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OPIS PRODUKTU
Charakterystyka produktu LOCTITE® 276™

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od szczeliny
Szybkos¢ utwardzania zalezna jest od wielkosci spoiny.

Technologia Akrylowa Ponizszy wykres _przgdstawia zmieniajacq s_ie, w Qzasie
Zwiazek chemiczny Ester dimetakrylowy wytrzyrp.alos'é na scinanie na stalowyph watkach i tulejkgch,
Postad nieutwardzo Ziclona CieGz " przy réznych kontrolowanych szczelinach; testy zgodnie z
nego normag ISO 10123.
Fluorescencja Tak - pod wptywem Swiatta UV = 120
Sktadniki Jednosktadnikowy - nie wymaga ‘g 0.05 mm

mieszania w 100 —
Lepkosé Niska € /
Utwardzanie Produkt anaerobowy g g0 /
Utwardzanie - opcja  |Aktywator E « / 0.125 mm r
Zastosowanie Zabezpieczanie gwintow ;‘ // p - /
Wytrzymato$é Wysoka E 40 / // 7025 mm
® . g2 20 / %
LOCTITE® 276™  jest przeznaczony do  trwatego S / /9
zabezpieczania i uszczelniania potaczen  gwintowych. ° 0 -

Utwardzanie produktu nastepuje po odcieciu kontaktu z
powietrzem, kiedy znajduje sie pomiedzy scisle przylegajacymi
metalowymi powierzchniami. LOCTITE® 276™ jest
szczegoblnie odpowiedni do szybkiego utwardzania bez

koniecznosci  zastosowania  aktywatoréw, oraz/lub do
materiatéw mniej aktywnych, takich jak
powierzchnie powlekane czy tez platerowane.
WLASNOSCI MATERIALU NIEUTWARDZONEGO

Gestos¢ @ 25 °C 1,05

Temperatura zaptonu - patrz karta charakterystyki

MSDS

Lepkos¢, Brookfield - RVT, 25 °C, mPa-s (cP):

Wrzeciono 2, predkosc¢ 6 obr. / min. 380 do 620"

TYPOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od materiatu

Szybkos$¢ utwardzania zalezna jest od uzytego materiatu.
Ponizszy wykres przedstawia zmieniajagcg sie w czasie
wytrzymato$¢ na zerwanie na stalowych Srubach i nakretkach

1min 5min10min_ 30min 1h 3h 6h 24h 72h
Czas utwardzania

M10w odniesieniu  dordéznych materiatéw; testy w
temperaturze otoczenia zgodnie z normg  ISO 10964.
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Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od aktywatora

Jesli utwardzanie trwa zbyt dtugo albo gdy wystepujag zbyt duze
szczeliny, mozna przyspieszy¢ ten proces nanoszac uprzednio
na powierzchnie aktywator. Ponizszy wykes przedstawia
zmieniajaca sie w czasie wytrzymato$¢ na zerwanie na na
stalowych nakretkach i $rubach M10 ale pokrytych
dichromianem cynku przy zastosowaniu Aktywator 7471™ Jub
7649™: badanie wedtug normy ISO 10964.
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Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od temperatury
Szybkos¢ utwardzania zalezy od temperatury otoczenia.
Ponizszy wykres przedstawia zmieniajgcg sie w czasie
wytrzymatos¢ na zerwanie przy roznych temperaturach na
stalowych $rubach i nakretkach M10; badania wedtug normy
ISO 10123.
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TYPOWE WELASNOSCI MATERIALU UTWARDZONEGO
Wiasnosci fizyczne:
Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej, 1SO 11359-2, K

Ponizej Tg 47%x10%
Powyzej Tg 143%10°
Temperatura szklenia Tg (Tg) metoda TMA, °C 104

TYPOWE PARAMETRY MATERIALU UTWARDZONEGO
Wiasnosci kleju

Po 24 godzinach @ 22 °C
Moment zerwania ISO 10964:
stalowe $ruby i nakretki M10 N-m 60
(bez naprezania) (Ib.in.)  (530)

Moment odkrecania po zerwaniu, ISO 10964:
stalowe $ruby i nakretki M10 N-m 41
(bez naprezania) (Ib.in.)  (360)

Moment zerwania, ISO 10964, naprezane momentem 5 N-m:
stalowe $ruby i nakretki M10 N-m 55
(Ib.in.)  (490)

Wytrzymatos¢ na scinanie, ISO 10123:
Stalowe walki i tuleje (odttuszczone) N/mm?2 2208

(psi) (22 900)

TYPOWA ODPORNOSC NA SRODOWISKO
Utwardzany przez 1 tydzien @ 22 °C
Moment luzowania, ISO 10964, naprezane momentem 5 N-m:

Stalowe Sruby i nakretki M10 pokryte
fosforanem cynku;

Starzenie cieplne
Starzenie w danej temperaturze, testy w temp. 22 °C

o 125
o
N

100 5
® \ 100 °C
. \ ——
E 5 T
N 150 o
s
g 50
2
T 25
o
=

0 100 250 500 1000

Czas ekspozycji, godziny

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

% petnej wytrzymatosci

Medium °C 100 h 500 h 1000 h
Aceton 22 85 80 80
Ptyn hamulcowy 22 95 95 95
Etanol 22 95 85 90
Olej slinikowy 125 90 100 90
Benzyna bezotowiowa 22 100 95 95
Woda/Glikol 50/50 87 90 85 90
INFORMACJE OGOLNE

Nie zaleca 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 innymi materiatami silnie utleniajacymi.

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

Jezeli do czyszczenia powierzchni przed klejeniem stosuje sie
wodne systemy myjace, nalezy koniecznie sprawdzi¢, czy
roztwory wodne sg odpowiednie dla danego kleju. W pewnych
przypadkach ten typ czyszczenia moze mie¢ wplyw na
parametry utwardzania i wtasnosci kleju.

Tego produktu nie zaleca sie do tworzyw sztucznych
(szczegolnie termoplastycznych, gdzie moze nastapi¢ pekanie
naprezeniowe tworzywa). Uzytkownicy powinni sprawdzi¢, czy
dany produkt nadaje sie do tych materiatow.

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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Wskazowki dotyczace stosowania
Montaz

1. W celu osiagniecia najlepszych rezultatow klejenia,
wyczys¢ wszystkie powierzchnie zmywaczem LOCTITE®
i pozwol im wyschnaé.

2. Jesli szybkos¢ utwardzania jest zbyt wolna, natrysng¢ na
powierzchnie  gwintow Aktywator 7471™ |lub  7649™ |
pozostawi¢ od odparowania.

3. Aby zapobiec zatykaniu sie dyszy dozujacej, nie pozwdl
podczas aplikacjina kontakt dyszy z powierzchniami
metalowymi.

4. Otwory przelotowe: nanie$ kilka kropel produktu na
poczatkowe zwoje gwintu Sruby.

5. Otworzy nieprzelotowe: nanies kilka kropel produktu na
dno otworu.

6. Uszczelnianie: nanie$ produkt dookofa zwojow gwintu
zewnetrznego, jednak pozostawiajac pierwszy zwoj
niepokryty. Aplikuj produkt tak, aby pokryt doktadnie zwoje
gwintu. Przy wiekszych gwintach iszczelinach, trzeba
uzy¢ odpowiednio wiecej produktu i réwniez nanies¢
dokokotfa gwintu wewnetrznego.

7. Zmontuj ztgcze i dokre¢ wedtug wymagan.

DEMONTAZ
1. Podgrza¢ nakretke lub srube do temp. ok. 250 °C.
Rozkreca¢ na goraco.

Czyszczenie

1. Utwardzony produkt mozna usunaé poprzez zanurzenie w
rozpuszczalnikowym produkcie LOCTITE® Iub uzywajac
obrébki mechanicznej, np. szczotkg druciana.

Norma Materiatlowa Loctite'"®

LMS z dnia LipiecO1, 2008. Dla wybranych witasciwosci
produktu i dla kazdej szarzy, dostepne sg raporty z testéw.
Raporty LMS zawierajg wyniki badan wybranych parametréw,
prowadzonych podczas kontroli jakosci iokreslonych jako
zgodne z wymaganiami klienta. Dodatkowo prowadzone sg
petne badania jakosci produktu oraz jego zgodnosci z
normami. Szczegdlne wymagania klienta dotyczace wymagan,
moga by¢ koordynowane przez dziat jakosci Henkel Loctite.

Magazynowanie

O ile na etykiecie produktu nie ma innych wskazan, idealnym
sposobem jego przechowywania bedzie pozostawienie go
w zamknigtych  pojemnikach ~ wchtodnym i  suchym
pomieszczeniu.

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. Korporacja Henkel nie bierze
odpowiedzialnosci za produkt, ktory zostat zanieczyszczony
lub przechowywany niezgodnie ze wskazaniami. Dalsze
informacje na temat okresu przydatnosci produktu mozna
uzyskac¢ w lokalnym osrodku obstugi techniczne;j.

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
odpowiedzialno$ci za wybrang przez uzytkownika metode lub
sposob jej zastosowania, a w konsekwenciji za uzyskane przez
niego rezultaty. Sprawag uzytkownika jest takze podjecie
odpowiednich srodkéw ostroznosci, aby unikna¢ ew. ryzyka dla
produkcji i oséb, wigzacego sie z uzytkowaniem produktu.
Korporacja Henkel nie uwzglednia Zzadnych roszczen
zwigzanych z uszkodzeniem, zniszczeniem produkcji czy

utrata zysku. Stanowisko to wynika z faktu, ze
Korporacja Henkel nie ma kontroli nad sposobami
korzystania z produktu przez poszczegolinych

uzytkownikéw, nie mozemy zatem wspéluczestniczyc
w konsekwencjach ew. bledéw czy niedopatrzen. Opisane
tutaj procesy nie muszg by¢ wytacznie patentami lub licencjami
Korporacji Henkel. Radzimy, aby kazdy uzytkownik, przed
zastosowaniem produktu, przeprowadzit wtasng probe
postugujac  sie  przedstawionymi tu  danymi jako
przewodnikiem. Ten produkt moze byc¢ objety jednym Ilub
wiekszg liczbg patentdow lub opatentowanych aplikacji
amerykanskich lub innych krajéw.

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 lub innych
krajow.
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