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OPIS PRODUKTU

Produkt Loctite Hysol® 3421 jest dwusktadnikowym klejem epo-
ksydowym, ktérego utwardzanie przebiega w temperaturze po-
kojowej wolno, po wymieszaniu skfadnikow. Jest to klej ogél-
nego przeznaczenia, osiggajacy wysoka wytrzymatosé
i odpornos¢ na wilgoc.

TYPOWE ZASTOSOWANIA

Dtugi czas przydatnosci oraz srednia lepkos¢

Dzieki dtugiemu czasowi przydatnosci do uzycia oraz Sredniej
lepkosci klej znakomicie nadaje sie¢ do duzych powierzchni,
oraz tam, gdzie potrzeba czasu na ustawienie klejonych
elementéw. Doskonaty do powierzchni z metalu, ceramiki,
drewna, szkfa lub sztywnych tworzyw sztucznych.

WLASNOSCI MATERIALU NIEUTWARDZONEGO

Sktadnik A (Zywica)

Typ chemiczny Epoksydowy
Wyglad Bezbarwny
Ciezar whasciwy w 25°C 1.0-1.2

Charakterystyka lepkosci Lekko rozrzedzajacy sie
w ruchu, Tiksotropowy

Lepkos¢ wg metody Brookfield’a, mPas
Wrzeciono 6, 5 obr./min. 60,000-100,000

Sktadnik B (Utwardzacz)

Typ chemiczny Epoksydowy
Wyglad Klarowny, z6tty
Ciezar whasciwy w 25°C 0.9-1.1
Charakterystyka lepkosci Newtonowska
Lepkos$¢ wg metody Brookfield’a, mPas

Wrzeciono 6, 5 obr./min. 9,000-19,000

Klej po zmieszaniu sktadnikow

Wyglad Klarowny, bursztynowo-
264ty

Maksymalna szczelina (mm) 1

Czas przydatnosci (min.) zmieszanego

kleju w 25°C (6-10 g.) 180

Stosunek mieszania, objetosciowo 1:1

Stosunek mieszania, wagowo (g)

(zywical/utwardzacz) 100:90

Czas ustalania (lekkie obciazenia 0.1 240 minut

N/mm?) @23°C, minuty

TYPOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od czasu/temperatury
Produkt Loctite Hysol® 3421 osigga w temperaturze pokojowej
wysokg wytrzymato$¢ w ciggu 36 godzin. Klejone czesci
zostang ustalone (wstepna wytrzymatosé: O.1N/mm2) po 4
godzinach wtemp. pokojowej iwarstwie 0,05 mm. Dla
przyspieszenia utwardzania mozna zastosowal wyzsze
temperatury.

Ponizszy wykres przedstawia rozwdj wytrzymatosci na $cinanie
na stalowej ptytce w funkcji czasu i temperatury (przy
szczelinie.0,5mm), testowane wediug ASTM D1002/EN 1465.
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Wspotczynnik przewodzenia ciepta, W.m 'K (ASTM 0.28
c177)

Wspoiczynnik rozszerzalnosci cieplnej um/m/°C

(ASTM E831-93)

(16,8° do 40°C) 45
(55,4° do 199,4°) 173
Twardos$¢ (Shore D) 70-80
Temperatura zeszklenia Tg °C (ASTM E1640-99) 55
Wytrzymalto$é na rozciaganie (ASTM D882) (N/mm?) 28

% wydtuzenia (ASTM D882) 6
Modut sprezystosci (ASTM D882) (N/mmz)

WLASNOSCI FUNKCJONALNE MATERIALU UTWARDZONEGO
(Po 7 dniach w 23°C, testowane w 23°C)
Wytrzymatos¢ na scinanie, ASTM D1002/EN 1465 (szczelina 0.05mm
o ile nie podano inaczej)

Typowe Wartos¢ Zakres
N/mm?  N/mm?
(psi)
Stal $rutowana 23 20-25
(3300)
Stal nierdzewna 11 9-12
(1760)
Powtoka cynkowa naniesiona elektrolitycznie 10 7-12
(1470)
Szlifowane aluminium 10 8-12
(3640)
Trawione aluminium 10 8-11
(1470)
Powloka cynkowa naniesiona zanurzeniowo 1.2 0.5-2
N/mm?
(176)
Mosigdz 3.5 2.5-45
(514)
GRP 0.75 0.5-1
(110)
Guma fenolowa, N/mm? 3.5 2545
(psi) (514)
ABS, N/mm? 0.75 0.5-1
(psi) (110)
Drewno twarde (Mahon), N/mm? 11 6-15
(psi) (1760)
Drewno miekkie (czerwona sosna), N/mm? 9 8-10
(psi) (1323)
Poliweglan, N/mm? 3.2 2.5-4
(psi) (470)
Wytrzymatos$¢ na oddzieranie (sztywne probki 2.5 2-3
180°), ASTM D1876, N/mm
(in.Ib) (15)
Wytrzymato$¢ na rozciaganie stali
konstrukcyjnej na szkle sodowym ~ N/mm? 16 13-18
(psi) (2320)

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




Wstepny

TYPOWA ODPORNOSC NA SRODOWISKO

Proces badawczy: ASTM D1002/EN 1465

Materiat: Srut. stal konstrukc. (szczelina ztacza 0.05 mm)
Proces utwardzania: 7 dni w 23°C

Wytrzymatos$¢ na temperature
Badane w temperaturze.
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Temperatura magazynowania

Utwardzane przez 5 dni w 22°C bez szczeliny wstepnej,
magazynowane w zadanej temperaturze na powietrzu,
testowane w 22°C.

Temperatura % poczatkowej wytrzymalosci

500 godz. 1000 godz. 3000 godz.
100° 113 99 97
125° 119 119 128
150° 111 116

Odpornosé chemiczna
Przechowywany w zadanych warunkach, testowany w 23°C

Medium Temp. % wytrzymatosci poczatkowej pozostatej
po:

100 hr 400 hr 1000 hr
Olej silnikowy 23°C 100 100 50
Kwas octowy 10% 23°C 73 70 60
7.5% NaCl 23°C 100 100 55
6.5% H,S04 23°C 100 100 100
Woda 60°C 100 90 90
Woda 90°C 75 75 75
Wilg.powietrza 40°C 100 100 100
98%

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

i innych materiatéow silnie utleniajacych.

Petna informacja dotyczaca bezpiecznego obchodzenia sie
z tym produktem znajduje sie w arkuszu danych bezpie-
czenstwa (MSDS).

Jesli do czyszczenia powierzchni przed klejeniem stosuje sie
wodne urzadzenia zmywajace, nalezy koniecznie sprawdzié,
czy roztwér wodny jest odpowiedni dla danego kleju.

Wskazéwki dotyczace stosowania

1. Aby uzyska¢ jak najlepsze wyniki, nalezy oczysci¢, osuszy¢
i odttusci¢ powierzchnie. Dla uzyskania wysokiej wytrzymatosci
potaczenia klejowego odpowiednie przygotowanie powierzchni
moze zwiekszyC site i wytrzymatos¢ potaczenia

2. Przed uzyciem nalezy wymiesza¢ zywice z utwardzaczem
na jednolita mase. Produkt mozna nanosi¢ bezposrednio z
opakowania poprzez koncowke mieszajaca (1:1) lub recznie, po
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wymieszaniu szpatutkg w stosunku zaleconym. Przy
korzystaniu z odpowiedniej koncowki mieszajacej pierwsze 3-5
cm mieszaniny nalezy odrzycyé. W przypadku recznego
mieszania mieszaé jeszcze 15 sekund po uzyskaniu jednolitej,
z06ttobiatej barwy.

3. Nie miesza¢ w wiekszych porcjach niz 4 kg. — z powodu
wydzialenia sie duzych ilosci ciepofa przy mieszaniu wiekszej
iosci sktadnikow.

4. Klej nalezy jak najszybciej natozyc na conajmniej jedng z
faczonych powierzchni. W celu uzyskania mocniejszego
pofaczenia, zaleca sie naniesienie kleju na obie powierzchnie
przed potaczeniem. Czesci nalezy zlgczy¢ natychmiast po
naniesieniu wymieszanego kleju.

5. Czas przydatnosci zmieszanego w matych ilosciach kleju
(6-10 g) wynosi 180 min w 25°C. Wyzsza temperatura skraca
ten czas. Prawidtowo wymieszany produkt ma Zottobiatg
(jednolitg) barwe.

6. Ziacze powinno pozostawa¢ w zacisku do czasu ustalenia
sie kleju. Nie nalezy obcigza¢ zlgcza, dopdki nie osiggnie ono
petnej wytrzymatosci.

7. Nadmiar kleju mozna
organicznym (np. acetonem).
8. Urzadzenie mieszajgce i dozujace nalezy umyé goracq
wodg mydlana, zanim klej stwardnieje.

usung¢  rozpuszczalnikiem

Magazynowanie (Czes$¢ A zywica i czes¢ B utwardzacz)

O ile na etykiecie produktu nie ma innych wskazan, idealnym
sposobem jego przechowywania bedzie pozostawienie go
w zamknietych pojemnikach w chiodnym i suchym pomiesz-
czeniu w temperaturze pomiedzy 8°C a 21°C. Optymalna
temperatura to dolna potowa tego zakresu. Resztek materiatu
nie nalezy umieszczaé z powrotem w jego oryginalnym
pojemniku, gdyz mogtoby dojs¢ do zanieczyszczenia produktu.
Dalsze informacje na temat okresu przydatnosci produktu
mozna otrzymac¢ 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 sg
weryfikowane okresowo.

Uwaga

Materiat zawarty w niniejszym opracowaniu zostat przygotowa-
ny w oparciu o najlepszg wiedze i stuzy jedynie celom informa-
cyjnym. Loctite nie ponosi odpowiedzialnosci za wybrang przez
uzytkownika metode lub sposéb jej zastosowania, a w konsek-
wencji za uzyskane przez niego rezultaty. Sprawg uzytkownika
jest takze podjecie odpowiednich srodkéw ostroznosci, aby
unikng¢ ew. ryzyka dla produkcji i oséb, wigzacego sie z uzyt-
kowaniem 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 poszczegolnych uzytkownikéw, nie mozemy zatem
wspotuczestniczy¢é w  konsekwencjach ew. bledéw czy
niedopatrzen. Opisane tutaj procesy nie musza by¢ wytacznie
patentami lub licencjami Korporacji Loctite. Radzimy, aby kazdy
uzytkownik, przed zastosowaniem produktu, przeprowadzit
wlasng probe postugujac sie przedstawionymi tu danymi jako
przewodnikiem. Ten produkt moze by¢ objety jednym lub
wiekszg liczbg patentdw lub opatentowanych aplikacji
amerykanskich lub innych krajow.

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



