LOCTITE

Arkusz danych technicznych

Produkt Hysol® 9464

Lipiec 2003

OPIS PRODUKTU

Produkt Loctite Hysol 9464 jest odmiang produktu Hysol 9461 o
krétszym czasie utwardzania. Czasy ustalania i przydatnosci po
zmieszaniu skfadnikdw sg krétsze o okoto 50%, podczas gdy
wiasnosci po utwardzeniu sg zblizone do wiasnosci produktu Hysol
9461.

Produkt jest zalecany do faczenia nastepujgcych materiatéw: metale,
tworzywa sztuczne fenolowe i poliestrowe, ptyty pilsniowe i drewno,
guma, ceramika i inne materiaty budowlane.

TYPOWE WELASNOSCI

Skrécony czas przydatnosci po zmieszaniu sktadnikow
Krotki czas ustalania

Dobra wytrzymatos¢ na oddzieranie

Odpornos$¢ na osiadanie i Sciekanie

Dobra wytrzymatos$¢ na rozcigganie

tatwe mieszanie i aplikowanie

Mozliwos$¢ utwardzania w podwyzszonych temperaturach

WELASNOSCI MATERIALU NIEUTWARDZONEGO

Zywica Typowa wartos$é
Typ chemiczny Epoksydowy
Wyglad Biata nieprzezroczysta

pasta

Ciezar wiasciwy w 25°C
Lepkos¢ , DIN 54453, mPas

Ponizszy wykres przedstawia rozwoj wytrzymatosci na stali
konstrukcyjnej $srutowanej z 0.05 mm szczelina, jako funkcje
czasu i temperatury, testowano zgodnie z normami ASTM D
1002/EN 1465.
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TYPOWE WELASNOSCI MATERIALU UTWARDZONEGO

(prébki 1.2 mm grubosci utwardzane 7 dni w 22°C)
Wiasciwosci fizyczne Typowa wartos¢
Twardos$é, ASTM D1706 Shore D 80

WLASNOSCI FUNKCJONALNE MATERIALU

TYPOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA

Formuta produktu Hysol 9464 zapewnia krotkie czasy ustalania i
utwardzania. Cze$ci mogg by¢ przenoszone po utwardzaniu przez 3-
4 godziny w temperaturze 22°C. Maksymalne  wiasnosci
wytrzymatosciowe uzyskujemy po utwardzaniu przez 3 dni w
temperaturze pokojowej. Hysol 9464 utwardza sie przez 2 godziny w
60°C lub 1 godzine w 80°C.

D=10s" 137,600 UTWARDZONEGO
D=100s" 40,360 (utwardzany 7 dni w temperaturze 22°C, jesli nie jest inaczej
Stopien tiksotropowosci 2 napisane)
Temperatura zaptonu (TCC), °C (°F) >93(>200) Materiat
Wytrzymatos¢ na $cinanie, ASTM D1002/ Typowa
Utwardzacz : EN 1465. (0.05mm szczelina jesli nie jest wartosé
Typ chemiczny Aminowy inaczej napisane) N/mm?
Wyglad Czarna nieprzezroczysta Stal konstrukcyjna $rutowana 22
Cios Tasc 25°C F:agtf Aluminium, Szlifowane papierem sciernym 18.2
lezar Wiasciwy w : (wodoodpornym) o gradacji ‘A’166, ziarno
Lepkos1c , DIN 54453, mPas P400A
ngg 1 giggg Aluminium, trawione siarczkiem zelaza 221
—1RS — . Stal nierdzewna 18.4
Stopien tiksotropowosci 1.5 Mosiadz 91
Temperatura zaptonu (TCC), °C (°F) >93(>200) Powtoka cynkowa naniesiona elektrolitycznie 15.1
- - - —— Stal ocynkowana 20
Klej po zmieszaniu sktadnikow Poliweglan 38
Wyglad Szara nieprzezroczysta ABS 4:8
- - — pasta GRP (zywica poliestrowa wzmocniona wtéknem
Stosunek mieszania objetosciowo szklanym) 47
(zywical/utwardzacz) 1:1 -
(Sztx:’cr;‘jhwrc;fé‘;’;'z"‘) wagowo 100:100 Udarno$é (ISO 9653/ASTM D950-98) na stali
: T h A
Lepkosé wg metody Brookfielda, mPas 150,000-250,000 konstrukeyjnej Srutowanej kJ/m 96 (49)
Maksymalna szczelina (mm) 3 _ i i ___
Czas przydatnosci (min.) zmieszanego Wytrzymato$¢ na oddzieranie (sztywne probki
kleju w 22°C (100 g) 15-20 180°), ASTM 3167
Czas ustalania (lekkie obciazenia, stal konstrukcyjna, N/mm 10.5
0.1N/mm®) w 22°C, minuty 180 Aluminium trawione, N/mm 7

NIE DOTYCZY WYMOGOW TECHNICZNYCH.

PROSZE ZWROCIC SIE DO DZIAtU JAKOSCI KORPORACJI LOCTITE.
ROCKY HILL, CT FAX: +1 (860)-571-5473
DUBLIN, IRLANDIA FAX: +353-(1)-451 - 9959

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




TYPOWA ODPORNOSC NA SRODOWISKO
Wytrzymatosé na temperature
Proces badawczy : ASTM D1002/ EN 1465
Materiat: Stal konstrukcyjna srutowana
(szczelina 0.05 mm)
Proces utwardzania: 7 dniw 23°C

Badane w temperaturze.
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Temperatura magazynowania
Utwardzane na powietrzu w danej temperaturze, testowane w
temperaturze 23°C

Temperaturea % wytrzymatosci pt:)(;z.qtkowej uzyskanej
500 h 1000 h 3000 h
50°C 148 115 139
80°C 129 123 144
100°C 123 130 133
120°C 131 133 136
150°C 149 142 138

Odpornos¢ chemiczna
Przygotowywane w zadanych warunkach i testowane w 22°C

Materiat Temp. % wytrzymatosci poczatkowej
uzyskanej po:

500 h 1000 h 3000 h
Olej silnikowy 22°C 100 100 100
Benzyna 22°C 93 77 62
bezotowiowa
Woda/Glikol 87°C 57 58 50
(50%/50%)
4% NaOH/woda 22°C 49 55 50
Wolgotnos¢ 98% 40°C 63 49 47
Woda 60°C 70 67 67
Woda 90°C 70 67 60
Aceton 22°C 84 34 17
10% Kwas octowy 22°C 78 68 45
7.5% Wodny 22°C 91 83 80
roztwor soli

INFORMACJA OGOLNA

Nie poleca si¢ 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 innych
materiatéw silnie utleniajacych.

Petna informacja dotyczaca bezpiecznego obchodzenia si¢
ztym produktem znajduje si¢ w arkuszu danych
bezpieczenstwa dotyczacym materiatu (MSDS).

Jesdli do czyszczenia powierzchni przed klejeniem stosuje sie
wodne urzadzenia zmywajace, nalezy koniecznie sprawdzi¢, czy
roztwor wodny jest odpowiedni dla danego kleju.

Wskazoéwki dotyczace stosowania

1. Aby uzyska¢ jak najlepsze wyniki, nalezy oczysci¢ i odttusci¢
powierzchnie. W przypadku klejenia strukturalnego, specjalne
przygotowanie powierzchni moze zwiekszyé wytrzymatosc
ztacza i jego trwatoscé.
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2. Wymiesza¢ zywice zutwardzaczem na jednolitg mase.
Produkt mozna nanosi¢ bezposrednio z opakowania poprzez
koricdwke mieszajaca. Poczatkowg wstege o diugosci 3-5 cm
nalezy odrzuci¢. Korzystajac z pojemnikdbw bez dyszy
mieszajgcej nalezy wymiesza¢ recznie skfadniki w zalecanej
proporcji (objetosciowo lub wagowo). Po doktadnym odmierzeniu
skfadnikéw nalezy mieszac je przynajmniej przez 15 sekund, az
do uzyskania jednolitej barwy produktu.
3. Nie nalezy mieszaé wiekszych ilosci produktu niz 1 kg, gdyz moze
to prowadzi¢ do wydzielenia duzej ilosci ciepta. Mieszanie mniejszych
ilosci ogranicza to zjawisko.
4. Po wymieszaniu, jak najszybciej to mozliwe, nanies klej na jedng z
taczonych powierzchni. Aby uzyska¢ maksymalng wytrzymatos¢
potaczenia nanie$ klej rownomiernie na obie faczone powierzchnie.
Czesci powinny by¢ odpowiednio ustalone natychmiast po natozeniu
kleju.
5. Czas przydatnosci zmieszanego kleju wynosi 15-20 minut w
22°C. Woyzsza temperatura i wieksze ilosci kleju wymieszane
jednorazowo moga ten czas skrécic.
6. Nadmiar kleju mozna usung¢ rozpuszczalnikiem organicznym
(np. acetonem).
7. Ztgcze powinno pozostawac w zacisku do czasu ustalenia sig kleju.
Nie nalezy obcigzaé zigcza, dopdki nie osiggnie ono petnej
wytrzymatosci.
8. Urzadzenie mieszajace i dozujace nalezy umy¢ goraca woda
mydlana, zanim klej stwardnieje.

Magazynowanie

O ile na etykiecie produktu 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 (46°F do
70°F). Optymalna temperatura to dolna potowa tego zakresu.
Resztek materiatu nie nalezy umieszcza¢ z powrotem w jego
oryginalnym pojemniku, gdyz  mogtoby  dojs¢  do
zanieczyszczenia produktu. Dalsze informacje na temat okresu
przydatnosci produktu mozna otrzyma¢ w lokalnym osrodku
obstugi techniczne;j.

Zakresy danych
Wartosci danych i ich zakresy podane w niniejszym opracowaniu

nalezy traktowa¢ jako typowe. Wartosci te pochodzg =z
dotychczas przeprowadzonych testow i sg weryfikowane
okresowo.

Uwaga

Materiat zawarty w niniejszym opracowaniu zostat przygotowany
w oparciu 0 najlepszg 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. Sprawag
uzytkownika jest takze podjecie odpowiednich Srodkow
ostroznosci, aby unikngé ew. ryzyka dla produkcji i 0sdb,
wigzgcego sie z uzytkowaniem produktu. Korporacja Loctite nie
uwzglednia zadnych roszczen zwigzanych z uszkodzeniem,
zniszczeniem produkgji czy utratg zysku. Stanowisko to wynika z
faktu, ze Korporacja Loctite nie ma kontroli nad sposobami
korzystania z produktu przez poszczegoélnych uzytkownikéw, nie
mozemy zatem wspoétuczestniczyé w konsekwencjach ew.
btedéw czy niedopatrzen. Opisane tutaj procesy nie musza byé
wylacznie 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 patentdow Ilub opatentowanych
aplikacji amerykanskich lub innych krajow.

Bulk Numbers: Part A: 210038
Part B: 210039

Loctite jest zarejestrowanym znakiem towarowym Korporacji Loctite, Hartford, CT 0610



