LOCTIT

Arkusz danych technicznych

Produkt Loctite® 221

OPIS PRODUKTU
LOCTITE® 221 jest jednosktadnikowym materiatem anae-
robowym o niskiej wytrzymatosci dla fatwego demontazu.
Utwardzanie produktu nastepuje po odcieciu kontaktu z powie-
trzem, kiedy znajduje sie on pomiedzy sScisle do siebie przyle-
gajacymi powierzchniami metalowymi.
TYPOWE ZASTOSOWANIA
Zapobiega odkrecaniu sie podczas wibracji oraz przeciekom
gwintowanych elementow ztgcznych.
WLASNOSCI MATERIALU NIEUTWARDZONEGO
Typ chemiczny: Ester dwumetakrylowy
Barwa: Fioletowy, fluorescencyjny
Ciezar wiasciwy w 25°C: 1.05
Lepkos¢ w 25°C, Pa- s:

Brookfield RVT -

Wrzeciono 1 przy 20 obr/min: 100 do 150

DIN 54453, mPa.s:

D=277s: 100 do 150
Temp. zaptonu (COC), °C: >100
Cisnienie par, mbar: <2
Czas magazynowania
w temp. 5 do 28°C, miesigce: 12

PRZEBIEG UTWARDZANIA

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od materiatu

Ponizszy wykres przedstawia szybkos¢ utwardzania na oksy-
dowanych srubach i stalowych nakretkach M10 w poréwnaniu z
réznymi materiatami. Wytrzymato$é na zerwanie okreslono
zgodnie z MIL-S-46163.
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Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od szczeliny ztacza
Ponizszy wykres przedstawia szybko$¢ utwardzania przy roz-
nych szczelinach. Szczeliny w gwintowanych elementach
ztacznych sg zalezne od rodzaju, klasy jakosci i rozmiaru gwin-
tu. Testy te wykonano na stalowych watkach i tulejkach przy
okreslonych szczelinach. Testowano zgodnie z MIL-R-46082.
Wzrost statycznej wytrzymato$ci na Scinanie jest miarg szyb-
kosci utwardzania.

Wytrzymatos¢ na zerwanie -
% petnej wytrzymatosci
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Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od temp. otoczenia

Ponizszy wykres wykazuje, jak zmienia sie szybko$¢ utwardza-
nia zaleznie od temperatury otoczenia. Testy wykonano na
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Statyczna wytrzymatosé na
$cinanie jako % petnej

o

oksydowanych $rubach i stalowych nakretkach M10 zgodnie
z MIL-S-46163.
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Czas utwardzania

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od aktywatora

Jesli utwardzanie trwa zbyt dtugo (z powodu materiatu, tempe-

ratury lub szczeliny), mozna przyspieszy¢ proces nanoszac na

powierzchnie AKTYWATOR LOCTITE 764 lub AKTYWATOR

747. Efekt ich dziatania przedstawiono na ponizszym wykresie.

Testy przeprowadzono zgodnie z MIL-S-46163 na stalowych

nakretkach i srubach M10 powleczonych dwuchromianem

cynkowym.

Wytrzymatos¢ na zerwanie -
% petnej wytrzymatosci
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Czas utwardzania
FIZYCZNE WLASNOSCI MATERIALU UTWARDZONEGO

| PARAMETRY ROBOCZE
Czas do uzyskania petnej wytrzymatosci na stali

w 22°C (0.05 mm), godziny: 12
Wspétczynnik rozszerzalnosci ciepinej, ASTM D696, K 100 x10°®
W1sp()lczynnik przewodzenia ciepta, ASTM C177, W-m™! 0.1
K-

Ciepto wiasciwe, kJ- kg™ K 0.3
Szczelina zalecana, mm: 0.05
Maksymalny zalecany rozmiar $ruby: M12
WLASNOSCI FUNKCJONALNE MATERIALU
UTWARDZONEGO

(Po24h w 22°C)

Moment zerwania, MIL-S-46163, 5do 12
N-m:
Moment odkrecania po zerwaniu,

MIL-S-46163, N- m: 2do8
Moment luzowania, DIN 54454, 9do 21
N-m:

Maks. moment odkrecania po
zerwaniu,

DIN 54454, N- m: 9do 21
Statyczna wytrzymatosé¢ na
Scinanie,

MIL-R-46082, N/mm?: 3do 10
Statyczna wytrzymatos$¢ na
Scinanie,

DIN 54452, N/mm?; 3do 10

Zakresy oparto na $redniej wartosci £2 odchytki standardowej o.

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 1 WSKAZOWKI DOTYCZACE WARUNKOW TECHNICZNYCH TEGO PRODUKTU

Technologies




Wzrost momentu

Moment luzowania w gwintowanym ztgczu bez zastosowania
produktu jest na ogot o 15 do 30% mniejszy od momentu do-
ciggania. Wptyw produktu LOCTITE 221 na moment luzowa-nia
przeggtawia ponizszy wykres.
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Moment dociagniecia

ODPORNOSC NA SRODOWISKO

Wytrzymatos¢ na temperature

Proces badania wytrzymato$ci: Moment luzowania, DIN 54454
Materiat: Nakretki i Sruby M10 pokryte fosforanem cynkowym.
Proces utwardzania: 1 tydzien w 22°C.
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Starzenie cieplne

Proces badania wytrzymato$ci: Moment luzowania, DIN 54454
Materiat: Nakretki i Sruby M10 pokryte fosforanem cynkowym.
Proces utwardzania: 1 tydzien w 22°C.
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ODPORNOSC CHEMICZNA

Proces badania wytrzymatos$ci: Moment luzowania, DIN 54454
Materiat: Nakretki i Sruby M10 pokryte fosforanem cynkowym.
Proces utwardzania: 1 tydzien w 22°C.

Medium Temp. Pozostata wytrzymatos¢
w % po:

100 h 500 h 1000 h
Olej silnikowy 125°C 100 95 95
(MIL-L-46152):
Benzyna bezotowiowa: 22°C 95 95 95
Etylina: 22°C 95 95 95
Ptyn hamulcowy: 22°C 95 95 90
Etanol 22°C 95 95 90
Aceton 22°C 100 90 90
1.1.1 tréjchloroetan: 22°C 100 100 100
Woda/Glikol: 87°C 80 80 80
INFORMACJA OGOLNA

Srodki ostroznosci

Kleje akrylowe LOCTITE nie sa na ogét materiatami alergogennymi
(uczulajacymi). Jednak w warunkach, kiedy skoéra jest popgkana lub
wystepuja na niej drobne zadrapania, zdarzaja si¢ przypadki uczulen.
W tej sytuacji nalezy unika¢ kontaktu z produktem. Dalsze informa-
cje - patrz arkusz danych bezpieczenstwa.

Magazynowanie

Aby zachowa¢ jak najdtuzszy okres przydatnosci produktu, nalezy
przechowywac go w oryginalnych pojemnikach w chtodnym i
suchym miejscu. Pozostajacy w takich warunkach nie otwarty
material nie straci swych wtasnosci przez przynajmniej 12 miesigcy
(pojemniki ponizej 1 litra).

Specyfikacje

Zamieszczone tu dane techniczne maja stuzy¢ jedynie jako punkt od-
niesienia i nie moga stanowi¢ podstawy do przygotowania warunkow
technicznych. Po pomoc i rad¢ odnosnie dopuszczalnych wartosci dla
tych materiatdéw proszg zwrocic si¢ do Dziatu Obstugi Techniczne;j
Loctite lub lokalnego przedstawiciela.

Uwaga

Material zawarty w niniejszym opracowaniu zostal przygotowany
w oparciu o najlepsza wiedzg i stuzy jedynie celom informacyjnym.
Loctite nie ponosi odpowiedzialnoséci za wybrana przez uzytkownika
metodg lub sposoéb jej zastosowania, a w konsekwencji za uzyskane
przez niego rezultaty. Sprawa uzytkownika jest takze podjgcie odpo-
wiednich $rodkow ostroznos$ci, aby uniknaé ew. ryzyka dla produkcji
i 0sob, wiazacego si¢ z uzytkowaniem produktu. Korporacja Loctite
nie uwzglednia Zadnych roszczen zwiazanych z uszkodzeniem, znisz-
czeniem produkcji czy utrata zysku. Stanowisko to wynika z faktu,
ze Korporacja Loctite nie ma kontroli nad sposobami korzystania
z produktu przez poszczegélnych uzytkownikéw, nie mozemy zatem
wspotuczestniczy¢ w konsekwencjach ew. btedéow czy niedopatrzen.
Opisane tutaj procesy nie musza by¢ wylacznie patentami Iub licen-
cjami Korporacji Loctite. Radzimy, aby kazdy uzytkownik, przed
zastosowaniem produktu, przeprowadzit wlasna probg postugujac si¢
przedstawionymi tu danymi jako przewodnikiem. Ten produkt moze
by¢ objety jednym lub wigksza liczba patentow lub opatentowanych
aplikacji amerykanskich lub innych krajow. Niektore antykorozyjne
srodki chemiczne, jak np. azotyn sodowy, zawarte w plynach do
czyszczenia elementow metalowych, moga wptywa¢ hamujaco na
proces utwardzania produktu anaerobowego.

Na og6t nie zaleca si¢ tego produktu do tworzyw (szczeg6lnie do ma-
terialdow termoplastycznych, gdzie moze nastapi¢ peknigcie naprgze-
niowe tworzywa). Uzytkownicy powinni sprawdzi¢, czy dany produkt
nadaje si¢ do tych materiatow.

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



