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OPIS PRODUKTU

PRODUKT LOCTITE® 601 jest jednosktadnikowym klejem
anaerobowym, ktérego utwardzanie nastepuje btyskawicznie
po odcieciu dostepu powietrza i kiedy produkt znajdzie sie
pomie-dzy $cisle przylegajacymi do siebie powierzchniami
metalowymi.

TYPOWE ZASTOSOWANIA

Stuzy do klejenia pasowanych czesci cylindrycznych,
szczegol-nie tam, gdzie wymagana jest niska lepkos¢
produktu.

WLASNOSCI MATERIALU NIEUTWARDZONEGO

Typowe
Wartos¢ Zakres
Typ chemiczny Ester dwumetakrylowy
Wyglad Zielony,
fluorescencyjny

Ciezar wiasciwy w 25°C 1.1
Lepkos$¢ w 25°C, mPa.s

Brookfield RVT -

Wrzeciono 1 przy 20.0

obr/min 100 do 150

DIN 54453, mPa.s

D=2771/s 100 do 150
Temp. zaptonu (COC),°C > 100
Preznos¢ par, mbar <5
Czas magazynowania w 5 do
28°C, miesigce 12

TYPOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od materiatu
Ponizszy wykres przedstawia szybko$¢ utwardzania na
watkach i tulejkach wykonanych z réznych materiatéw.
Statyczng wytrzymatos¢ na scinanie ustalono zgodnie z MIL-
S-46082.
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Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od szczeliny ztacza

Ponizszy wykres przedstawia szybkos$¢ utwardzania przy
réznych szczelinach. Testy przeprowadzono na stalowych
watkach i tulejkach przy okreslonych szczelinach. Proces
badawczy zgodnie z MIL-R-46082. Wzrost statycznej
wytrzymatosci na $cinanie jest miarg szybkosci utwardzania.
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Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od temp. otoczenia
Ponizszy wykres wykazuje, jak zmienia sie szybko$¢
utwardzania w zalezno$ci od temperatury otoczenia. Testy
wykonano na watkach i tulejkach zgodnie z MIL-R-46082.
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Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od aktywatora

Jezeli utwardzanie trwa zbyt dlugo (z powodu materiatu,
temperatury 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-
R-46082 na stalowych watkach i tulejkach powleczonych
dwuchromianem cynkowym.
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WLASNOSCI FIZYCZNE MATERIALU UTWARDZONEGO
Czas do uzyskania petnej wytrzymatosci na stali

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
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w 22°C (0.05 mm), godz: Wytrzymatos¢ na temperature

12 Proces badania wytrzymatosci: MIL-R-46082.
Wspoétczynnik rozszerzalnosci cieplnej, ASTM D696, K 100 Matsfiat: Stalowe watki i tulejki.
Wspotczynnik przewodzenia ciepta, ASTM C177, W.m-1 K-1 Proded utwardzania: 1 tydzien w 22°C.
Ciepto whasciwe, kJkg™ K™ 03 400

Szczelina zalecana, mm T

0.05 . \
Maksymalna szczelina, mm 0.15 75 N

WELASNOSCI FUNKCJONALNE MATERIALU
UTWARDZONEGO

(Po 24 godzinach w 22°C)

Statyczna wytrzymatosé na scinanie, MIL-R-

) AN
AN

% wytrzymatosci w temp. pok

46082, N/mm? 18 do
30 25
Statyczzna wytrzymatosc na scinanie, DIN 54452, 16 do o
N/mm 30
-50 0 50 100 150
Moment zerwania, MIL-S-46163, N.m: 15 do Temperatura w °C
40
Moment odkrecania po zerwaniu, MIL-S-46163, 25do Starzenie cieplne
N.m 50 : ‘i
P bad t tosci: MIL-R-46082.
Moment zluzowania, DIN 54454, N.m: 40 do M::tzer;,f.a ania wylrzyma OSCIStalowe watki i tulejki
60 ' . - o
Maks. moment odkrecania po zerwaniu, DIN Proces utwardzania: 1tydzien w 22°C.
54454, N.m: 40 do 100
. . . P 60 % \\ o
Uwaga: Zakresy oparto na $redniej wartosci +2 odchyiki a %
standardowej c. g 75
KOMBINACJA KLEJ/ZLACZA PASOWANE Z WCISKIEM L
Wytrzymatos¢ ztgcza pasowanego czy skurczowego mozna i
znacznie wzmocni¢ dodajgc klej do zlaczy wspotosiowych. ® 50 \
Wytrzymato§¢ mozna oceni¢ rozpatrujgc sity tarcia ] 150 C
wynikajace z pasowania wttaczanego i wytrzymatos$¢ kleju, Z’ 25 S~ —
przy uwzglednieniu odpowiednich wspotczynnikow R
korekcyjnych. Ponizszy wykres obrazuje typowa poprawe s
wytrzymatosci klejonych ztgczy skurczowych. ; 0 1000 2(3?03 . 3000 4000 5000
Wytrzymatos¢ na scinanie w zaleznosci od sScistosci B odziny
zlaczy skurczowych klejonych i nie klejonych
Odpornosé chemiczna
50 Proces badania wytrzymatosci: DIN 54452.
Materiat: Stalowe watki i tulejki.
€ 40 [~ Proces utwardzania: 1 tydzien w 22°C.
£
Z 0 Medium Temp. % pozostatej wytrzym.
s poczatk. po:
5 2 100 h 500 h 1000 h
g Olgj siln. (MIL-L- 125° 100 100 100
g 10 46152 Cc
I Benz. 22°C 100 100 100
] Roznica srednic d-D, mm Ef;?ggw'owa . 100 100 100
Ptyn hamulcowy 22°C 100 100 100
‘s Etanol ° 100 100 100
DYNAMICZNA ODPORNOSC ZMECZENIOWA Aceton ggog 100 100 85
Odporno$¢ na zmeczenie dynamiczne zalezy od wielu 11.1. troichloroetan 9900 100 100 100
czynnikow, tacznie z konstrukcja zlgcza, rodzajem W .d./ I'i( | 87°C 100 85 80
obciazenia i temperaturg. Rozlegte badania wykazuja, ze dla oda/giiko
okreslenia wytrzymatosci zmeczeniowej, jako procentu INFORMACJA OGOLNA

wytrzymatosci statycznej, mozna uwzgledni¢ nastepujace

wspolczynniki: Nie poleca sie 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

Rodzaj Klejowe Klejowe Klejowe g . T e
obciazenia zlacze ztacze zlacze do innych materiatéw silnie utleniajacych.

suwliwe wttaczane skurczowe . . . .
Obcigzenie Pelna informacja dotyczaca bezpiecznego obchodzenia

osiowe 10% 10% 10% sie¢ z tym produktem znajduje sie¢ w Arkuszu
Obcigzenie Bezpieczenstwa (SDS).

krecaj 309 359 359
Srrecanse " % % Jesli do czyszczenia powierzchni przed klejeniem stosuje sie
TYPOWA ODPORNOSC NA SRODOWISKO wodne urzgdzenia zmywajgce, nalezy koniecznie sprawdzic,
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czy roztwor wodny jest odpowiedni dla danego kleju. W
pewnych przypadkach takie wodne zmywanie moze miec
wplyw na utwardzanie i na wiasnosci kleju.

Na ogot nie zaleca sie tego produktu do tworzyw
(szczegolnie do materiatébw termoplastycznych, gdzie moze
nastapi¢ pekniecie naprezeniowe tworzywa). Uzytkownicy
powinni sprawdzi¢, czy dany produkt nadaje sie do tych
materiatow.

Wskazoéwki dotyczace uzytkowania

Aby uzyska¢ jak najlepsze wyniki nalezy doktadnie oczyscié¢
i odttusci¢ powierzchnie. Trzeba nanie$¢ na srube takag ilos¢
produktu, aby wypetnit wszystkie pracujgce zwoje gwintu.
Najbardziej odpowiednie dla tego produktu sg waskie
szczeliny ztacz (0,05 mm). Przy bardzo duzych rozmiarach
gwintéw moga wystepowac duze szczeliny, co bedzie miato
wplyw na szybkos¢ utwardzania i wytrzymato$c. Produkt ten
zmniejsza tarcie podczas montazu (stosunek:
moment/naprezenie). Przy docigganiu krytycznym stosunek
ten powinien by¢ sprawdzony.

Magazynowanie

O ile na etykiecie produktu nie ma innych wskazan, idealnym
sposobem jego przechowywania bedzie pozostawienie go
w zamknigtych  pojemnikach ~ w chtodnym i  suchym
pomieszczeniu w temperaturze pomiedzy 8°C a 28°C (46°F
do 82°F). Optymalna temperatura magazynowania to dolna
potowa tego zakresu. Resztek materialu nie nalezy
umieszczac z powrotem w jego oryginalnym pojemniku, gdyz
mogtoby dojs¢ do zanieczyszczenia produktu. Dalsze
informacje na temat okresu przydatnosci produktu mozna
uzyskac¢ w lokalnym osrodku obstugi techniczne;j.

Zakresy danych

Przytoczone tutaj dane moga stuzyé jako wartosci typowe
ilub jako ich zakres.(na podstawie $redniej wielkosci + 2
odchytki standardowej). Wartosci oparte sa na danych
uzyskanych z aktualnie przeprowadzonych badahn i sg
okresowo weryfiko-wane.

Uwaga

Materiat zawarty w niniejszym opracowaniu zostat
przygotowany w oparciu o najlepsza 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 uniknaé ew. ryzyka
dla produkcji i o0séb, wigzacego sie z uzytkowaniem
produktu. Korporacja Loctite nie uwzglednia Zzadnych
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 poszczegodlnych uzytkownikow,
nie mozemy zatem wspotuczestniczy¢ w konsekwencjach
ew. btedéw czy niedopatrzeh. Opisane tutaj procesy nie
muszg by¢ wytacznie patentami lub licencjami Korporacji
Loctite. Radzimy, aby kazdy uzytkownik, przed
zastosowaniem produktu, przeprowadzit wilasng prébe
postugujac  sie  przedstawionymi tu danymi jako
przewodnikiem. Ten produkt moze by¢ objety jednym lub
wiekszg liczbg patentdw lub opatentowanych aplikaciji
amerykanskich lub innych krajow.
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