Arkusz danych technicznych

Produkt Hysol® 9502

Lipiec 2003

LOCTITE

OPIS PRODUKTU

Loctite Hysol 9502 jest jednosktadnikowym klejem
epoksydowym utwardzanym cieptem. Produkt charakteryzuje
sie znakomitg odpornoscig chemiczng oraz doskonale nadaje
sie do pracy w wysokich temperaturach. Dzieki odpowiedniej
lepkosci i odpornosci na osiadanie znakomicie wypetnia duze
szczeliny i moze byé stosowany do klejenia réznorodnych
materiatow.

TYPOWE ZASTOSOWANIA

Idealny do klejenia magnesow, filtrow olejowych i czesci
metalowych pracujgcych w podwyzszonych temperaturach np.
podzespotéw umieszczonych pod maska silnika samochodu.

WLASNOSCI MATERIALU NIEUTWARDZONEGO

TYPOWE WELASNOSCI MATERIALU UTWARDZONEGO
(Prébki o grubosci 1.2 mm utwardzane przez 30 minut w 150°C)

Wiasnosci fizyczne Typowe
wartosci

Temperatura zeszklenia, Tg, °C, ASTM E1640-99 147

Wspéitczynnik przewodzenia ciepta, W/m/°C,

ASTM C177-63 0.33

Wspétczynnik rozszezalnosci cieplnej um/m/°C
(ASTM E831-93)
(36° - 120°) 58

Typowa wartos$¢

(139° - 200°) 180

WLASNOSCI FUNKCJONALNE MATERIALU
UTWARDZONEGO

Typ chemiczny Epoksydowy (Utwardzanie przez 30 minut w 150°C, badane w temp. 23°C)
Wyglad Ciemno-szara pasta | | Wytrzymato$é na $cinanie, ASTM D1002/DIN Typical Value
Cigzar wtasciwy w 25°C 1.38 53283 (szczelina 0.05 mm, o ile nie podano inaczej) (N/mm?)
Lepkosc¢ wg metody Brookfield'a w 25°C, Stal konstrukcyjna $rutowana 35
Wrzeciono 7, przy 1 obr/mln.,"mPa.s 150,000 — 400,000 Stal nierdzewna 25
g/l:zl?zrnn;?lna szczelina w pozycji 3mm Powtoka cynkowa naniesiona elektrolitycznie 20
Aluminium, szlifowane papierem $ciernym

TYPOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA (wodoodpornym) o gradacji ‘A’166, ziarno P400A 25

Produkt 9502 utwardza sie pod wplywem ciepta. Zalecane |-Aluminium, trawione siarczkiem zelaza 30

warunki utwardzania to poddanie ztacza dziataniu temperatury | -Mosiadz_ : : . 20

120°C lub wyzszej (przyktadowo utwardzanie w temperaturze Gir (zywica p°“33tr°,‘”a Wzmgg”'o,”a W"Oz‘gg‘[‘é

120°C przez 30 minut lub 15 minut w 150°C).  Stopien ,S\IZ/ anym),(utwardzanie przez 60 minut w ) 22

utwardzania i wytrzymato$¢é koncowa jest zalezna od czasu Epn;g vd wzmocniony wioknem szklanym

wygrzewania zigcza w temperaturze utwardzania. Przebieg (utwardzanie przez 60 minut w 120°C) N/mm? 195

utwardzania powinien by¢ kazdorazowo dobrany dla danego Stal oovnkowana 11’

typu ztacza i stosowanych urzadzen podgrzewajacych. y

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od temperatury —

Ponizszy wykres przedstawia rozwoj wytrzymatosci na $cinanie J/Lrjﬁzamosc IZOD, IS0 9653/ASTM D950-98, GBMS, 5

na stalowej plytce w funkcji czasu i temperatury. W praktyce

catkowity czas wygrzewania bedzie dtuzszy, gdyz nalezy

uwzgledni¢ czas podgrzewania zlacza do temperatury = - : P

utwardzania. Wytrzymatos¢ na $cinanie badano w ng.trrfﬂygfg;sg r,ls n?g]dz'erame (sztywne probki 180°), 3.75

temperaturze 22°C dla zlagcza ze stali konstrukcyjnej - :

niskoweglowej z zaktadkg 25.4 mm i przy szczelinie 0.05 mm,
zgodnie z normami ASTM D1002/EN 1465.
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NIE DOTYCZY WYMOGOW TECHNICZNYCH.

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

PROSZE ZWROCIC SIE DO DZIALU JAKOSCI KORPORACJI LOCTITE.
ROCKY HILL, CT FAX: +1 (860)-571-5473
DUBLIN, IRLANDIA FAX: +353-(1)-451 - 9959
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TYPOWA ODPORNOSC NA SRODOWISKO INFORMACJA OGOLNA
Proces badawczy: |ASTM D1002/EN 1465 Nie poleca si¢ stosowania tego produktu do urzadzen
Materiat: Stal konstrukcyjna $rutowana (szczelina z czystym tlenem i/lub bogatych w tlen; nie powinien tez by¢
0.05 mm) uzywany jako uszczelniacz do instalacji z chlorem iinnych
Proces utwardzania: [30 minut w 150°C materiatow silnie utleniajacych.
Wytrzymatosé na temperature \0
Badane w temperaturze. Peilna informacja dotyczaca bezpiecznego obchodzenia sie
ztym produktem znajduje sie w arkuszu danych
. bezpieczenstwa dotyczacym materiatu (MSDS).
E E BE — Wskazowki dotyczace stosowania
2E \ | 1. Aby uzyskaé jak najlepsze wyniki, nalezy oczy$ci¢ i odttusci¢
2T powierzchnie. W przypadku klejenia strukturalnego, specjalne
E E £ 1||L przygotowanie powierzchni moze zwiekszy¢ wytrzymatos¢ ztgcza i
22 jego trwatosc.
55 - \\ 2. Produkt mozna nanosi¢ bezposrednio z opakowania poprzez
% F ‘\ dysze dozujaca.
i% o 3. Nie nalezy dozowa¢ wiekszych ilosci produktu niz 10 g, gdyz
EE P \""-._____‘ moze to prowadzi¢ do wydzielenia duzej iloSci ciepta podczas
] utwardzania.
EE . j j § 4. Aby uzyska¢ maksymalng wytrzymatos¢ potaczenia nanies klej
i = " i " aE rébwnomiernie na fgczone powierzchnie. Czesci powinny by¢
Tamparatura C odpowiednio ustalone natychmiast po natozeniu kleju.

Starzenie cieplne

5. Nadmiar kleju mozna usung¢ rozpuszczalnikiem organicznym
(np. acetonem). Po catkowitym utwardzeniu usuniecie nadmiaru
kleju jest trudne.

6. Utwardzanie cieptem nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z

Sktadowane na powietrzu w danej temperaturze, testowane w zaleceniami podanymi na stronie 1. o
22°C. 7. Ztacze powinno pozostawa¢ w zacisku do czasu ustalenia sie
emperatura % wytrzymatosci poczatkowej pozostatej kleju. Nie nalezy obcigza¢ ztacza, dopoki nie osiagnie ono petnej
skladowania po: wytrzymatosci.
100 500 1000 3000 8. Urzadzenie mieszajgce i dozujgce nalezy umyé goragcg wodg
godz. godz. godz. godz. mydlang, zanim klej stwardnieje.
100°C 94 86 86 86
125°C 98 91 90 82 Magazynowanie
12802 gg gg gg 2? O ile na etykiecie produktu nie ma innych wskazan, idealnym
200°C %9 36 3 o5 sposobem jego przechowywania bedzie pozostawienie go

Odpornosé¢ chemiczna
Prébki przechowywane w zadanych warunkach, testowane przy

w zamknietych pojemnikach w chtodnym i suchym pomieszczeniu
w temperaturze pomiedzy 2°C a 8°C (36°F do 46°F). Optymalna
temperatura to dolna potowa tego zakresu. Resztek materiatu nie
nalezy umieszczaé z powrotem w jego oryginalnym pojemniku,

22°C. . . g
Medium Temp. % wytrzymato&ci poczatkows] gdyz mpgloby dojs¢ do zanieczyszczenia produktu. Dal_sze
pozostatej po: mformac;e na temat’ okresu przydatnqsm .produktu mozna
100 500 1000 3000 otrzymac w lokalnym o$rodku obstugi techniczne;j.
godz. godz. godz. | godz.
Olej silnikowy 22°C 100 100 91 87 Uwaga
Benzyna 22°C 97 95 90 89 Materiat zawarty w niniejszym opracowaniu zostat przygotowany w
bezotowiowa oparciu o najlepsza wiedze i stuzy jedynie celom informacyjnym.
Woda/Glikol 87°C 81 57 50 32 Loctite nie ponosi odpowiedzialnosci za wybrang przez
(50%/50%) uzytkownika metode Ilub sposdb jej zastosowania, a w

roztwor soli

4% NaOljl/'wodoa 22°C 98 82 79 79 konsekwencji za uzyskane przez niego rezultaty. Sprawag
w”%omosc 98% ggg gg 3(2) ng gg uzytkownika jest takze podjecie odpowiednich  $rodkow
oda 5 ostroznosci, aby unikna¢ ew. ryzyka dla produkcji i 0sob,
Woda 90°C 86 58 63 62 L . . . . . . .
Aceton 225G 100 100 %4 92 wigzacego sie z uzytkowaniem produktu. Korporacja Loctite nie
10% Kwas octowy | 22°C 100 94 38 56 uwzglednia Zzadnych roszczeh zwigzanych z uszkodzeniem,
7.5% Wodny 22°C 100 94 91 91 zniszczeniem produkcji czy utratg zysku. Stanowisko to wynika z

faktu, ze Korporacja Loctite nie ma kontroli nad sposobami

korzystania z produktu przez poszczegdlnych uzytkownikéw, nie
mozemy zatem wspotuczestniczyé w konsekwencjach ew. btedow
czy niedopatrzen. Opisane tutaj procesy nie muszg by¢ wylgcznie
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 lub wiekszg
liczbg patentéw lub opatentowanych aplikacji amerykanskich lub
innych krajow.

Bulk Number: 210062

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



