mm?) w 15 minut
22°C, minuty minu

TYPOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA

Szybkos¢ utwardzania

Hysol 9455 zapewnia wysoka wytrzymato$é w temperaturze
pokojowej w 3 do 6 godzin. Porzgdane czesci beda potaczone dla
niewielkiego obcigzenia (0.1N/mm?) po 15 minutach w 22°C przy
0.05mm szczelinie. Wyzsze temperatury moga by¢ stosowane w
celu przyspieszenia utwardzania. Ponizszy wykres przedstawia
wzrost wytrzymato$ci na prébkach stali(konstrukcyjna $rutowana)
przy 0.05mm szczelinie, jako funkcje czasu i temperatury, badanej
zgodnie z normg ASTM D-1002/EN 1465.

Wiasnosci fizyczne Typowa wartos¢
Wytrzymato$é na rozcigganie ASTM D882 N/mm” 1,3
Modut Young'a N/mm® 60
Wydtuzenie ASTM D-638, % 80
Wspotczynnik rozszezalnosci cieplnej um/m/°C
(ASTM E831-93)
(-15° - 26°) 38
(47° = 199°) 191
Twardo$¢ ASTM D-1706, Shore D 65
Wiasnosci elektryczne
Wytrzymatos$¢ dielektryczna, KV/mm 15,6

WLASNOSCI FUNKCJONALNE MATERIALU UTWARDZONEGO
(Utwardzany przez 7 dni w 22°C)

Wytrzymatos¢ na $cinanie, ASTM D1002/EN Typowa wartos¢
1465 (szczelina 0.05 mm o ile nie podano
inaczej)
Materiat N/mm’
Stal konstrukcyjna $rutowana 16
Aluminium, szlifowane papierem sciernym 9,4
(wodoodpornym) o gradacji ‘A’166, ziarno
P400A
Aluminium, trawione siarczkiem zelaza 13
Aluminium anodowane 5.2
Stal nierdzewna 11
Poliweglan 21
Nylon 0.3
Drewno migkkie 3,1
Drewno twarde 4
Drewno (Jodta) 2.6
ABS 3
PVC 2
GRP (zywica poliestrowa wzmocniona wibknem 3
szklanym)
Wytrzymatosé¢ na rozcigganie, ASTM
D2095/DIN EN 26922. Utwardzanie przez 7 dni
w 23°C. Walec ze stali srutowanej przyklejony 11.5
do szkia sodowego
Wytrzymatos$¢ na oddzieranie (sztywne probki N/mm
180°), ASTM D1876. Utwardzanie przez 7 dni w
23°C. Stal Srutowana 1.8

kJ/m?
Udarnos¢ 1IZOD (ISO 9653/ASTM D950-98)

3.5

NIE DOTYCZY WYMOGOW TECHNICZNYCH.

PROSZE ZWROCIC SIE DO DZIALU JAKOSCI KORPORACJI LOCTITE.
ROCKY HILL, CT FAX: +1 (860)-571-5473
DUBLIN, IRLANDIA  FAX: +353-(1)-451 - 9959

PRZYTOCZONE TUTAJ DANE TECHNICZNE MAJA JEDYNIE SLUZYC JAKO PUNKTY ODNIESIENIA.
PO POMOC | WSKAZOWKI DOTYCZACE WARUNKOW TECHNICZNYCH TEGO PRODUKTU

Technologies




TYPOWA ODPORNOSC NA SRODOWISKO

Proces badawczy: IASTM D-1002/EN 1465
Materiat: Stal konstrukcyjna $rutowana
Szczelina, mm: 0.05mm

Proces utwardzania: 7 dniw 22°C

Wytrzymatos¢ na temperature
Badane w zadanej temperaturze.
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Temperatura magazynowania

Probki ze stali konstrukcyjnej srutowanej, bez szczeliny wstepnej,
starzone przez 5 dni w 22°C, sktadowane na powietrzu w danej
temperaturze, testowane w 22°C.

Temperatura % poczatkowej wytrzymatosci
przechowywania uzyskany po:
500 godz. 1000 godz.
80°C 100 100
100°C 110 150
120°C 150 200

Odpornos¢ chemiczna

Probki ze stali konstrukcyjnej srutowanej, bez szczeliny wstepne;j,
starzone przez 5 dni w 22°C, zanurzone w danym medium,
testowane w 22°C.

Medium Temp. % wytrzymatosci
poczatkowej pozostalej
po:
500 godz. 1000 godz.
Olej silnikowy (10W-30) 87°C 73 104
Benzyna bezotowiowa 22°C 87 72
Woda/Glikol (50%/50%) 87°C 70 52
Mgta solna ASTM B-117 22°C 7 0
Wilgotnos$¢ 98% 40°C 7 5
Woda 22°C 48 59
Aceton 22°C 13 0
Alkohol izopropylowy 22°C 58 35
Wytrzymatos¢ na rozciagganie, (ASTM D2095/EN 26922)
Utwardzane przez 7 dniw 22°C
Stal $rutowana na szkle sodowym
Powietrze 22°C 52 52
Wilgotnos$¢ 98% 40°C 8 0
INFORMACJA OGOLNA

Nie poleca si¢ stosowania tego produktu do urzadzen
z czystym tlenem i/lub bogatych w tlen; nie powinien tez by¢
uzywany jako uszczelniacz do instalacji z chlorem iinnych
materiatow silnie utleniajacych.

Petlna informacja dotyczaca bezpiecznego obchodzenia sie
ztym produktem znajduje sie w arkuszu danych
bezpieczenstwa dotyczacym materiatu (MSDS).
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Jesli do czyszczenia powierzchni przed klejeniem stosuje sie wodne
urzadzenia zmywajace, nalezy koniecznie sprawdzi¢, czy roztwor
wodny jest odpowiedni dla danego kleju.

Wskazowki dotyczace stosowania

1. Aby uzyska¢ jak najlepsze wyniki, nalezy oczysci¢ i odttuscic¢
powierzchnie. W przypadku klejenia strukturalnego, specjalne
przygotowanie powierzchni moze zwiekszy¢ wytrzymatos¢ ztacza i
jego trwatosc.

2. Wymiesza¢ zywice z utwardzaczem na jednolita mase. Produkt
mozna nanosi¢ bezposrednio z opakowania poprzez koncéwke
mieszajaca. Poczatkowa wstege o dtugosci 3-5 cm nalezy odrzuci¢.
Korzystajac z pojemnikéw bez dyszy mieszajgcej nalezy wymieszaé
recznie sktadniki w zalecanej proporcji (objetosciowo lub wagowo).
Po doktadnym odmierzeniu sktadnikéw nalezy miesza¢ je
przynajmniej przez 15 sekund, az do uzyskania jednolitej barwy
produktu.

3. Nie nalezy miesza¢ wiekszych ilosci produktu niz 20g, gdyz moze
to prowadzi¢ do wydzielenia duzej ilosci ciepta. Mieszanie
mniejszych ilosci ogranicza to zjawisko.

4. Po wymieszaniu, jak najszybciej to mozliwe, nanies klej na jedng
z faczonych powierzchni. Aby uzyska¢ maksymalng wytrzymatosc
potaczenia nanie$ klej rbwnomiernie na obie taczone powierzchnie.
Czesci powinny by¢ odpowiednio ustalone natychmiast po natozeniu
kleju.

5. Czas przydatnosci zmieszanego kleju wynosi 3 minuty w 22°C.
Wyzsza temperatura i wieksze ilosci kleju wymieszane jednorazowo
moga ten czas skrdcié.

6. Ztacze powinno pozostawaé w zacisku do czasu ustalenia sie
kleju. Nie nalezy obcigza¢ ztacza, dopdki nie osiggnie ono petnej
wytrzymatos$ci.
7. Nadmiar kleju mozna usuna¢ rozpuszczalnikiem organicznym
(np. acetonem).

8. Urzgdzenie mieszajace i dozujace nalezy umyC¢ gorgcg woda
mydlana, zanim klej stwardnieje.

Magazynowanie

O ile na etykiecie produktu nie ma innych wskazan, idealnym
sposobem jego przechowywania bedzie pozostawienie go
w zamknietych pojemnikach w chtodnym i suchym pomieszczeniu w
temperaturze pomiedzy 8°C a 21°C(46°F do 70°F). Optymalna
temperatura to dolna potowa tego zakresu. Resztek materiatu nie
nalezy umieszczac z powrotem w jego oryginalnym pojemniku, gdyz
mogtoby doj$¢ do zanieczyszczenia produktu. Dalsze informacije na
temat okresu przydatnosci produktu mozna otrzyma¢ w lokalnym
osrodku obstugi techniczne;j.

Zakresy danych

Wartosci danych i ich zakresy podane w niniejszym opracowaniu
nalezy traktowac jako typowe. Wartosci te pochodzg z dotychczas
przeprowadzonych testéw i sgq weryfikowane okresowo.

Uwaga

Materiat zawarty w niniejszym opracowaniu zostat przygotowany w
oparciu 0 najlepszg wiedze i stuzy jedynie celom informacyjnym.
Loctite nie ponosi odpowiedzialnosci za wybrang przez uzytkownika
metode lub sposéb jej zastosowania, a w konsekwencji za uzyskane
przez niego rezultaty. Sprawg uzytkownika jest takze podjecie
odpowiednich $rodkéw ostroznosci, aby unikngé ew. ryzyka dla
produkcji i oso6b, wigzacego sie z uzytkowaniem produktu.
Korporacja Loctite nie uwzglednia zadnych roszczen zwigzanych z
uszkodzeniem, zniszczeniem produkcji czy utratg zysku. Stanowisko
to wynika z faktu, ze Korporacja Loctite nie ma kontroli nad
sposobami  korzystania  z produktu przez  poszczegdinych
uzytkownikow, nie mozemy zatem wspétuczestniczy¢ w
konsekwencjach ew. btedéw czy niedopatrzen. Opisane tutaj
procesy nie muszg byé wytacznie patentami lub licencjami
Korporacji Loctite. Radzimy, aby kazdy uzytkownik, przed
zastosowaniem produktu, przeprowadzit wtasng prébe postugujac
sie przedstawionymi tu danymi jako przewodnikiem. Ten produkt
moze by¢ objety jednym Ilub wigkszg liczbg patentéw lub
opatentowanych aplikacji amerykanskich lub innych krajow.

Bulk Numbers: Part A - 210004
Part B - 210005

Loctite jest zarejestrowanym znakiem towarowym Korporaciji Loctite, Hartford, CT 06106



