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OPIS PRODUKTU

Charakterystyka produktu LOCTITE® V5004 ™

Technologia Akrylowa

Zwigzek chemiczny Akrylowy

Barwa (sktadnik A) Jasnoniebieski, nieznacznie metnys
Barwa (sktadnik B) Jasnorozowy, przezroczysty-"

Sktadniki Dwusktadnikowy - wymaga
mieszania

Lepkosc¢ Srednia, tiksotropowy

Utwardzanie Po wymieszaniu sktadnikéw

Proporcje 1:1

mieszania objetosciowo
- Sktadnik A : Sktadnik

B

Zastosowanie Klejenie

Zalety e Szybkie utwardzanie w temp.
pokojowe;j

e Przezroczyste ztgcza

Doskonaty do taczenia
przezroczystych tworzyw
sztucznych

e Doskonata adhezja do tworzyw
sztucznych i metali

e Wysoka trwatos¢ ztaczy

e Wysoka  wytrzymatosc na
oddzieranie i obcigzenia
udarowe

LOCTITE® V5004 ™ jest strukturalnym klejem akrylowym, ktory
zapewnia wytrzymato$¢ i doskonatg adhezje do plastiku, metali
i kompozytow. Utwardzony produkt jest praktycznie
przezroczysty, dzieki czemu jest odpowiedni do aplikaciji
wymagajacych przezroczystych, niewidzialnych linii kleju.
LOCTITE® V5004™ ma bardzo wysoka wytrzymatos¢ na
Scinanie oraz odporno$¢ na oddzieranie, wytrzymato$¢ na
zmeczenie, i obcigzenia udarowe. Produkt ten sprawdza sie na
wielu rodzajach powierzchni, wigczajagc w to wiekszosé
strukturalnych tworzyw termoplastycznych, tworzyw
termoutwardzalnych, FRP, kamienia, ceramiki, stali i aluminium

LOCTITE®  Vv5004™ jest  wyjatkowo uzyteczny w
przypadku tgczenia roznych materiatow.

TYPOWE WEASNOSCI MATERIALU NIEUTWARDZONEGO
Skiadnik A:
Gestosé @ 25 °C 1,0
Lepkos¢, Brookfield - RVF, 25 °C, mPa-s (cP):
Wrzeciono 6, predkos¢ 10 obr./min/ 16 000 do 22 000-s

Temperatura zaptonu - patrz karta charakterystyki
MSDS

Sktadnik B:
Gestos¢c @ 25 °C 1,0
Lepkos$¢, Brookfield - RVF, 25 °C, mPa-s (cP):
Wrzeciono 5, predkos$¢ 10 obr./min/ 15 000 do 21 000Vs

Temperatura zaptonu - patrz karta charakterystyki
MSDS

TYPOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA
Ten produkt utwardza sie bardzo szybko po aplikaciji

bezposrednio z miksera statycznego, w temperaturze
pokojowe;j.
Czas zelowania

Czas Zelowania, 25 °C, sek. 45 do 70*Vs

Czas ustalania
Czas do uzyskania wytrzymatosci na $cinanie na poziomie 0,1
N/mm? .

Czas ustalania, po zmieszaniu, minut:

Sta walcowana poddana
strumieniowo-$ciernej (odttuszczona)

obrébce <3S

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od materiatu

Szybkos¢ utwardzania zalezy od klejonego materiatu. Ponizszy
wykres przedstawia wzrost wytrzymatosci na $cinanie w funkcji
czasu na roznych materiatach, gdzie odniesienie stanowig
blaszki stalowe; badanie wg normy ISO 4587.
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Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od temperatury

Ponizszy wykres przedstawia zmieniajgcg sie w czasie
wytrzymato$¢ na scinanie przy réznych temperaturach na stali

zwyktej weglowej; badanie wg normy ISO 4587.
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TYPOWE WELASNOSCI MATERIALU UTWARDZONEGO
Wiasnosci fizyczne:

Twardos¢, ISO 868 (twardosciomierz D), 59
Temperatura szklenia Tg (Tg), °C 66
Wspétczynnik zatamania swiatta 1,54
Wytrzymato$¢ na rozcigganie przy N/mm2  =212Ms
zerwaniu, 1ISO 527-3 (psi) (=1 740)
Modut sprezystosci, ISO 527-3 N/mm? 600

(psi) (87 000)
Wydtuzenie przy zerwaniu, ISO 527-3, % 5
Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej, , ISO 11359-2 K

Ponizej Tg 176x10°®
Powyzej Tg 207%x10°

TYPOWE PARAMETRY MATERIALU UTWARDZONEGO
Wiasnosci zlaczy

Poliweglan N/mm?
(psi)
PMMA N/mm?
(psi)
Stal ocynkowna N/mm?
(psi)
FRP N/mm?
(psi)
Powtoka kompozytowa N/mm?
(psi)
Blokowa wytrzymato$¢ na Scinanie, 1ISO 13445:
Poliweglan N/mm?
(psi)
Ferromagnetyk N/mm?
(psi)
Epoksyd N/mm?
(psi)
Akryl N/mm?
(psi)
Szkio N/mm?
(psi)
PVC (po obrébce strumieniowo- N/mm?
Sciernej) (psi)
ABS N/mm?
(psi)

TYPOWA ODPORNOSC NA SRODOWISKO
Utwardzany przez 24 godz. @ 22 °C
Wytrzymato$é na $cinanie, 1ISO 4587:

Stal weglowa (po obrébce strumieniowo-
Sciernej)

Wytrzymatosé¢ w temperaturze
Testy w temperaturze

4
(580)
7
(1015)
13

(1 885)
5,6
(810)
12

(1 740)

3
(435)
10,6
(1 540)
11,5
(1 670)
74
(1070)
9

(1 305)
2
(290)
7
(1015)

Utwardzany przez >16 godz. @ 25 °C 100
"T" Wytrzymatos$¢ na oddzieranie, ISO 11339: ©
Wytrawione aluminium (po obrébce N/mm =4S N \
strumieniowo-$ciernej) (Ibfin)  (222,8) ® 75
X N
g
R \
Utwardzany przez 24 godz. @ 22 °C s 90
Wytrzymatos$¢ na $cinanie, ISO 4587: ;‘ \
Stal zwykta weglowa (po obrdbce N/mm? 21,4 T
strumieniowo-$ciernej) (psi) (3 100) £ 25 AN
PVC N/mm? 10,2 g \
(psi) (1 480) 2 0
0 50 100 150
Temperatura, °C
Utwardzany przez 168 godz. @ 22 °C
Wytrzymatos$é na $cinanie, 1ISO 4587:
PVC N/mm2 9
(psi) (1 305)
Stal nierdzewna N/mm? 16
(psi) (2 320)
Whytrawione aluminium N/mm? 13
(psi) (1 885)
ABS N/mm? 7,5
(psi) (1 090)
Stal weglowa (po obrébce N/mm? 22,5
strumieniowo-$ciernej) (psi) (3 260)
Henkel Loctite Americas Henkel Polska Sp. z 0.0. Henkel Loctite Asia Pacific
+860.571.5100 +48.22.56.56.200 +81.21.2891.8863

W celu zapoznania sie z aktualng oferta Loctite zapraszamy na strone internetowa:

www.loctite.pl
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Starzenie cieplne
Starzenie w danej temperaturze, testy @ 22 °C
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Czas ekspozycji, godziny

Odpornosé na chemikalia/rozpuszczalniki
Starzenie w okre$lonych warunkach, testy w temp. 22°C.

% petnej wytrzymatosci
Medium °C 100h | 500 h | 1000 h | 3000 h
Aceton 22 30 | - | e | -
Wilg. wzgledna 98% RH| 40 100 95 80 65
7.5% Salt water solution| 22 95 80 80 80
Woda 60 120 115 105 105
Woda 90 115 110 95 100
Woda/Glikol 50/50 87 125 110 100 110

INFORMACJE OGOLNE

Nie zaleca sie stosowania tego produktu do urzadzen
z czystym tlenem i/lub bogatych w tlen; nie powinien tez
by¢ uzywany do instalacji z chlorem i innymi materiatami
silnie utleniajagcymi.

Petna informacja dotyczaca bezpiecznego obchodzenia sie
z tym produktem znajduje sie w karcie
charakterystyki (MSDS).

Wskazowki dotyczace stosowania

1. W przypadku klejenia strukturalnego nalezy usuna¢ z
powierzchni zanieczyszczenia, takie jak: pozostatosci
farb, tlenki, oleje, kurz, oddzielacze, i inne.

2. Zatozy¢ rekawice ochronne, aby ograniczy¢ kontakt ze
skorg. NIE NALEZY stosowa¢ rozpuszczalnikow do
czyszczenia rak.

3. Podwdjne kartusze: Wiozy¢  kartusz do  pistoletu
dozujgcego, docisngé ttoki stosujgc niskie cisnienie.
Nastepnie usuna¢ zaslepke kartuszy. Wycisna¢ niewielkg
ilos¢ produktu, aby upewni¢ sie, ze oba sktadniki
wyptywajg réwnomiernie i swobodnie. Natozy¢ dysze
mieszajacag na kohcéwke kartuszy i rozpoczgé dozowanie
kleju. Pierwsze 3 - 5 cm wstegi leju odrzuci¢, bo sktadniki
moga by¢ niedoktadnie wymieszane. Hoboki i beczki:
Stosowa¢ pompe wolumetryczng w celu zapewnienia
odpowiedniej proporcji mieszania oraz dysze mieszajgca
w celu doktadnego wymieszania .

4. W celu uzyskania maksymalnej wytrzymatosci zigcza,
nanies¢ rownomiernie klej na obie powierzchnie
przeznaczone do klejenia.

5. Nanoszenie produktu na materiaty nalezy wykona¢ jak
najszybciej. Wigksze ilosci illub wyzsze temperatury
skrécg czas pracy.

6. Potaczy¢ pokryte klejem powierzchnie i pozostawi¢ do
utwardzenia. Wyzsze temperatury przyspieszg zestalanie.

7. Pofaczone czes$ci muszg pozostaé nieporuszone do
czasu utwardzenia sie kleju. Nie nalezy poddawac¢ ztacza
jakimkolwiek obcigzeniom az do uzyskania peinej
wytrzymatosci.

Czyszczenie

1. Nieutwardzony materiat mozna usung¢ z dyszy dozujacej
skfadniki oraz klejonych powierzchni stosujac rézne
typy rozpuszczalnikéw; np. IPA, aceton, MEK,
dichlorometan, itp. .

2. Usuniecie wymieszanego materiatu powinno sie zrobi¢ jak
najszybciej, gdyz zachodzi tu szybka polimeryzacja.

3. Po wykorzystaniu, statyczny mikser moze by¢
wykorzystany zamiast nakretki.

4. Przy ponownym stosowaniu produktu nalezy uzy¢ nowy
mikser statyczny.

5. Skontaktowa¢ sie =z dostawcg produktéow w celu
upewnienia sie, czy jakis ze stosowanych
rozpuszczalnikow jest kompatybilny z pojedynczymi
komponentami.

Norma Materiatowa Loctite

LMS z dnia Pazdziernik 08, 2010 (Sktadnik A) i LMSz
dnia czerwiec 05, 2010 (Skfadnik B). Dla wybranych
wiasciwosci produktu i dla kazdej szarzy, dostepne sg raporty z
testow. Raporty LMS zawierajg wyniki badan wybranych
parametrow, prowadzonych podczas kontroli jako$ci i
okreslonych jako zgodne z wymaganiami klienta. Dodatkowo
prowadzone sa petne badania jakosci produktu oraz jego
zgodnosci z normami. Szczegdlne wymagania klienta
dotyczgce wymagan, mogg by¢ koordynowane przez dziat
jakosci Henkel Loctite.

Henkel Loctite Americas
+860.571.5100

Henkel Polska Sp. z 0.0.
+48.22.56.56.200

W celu zapoznania sie z aktualng oferta Loctite zapraszamy na strone internetowa:

Henkel Loctite Asia Pacific
+81.21.2891.8863

www.loctite.pl
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Magazynowanie

O ile na etykiecie 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.

Optymalna temperatura magazynowania: +8°C do +21°C.
Przechowywanie w temperaturze ponizej +8°C lub powyzej
+28°C moze nieodwracalnie zmieni¢ wlasnosci produktu.
Resztek materiatu nie nalezy umieszcza¢ z powrotem w jego
oryginalnym  pojemniku, gdyz mogtoby dojs¢ do
zanieczyszczenia produktu. Henkel nie bierze
odpowiedzialnosci za produkt, ktéry zostat zanieczyszczony
lub przechowywany niezgodnie ze wskazoéwkami. Dalsze
informacje na temat okresu przydatnosci produktu mozna
uzyskaé w lokalnym osrodku obstugi techniczne;.

Przeliczniki
(°Cx1,8)+32="°F
kV/mm x 25,4 = V/mil
mm x 0,039 = cal

N x 0,225 =1b

N/mm x 5,71 = Ibs
N/mm2 x 145 = psi
MPa x 145 = psi

Nm x 8,851 = Ibs

Nm x 0,738 = Ib-ft
Nmm x 0,142 = oz-cal
mPas = cP

Uwaga

Materiat zawarty w niniejszym opracowaniu  zostat
przygotowany w oparciu o najlepszg wiedze i stuzy jedynie
celom informacyjnym. Korporacja Henkel nie ponosi
odpowiedzialnosci za wybrang przez uzytkownika metode lub
sposob jej zastosowania, a w konsekwencji za uzyskane przez
niego rezultaty. Sprawg uzytkownika jest takze podjecie
odpowiednich $rodkéw ostrozno$ci, aby unikna¢ ew. ryzyka dla
produkcji i oséb, wigzacego sie z uzytkowaniem produktu.
Korporacja Henkel nie uwzglednia zadnych roszczen
zwigzanych z uszkodzeniem, zniszczeniem produkcji czy
utrata zysku. Stanowisko to wynika 2z faktu, ze
Korporacja Henkel nie ma kontroli nad sposobami
korzystania z  produktu przez  poszczegodinych
uzytkownikéw, nie mozemy zatem wspdluczestniczy¢
w konsekwencjach ew. bledéw czy niedopatrzen. Opisane
tutaj procesy nie muszg by¢ wytgcznie patentami lub licencjami
Korporacji Henkel. Radzimy, aby kazdy uzytkownik, przed
zastosowaniem produktu, przeprowadzit witasng probe
postugujac  sie  przedstawionymi tu  danymi  jako
przewodnikiem. Ten produkt moze by¢ objety jednym Ilub
wigkszg liczbg patentow Ilub opatentowanych aplikaciji
amerykanskich lub innych krajow.

Uzywanie znakéw firmowych

Poza wymienionymi jako niepodlegajace wszystkie znaki
firmowe wystepujagce w tym dokumencie sg wilasnoscig
Korporacji Henkel. Znak ® wskazuje, ze jest to znak handlowy
zarejestrowany w urzedach patentowych USA Iub innych
krajow.

Referencje N/A

Henkel Loctite Americas Henkel Polska Sp. z 0.0. Henkel Loctite Asia Pacific
+860.571.5100 +48.22.56.56.200 +81.21.2891.8863

W celu zapoznania sie z aktualng oferta Loctite zapraszamy na strone internetowa: www.loctite.pl



