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Elastyczne anaerobowe
uszczelnienia
powierzchni p∏askich

Jak przygotowaç
powierzchni´
do klejenia? Cz. 1



Drogi Czytelniku!
Masz oto przed sobà dziewiàty ju˝, jesienny numer LOCTI-
TE PARTNERA. Co w nim znajdziesz? Jak wiesz, pro-
dukty LOCTITE (oraz TEROSON) to doskona∏e narz´dzia
do napraw samochodów. DziÊ
nasz ekspert motoryzacyjny,
Wies∏aw Wielgo∏aski, konty-
nuujàc cykl poÊwi´cony zasto-
sowaniom technologii 
LOCTITE i TEROSON
w warsztatach samochodo-
wych zajmuje si´ problemem
podstawowym: jak przygotowaç powierzchni´ klejonych ma-
teria∏ów, aby mo˝na by∏o je kleiç lub zabezpieczaç. Je˝eli,
Czytelniku, uwa˝asz, ˝e temat ten dotyczy tylko tych, którzy
zawodowo trudnià si´ np. wklejaniem szyb samochodowych,
to si´ mylisz. Przygotowanie powierzchni, a zw∏aszcza jej
staranne odt∏uszczenie jest tak samo wa˝ne w produkcji, jak
i przy wykorzystaniu produktów LOCTITE do wklejania
∏o˝ysk lub uszczelniania, w remontach lub w gospodarstwie
domowym. Najcz´Êciej nieco pogardliwy stosunek do klejenia
jako metody trwa∏ego ∏àczenia materia∏ów („nie ma to jak
skr´ciç lub przyspawaç!”) bierze si´ z negatywnych doÊwiad-
czeƒ po pierwszych próbach. Oto coÊ skleiliÊmy - i ju˝ po krót-
kim czasie „si´ rozpad∏o”. LOCTITE szczególnie uwa˝nie
analizuje wszelkie negatywne doÊwiadczenia i wnioski
sà nast´pujàce: w 20% negatywny wynik spowodowany jest
doborem niew∏aÊciwego kleju, w 60% - z∏ym przygotowa-
niem powierzchni, w 20% przyczyny sà inne (z∏a technolo-
gia klejenia, nieznajomoÊç parametrów pracy z∏àcza itp.).
Dlatego do tematu przygotowania powierzchni b´dziemy
jeszcze powracaç. DziÊ poruszamy temat, który pojawi∏ si´
ju˝ na ∏amach naszego pisma jakiÊ czas temu - zastosowanie

produktów anaerobowych (je˝eli jesteÊ sta∏ym czytelnikiem -
wiesz, ˝e „anaerobowe” to polimeryzyjàce po odci´ciu dop∏ywu
tlenu, w kontakcie z metalem) do uszczelniania powierzchni
p∏askich. Tym razem nasz sta∏y wspó∏pracownik - Zbigniew
Pliszka - przybli˝y Ci pewnà szczególnà i ma∏o jeszcze zna-
nà grup´ produktów anaerobowych: anaerobowe elastyczne

uszczelniacze powierzchni
p∏askich. Typowe, „tradycyj-
ne” produkty uszczelniajàce
po utwardzeniu stajà si´
twardym polimerem. Te, któ-
re przedstawiamy dzisiaj ∏à-
czà w sobie zalety typowego
produktu anaerobowego

z pewnym podobieƒstwem do elastomerów. Warto poznaç
i wypróbowaç! 
A teraz odkrywcze stwierdzenie: idzie zima! Co z tego wy-
nika? Niektórzy u˝ytkownicy produktów LOCTITE prze-
prowadzajà naprawy polowe bez wzgl´du na pogod´ i por´
roku. Tak musi byç np. w kopalniach odkrywkowych. Nie-
którzy prowadzà normalny monta˝ (np. stocznie). Wiadomo,
˝e wszelkie procesy chemiczne, a takim jest reakcja anaerobo-
wa, przebiegajà ró˝nie w ró˝nych temperaturach. Jak zapo-
biec utrudnieniom sezonowym w stosowaniu produktów
LOCTITE? W tym numerze znajdziesz kilka praktycznych
rad. A oprócz tego - jak zwykle - nasze stale rubryki. Za-
ch´cam do pisania listów do redakcji, dzielenia si´ pozytyw-
nymi i negatywnymi doÊwiadczeniami (czekamy te˝ na listy
elektroniczne!). Na zakoƒczenie - cytat z Mistrza Stanis∏a-
wa Tyma: PRZYJEMNIEJ PRZECIE˚ MÓC COÂ
SKLEIå ZAMIAST ST¸UC!

Redaktor

„nie ma to 
jak skr´ciç 

lub przyspawaç!”

„(...) jako in˝ynier po Politechnice Krakowskiej, wiedzia∏em
jak takie produkty, a wi´c i nowoczesne technologie mogà
usprawniç produkcj´ i rozwiàzaç problemy w dzia∏ach
utrzymania ruchu.”

Sylwetki dealerów - dziÊ na stronie 7 prezen-
tujemy firm  ́UNITECH Rzeszów. W∏aÊcicielem i szefem
firmy jest mgr in .̋ Jan Piórkowski.
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rawie ka˝de urzàdzenie jest tak skonstru-
owane, ˝e istniejà potencjalne drogi wy-

miany mediów z otoczeniem zewn´trznym, czyli
jest mo˝liwoÊç „wycieku” lub „wcieku” z zewnàtrz.
Je˝eli zjawisko takie jest niepo˝àdane - a przewa˝-
nie jest - bronimy si´ przed nim stosujàc uszczel-
nienie. 

Uszczelnienia dzielimy na statyczne i dynamicz-
ne w zale˝noÊci od tego, czy uszczelniane cz´Êci
poruszajà si´ wzgl´dem siebie, czy nie. 

Uszczelniacz (szczeliwo) to materia∏, który
umieszcza si´ mi´dzy dwoma ko∏nierzami, aby po
zaciÊni´ciu po∏àczenia zapewniç mu ca∏kowità
szczelnoÊç. Szczeliwa zapobiegajà wyciekowi p∏ynu
lub gazu, tworzàc nieprzepuszczalnà barier´. Dla
uszczelnienia najwa˝niejsze jest, aby jak najd∏u˝ej
zachowa∏o trwa∏à nieprzepuszczalnoÊç. Dlatego
te˝ materia∏ uszczelniajàcy musi byç odporny na
ciecze i/lub gazy i wytrzymywaç temperatury pracy
oraz ciÊnienia, jakim jest poddawany.

Istniejà trzy typy uszczelnieƒ 
ko∏nierzowych:

• Konwencjonalne, p∏askie uszczelki dociskowe,
wykonane z papieru, gumy, korka, metalu i in-
nych materia∏ów. 

• Formowane w miejscu (Formed-In-Place,
FIP) uszczelniacze, które nanosi si´ w postaci
p∏ynnego materia∏u na jednà z powierzchni ko∏-
nierza przed po∏àczeniem cz´Êci. Po ich doci-
Êni´ciu uszczelniacz rozp∏ywa si´ pomi´dzy
ko∏nierzami wype∏niajàc szczeliny, pory, chro-

powatoÊci i nierównoÊci powierzchni. Nast´p-
nie produkt zastyga i tworzy w z∏àczu trwa∏e
uszczelnienie. 

• Utwardzane w miejscu (Cured-In-Place,
CIP) uszczelniacze, które w postaci p∏ynnej na-
nosi si´ maszynowo na jednà z powierzchni ko∏-
nierzy dok∏adnie wyznaczonymi pasmami. Na-
st´pnie te wst´pnie na∏o˝one wst´gi produktu
zostajà utwardzone Êwiat∏em UV, tworzàc mate-
ria∏ elastomerowy przylegajàcy do powierzchni
ko∏nierza. W czasie monta˝u cz´Êci nacisk na
utwardzone szczeliwo powoduje wype∏nienie
i uszczelnienie z∏àcza. 

Uszczelki formowane w miejscu (FIP)

Sà dwa rodzaje produktów FIP, pozwalajàce na
szerokie zastosowanie w uszczelnianiu ko∏nierzy:
produkty anaerobowe dla sztywnych ko∏nierzy
i specjalne produkty elastomerowe dla ko∏nierzy
elastycznych.

Uszczelnianie ko∏nierzy 
sztywnych

O tym, czy ko∏nierz zostanie skla-
syfikowany jako sztywny czy jako ela-
styczny, decyduje jego konstrukcja
i funkcja w ca∏ym z∏àczu.

Sztywne ko∏nierze stosuje si´ dla: 
• uzyskania maksymalnej sztywnoÊci

pomi´dzy dwiema ∏àczonymi cz´-
Êciami 

• ograniczenia do minimum ruchów
pomi´dzy obiema cz´Êciami 

• przenoszenia si∏ z jednej cz´Êci na
drugà 

Typowe przyk∏ady sztywnych ko∏nierzy
mo˝na znaleêç w pojazdach: 
• obudowa skrzyni biegów 
• skrzynia korbowa z blokiem 
• pompa wodna do korpusu silnika
• pokrywa rozrzàdu do g∏owicy

Anaerobowe materia∏y uszczelniajàce wzmac-
niajà konstrukcj´ gotowych zespo∏ów. 

Wady p∏askich uszczelek dociskowych
w stosunku do anaerobowych produktów
uszczelniajàcych.
Uszczelki p∏askie wymagajà wst´pnego obcià˝e-

nia zaciskajàcego, aby mog∏y wpasowaç si´ w nie-
równoÊci powierzchni ko∏nierza. Muszà wi´c stale
przenosiç obcià˝enie Êruby. G∏ównymi przyczyna-
mi zawodnoÊci tych uszczelek sà: 

e-mail: loctite.polska@henkel.at

Elastyczne anaerobowe uszczelnienia
powierzchni p∏askich
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• Odkszta∏cenie spowodowane naciskiem
• Wygi´cie ko∏nierza
• Wypchni´cie 
• Uszkodzenie przy otworach na Êruby

Mo˝na uniknàç tych niekorzystnych zjawisk,
stosujàc anaerobowe produkty uszczelniajàce. Po-
siadajà one znacznà przewag´ nad tradycyjnymi
metodami uszczelniania.

Zalety anaerobowych produktów uszczel-
niajàcych na sztywnych ko∏nierzach 

• Brak efektu odpr´˝enia uszczelki
• Brak efektu osiadania
• Wytrzyma∏oÊç konstrukcyjna
• ¸atwoÊç wykoƒczenia powierzchni
• Brak utwardzania przed monta˝em 
• Mniejszy koszt magazynowania 
• OdpornoÊç chemiczna
• Nadmiar produktu pozostaje p∏ynny
• Redukcja kosztów robocizny dzi´ki automatycz-

nemu nanoszeniu 
• ¸atwiejsze nanoszenie na elementy pionowe

Drogi Czytelniku, zauwa˝y∏eÊ pewnie, ˝e po-
dobnemu zagadnieniu poÊwi´cony by∏ artyku∏
w numerze 4 LOCTITE PARTNERA. Opisane
tam zosta∏y technologie uszczelniania powierzch-
ni p∏askich za pomocà p∏ynnych anaerobowych
tworzyw sztucznych. Te uszczelniacze po polime-
ryzacji przyjmujà postaç twardych tworzyw
sztucznych. Obecnie w niektórych rozwiàzaniach
in˝ynierskich wymaga si´ od uszczelnienia ela-
stycznoÊci. Wymaganie to spe∏niajà znakomicie
anaerobowe elastyczne uszczelniacze Loctite.

Anaerobowe elastyczne uszczelnienia 
powierzchni Loctite

Te p∏ynne (lub w postaci pasty) uszczelnienia to
bezrozpuszczalnikowe tworzywa sztuczne, które

nanosimy na uszczelniane powierzchnie. Po monta-
˝u tworzywo to polimeryzuje przy odci´ciu dop∏y-
wu tlenu (powietrza) i w kontakcie z metalem.

Powstaje w ten sposób idealna elastyczna
uszczelka dopasowana do struktury uszczelnianej
powierzchni, stanowiàc konstrukcyjne ogniwo
mi´dzy uszczelnianymi powierzchniami. Elastycz-
noÊç uszczelniacza jest istotna w przypadku
uszczelniania elementów z ró˝nych metali podda-
nych wahaniom temperaturowym, zw∏aszcza gdy
medium stanowi goràcy olej silnikowy. 

Dzia∏anie uszczelniajàce 
natychmiast po monta˝u
W procesach remontowych, a szczególnie pro-

dukcyjnych konieczne jest sprawdzenie szczelnoÊci
natychmiast po monta˝u. Wszystkie uszczelniacze
anaerobowe Loctite zapewniajà praktycznie na-
tychmiastowà szczelnoÊç pod warunkiem odpo-
wiedniej szerokoÊci uszczelnienia i dobrym dopaso-
waniem uszczelnianych powierzchni. Natychmiast
po monta˝u nie mo˝emy wymagaç jego 100 % wy-
trzyma∏oÊci, w przypadku wy˝szych ciÊnieƒ pe∏ne
utwardzenie nast´puje po kilku godzinach.

¸atwy monta˝, ∏atwy demonta˝
Prosta technologia nanoszenia uszczelniacza,

pozwalajàca na oszcz´dnoÊç czasu, którego war-
toÊç jest wymierna, ma szczególne znaczenie
w przypadku skomplikowanych kszta∏tów ko∏nie-
rzy. Cienkie, skomplikowane w kszta∏cie uszczelki
z materia∏ów sta∏ych sà drogie w produkcji i szcze-
gólnie ucià˝liwe w monta˝u. Anaerobowe elastycz-
ne uszczelniacze Loctite sà bezrozpuszczalnikowe
oraz jednosk∏adnikowe, i jako takie nie wymagajà
jakiegokolwiek przygotowania. Uszczelniacz nano-
szony jest bezpoÊrednio z opakowania b´dàcego
najprostszym dozownikiem, lub w przypadku pro-
dukcji specjalnym systemem dozujàcym lub meto-
dà sitodruku (mo˝emy „drukowaç” uszczelki).



...najlepszy
materia∏ smarujàcy

dla profesjonalistów
w warsztacie

i w przemyÊle
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jest smarem stosowanym do ró˝nych zastosowaƒ, 
tak˝e w miejscach mocno obcià˝onych!

Plastilube jest dopuszczony i zalecany 
przez najlepszych producentów hamulców!
Plastilube wspaniale nadaje si´ do smarowania mechani-
zmów hamulców tarczowych i b´bnowych (tak˝e z ABS),
spr´˝arek, centralnych urzàdzeƒ smarujàcych, ∏o˝ysk,
prowadnic foteli, dachów przesuwanych i do wielu innych
zastosowaƒ.

Plastilube ma nast´pujàce w∏aÊciwoÊci:
• Chroni przed korozjà
• OdpornoÊç temperaturowa do 1000 ºC
• Nie zawiera silikonu
• Odporny na du˝e naciski
• Odporny na dzia∏anie mg∏y solnej  i wody
• Nie zawiera miedzi, zgodnie z wymogami 

producentów samochodów

• Stosowany razem z O-ringami
• Odporny na dzia∏anie s∏abych kwasów  i zasad
• Nie Êcieka, nie starzeje si´ i nie ulega spieczeniu
• Nie zawiera kwasów
Dlatego wielu producentów samochodów wprowadzi∏o
ju˝ przed kilkoma laty nasz wyborowy produkt do swoich sie-
ci warsztatów serwisowych.  
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Aerozole 300 ml 
w kartonie

Czas magazynowania 24 miesiàce,
odporny na przemarzni´cie, 

temperatura magazynowania 10-20ºC.

Torebki 5,5 ml 
w kartonie 
z winietà

Czas magazynowania 24 miesiàce,
odporny na przemarzni´cie, 

temperatura magazynowania 10-20ºC.

Czas magazynowania 24 miesiàce,
odporny na przemarzni´cie, 

temperatura magazynowania 10-20ºC.

Tuby 75 ml 
w kartonie 
z winietà

Tuby 35 ml
w kartonie 
bez winiety
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Terosept - preparat do czyszczenia i dezynfekcji
klimatyzacji w samochodach

Terosept usuwa spowodowane przez pleÊƒ, morowe i st´ch∏e zapachy w kabinie pasa˝erskiej. Przy tym nie
mo˝e byç stosowany jako normalny spray do odÊwie˝ania powietrza. Terosept wprowadza, obok natychmia-
stowego czyszczenia, tak˝e d∏ugotrwa∏à dezynfekcj´. Oprócz zastosowania do dezynfekcji urzàdzeƒ klimaty-
zacji u˝ywany jest do niszczenia innych bakterii, jak np. w umywalkach, wannach albo na Êciankach kafelko-
wych i armaturze.  
Po przeprowadzeniu prób zgodnoÊci mo˝e byç tak˝e u˝ywany do dezynfekowania powierzchni siedzeƒ,
telefonów, ceramiki oraz równie˝ przedmiotów z drewna.

Stosowanie:
Produkt z kanistra (z pistoletem AC 650)

JeÊli sposób post´powania zosta∏ okreÊlony ju˝ w in-
strukcji serwisowej przez producenta samochodu, to
nale˝y post´powaç wed∏ug niego.
Tylko, je˝eli nie ma ˝adnych wskazówek dotyczà-
cych stosowania Êrodków dezynfekujàcych do
urzàdzeƒ klimatyzacji, mo˝na dostaç si´ do wn´-
trza obudowy parownika, wprowadzajàc sond´
przez otwór odp∏ywowy zbierajàcej si´ na parow-
niku wilgoci i nale˝y post´powaç wg nast´pujàcych
kroków:  
•  otworzyç klap´ wlotu powietrza do klimatyzacji

i w∏àczyç klimatyzacj´ z nast´pujàcymi ustawienia-
mi: A/C: wy∏àczone; dop∏yw powietrza: obieg
wewn´trzny; temperatura: max. goraco; wenty-
lator: maksimum. Pozostawiç pracujàce urzàdze-
nie przez minimum 10 min., ˝eby usunàç pozosta-
∏à w parowniku wilgoç.

•  wy∏àczyç klimatyzacj´ i zap∏on,
•  zamknàç klap´ powietrza,
•  pod otwór odp∏ywowy wody z kondensacji pod-

stawiç misk´,
•  sprawdziç funkcjonowanie odp∏ywu wody z kon-

densacji. W razie potrzeby resztki wilgoci usunàç.

• je˝eli obudowa parownika znajduje si´ tu˝ nad
pod∏ogà kabiny, nale˝y po∏o˝yç na pod∏odze mat´
ochronnà pozwalajàcà na zebranie ewentualnych
wycieków Êrodka dezynfekujàcego,

• w zale˝noÊci od stopnia zabrudzenia i wielkoÊci pa-
rownika nape∏niç pistolet natryskowy do pojem-
noÊci 0,4 - 0,7 litra preparatem Terosept,

• doprowadziç do pistoletu powietrze o ciÊnieniu
oko∏o 5-6 bar,

• wprowadziç sond´ natryskowà do obudowy pa-
rownika, otwór dyszy sondy ustawiç w kierun-
ku parownika i unieruchomiç. Otwór odp∏ywu
wody z kondensacji uszczelniç przy pomocy
szmatki,

• podczas natrysku sond´ poruszaç tam i z powro-
tem oraz pilnowaç, ˝eby ca∏a powierzchnia pa-
rownika zosta∏a spryskana. ZawartoÊç pojemnika
w pe∏ni wykorzystaç. Parownik i jego obudowa
zostajà przez to oczyszczone i zdezynfekowane.
Brud zostanie zmyty preparatem i sp∏ynie przez
otwór odp∏ywowy,

• ˝eby mieç pewnoÊç, ˝e tak˝e kana∏y powietrzne,
które prowadzà do kabiny, sà zdezynfekowane,
nale˝y wprowadziç sond´ przez ka˝de otwory
wylotowe powietrza (otworzyç na chwil´ klapki)
i krótko wtryskiwaç preparat. Natychmiast po
wtryÊni´ciu preparatu zamknàç klapki otworów
wylotowych,

• pozostawiç Terosept  przez co najmniej 20 minut
w celu zniszczenia bakterii i pleÊni. Przy czym
otwór odp∏ywowy, dla podwy˝szenia stopnia
dzia∏ania preparatu z powrotem zamknàç,

•  wszystkie wyloty powietrza otworzyç i w∏àczyç
dmuchaw´ na oko∏o 5-10 minut w celu osuszenia
Êrodka czyszczàcego. Otworzyç okna i ustawiç
nadmuch na najwy˝szy stopieƒ,  z nast´pujàcymi
ustawieniami klimatyzacji:

A/C: wy∏àczony; dop∏yw powietrza: obieg zamkni´ty;
temperatura: max. goràco; wentylator: max.
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Terosept jest rozpuszczalny w wodzie. Usuwa pleÊƒ i bakterie. Poprawia stopieƒ
ch∏odzenia i wyd∏u˝a trwa∏oÊç parownika. Jest przyjazny dla Êrodowiska naturalnego. 
Nie zwiera rozpuszczalników organicznych. Nie ma zapachu i nie powoduje alergii.

Pistolet AC - 650.
Art. Nr 153.10 R.
Przystosowany do aplikacji preparatu Terosept. Gi´tka
sonda pozwala na dok∏adne natryÊni´cie preparatu na
wszystkie, nawet trudno dost´pne, miejsca parownika
i kana∏ów powietrznych. Przezroczysty zbiornik
umo˝liwia ciàg∏à kontrol´ iloÊci zu˝ytego preparatu.
Idealne rozpylenie preparatu uzyskuje si´ przy ciÊnie-
niu roboczym od 4 do 5 bar. 
Oznaczenia na zbiorniku pistoletu
okreÊlajà zalecane iloÊci preparatu:
400 ml - do czyszczenia klimatyzacji 

w samochodzie ma∏ym.
500 ml - do czyszczenia klimatyzacji 

w samochodzie Êredniej klasy.
650 ml - do czyszczenia klimatyzacji 

w samochodzie du˝ym: klasy S, terenowym

Aerozol - 250 ml. 
Art. Nr 145.62 D. 

Kanister - 5 l.
Art. Nr 145.58 Z.

Terosept - preparat do czyszczenia i dezynfekcji
klimatyzacji w samochodach
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Demonta˝ tak wykonanego uszczelnienia jest
bardzo ∏atwy, gdy˝ te produkty charakteryzujà si´
niskà wytrzyma∏oÊcià na rozciàganie. Utwardzone
resztki uszczelniacza z powierzchni mo˝na usunàç
mechanicznie lub specjalnym preparatem Loctite

Typowe anaerobowe elastyczne 
produkty uszczelniajàce

• Loctite 5203 - produkt elastyczny anaerobowy,
czerwony, ∏atwy do usuni´cia po demonta˝u,
o niskiej wytrzyma∏oÊci

• Loctite 5205 - produkt elastyczny anaerobowy,
czerwony, posiada dobrà zdolnoÊç wype∏niania
szczelin, szczególnie nadaje si´ do stopów alumi-
niowych

• Loctite 5206 - produkt elastyczny anaerobowy,
czerwony, 

• Loctite 5207 - produkt elastyczny anaerobowy,
produkt o d∏ugim czasie utwardzania, do
uszczelniania dobrze dopasowanych elementów,
o niskiej lepkoÊci

• Loctite 5208 - produkt elastyczny anaerobowy,
krótki czas utwardzania, uszczelnia z∏àcza ko∏-
nierzowe, które mogà mieç nierównoÊci do
0,5mm
Porównanie podstawowych w∏asnoÊci elastycz-

nych anaerobowych produktów uszczelniajàcych
LOCTITE podajemy w tabeli poni˝ej.

Zbigniew Pliszka

Produkt 5203 5205 5206 5206 5207 5208
Metoda utwardzania Anaerobowa

LepkoÊç Wysoka Niska
Pr´dkoÊç utwardzania Szybka Ârednia Wolna Ârednia

OdpornoÊç na temperatur´ 150 °C 200 °C
Natychmistowa szczelnoÊç Doskona∏a Dobra

OdpornoÊç na olej Doskona∏a
OdpornoÊç na wod´/glikol Dobra

Barwa Czerwona

Piotrek wraca z podró˝y do Pary˝a.
- Jak tam by∏o? - pyta sàsiad.
- Ee, no, tak!
- A wie˝a Eiffla?
- No, -no
- A Luwr?
- Ho, -ho!
- A Katedra Notre Dame?
- Ehe!
- Oj, Piotrek - wzdycha sàsiad - ty to masz wspomnienia!

Przewodnik dociera z wycieczkà do wodospadu
Niagara i zwraca uwag´ jednej z gadatliwych turystek:

- Pani Kasiu gdyby przez chwil´ przesta∏a Pani
mówiç, moglibyÊmy us∏yszeç huk wodospadu.

Wycieczka zwiedza ruiny rzymskiego Colosseum.
Nagle Wojtek pyta przewodnika:

- Ciekawe, podczas jakiego meczu kibice tak zde-
wastowali ten stadion?

Rodzina Lopka mieszkajàcego na Âlàsku pojecha∏a
na wczasy nad morze. Jak tylko weszli na pla˝´ Lopek
zemdla∏. Cucà go ratownicy - i nic. Wezwano karetk´
reanimacyjnà. Po bezskutecznych zabiegach lekarzy,
˝ona Lopka stwierdza:

- Panie doktorze, trzeba mu przystawiç do ust ru-
r´ wydechowà karetki!

- ˚artuje Pani!? - mówi lekarz
- Nie, mà˝ po prostu nie jest przyzwyczjony do

Êwie˝ego powietrza!

Kolega pyta Zbyƒka:
- Podobno by∏eÊ na wycieczce w Szkocji? Powiedz

jak tam by∏o? Czy rzeczywiÊcie Szkoci sà tacy chytrzy?
- Daj stówk´ to Ci powiem! - mówi Zbyniek.

Nie tylko klei, ale i Êmieszy!
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rzygotowanie powierzchni do klejenia
i uszczelniania jest najwa˝niejszà czynno-

Êcià przed procesem klejenia i uszczelniania. Kleje-
nie i uszczelnianie traktuj´ tu jednakowo poniewa˝
ka˝dy klej jest zarazem uszczelniaczem, a uszczel-
niacz klejem, choç o mniejszej wytrzyma∏oÊci.
Z klejeniem i uszczelnianiem mamy do czynienia
nie tylko podczas napraw mechanicznych, gdzie
oczyszczenie powierzchni polega przede wszyst-
kim na dok∏adnym jej odt∏uszczeniu. Tak˝e przy
budowie karoserii samochodu i póêniejszych jej na-
prawach stosowane sà masy klejàce i uszczelniajà-
ce, a tak˝e masy zabezpieczajàce antykorozyjne.
Ró˝norodnoÊç rodzajów tych mas wymaga odmien-
nych sposobów post´powania przy przygotowaniu
powierzchni, aczkolwiek prowadzàcych do tego sa-
mego, czyli do zwi´kszenia przyczepnoÊci.

Przygotowanie powierzchni pod klej
do tworzyw sztucznych.

Klejenie tworzyw sztucznych, uzupe∏nianie
ubytków oraz lakierowanie tworzyw sztucznych,
wymagajà specjalnego przygotowania powierzchni.
Najwa˝niejszym sk∏adnikiem zestawu klejàcego
jest podk∏ad Terokal 150 zwi´kszajàcy przyczep-
noÊç kleju do tworzywa, a tak˝e zwi´kszajàcy przy-
czepnoÊç podk∏adu wype∏niajàcego do tworzywa
i kleju oraz „baranka”, czyli masy Terotex Super
3000 do podk∏adu wype∏niajàcego.

Element z tworzywa sztucznego przeznaczonego
do naprawy lub lakierowania musi zostaç wst´pnie
umyty z brudu eksploatacyjnego (kurzu, b∏ota, sma-
rów itp.) (1). Nast´pnie, po dok∏adnym osuszeniu
miejsce naprawiane przemywamy Zmywaczem FL,
w celu odt∏uszczenia. Bardzo wa˝nà czynnoÊcià pod-
czas przygotowywania powierzchni tworzyw jest jej
przeszlifowanie i ods∏oni´cie czystej, Êwie˝ej war-
stwy tworzywa (2). Jest to szczególnie wa˝ne przy
elementach, które fabrycznie nie zosta∏y przewidzia-
ne do lakierowania, czyli majàce na swojej po-
wierzchni zewn´trznej struktur´ „baranka”. Na po-
wierzchni tych elementów znajdujà si´ resztki
preparatów oddzielajàcych element od formy oraz
Êrodki konserwujàce i kosmetyczne. 

Surowà powierzchni´ tworzywa ponownie
przemywamy Zmywaczem FL i przedmuchujemy
czystym, spr´˝onym powietrzem. Po odparowaniu
zmywacza, natryskujemy cienkà, równomiernà
warstw´ podk∏adu Terokal 150 i pozostawiamy
przez minimum 15 minut do odparowania (3). Na
tak przygotowanà powierzchni´ mo˝emy nak∏adaç
klej do naprawy tworzyw sztucznych - Terokal

9225, wype∏niacz lakierniczy, mas´ Terotex Super
3000 w celu odtworzenia struktury „baranka” lub
lakier nawierzchniowy. 

Przygotowanie powierzchni pod masy
do zabezpieczenia antykorozyjnego.

Masy do zabezpieczania antykorozyjnego sà
tak˝e masami o w∏aÊciwoÊciach uszczelniajàcych.
A masa Terostat 9320 jest masà spe∏niajàcà obydwa
zastosowania. Dlatego te˝ przygotowanie pod te
masy wymaga okreÊlonej troski. Pod masy kauczu-
kowe, np. Terotex Rekord 2000, wymaga si´, aby
powierzchnia by∏a czysta i sucha. Zagruntowane
powierzchnie blach powinny byç odt∏uszczone
Zmywaczem FL. Nie muszà byç szlifowane. Po-
dobnego przygotowania powierzchni wymaga ma-
sa natryskowa Terostat 9320.

Powierzchnie pokryte wczeÊniej innà masà antyko-
rozyjnà: PCW, MS, kauczukowà lub ˝ywicowà, nie mu-
szà byç specjalnie odt∏uszczane. Wystarczy umyç je czy-
stà, goràcà wodà pod ciÊnieniem.

Natomiast specjalnego przygotowania po-
wierzchni wymaga masa odporna na uderzenia ka-
mieni, czyli Terotex Super 3000. Jak wiemy jest to
masa na bazie ˝ywic syntetycznych, ma wi´c w∏a-
ÊciwoÊci zbli˝one do lakieru samochodowego i dla-
tego powierzchnia pod tà mas´ wymaga takiego sa-
mego przygotowania jak pod lakier. Blachy stalowe
muszà byç uprzednio zagruntowane, a ewentualne
rysy i pory pokryte podk∏adem wype∏niajàcym (4).
Po jego przeszlifowaniu i odt∏uszczeniu nak∏adamy
mas´ Terotex Super 3000 o ró˝nej fakturze ze-
wn´trznej powierzchni strukturalnej. Powierzchnie,
które zosta∏y wczeÊniej pokryte ju˝ masà Terotex
Super 3000 lub polakierowane, nale˝y przeszlifo-
waç drobnoziarnistym papierem Êciernym, czyli
zmatowaç.

Uwaga: Masy Terotex Super 3000 nie nak∏ada-
my na powierzchnie pokryte wczeÊniej masami ela-
stycznymi, czyli masà PCW, Terotex Rekord 2000
i masà Terostat 9320.

Przy zabezpieczaniu antykorozyjnym powierzchni
blach zardzewia∏ych post´pujemy jak przy przygotowy-
waniu powierzchni skorodowanych pod klej do szyb. 

Wies∏aw Wielgo∏aski

Przygotowanie powierzchni (Cz. 1)

P



e-mail: loctite.polska@henkel.at

7

naerobowe produkty LOCTITE, jako kom-
pozycja monomerów, zmieniejà swà lep-

koÊç wraz z temperaturà. 
Dlatego LOCTITE  zaleca ich stosowanie w tempe-
raturach nie mniejszych ni˝ +5 C. Ale nie zawsze
mo˝emy spe∏niç ten warunek. Co robiç, gdy na
przyk∏ad montujemy silnik w kad∏ubie budowanego
statku, a na dworze panuje mróz? Produkt anaero-
bowy staje si´ g´sty i trudny do wyciÊni´cia. Wów-
czas musimy - bezpoÊrednio przed monta˝em po-
trzymaç tuby lub butelki z produktem na grzejniku,
doprowadzajàc je do temperatury zbli˝onej do po-
kojowej. U˝ywajàc - nie odk∏adaç produktu, tylko
przechowywaç go np. w kieszeni kombinezonu.

Uwaga: je˝eli produkt sk∏adowany jest w nie
ogrzewanym magazynie - przed wydaniem go do
u˝ytku - równie˝ doprowadziç do temperatury zbli-
˝onej do pokojowej.

Zwracajmy te˝ uwag´ na stan powierzchni ∏àczo-
nego lub uszczelnianego detalu metalowego! Je˝eli
monta˝ prowadzimy w pomieszczeniu ogrzewanym,
a detale sk∏adowane sà w temperaturze otoczenia, po
przetransportowaniu ich do pomieszczenia o wy˝szej
temperaturze na powierzchni metalu  pojawi si´ war-
stwa wilgoci. Dzia∏a ona jak separator, likwidujàc prak-
tycznie adhezj´! Pami´tajmy wi´c: produkty LOCTITE
stosujemy tylko na czyste i suche powierzchnie!

Niskie temperatury spowalniajà reakcj´ polimery-
zacji (utwardzania) produktu LOCTITE. Co zrobiç, gdy
nie mo˝emy czekaç np. 72 godziny na uzyskanie pe∏nej
wytrzyma∏oÊci z∏àcza? Mamy do dyspozycji tzw. akty-
watory. Sà to Êrodki przyÊpieszajàce reakcj´ (do kilku -
kilkunastu minut). Przy wszelkich polowych, zimowych
pracach z produktami LOCTITE  mogà byç wr´cz nie-
zb´dne. Dobór w∏aÊciwego aktywatora radzimy
uzgodniç z konsultantem technicznym LOCTITE. 

tym numerze Partnera prezentujemy firm´
UNITECH Rzeszów. W∏aÊcicielem i sze-
fem firmy jest mgr in .̋ Jan Piórkowski.

– Janku prosz´ przedstaw nam swojà firm´.
– Firma moja powsta∏a w 1995 roku, zak∏ada-

jàc, ˝e podstawowym kierunkiem dzia∏alnoÊci b´dzie
dystrybucja produktów
LOCTITE. W póêniej-
szym okresie oferta zo-
sta∏a rozszerzona o pro-
dukty firm TEROSON i OKS, a w ubieg∏ym miesiàcu
o uszczelnienia techniczne. 

– Skàd wzi´∏o si´ zainteresowanie tego typu produk-
tami u˝ywanymi w przemyÊle?

– Do za∏o˝enia firmy i zaj´cia si´ dystrybucjà
LOCTITE zainspirowa∏ mnie ówczesny konsultant
techniczny Janek Nowak i pod jego nadzorem i po-
mocà stawia∏em pierwsze kroki w bran˝y. Jednocze-
Ênie, jako in˝ynier po Politechnice Krakowskiej, wie-
dzia∏em jak takie produkty, a wi´c i nowoczesne
technologie mogà usprawniç produkcj´ i rozwiàzaç
problemy w dzia∏ach utrzymania ruchu. 

– Co, oprócz tego, wp∏yn´∏o na tak dynamiczny roz-
wój Twojej firmy?

– O sukcesie firmy zadecydowa∏ sposób, w jaki
jest zarzàdzana. Jest to typowa firma rodzinna (pra-
cownikami sà teÊç i brat). Prowadzona przez nas dys-
trybucja polega nie tyle na dostarczeniu klientowi
konkretnego produktu, co na rozwiàzaniu problemu
klienta - przy pomocy oferowanych produktów.

– To znaczy, ̋ e jesteÊ zwolennikiem kontaktu z klientem
w miejscu, gdzie istnieje problem do rozwiàzania? MyÊĺ

o jego warsztacie, fabryce, gdzie mo˝na na „˝ywym organi-
zmie” przekonaç sí  o skutecznoÊci zastosowania LOCTITE.

– Tak, takie podejÊcie do problemów klienta wy-
maga ciàg∏ego kontaktu z nim. Organizujemy szkole-
nia i prezentacje u potencjalnych klientów. Niezastà-
piona jest tu wiedza i pomoc konsultantów

LOCTITE. Wysoka jakoÊç
oferowanych produktów,
rzetelnoÊç, profesjonalna
obs∏uga i doradztwo tech-

niczne decydujà o tym, w jaki sposób firma jest po-
strzegana na rynku i jakie osiàga wyniki. 

– Jak du˝y jest zasi´g dzia∏ania Twojej firmy?
– Obszar mojego dzia∏ania to województwo

podkarpackie. Chcàc byç bli˝ej potencjalnego klien-
ta, otworzy∏em punkty sprzeda˝y w KroÊnie, D´bi-
cy i Bi∏goraju. Moimi g∏ównymi odbiorcami sà zak∏a-
dy przemys∏owe, w których Loctie wykorzystywany
jest w remontach, utrzymaniu ruchu i produkcji.
Znaczàcà grup´ klientów stanowià warsztaty samo-
chodowe oraz odbiorcy indywidualni.

– Co chcia∏byÊ - na ∏amach LOCTITE PARTNERA -
przekazaç swoim klientom?

– Sàdz´, ˝e powinni bardziej uwierzyç w to, ˝e
stosowanie wysokiej jakoÊci produktów LOCTITE
i TEROSON daje wymierne rezultaty w postaci gwa-
rancji jakoÊci produkcji i us∏ug, a wi´c efekty ekono-
miczne. Chcia∏bym tak˝e, aby ka˝dy konstruktor,
technolog i kierownik firmy zrozumia∏, ˝e cena jest
powiàzana z jakoÊcià, tak˝e jego produktu lub us∏ugi.

– Dzi´kuj´ za rozmow´ i ˝ycz´ dalszych sukcesów.
Janusz Wo∏owicz 

Sylwetki Dealerów

W

Zima idzie - nie ma na to rady,
czyli kilka praktycznych wskazówek

A



Wszystkich zainteresowanych technologiami i produktami Loctite 
zapraszamy do kontaktów z Konsultantami Technicznymi Loctite:
Bydgoszcz, Jacek Babicki, tel. 0-601 289481; Cz´stochowa, Leopold

Komorowski, tel. 0-601 242759; Gdaƒsk, Cezary Borowik, tel. 0-601 289480;
Piotr Zawada, tel. 0-601 289475; Gniezno, Mariusz Koczorowski, tel. 0-601
289482; Ko∏o, Rados∏aw Salamonik, tel.0-601 213855; Kraków, Pawe∏ Piekarz,
tel.0-601 264624; Zbigniew Pliszka, tel. 0-601 289486; Lublin, Andrzej Michalczuk,
tel.0-601 289533; Jacek Nowak, tel. 0-601 289485; Rybnik, Krzysztof Szczerba,
tel. 0-601 289487; Rzeszów, Jan Nowak, tel. 0-601 289489; Sokó∏ka, Jan Kosacki,
tel. 0-605 948332; Sosnowiec, Andrzej Nawrocki, tel. 0-601 289484; Toruƒ,
Ryszard Janek, tel. 0-601 213884; Warszawa, Janusz Wo∏owicz, tel. 0-601 289490;
Stanis∏aw Miarka, tel. 0-601289531; Piotr Makowiecki, tel. 0-601 289532; Bogdan
Zieliƒski, tel. 0-601 242758; Wroc∏aw, Wojciech Kozak, tel. 0-601 289479.

Autoryzowani Dystrybutorzy Przemys∏owi Produktów Loctite w Polsce:
Augustów SERWIS-TECH tel. 0-87/643-28-09,090 667220; Be∏chatów KAMEA

HURT DETALS.C. tel. 0-44/632-22-40 0-601 344440; B´dzin PAGSC tel. 0-32/295-
13-49 fax. 762-57-50; Bia∏ystok Auto-Hit S.C. tel./fax 0-85 653-98-62; ATA tel.0-
85/676-12-85, 0-601 948304; B.T.H. J. Riliszkis te. 0-85/745-15-84, 0-604 804024;
Bielsko-Bia∏a Auto-ART S.A. tel. 0-33/818-02-60 fax 818-02-60 wew.505; LOGPOL
tel. 0-33/812-58-55; Bydgoszcz REGPOL tel. 0-52/ 345-38-75; Chrzanów DIA-
MENT tel. 0-32/623-22-08; Cieszyn MELKIB-BIS S.C. tel. 0-33/851-46-01, 0-604
169875; Cz´stochowa Przeds. Zaopatrzenia Materia∏owego Przemys∏u tel. 0-
34/365-81-59, 0-602 238730; TEST S.C. tel.0-34/365-91-45; Gdaƒsk MEGA Sp.z
o.o. tel.0-58/341-63-49 fax 344-16-48; SYGITEX Hurtownia Narz´dzi tel.0-58/553-
21-31 fax 553-29-94; Gliwice CHEMTECH tel. 0-32/238-23-41; TEILMEX tel.0-
32/232-62-15 fax 231-75-82; Gorzów Wlkp. B.T.H.A.Bernacki tel.0-95/723-08-79
fax 723-08-79; Grudziàdz OMEGA tel.0-56/642-14-36; 642-19-43 fax 462-54-94;
Jelenia Góra GIRSA tel.0-75/755-20-09, 0-601 794941; Katowice JKK
KWIATKOWSKI S.C. tel.0-32/251-96-68; 226-40-47 fax 202-37-98; MOTO-PRO-
FIL S.C. tel.0-32/202-45-16; PREMA S.A. tel.0-32/58-36-26; WAKPOL S.C. tel.0-
32/201-16-39 lub 256-19-48; Kielce BEST PNEUMATIC f.p. tel.0-41/345-04-57 fax
345-24-77; UTECH S.C. tel./fax 0-41/368-38-85; Ko∏o TECHNOLOGIA 2001 TEL.
0-63/272-25-04 FAX 272-64-53; Koszalin MARKA S.C. tel.0-94/341-68-02 fax 341-
68-03; Kraków PATT“Y tel. 0-12/425-88-47, 0-601485225; SEAL S.C. tel. 0-
12/423-74-72 fax637-10-11; Kraków IN˚YNIERSKA SPÓ¸KA „DIP“ Sp. z o.o. tel.
0-12/412-48-35 fax 411-67-85; MARCO-POLO S.C.tel. 0-12/656-22-21; 656-36-91
fax 656-37-59; KraÊnik CARSYSTEM WSCHÓD tel. 0-81/825-20-96; 825-44-96 fax
825-44-92; Krotoszyn TOMBUD tel./fax 0-62/725-39-60; tel. 725-24-49; Królewiec
k/Miƒska Maz. PREMA S.A. tel. 0-25/758-28-03 fax 758-50-32; Legnica BUWAR tel.
0-76/850-63-11 tel/fax 850-67-78; Leszno TECHMAK PPHU tel.0-65/529-62-21
fax 529-62-35; Lipki Wielkie PREMA S.A. tel. 0-95/731-23-11 fax 731-23-89; Lublin
REMOPOL S.C. tel. 0-76/846-16-20; fax 846-16-42; ¸ódê AM-TECHNOLOGIA tel.
0-42/681-16-99 wew 181 fax 681-16-99 wew 281, 0-601 813060; HYDROPRESS
S.C. tel. 0-42/686-59-49; PREMA S.A. tel. 0-42/678-63-08 fax 678-99-17; M∏awa
HENITEX te. 0-23/654-46-45; Nowy Sàcz ELMAR tel. 0-18/443-69-46 fax 442-01-
07; Olkusz MARO te. 0-32/643-30-85 fax 643-25-01; Olsztyn TYMEX S.C. tel./fax
0-89/539-91-50; Opole CENTROG S.C. tel. 0-77/453-14-23; KOPOL tel. 0-
77/455-45-40 fax 455-31-53; P∏ock ALFA P¸OCK tel. 0-24/264-48-01; PROMAR
tel. 0-24/367-38-52, 0-603 885540; P∏oƒsk GLOBAL ENGINEERING tel. 0-23/661-
33-58; Po∏ajewo KOWALS.C. tel./fax 0-67/256-71-69; Po∏aniec GLOBO tel. 0-
15/865-12-28; Poznaƒ ASTER S.C. tel. 0-61/847-38-28 fax 847-66-35; PREMA S.A.
tel. 0-61/879-10-11; SKOLMAN tel. 0-61/867-32-25; STEMAR tel. 0-61/825-46-59;
Przasnysz LAS I OGRÓD tel. 0-29/752-55-96; 752-20-82 0-90 224290; Radom
STARCHEM tel. 0-48/340-23-50; Rybnik CAROLINA S.C. tel. 0-32/422-48-84; 423-
95-59 fax 423-97-77; Rzeszów PREMA S.A. tel. 0-17/852-18-71 fax 852-18-74;
UNITECH tel. 0-17/852-07-11; Sieradz ARSEN S.C. tel. 0-43/827-35-11 fax 827-
41-05; S∏upsk LORE PHUP tel.0-59/844-25-79 fax 843-52-54; Stalowa Wola
STEWOSAN S.C. tel. 0-15/844-04-94; Starachowice ASPOL S.C. tel. 0-41/274-12-
12 fax 274-35-95; Szczecin B.T,H. BO˚ENA MALEWICZ tel. 0-91/462-4444-48 fax
462-46-54; Szczecinek TOP S.C. tel. 0-94/374-06-48; Âwidnik MULTIBO-BIS tel. 0-
81/751-21-57; Tarnów PH“CIS“tel. 0-14/627-27-90; Tczew PREMA S.A. tel. 0-
58/531-70-32 fax 531-26-74; ROMAN tel. 0-58/531-67-21; Toruƒ AWIT tel. 0-
56/655-81-88, 0-601 222405; Warszawa CENTRUM EDUKACJI
SAMORZÑDOWEJ tel.643-38-25; STANDOX POLSKA Sp. z o.o. tel. 663-30-91;
MOTON tel. 834-24-26; 834-01-87; MTM TECH-MARKET tel. 619-99-55 fax 619-
99-77; BEST S.C. tel. 811-43-06; HANMAR tel. 643-30-63 fax 643-40-40; PREMA
S.A. tel. 632-34-91 do 7 fax 631-89-55; W∏oc∏awek CESKO S.C. tel. 0-54/236-91-
39; Wroc∏aw MC-BIS tel. 0-71/337-01-16 fax 337-00-10; PREMA S.A. tel. 0-71/355-
70-11 fax 355-72-89; CARSYSTEM-VOSS ZACHÓD S.A. tel. 0-71/336-24-62 fax
336-24-61; WAKPOL S.C. tel. 0-71/373-53-40 fax 351-21-17 lub 0-601 771985;
Zgorzelec  CONTES S.C. Atel. 0-75/775-54-78 fax 771-62-16; Zielona Góra ADAT
S.C. tel. 0-68/325-65-10 fax 327-57-80

Przypominamy!
Nasz ca∏odobowy dy˝urny numer

telefonu

0-90 285 645
Je˝eli masz pytanie zwiàzane 
ze stosowaniem produktów 
LOCTITE - dzwoƒ, choçby 

z trzeciej zmiany!

W nast´pnym
numerze
• NowoÊci Loctite

• Przypominamy podstawowe
informacje

• Jak przygotowaç powierzchni´ do
klejenia? (Cz. 2)

• Loctite w elektrowni
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