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OPIS PRODUKTU

Produkt Loctite® 4860 jest elastycznym, jednosktadnikowym
klejem cyjanoakrylowym ogdlnego przeznaczenia o wysokim
stopniu lepkosci (stabo penetrujacy) Tworzy spoiny
elastyczne. Dzieki znacznej lepkosci nadaje sie idealnie do
klejenia porowatych i chtonnych materiatéw. Produkt ten jest
mniej wrazliwy na stan (kwasowo$¢) powierzchni niz
standardowe kleje cyjanoakrylowe.

TYPOWE ZASTOSOWANIA

lejenie szeregu metali, tworzyw sztucznych lub elastomerdw.
Szczegdlnie nadaje sie do klejenia materiatow elastycznych,
porowatych lub chtonnych, jak papier czy skéra. Stosowany
na przyktad do klejenia gumy zachowuje petng sprezystosc
ztagcza. Produkt ten mozna uzywac¢ do klejenia tkanin i
materiatéw plecionych.

WLASNOSCI MATERIALU NIEUTWARDZONEGO

Typowe

Wartos¢ Zakres
Typ chemiczny Cyjanoakrylan

alkylowy
Wyglad Klarowna, bezbarwna

ciecz

Ciezar whasciwy w 25°C 1.1
Lepkos$¢ w 25°C, mPa.s (cP) 4000 3000 do 5500
(Physica MK22 cone)
Temp. zaptonu (TCC), °C >93

TYPOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA

W normalnych warunkach wilgo¢ powierzchniowa inicjuje
proces utwardzania. Jakkolwiek wytrzymatos¢ funkcjonalna
nastepuje w stosunkowo krotkim czasie, to proces
utwardzania trwa nadal przez co najmniej 24 godziny, zanim
produkt uzyska petng odpornos$¢ chemiczna.

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od materiatu
Szybkos¢ utwardzania =zalezy od uzytego materiatu.
Ponizsze zestawienie przedstawia czas ustalania uzyskany
na roznych materiatach przy 22°C i wzglednej wilgotnosci
powietrza 50%. Jest to okreslone jako czas do osiagnigcia
wytrzymatosci na $cinanie 0,1 N/mm (14,5 psi) badany na
probkach zgodnie z ASTM D1002/DIN EN1465.

Materiat Czas ustalania, sek.
Stal (Srutowana) 7do 15
Stal (odttuszczona) 20 do 25
Aluminium (piaskowane) 10 do 20
Aluminium (odtluszczone) 7do 15
Dwuchromian cynkowy 10do 15
Sznur z kauczuku nitrylowego 10 do 15
ABS 3do5
PCV 3do5
Poliweglan 5do 10
Epoksyd FR4 3do7
Skéra 7 do 15
Papier 1do3
Drewno (teak) 50 do 90

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od szczeliny
Szybkos¢ utwardzania zalezy od szczeliny klejenia. Cienkie
warstwy kleju, ok. 0.1 mm, sprzyjajg szybkosci utwardzania.
Zwigkszenie spoiny spowolni proces utwardzania.

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od aktywatora
Jesli utwardzanie trwa zbyt diugo z powodu duzych szczelin,
mozna przyspieszyé proces zastosowaniem aktywatora.
Moze to jednak zmniejszy¢ wytrzymato$¢ koncowa spoiny,
totez konieczne jest kontrolne przeprowadzenie testu.

TYPOWE WLASNOSCI MATERIALU UTWARDZONEGO

Wiasnosci fizyczne

Wspétcz. rozszerzalnosci ciepinej, ASTM D696, K 100 x 10©
Temperatura zeszklenia, ASTM E228, °C 60
Modut Younga, ASTM D882, MPa. 430 + 150
Twardos¢, ASTM D2240, Shore A 85+5

Wiasnosci elektryczne
Stata Wspotcz.

dielektr. strat
Stata dielektr. i wspotcz. strat, 25°C, ASTM
D150,
mierzone przy 100 Hz 2.74 0.04
100 kHz 2.44 0.04
1 MHz 2.30 0.05
Rezyst. objetosciowa, ASTM D257, Q.cm 1.58 x 10"
Rezystywnosé powierzchn., ASTM D257, Q >1x10"

WLASNOSCI FUNKCJONALNE MATERIALU UTWARDZONEGO

(Po 7 dniach przy 22°C) Typowe
Wytrzymatos$¢ na $cinanie, ASTM D1002, DIN Wartosé Zakres
Stal srutowana, N/mm? 14 11do 17
(psi) (2030) (1595 do
2465)
Aluminium piaskowane, N/mm? 10 8do 12
(psi) (1450) (1160 do
1740)
Dwuchromian cynkowy, N/mm? 9 7 do 11
(psi) (1305) (1015 do
1305)
ABS, N/'mm? 7 5do9
(psi) (1015) (725 do 1305)
PCV, N/mm? 5 5do6
(psi) (725) (435 do 870)
Poliweglan*, N/mm? 7 6do8
(psi) (1015) (870 do 1160)
Epoksyd FR4, N/mm? 10 8 do 12
(psi) (1450) (1160 do
1740)
Drewno (Teak), N/mm? 8 6 do 10
(psi) (1160) (870 do 1450)

* Zniszczenie materiatu

Wytrzymatos¢ na rozciaganie mierzona na sznurze
gumowym

Badana wg ASTM D1414, DIN 53504 Warto$¢
N/mm?
Materiat NBR o $rednicy 7 mm 185+ 04

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

Technologies




TYPOWA ODPORNOSC NA SRODOWISKO

Proces Wytrzymatos$¢ na $cinanie, ASTM D1002/DIN
badawczy: EN 1465

Materiat: Ptytki ze Srutowane;j stali konstrukcyjne;j
Proces 1 tydzien w 22°C

utwardzania:
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Starzenie w danej temperaturze, testowane w 22°C
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Odpornosé chemiczna

Starzenie plytek ze Srutowanej stali konstrukcyjnej w danych
warunkach i testowanych w 22°C. Badano zgodnie z ASTM
D1002 / DIN EN 1465.

Medium Temp. % pozostatej wytrzymatosci
poczatkowej po:
100 h 500 h 1000 h

Olej silnikowy 40°C 80 80 65
Benzyna 22°C 95 85 60
bezotowiowa
Etanol 22°C 110 75 30
Izopropanol 22°C 120 105 75
Wzgl. wilg. pow. 95%  40°C 50 50 50
Ptytki z poliweglanu
Wzgledna wilgotnosé
powietrza 95% 40°C 100 100 100
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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
do innych materiatéw silnie utleniajacych.

Pelna informacja dotyczaca bezpiecznego obchodzenia
sie¢ z tym produktem znajduje sie w Arkuszu
Bezpieczenstwa (SDS).

Wskazéwki dotyczace stosowania

Aby uzyskac jak najlepszy rezultat nalezy oczyscié¢ i odttuscié
powierzchnie. Najbardziej odpowiednie dla tego produktu sg
cienkie szczeliny klejenia (0.05 mm). Nadmiar produktu
mozna rozpusci¢ zmywaczami Loctite, nitrometanem lub
acetonem.

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
a 70°F). Optymalna temperatura magazynowania dla nie
otwartych pojemnikéw z produktami cyjanoakrylowymi to 2°C
do 8°C (36°F do 46°F). Wychtodzone pojemniki powinny
uzyska¢ temperature pokojowg, zanim sie je otworzy
i zastosuje produkt. Nalezy unika¢ zbyt dlugotrwatego
magazynowania i podwyzszonych temperatur. Resztek
materiatu nie nalezy umieszczaé z powrotem w jego
oryginalnym  pojemniku, gdyz mogloby dojS¢ do
zanieczyszczenia produktu. Dalsze informacje na temat
okresu przydatnosci produktu mozna uzyska¢ w lokalnym
osrodku obstugi techniczne;j.

Zakresy danych

Przytoczone tutaj dane moga stuzy¢ jako wartosci typowe
i/lub jako ich zakres.(na podstawie $redniej wielkosci + 2
odchytki standardowej). Wartosci oparte sa na danych
uzyskanych z aktualnie przeprowadzonych badan i sg
okresowo weryfikowane.

Uwaga

Materiat zawarty w niniejszym opracowaniu zostat
przygotowany w oparciu o 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. Sprawa uzytkownika jest takze podjecie
odpowiednich $rodkow ostroznosci, aby uniknaé ew. ryzyka
dla produkcji i o0sob, wigzacego 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 poszczegdinych uzytkownikéw,
nie mozemy zatem wspotuczestniczy¢é w konsekwencjach
ew. btedow czy niedopatrzeh. Opisane tutaj procesy nie
musza by¢ wytgcznie patentami lub licencjami Korporacji
Loctite. =~ Radzimy, aby kazdy uzytkownik, przed
zastosowaniem produktu, przeprowadzit wiasng prébe
postugujac  sie  przedstawionymi tu danymi jako
przewodnikiem. Ten produkt moze by¢ objety jednym lub
wiekszg liczbg patentéw lub opatentowanych aplikaciji
amerykanskich lub innych krajéw.
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