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LOCTITE® 638™ jest przeznaczony do klejenia pasowanych
potaczen cylindrycznych, szczegodlnie tam gdzie szczelina
ztacza moze osigga¢é 0,25 mmi gdzie wymagana jest
maksymalna wytrzymato§¢ w temperaturze pokojowe;.
Utwardzanie produktu nastepuje po odcieciu kontaktu z
powietrzem, kiedy znajduje sie pomiedzy Scisle przylegajacymi
metalowymi powierzchniami, a zlgcza charakteryzujg sie
wysokg wytrzymatoscia przy obcigzeniach statycznych i
dynamicznych. Typowe  aplikacje  obejmuja  osadzanie
pierscieni i tulei w obudowach i na watach.

NSF International

Zaaprobowany przez NSF (wg normy 61) do zastosowan
jako klej do uszczelek w przemys$le spozywczym, ale tylko w
miejscach, gdzie nie ma mozliwosci bezposredniego kontaktu
z zywnoscia. Uwaga: W roznych krajach (regionach), odnosnie
réznych zastosowan, obowigzuja rézne uwarunkowania
prawne. Wiecej informacji moga udzieli¢ lokalne Centra
Obstugi Techniczne;.

WLASNOSCI MATERIALU NIEUTWARDZONEGO
Gestos¢ @ 25 °C 1,09
Temperatura zaptonu - patrz karta
charakterystyki MSDS
Lepkos¢, Brookfield - RVT, 25 °C, mPa-s (cP):
Wrzeciono 3, predkosé 6 obr. / min. 2 000 do 3 000+
Lepkosé¢, EN 12092 - MV, 25 °C, po 180 s, mPa's (cP):
Wspétczynnik $cinania 129 s™ 1500 do 3 000

TYPOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od materiatu

Szybkos¢ utwardzania zalezy od zastosowanego materiatu.
Ponizszy wykres przedstawia zmieniajgcg sie w czasie
wytrzymatos¢ na Scinanie na stalowych watkach i tulejkach, w
poréwnaniu do innych materiatow, testy zgodnie z normg ISO
10123.

Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od szczeliny

Szybkos$¢ utwardzania zalezna jest od wielkosci szczeliny.
Ponizszy wykres przedstawia zmieniajaca sie w czasie
wytrzymatos¢ na Scinanie na stalowych watkach i tulejkach,
przy réznych kontrolowanych szczelinach; testy zgodnie z
norma ISO 10123.
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Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od temperatury
Szybkos¢ utwardzania zalezy od temperatury otoczenia.
Ponizszy wykres przedstawia zmieniajgcg sie w czasie
wytrzymato$¢ na $cinanie przy roznych temperaturach na
stalowych watkach i tulejkach, badanie wg normy ISO 10123.
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Szybkos¢ utwardzania w zaleznosci od aktywatora

Jesli utwardzanie trwa zbyt dtugo albo gdy wystepuja zbyt duze
szczeliny, mozna przyspieszy¢ ten proces nanoszac uprzednio
na powierzchnie aktywator. Ponizszy wykres przedstawia
zmieniajaca sie w czasie wytrzymatos¢ na $cinanie na
stalowych watkach i tulejach powleczonych dichromianem
cynkowym przy zastosowaniu aktywatora 7471™ | 7649™,
testowane zgodnie z 1SO 10123.
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TYPOWE WELASNOSCI MATERIALU UTWARDZONEGO
Wiasnosci fizyczne:

Wsp. rozszerzalnosci cieplnej, ISO 11359-2, K 80x10°
Wsp. przewodnosci cieplnej, W/(m-K) 0,1
Ciepto wtasciwe, kJ/(kg-K) 0,3

TYPOWE PARAMETRY MATERIALU UTWARDZONEGO
Wiasnosci ztaczy

Po 24 godz @ 22 °C
Wytrzymatos$¢ na $cinanie, ISO 10123:
Stalowe watki i tuleje N/mm?  225Ms

(psi)  (3625)

Po 15 minut @ 22 °C
Wytrzymatos$¢ na $cinanie, ISO 10123:
Stalowe wafki i tuleje N/mm?  213,5'Ms

(psi) (1 960)

TYPOWA ODPORNOSC NA SRODOWISKO
Utwardzany przez 1 tydzien @ 22 °C
Wytrzymatos¢ na scinanie, ISO 10123:
Stalowe watki i tuleje

Wytrzymatos¢ na temperature
Testy w temperaturze
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Odpornosé¢ na chemikalia / rozpuszczalniki
Starzenie w okreslonych warunkach, badanie w temp. 22 °C.

% petnej wytrzymatosci
Medium °C 100 h 500 h 1000 h
Olej silnikowy 125 100 100 100
Benzyna bezotowiowa 22 100 90 85
Ptyn hamulcowy 22 100 90 80
Woda/Glikol 50/50 87 95 80 80
Etanol 22 100 100 75
Aceton 22 90 90 90

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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INFORMACJE OGOLNE

Nie zaleca si¢ stosowania tego produktu do urzadzen
z czystym tlenem i/lub bogatych w tlen; nie powinien tez
byé uzywany 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.

Generalnie tego produktu nie =zaleca sie do tworzyw
sztucznych (szczegodlnie termoplastycznych, ktére sg podatne
na pekanie naprezeniowe). Uzytkownicy powinni sprawdzic,
czy dany produkt nadaje sie do tych materiatéw.

Wskazowki dotyczace stosowania
Montaz

1. W celu osiagniecia najlepszych rezultatéw klejenia,
nalezy oczysci¢ wszystkie powierzchnie (zewnetrzne i
wewnetrzne) zmywaczem LOCTITE® i pozwoli¢ im
wyschnggt.

2. Jesli materiat jest pasywny lub gdy predkos¢ utwardzania
jest za niska, nalezy na powierzchnie natrysna¢ Aktywator
7471 lub 7649 i pozwoli¢ im wyschngg¢.

3. Przy pasowaniach suwliwych, nanies¢ produkt na
wprowadzajgcg faze na watku oraz wewnatrz tulei i
potaczy¢ czesci ruchem skretnym.

4. Przy potaczeniach wciskanych, nanies¢ starannie klej
na obie powierzchnie i szybko wykona¢ montaz z
wykorzystaniem prasy.

5. Przy polaczeniach skurczowych nanies¢ produkt na
watek, rozgrzac tuleje by uzyska¢ mozliwos¢ swobodnego
potaczenia.

6. Nie nalezy w petni obcigzaé potaczonych czesci az do
osiggniecia petnej wytrzymatosci.

Demontaz
1. Podgrza¢ miejscowo do ok.250 °C. Demontowaé¢ na
goraco.

Czyszczenie

1. Utwardzony produkt mozna usuwaé z wykorzystaniem
rozpuszczalnika LOCTITE® Iub uzywajac  obrébki
mechanicznej, np. szczotkg druciang.

Norma Materialowa Loctite'"s

LMS z dnia Wrzesien 01, 1995. Dla wybranych wiasciwosci
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 ~ w chtodnym 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
odpowiedzialno$ci za produkt, ktéry zostat zanieczyszczony
lub przechowywany niezgodnie ze wskazaniami. Dalsze
informacje na temat okresu przydatnosci produktu mozna
uzyskaé w lokalnym osrodku obstugi techniczne;.

Przeliczniki
(°Cx1,8)+32="°F
kV/mm x 25,4 = V/mil
mm x 0,039 = cal

Nx 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
odpowiedzialnosci za wybrang przez uzytkownika metode lub
sposob jej zastosowania, a w konsekwencji za uzyskane przez
niego rezultaty. Sprawg uzytkownika jest takze podjecie
odpowiednich srodkéw ostrozno$ci, aby unikna¢ ew. ryzyka dla
produkcji i oséb, wigzacego sie z uzytkowaniem produktu.
Korporacja Henkel nie uwzglednia zadnych 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  poszczegolnych
uzytkownikdéw, nie mozemy zatem wspoéluczestniczy¢
w konsekwencjach ew. bledéw czy niedopatrzen. Opisane
tutaj procesy nie muszg by¢ wytgcznie patentami lub licencjami
Korporacji Henkel. Radzimy, aby kazdy uzytkownik, przed
zastosowaniem produktu, przeprowadzit witasng probe
postugujac  sie  przedstawionymi tu  danymi  jako
przewodnikiem. Ten produkt moze byc¢ objety jednym Ilub
wigkszg liczbg patentow lub opatentowanych aplikaciji
amerykanskich lub innych krajow.

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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