LOCTITE

Industrie-Klebetechnik
Handbuch

Excellence is our Passion

LLE
- I
il




Einfiihrung

Das Handbuch zur Lésung technischer Probleme im prak-
tischen Taschenbuch-Format. Immer griffbereit und schnell
zur Hand. Dieses Handbuch soll die Produktauswahl fiir Sie
schneller, leichter und besonders treffsicher machen.

Ein Wegweiser bietet Ihnen klare, schnelle, effektive Lésungsvor-
schlage fir die haufigsten Probleme. Zusatzlich finden Sie eine
kompakte Ubersicht mit den Technischen Daten der gangigen Pro-

dukte aus dem Wartungs-, Instandhaltungs- und Reparaturbereich.

Die Auswahltabellen wurden erstellt, um die schnelle Auswahl
eines geeigneten Produktes zu erméglichen. Die technischen
Angaben dienen nur Informationszwecken. Um eine endgliltige
Entscheidung treffen zu kénnen, sind vor Anwendung eine genaue
Auswertung des technischen Datenblattes und Vorversuche unter
Fertigungsbedingungen unerldsslich. Gewahrleistungsanspriiche
bestehen nur im Umfang der allgemeinen Henkel Geschaftsbedin-
gungen.

Fur die Unterstlitzung bei der Erstellung von Spezifikationen wen-
den Sie sich bitte an lhre Henkel Ansprechpartner im Technischen
Service vor Ort.

Weitere Informationen (iber Produkte aus dem Hause
Henkel finden Sie auf unserer Website

www.loctite.at

wo Sie Kataloge, Datenblatter, Produktbilder, technische
Fachartikel usw. herunterladen kénnen.

H

Inhaltsverzeichnis

Einflihrung

Schraubensicherungen

12

Gewindedichtungen

Flachendichtungen

16

Flgeverbindungen

20

Sofortklebstoffe

36

Dauerelastische Kleb- und Dichtstoffe
Strukturklebstoffe - Epoxide
Strukturklebstoffe - Acrylate / Polyurethane

Epoxid-Flissigmetall

40

Schmierstoffe

Reiniger
Oberflachenvorbereitung
Verarbeitungsgerate
Klebstoff-Eigenschaften

Legende



Schraubensicherungen

Sind die Metallteile bereits montiert?

Nachtragliches
Sichern

Mittel/Hoch

Fliissig

Niedrig

Fliissig

Welche Festigkeiten benétigen Sie?

Fliissig Halbfest

Fliissig Fliissig

290 222 243 248 270 278
GewindegroRe bis M6 bis M36 bis M36 bis M50 bis M20 bis M36
Endfestigkeit nach 6 Std. 12 Std. 6 Std. 24 Std. 24 Std. 24 Std.
Losbrechmoment 10 Nm 6 Nm 26 Nm 17 Nm 33 Nm 42 Nm
Farbe Grilin Dunkelviolett Dunkelblau Blau Griin Griin
Temperaturbesténdigkeit -55 +150 °C -55 +150 °C -55 +180 °C -55 +150 °C -55+180 °C -55 +200 °C
Loctite 290 Loctite 222 Loctite 243 Loctite 248 Stick  Loctite 270 Loctite 278
.« Ideal zur niedrigfest mittelfest mittelfest hochfest hochfest
Sicherung von + |deal als niedrig- « Geeignet fiiralle + Praktisch anzu-  « Fir alle Gewinde- * Oltolerant
vormontierten feste Schrau- Metalle, inkl. pas-  wenden verbindungen aus * Temperaturbe-
Schraubverbin- bensicherung fiir sive Werkstoffe ~ + Kein Tropfen, kein  Metall standig
dungen, zB. Justierschrauben, + Erwiesene Weglaufen + Toleriert geringe  * Fr Anwendun-
an Mess- und Senkkopf- Toleranz gegen-  + Fir alle Metallge-  Verschmutzungen ~ gen, die nicht
Regelgeraten, schrauben und Uber geringen winde geeignet durch Industriedle  zur Wartung de-
elektrischen An- Stellschrauben Verschmutzungen « Verbindun- « |deal zur dauer- montiert werden

schliissen und fiir
Stellschrauben

+ Gut geeignet fiir
die Anwendung an
Metallen, die bei
der Demontage
brechen kénnten,
z.B. Aluminium
oder Messing

P1 NSF Reg.Nr.:

123002

durch Industriedle, gen sind mit
z.B. Motor-, Korro-  Handwerkzeugen

sionsschutz-und  demontierbar
Schneidedle Zertifiziert
+ Verhindert nach ANSI/NSF

Losdrehen durch  Standard 61
Vibration

+ Verbindungen mit
Handwerkzeugen
demontierbar

P1 NSF Reg.Nr.:

123000

haften Sicherung ~ miissen
von Stehbolzen
an Motorblécken
und Pumpenge-
hausen

Fur Anlagen, die
nicht regelmafig
zur Wartung de-
montiert werden
miissen

P1 NSF Reg.Nr.:
123006




Schraubensicherungen

+ Teile vor der Anwendung mit Loctite 7063 reinigen

+ Teile die eine Schutzschicht auf der Oberflache zuriick lassen (z.B. Waschlaugen
oder Schneiddle) miissen vor der Anwendung mit heifem Wasser gewaschen
werden

+ Bei Verarbeitung unter 5 °C Oberflachen mit Aktivator Loctite 7649 vorbehandeln

Fliissige Schraubensicherungen
Schraubensicherung auf die gewiinschte Stelle auftragen.

Durchgangshbohrung Kernloch

@

Nachtrégliche Sicherung

TECHNISCHE DATEN
Produkt | Farbe Gewinde | Temperaturbe- | Losbrechmo- Druckscherfe- | Viskositdt mPas | Handfest Endfestig- | Freigaben
bis reich °C ment Nm stigkeit N'mm? nach DIN 54453 auf Stahl keit
221 violett, fluoresz. M12 -55 +150 8,5 3-10 100-150 25 Min. 12 Std. =
222 d.violett, fluoresz. M36 -55 +150 6 225 900-1.500 15 Min. 12 Std. NSF P1; MIL
225 braun, fluoresz. M80 -55 +150 2,5-12 3-10 5.900-10.300 30 Min. 24 Std. -
241 blau, fluoresz. M12 -55 +150 1,5 10 100-150 35 Min. 12 Std. MIL
242 blau, fluoresz. M36 -55 +150 11,5 - 800-1.600 5 Min. 6 Std. MIL
243 d.blau, fluoresz. M36 -55 +180 26 276 1.300-3.000 10 Min. 6 Std. NSF P1; NSF
Standard 61
245 blau, fluoresz. M80 -55 +150 13 6-14 5.600-10.000 20 Min. 24 Std. BAM
248 blau, fluoresz. M50 -55 +150 17 - Halbfester Stick 5 Min. 24 Std. NSF Standard
61
262 rot, fluoresz. M36 -55 +150 22 210 1.200-2.400 15 Min. 12 Std. MIL
266 orangerot, fluoresz. | M80 -55 +200 33 - 2.500-5.000 <10 Min. 3Std. -
270 griin, fluoresz. M20 -55 +180 33 29 400-600 10 Min. 24 Std. NSF P1
271 rot M20 -55 +150 26 - 400-600 10 Min. 24 Std. UL; MIL
272 d.rot/orange M80 -55 +200 23 2145 4.000-15.000 40 Min. 24 Std. -
275 griin, fluoresz. M80 -55 +150 25 21 5.000-10.000 15 Min. 12 Std. -
276 griin, fluoresz. M20 -55 +150 60 20 380-620 3 Min. 24 Std. DVGW
278 griin M36 -55 +200 42 215 2.400-3.600 20 Min. 24 Std. MIL
290 griin, fluoresz. M6 -55 +150 10 254 20-55 20 Min. 6 Std. MIL
932 braun M10 -55 +150 0,7-1,8 - 125 10-15Min. | 12 Std. -
2701 grin, fluoresz. M20 -55 +150 38 18-30 500-900 10 Min. 12 Std. DVGW
7414 blau - -35 +145 - 90.000-120.000 1 Min. 24 Std. -
ANWENDUNG Schraubensicherung Loctite Stick
Vorbereitung: Schraubensicherung auf die gewiinschte Stelle auftragen.

.-' . . "'

Kappe abnehmen Produkt ca. 3 mm  Auftragen. Gewin- Wieder
herausdrehen dezwischenrdume verschlieRen
vollstandig ausfiillen

+ Montage: Montieren und festziehen

+ Demontage niedrig-/mittelfeste Schraubensicherung:
Mit normalen Handwerkzeugen demontierbar.
+ Demontage hochfeste Schraubensicherung:
Ggf. Bereich lokal auf ca. 250 °C erwérmen. In erwérmten Zustand demontieren.




Gewindedichtungen

Sind die Teile aus Metall oder Kunststoff?

Metall, Kunststoff oder Kombination

Nachjustieren erforderlich?

Metall

Sind die Gewinde fein oder grob?

Ja Nein Fein Mittel Grob
Dichtfaden Gel Fliissig Gel Gel Gel
Losung > 55 5331 542 586 577 572
. . Metall, Kunststoff ~ Metall, Kunststoff
Zu dichtendes Material oder beides oder beides Metall Metall Metall Metall
Maximale GewindegroRe Getestet bis 4" 3 3/4" 2" S g
Demontage-Festigkeit Niedrig Niedrig Mittel Hoch Mittel Mittel
Sofortdichtheit bei niedrigem Druck Ja (voller Druck) Ja Nein Nein Ja Ja
Temperaturbesténdigkeit -55 +130 °C -50 +150 °C -55 +150 °C -55 +150 °C -55 +150 °C -55 +150°C
Loctite 55 Loctite 531 Loctite 542 Loctite 586 Loctite 577 Loctite 572
* Universell einsetz-  « Ideal fiir warm- + |deal firr + Langsam aushar- « Universell * Geeignet fur
bares Rohrgewinde-  und kaltwas- Feingewindever-  tende, hochfeste  einsetzbare grobe Metallge-
dichtmitel serfilhrende bindungen an Dichtung Gewindedichtung ~ winde
* Nichtaushartend,  Kynststoffgewinde Hydraulik-und ~ + Besonders ge- fir alle groben  * Ideal, wo
sofortige Dichtwir- und Kunststoff Pneumatikanla-  eignet fiir Kupfer-  Metallgewinde langsame
Eungkgegen vollen  Metall- gen sowie ge- und Messingver- + Besonders fiir Aushartung zum
rue . Kombinationen. nerell fir kleine schraubungen schnelle Verarbei-  Nachjustieren der
+ Schnelle, einfache ) \ . ,
und Zuverssige z.B. in Industrie, Verschraubungen tung bei niedrigen  Verbindungen
Dichtung Landwirtschaft DVGW-Freigabe Temperaturen, verlangt ist
WRC-Freigabe oder Abwasser- (EN 751-1): z.B. fiir War-
(BS 6920) fiir systemen. NG-5146AR0855 tungsarbeiten im
Trinkwasser: 0808533 WRC-Freigabe AuRenbereich
DVGW/KTW- (BS 6920) fiir P1 NSF Reg.Nr.:
Freigabe fiir Gas und 1Tinkwasser: 123001
Trinkwasser (gemalS 0706521 DVGW-Freigabe
EN 751-2, Klasse DVGW-Freigabe (EN 751 _1):
ARp u. DIN 30660):  (EN 751-1): -
DG-5142BT0148 NG-5146AR0618 NG-5146AR0621

Zertifiziert nach ANSI/ P1 NSF Reg.Nr.:

NSF Standard 61

123620

WRC-Freigabe (BS
6920): 0711506
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Gewindedichtungen

TECHNISCHE DATEN
Pro- Farbe Gewinde Tempe- Losbrech- Demonta-
dukt bis raturbe-  moment ge-Festig-
reich°C  Nm keit

55 weild R4~ -55 +130

511 weild M8O/R3”" -55+150 6 Niedrig

542 braun M26/ -55+150 15 Mittel

R3/4™

572 weild M80O/R3"" -55+150 7 Mittel

577 gelb, M8O/R3™" -55+150 11 Mittel
fluoresz.

586 rot, M56/R2" -55+150 15 Hoch
fluoresz.

5331 weild M8O/R3™" -50+150 1,5 Niedrig

Losbrechmoment = ohne Vorspannung I1SO 10964
*) 50 % relative Luftfeuchtigkeit bei Raumtemperatur

ANWENDUNG

Vorbehandlung:

+ Teile vor der Anwendung mit Loctite 7063 reinigen
+ Bei Verarbeitung unter 5 °C Oberflachen mit Aktivator Loctite 7649
vorbehandeln (Ausnahme: Kupferhaltige Oberflachen)

* Fliissige Gewindedichtungen

Produkt 360 ° ringférmig auf den Gewindeanfang des

Aufengewindes auftragen, dabei den ersten Gewinde-

_ gang frei lassen. Material bis auf den Gewindegrund

93&] o streichen, um die Zwischenraume gut auszufiillen. Bei

gréReren Gewinden und Zwischenrdume Produktmen-

ge entsprechend anpassen und Produkt auch 360°

ringférmig auf das Innengewinde auftragen.

+ Montage: Wie gewohnt montieren.

+ Demontage:

+ Mit normalen Handwerkzeugen demontierbar.

+ Ggf. Bereich lokal auf ca. 250 °C erwarmen. In erwarmten Zustand
demontieren.

Druckscher-
festigkeit N/
mm?

Viskositéat Handfest
mPas bei Stahl

Dichtfaden

9.000-22.000 5 Min.
400-800 20 Min.

14.400-28.600 12 Std.
16.000-33.000 30 Min.

4.000-6.000 120 Min.

50.000 30 Min.

* Loctite 55

aufrauen.

abschneiden.

nenfalls justieren.

End-
festigkeit
Std.

48
12

72

12

7w 4

+ Das Gegensttick aufschrauben
+ Die Verbindung mittels einer Rohrzange auf Flan-
kenpressung anziehen. Die Verbindung gegebe-

+ Montage: Wie gewohnt montieren.

Freigaben

NSF Standard
61; KTW;
DVGW,

DVGW
DVGW

NSF P1;
DVGW;
WRAS

BAM

NSF P1;
DVGW;
WRAS

| Teile mit Loctite 7063 reinigen und glatte Gewinde

+ Dichtfaden beginnend am Rohranfang in Gewinde-
richtung kreuz und quer und mit einer Spannung
am Faden aufwickeln. Die empfohlene Anzahl
Wicklungen finden Sie am Produktetikett.

+ Faden mit Hilfe der integrierten Schneidvorrichtung
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Flachendichtungen

Welcher Dichtspalt muss iiberbriickt werden?

Bis 0,1 mm Bis 0,25 mm GroRer als 0,25 mm

Metalle Metall, Kunststoff oder Kombination
Paste Paste Gel Paste Paste
573 574 518 5188 510 5926 5699 5970
Verwindungs-  Verwindungs- ~ Verwindungs- Verwindungs-  Verwindungs- . . .
Flanschtyp sl steif steif steif steif Flexibel Flexibel Flexibel
Aushértesystem Anaerob Anaerob Anaerob Anaerob Anaerob Luftfeuchtigkeit Luftfeuchtigkeit Luftfeuchtigkeit
Olbestandigkeit Ausgezeichnet Ausgezeichnet Ausgezeichnet Ausgezeichnet Ausgezeichnet Gut Gut Ausgezeichnet
Wasser/Glycol-Bestindigkeit ~ Ausgezeichnet Ausgezeichnet Ausgezeichnet Ausgezeichnet Ausgezeichnet Gut Ausgezeichnet Gut
Temperaturbesténdigkeit -55+150°C  -55+150°C  -55+150 °C -55+150°C  -55+150°C  -55+150°C  -60+200°C  -60 +200 °C
Loctite 573 Loctite 574 Loctite 518 Loctite 5188  Loctite 510 Loctite 5926  Loctite 5699  Loctite 5970
+ |deal fir gro- ¢ Ideal als FI&- « Ideal fir + Firverwin-  « Ideal zum * Universelle, « Ideal firalle -« Ersatz fir
Re, verwin- chendichtung  verwindungs- dungssteife Dichten star-  elastische Arten von Kork- und
dungssteife, flr verwin- steife Eisen-, Metallflan- rer Flansche,  Silikondich- Flanschen, Papierdichtun-
Flanschver- dungssteife Stahl- und sche aller Art. ~ wo hohe tung. einschl. gen an Flan-
bindungen Metallflan- Aluminium- + Besonders fir  Chemikalien- + Fiir Metall-, gestanzter schen und
oder Flan- sche wie z.B.  flansche. anspruchsvol-  und Wérme-  Kunst- Blechteile, gestanzten
sche, deren Gussgehduse P1 NSF Reg. le Anwen- bestandigkeit  stoff- und wo Wasser-/  Blechteilen.
Montage und Pumpen. Nr.: 123758 dungen, gefordert lackierte Teile  Glycol- + Fir Anwen-
mehrere hervorragen-  wird. einsetzbar. Bestandigkeit  dungen
Stunden de chemische P1 NSF Reg. + Widerstands-  gefordert mit starken
dauern kann. Bestéandigkeit, Nr.: 123007 fahig gegen wird. Vibrationen
hochflexibel. Vibrationen, « Beriihrungs-  und Biegebel-
+ Hervorragen- Warmeaus- trocken nach  astungen.
de Haftfestig- dehnungund 10 Min. + Fir Kunst-
keit, toleriert Schrumpfung. P1 NSF Reg. stoffbauteile
geringe odlige Nr.: 122998 und lackierte
Verschmut- Oberflachen.
zungen auf + Berlihrungs-
Flanschfla- trocken nach
chen. 25 Min.



Flachendichtungen

TECHNISCHE DATEN
Produkt | Techno- Farbe Tempe- Viskositat Festigkeit Klebe- Drucksche- | Zug- Zugscher- | Flansch- Freiga-
logie raturbe- mPas nach spalt rfestigkeit | festigkeit | festigkeit typ ben
reich °C DIN 54453 max. N/mm? N/mm? N/mm?
510 Acrylat pink -55+200 | 40.000- Mittel 0,25mm | 27,5 7,5 5 Verwin- NSF P1
140.000 dungssteif
518 Acrylat rot, -55+150 | 500.000- Mittel 0,3mm | =50 8,5 75 Verwin- NSF P1
fluoresz. 1.000.000 dungssteif
573 Acrylat grin, -55+150 | 13.500- Niedrig 01mm | 215 5 1,3 Verwin-
fluoresz. 33.000 dungssteif
574 Acrylat orange, | -55+150 | 23.000- Mittel 0,25mm | 26,5 5 8,5 Verwin-
fluoresz. 35.000 dungssteif
5188 Acrylat rot, -50 +150 | 11.000- Mittel 0,25 mm 4 7 Verwin-
fluoresz. 32.000 dungssteif
5203 Acrylat rot, -55+150 | 50.000- Sehr 0,125 - 1-5 1 Verwin-
fluoresz. 100.000 niedrig mm dungssteif
Produkt | Techno- Farbe Tempe- Viskositat Festigkeit Klebe- Elastizitat Zugfe- Zugscher- | Flansch- Freiga-
logie raturbe- Extrusionsra- spalt (Bruchdeh- | stigkeit N/ | festigkeit typ ben
reich°C | te g/Min max. nung) % mm? N/mm?
595 Silikon farblos -55+150 | =100 2 mm =350 215 - Flexibel -
5699 Silikon grau -60 +200 | 200 Niedrig 1 mm =100 24 1,7 Flexibel NSF P1
5900 Silikon schwarz | -55+200 | 20-50 Niedrig 1 mm =400 217 1,2
5910 Silikon schwarz | -60 +200 | 300 Niedrig 1 mm =400 =17 1,2 Flexibel
5920 Silikon kupfer -60 +350 | 275 Niedrig 1 mm =350 =14 1,4 Flexibel
5926 Silikon blau -60 +200 | 550 Niedrig 1 mm - - - Flexibel
5970 Silikon schwarz | -55+200 | 40-80 Niedrig 1 mm =200 215 1,5
5980 Silikon schwarz | -55+200 | 120-325 Niedrig 1 mm 1,5

ANWENDUNG
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Vorbehandlung:

+ Dichtungsreste mit Loctite 7200 Kleb- und Dichtstoffentferner beseitigen

+ Teile vor der Anwendung mit Loctite 7063 reinigen

* Bei Verarbeitung unter 5 °C Oberflachen mit Aktivator Loctite 7649
vorbehandeln (Ausnahme: Kupferhaltige Oberflachen)

* Fliissige Flachendichtungen
Als fortlaufende, geschlossene Raupe auf eine
Flanschseite auftragen.

* Fliissige Flachendichtungen
Die Produkte 510, 518, 574, 5203 konnen auch
Y mittels Rolle aufgetragen werden.

+» Montage Flachendichtungen:
Innerhalb von wenigen Minuten montieren. Flansche baldmdglichst
festziehen.

+ Montage Feststoffdichtungen:
Dichtung auf dem mit Klebstoff beschichteten Flansch positionieren, Teile
verbinden und Flansche baldmdglichst festziehen.




16

Fugeverbindungen

Ist die Verbindung sehr lose oder stark verschlissen?

Demontage
notwendig

Teile miissen nicht demontierbar sein

Welche Betriebstemperaturen treten auf?

Bis 230 °C Bis 175 °C Bis 150 °C
Spalt<0,25mm J| Spalt<0,1 mm
660 641 620 648 640 638 603
Klebespalt bis 0,5 mm bis 0,1 mm bis 0,2 mm bis 0,15 mm bis 0,1 mm bis 0,25 mm bis 0,1 mm
Festigkeit Hoch Mittel Hoch Hoch Hoch Hoch Hoch
Handfest auf Stahl 15 Min. 25 Min. 80 Min. 3 Min. 2 Std. 4 Min. 8 Min.
Farbe Silbergrau Gelb Griin Griin Griin Griin Griin
Temperatur- o o o o o o o
bestandigkeit -55 +150 °C -55 +150 °C -55 +230 °C -55 +175 °C -55 +175 °C -55 +150 °C -55 +150 °C
Loctite 660 Loctite 641 Loctite 620 Loctite 648 Loctite 640 Loctite 638 Loctite 603
+ |deal zur + |deal fiir Teile, + Hohe Warmebe- + Erhohte Tempera- « Langsame Aus-  « Hohe Bestan- + Ideal fiir
Reparatur von die gewartetund  standigkeit turbestandigkeit hértung digkeit bei zylindrische
ausgeschlagenen/  ggf. demontiert < Ideal zum + Ideal beim Fligen -« Ideal fir Teile mit  dynamischen axi-  Teile mit geringen
abgenutzten werden mssen, Befestigen von von Spiel- oder langerer Posi- alen und radialen  Spaltmafien
zylindrischen Ver-  z.B. Befestigung Passstiften in Presssitzverbin- tionierzeit, z.B. Belastungen * Fir zylindrische
bindungen ohne von Lagern auf Kiihlern, von dungen, z.B.zur  bei groRerem + |deal fiir Teile, die  Fligeteile, die
Nachbearbeitung ~ Wellen und in Gleitbuchsen in Befestigung von Durchmesser in Getrieben, an nicht griindlich
+ Erméglicht Wie- Gehausen Pumpengehéuse Buchsen, Lagern, « Auch fiir aktive Flaschenziigen entfettet werden
derverwendung und von Lagern in Dichtungen, Liif-  Metalle, z.B. oder &hnlichen kénnen
von verschlisse- Kfz-Getriebe tern, Auskleidun-  Messingteile Anwendungen + Besonders
nen Lagersitzen, DVGW-Freigabe gen etc. eingesetzt werden  geeignet zur
Passfedern und (EN 751-1): WRC-Freigabe (BS P1 NSF Reg.Nr.: Lagerbefestigung
Keilprofilen NG-5146AR0622 6920): 0808532 123010 P1 NSF Reg.Nr.:
+ Geeignet zum DVGW-Freigabe 123003
Spielausgleich (EN-751-1): WRC-Freigabe (BS
;’;3’;03: Reg.Nr.: NG-5146AR0619  6920): 0910511
WRC-Freigabe (BS

6920): 0511518



Fugeverbindungen

TECHNISCHE DATEN
Pro- Farbe Klebespalt | Temperatur- | Viskositat Handfest | Endfestig- | Zugscher- | Druckscher- | Freigaben
dukt mm bereich °C in mPa.s auf Stahl | keit Std. | festigkeit N/ | festigkeit N/
mm? mm?

232 braun <0 -55 +150 3.600-8.800 72 293 -

601 grin, fluoresz. 0,1 -55 +150 100-150 25 Min. 3 >15 215 -

603 griin, fluoresz. 0,1 -55 +150 100-150 8 Min. 12 >225 2225 NSF P1;
WRC

620 griin 0,2 -55 +230 5.000- 80 Min. |24 > 241 =241 DVGW

12.000

638 grin, fluoresz. 0,25 -55 +150 2.000-3.000 4 Min. 6 >25 225 NSF P1;
DVGW;
WRC; KTW

640 griin, fluoresz. 0,1 -55 +175 450-750 2 Std. 48 22 22 MIL

641 gelb 0,1 -55 +150 400-800 25Min. | 24 >6,5 26,5 -

648 grin, fluoresz. 0,15 -55 +175 400-600 3 Min. 6 >25 =225 WRC

660 silbergrau 05* -55 +150 150.000- 15 Min. 6 >17,2 217,22 NSF P1

350.000

661 d.gelb 0,15 55 +175 400-600 4 Min. 6 >15 215 -

128467 | griin, fluoresz. 0,05-0,15 | -55 +175 400-600 5 Min. 12 26,5 -

(vorm.

14486)

*in Verbindung mit Aktivator

ANWENDUNG
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Vorbehandlung:
+ Teile vor der Anwendung mit Loctite 7063 reinigen

+ Bei Verarbeitung unter 5 °C Oberflachen mit Aktivator Loctite 7649 vorbe-

handeln (Ausnahme: Kupferhaltige Oberfldchen)
+ Um die Aushértung bei inaktiven Metalloberflachen zu erhdhen Loctite
7649 Aktivator auftragen

* Fiir Schiebesitze

. Klebstoff ringférmig aulen an der Vorderkante der

= Welle und auf die Innenseite der Nabe auftragen und
Teile beim Zusammenfiigen gegeneinander drehen,
um eine optimale Verteilung des Klebstoffes zu
gewahrleisten.

+ Demontage:
Bereich lokal auf ca. 250 °C erwarmen. In erwarmten Zustand demontie-
ren.

* Fiir Pressanpassungen

1 Die Welle mit Klebstoff beschichten und die Nabe

erwarmen, damit ausreichend Spiel zum Fiigen der
Teile besteht.

* Fiir Schrumpfverbindungen
Klebstoff gleichmaRig auf beide Fligeflachen auftra-
gen und Teile schnell und zlgig fiigen.
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Sofortklebstoffe

Kleben Sie schwer verklebbare Elastomere oder
Kunststoffe, z.B. PE, PP, PTFE, Silikon?

Undefinierte / Unterschiedliche /

Definierte kleine Spalte

Wird die Klebestelle schlag-

GroRere Klebespalte?

oder schélbeansprucht?

Ausbliiharm,

Spalte bis
5mm

Niedrigviskos § Transparent Schwarz Biegbar Niedrigviskos J| Mittelviskos eruchsarm Ausbliiharm
406 435 480 4850 401 431
Klebespalt <0,05 mm 0,1 mm <0,1 mm <0,1 mm <0,1 mm <0,15mm <0,25mm < 0,05 mm <5mm
Handfestigkeit 2-10 Sek. 10-20 Sek. 20-50 Sek. 3-10 Sek. 3-10 Sek. 5-10 Sek. 5-10 Sek. 5-20 Sek. 90-150 Sek.
Viskositat 20 mPa.s 200 mPa.s 150 mPa.s 400 mPa.s 100 mPa.s 1.000 mPa.s Gel 40 mPa.s Gel
Farbe Farblos Farblos Schwarz Farblos Farblos Farblos Farblos Farblos Farblos
Temp.bereich -40+80°C  -40+100°C  -40+100 °C -40 +80 °C -40 +80 °C -40 +80 °C -40 +80 °C -40 +80 °C -40 +80 °C
Loctite 406 Loctite 435 Loctite 480 Loctite 4850 Loctite 401 Loctite 431 Loctite 454 Loctite 460 Loctite 3090
+ Schnelle + Hohe Bestan- « Fiir Anwen-  « Zum Kleben + Universeller  + Universeller + Universal * FirAnwen-  « FirAnwen-
Klebung digkeit gegen  dungen, von Werkstof- Einsatz Einsatz Sofortkleb- dungen, wo dungen mit
von Gummi Schlag- und bei denen fen, welche + Fir saure + Fir saure stoff-Gel ein gutes Spalten bis 5
(inkl. EPDM),  StofRbelas- StoRfestigkeit ~ Biegebelas- Oberflachen,  Oberflachen + Tropft nicht optisches mm oder mit
Kunststoffen ~ tungen; hohe  gefordert wird  tungen oder wie z.B. bei wie z.B. bei - ideal fur Erschei- Klebstoffiiber-
und Elasto- Schalfestig- bzw. StoR- Verformungen chromatier- chromatier- Anwen- nungsbild und  schiissen
meren keit oder Schal- ausgesetzt ten oder ten oder dungen an minimiertes wo ein gutes
* Loctite + Kleben von belastungen  sind, sowie galvanisierten  galvanisierten  senkrechten ~ Ausbliihen optisches
770 Primer Kunststoff, auftreten fir flexible Teilen Teilen Flachenund  gefordert Erschei-
verbessert Gummi, * |deal zum Bauteile * Firporése  « Fur pordse liber Kopf werden nungsbild und
die Kleb- Metall, Kleben + Fir pordse Materialien Materialien  « Klebt Papier, < Fir ge- minimiertes
barkeit auf pordsenund  von Metall und saugen- wie Holz, wie Holz, Holz, Kork, ruchsarme Ausbliihen
schwierigen saugenden auf Metall, de Materialien Papier, Leder, Papier, Leder, Schaumstoff,  Verarbeitung  gefordert
Untergriinden  Materialien, Gummi oder  sowie saure Kork und Kork und Leder, Pappe, ¢ Fir pordse werden
sauren Ober-  Magneten Oberflachen Textilien Textilien Metalle und Materialien  « Fir pordse
flachen + Gute Feuch- P1 NSF Reg. Kunststoffe wie Holz, Materialien
+ Gute Feuch- tigkeitsbe- Nr.: 123011 P1 NSF Reg. Papier, Leder,  wie Holz,
tigkeitsbe- standigkeit Nr.: 123009 Kork und Papier, Leder,
standigkeit Textilien Kork und
Textilien
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Sofortklebstoffe

+ Alle Oberflachen mit Loctite 7063 reinigen
« Zur Haftverbesserung Loctite 770 Primer verwenden
« Zur Erhdhung der Aushartegeschwindigkeit Loctite 7458 Aktivator verwenden

+ Anwendung
Klebstoff als Tropfen oder Raupe auf eine der Klebe-
flachen (nicht die aktivierte Oberflache) auftragen.

_____TECHNISCHE DATEN
Pro- Farbe Klebespalt | Temperatur- | Material/Kunst- Viskositat | Handfestig- | Zugfestigkeit nach | Zugscherfestigkeit
dukt mm bereich °C | stoffe/Polyolefine mPa.s keit Sek. | 1506922 in N/mm* | nach ISO 4587 in N/mm?
401 farblos <01 -40 +80 o/lo* 100 3-10 7-16 17-24
406 farblos <0,05 -40 +80 00/00* 20 2-10 12-25 18-26
407 farblos <0,05 -40 +100 olo* 30 5-20 12-25 16-26
409 farblos <0,25 -40 +80 o/o* gelférmig 20-60 12-25 18-26
414 farblos <0,1 -40 +80 o/lo* 90 2-10 12-25 18-26
415 farblos <0,15 -40 +80 olo* 1.200 20-40 12-25 20-30
416 farblos <0,15 -40 +80 olo* 1.200 20-40 12-25 18-26
420 farblos <0,05 -40 +80 oo/o* 2 5-20 12-25 15-26
422 farblos <0,25 -40 +80 o/o* 2.300 20-40 12-25 18-26
424 farblos <01 -40 +80 00/00* 100 2-10 12-25 18-26
431 farblos <0,15 -40 +80 o/lo* 1.000 5-10 13-20 25-31
435 farblos 0,1 -40 +100 oo/o* 200 10-20 30 19
438 schwarz | 0,1 -40 +100 olo* 200 10-20 34 19
454 farblos <0,25 -40 +80 o/o* gelférmig 5-10 10-16 19-28
460 farblos <0,05 -40 +80 olo* 40 5-20 8-15 17-26
480 schwarz | <0,1 -40 +100 olo* 200 20-50 12-25 22-30
493 farblos <0,05 -40 +80 o/o* 3 10-30 12-25 20-30
495 farblos <0,05 -40 +80 olo* 30 5-20 12-25 12-26
496 farblos <01 -40 +80 o/o* 125 10-30 12-25 20-30
3090 farblos <5 -40 +80 o/o* gelférmig 90-150 28 21
4850 farblos <01 -40 +80 oo/o* 400 3-10 11-15
4860 farblos <0,25 -40 +80 o/lo* 4.000 3-10 1-17
00 = gut geeignet; o = geeignet; * in Verbindung mit Primer oder Oberflachenreiniger
ANWENDUNG * Montage
Teile sofort montieren. Die Teile sollten genau posi-
Vorbehandlung:

tioniert werden, da der Klebstoff rasch abbindet und
deshalb nur wenig Zeit zum Ausrichten bleibt. Teile
fixieren oder zusammendriicken, bis der Klebstoff
Handfestigkeit erreicht hat.

« Aushirtung von Klebstoff-Uberschiissen

Wo erforderlich kann Uberschiissiger Klebstoff mit Aktivator Loctite 7458
ausgehartet werden. Aktivator auf iberschiissigen Klebstoff aufspriihen
oder -tropfen.
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Dauerelastische Kleb

Welche Hauptfunktion ben

- und Dichtstoffe

otigen Sie?

Silikone

MS Polymere

Klebstoff, der schnell abbindet/ aushartet El.astlsche Elastisches Kleben
Dichtung
Nein Ja
Universeller Hohe Temperatur- Hohe/mittlere Universeller Schnell hartendes
Einsatz besténdigkeit Besténdigkeit Einsatz 2K-System
Losung > 5366 5399 5610 A&B | Terostat MS 935 Terostat MS 939 | Terostat MS 9399
Weil3, grau, Weil3, grau, WeiB, grau,
Farbe a G Sl schwarz schwarz schwarz
. . . . . . 30 Min. schwarz;
Hautbildungszeit 5 Min. 5 Min. - 10-15 Min. 10 Min. 20 Min. weil. arau
Bruchdehnung 530 % 500 % 210 % 230 % 250 % 150 %
Harte Shore A 25 33 40 50 55 60
Temperaturbestandigkeit -54 +250 °C -54 +300 °C -55 +180 °C -40 +100 °C -40 +100 °C -40 +100 °C
Loctite 5366 Loctite 5399 Loctite 5610 A&B  Terostat MS 935  Terostat MS 939  Terostat MS 9399
+ Universell einsetz- + 1K-Silikon-Kleb- + Schnell hartend  « Elastischer Kleb- ¢+ Sehr vielseitig + 2K-Klebstoff, aus
barer 1K-Silikon-  stoff mit hoher ¢ 2K-Silikon mit ho-  und Dichtstoff + Elastischer der Kartusche
Klebstoff Temperaturbe- her Haftfestigkeit + Gut glattbar Klebstoff dosierbar
* Fr Verklebun- standigkeit * Unbegrenzte + Gute Medienbe- « Hohe Festigkeit ~ « Hohe Anfangsfes-
gen die hohen + Sehr gute Schock- Durchhartetiefe standigkeit + Gute Elastizitat tigkeit
Temperaturen und Vibrationsbe- + Geruchsarm + Gute Uberlackier- « Erfiillt die Anfor-  « Schnell beriih-
und Vibrationen standigkeit * |deal zum Kleben  barkeit derungen der rungstrocken
ausgesetzt sind von Metall, Glas, Sensorische Feuchte-Warme- « Unabhéngig von
+ Geeignet fir Glas, Keramik, Ver- Priifung gem. DIN  Prifung fiir die Luft / Feuchtigkeit
Metalle, Keramik, bundwerkstoffen 10955 Solarindustrie + Einfach zu
Verbundwerkstof- sowie den meisten yppedenklich- UL-gelistet fiir handhabendes
fe, Kunststoffe Kunststoffen und  yeitshescheini- elektrische Gerdte  2K-System

24

Elastomeren gung der

ISEGA DIN 1846
Pilzbestandigkeit
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Dauerelastische Kleb- und Dichtstoffe

TECHNISCHE DATEN
Produkt Farbe Temperatur- Viskositit = Techno- | Basis
bereich °C  Extrusi- logie
onsrate in
g/min.
5366 klar -54 +250 100 Silikon 1K-
Acetoxy
5367 weild -54 +250 100 Silikon 1K-
Acetoxy
5368 schwarz -54 +250 100 Silikon 1K-
Acetoxy
5375 farblos -54 +200 200 Silikon Oxim
5399 rot -54 +300 250 Silikon 1K-
Acetoxy

5610 schwarz -55 +180 pastos Silikon 2K-Alkoxy

Silikondich- | weill -54 +250 pastds Silikon Acetat

tung

Terostat grau -30 +80 pastds Butyl

4003 (+180)

Terostat 81  schwarz -40 +80 weich, Butyl Dichtband
elastopla- /Butylkau-
stisch tschuk

Terostat MS | weil3, grau, | -40 +100 pastos, MS- MS-

935 schwarz thixotrop Polymer | Polymer

Terostat MS = schwarz -40 +100 pastos, MS- MS-

9360 thixotrop Polymer  Polymer

Terostat MS = weil, grau | -40 +100 pastos, MS- MS-

9380 thixotrop Polymer  Polymer

Terostat MS  weiB, grau,  -40 +100 pastos, MS- MS-

939 schwarz thixotrop Polymer  Polymer

Terostat MS | weil3, grau, | -40 +100 pastos, 2K-MS- MS-

9399 schwarz thixotrop Polymer  Polymer

Terostat VIl | hellgrau -40 +80 plastisch Butyl Kunstkau-

tschuk
ANWENDUNG
Vorbehandlung:

+ Alle Oberflachen mit Loctite 7063 reinigen
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7 + Produkt als fortlaufende Raupe auf die Oberflache
auftragen

+ Die Produktraupe hartet durch Reaktion mit Luft-
feuchtigkeit von aulen nach innen durch

Hautbil-
dungs-
zeit Min.

5

5

30 schw.
20 weil3,
grau

* Montage

Durchhar- Zug-
tung nach 24  festigkeit
Std. in mm N/mm?

4,25 25
4,25 2
42 22
34 1,3
45 33
vollstandig 1,35
ausgehértet

1-2 Wochen

3 28
3 35
3 4

3 3
vollstandig 3
ausgehartet

Dichte in
glcm?
1,04

1,04

1,04

1,0
1,04

1,25-1,35
1,04
1,36

1,26

1,69

Bruch-
dehnung
%

530

500

435

450
500

210

230
200
120
250

150

Shore
Hérte Duro-
meter A

25

20

26

18
33

40

50

> 50

> 65

55

60

+ Wenn bei grolflachigen Klebeanwendungen beide
Klebepartner nicht wasserdampfdurchlassig sind,
darf nicht die gesamte Klebeflache mit Produkt

bedeckt werden

+ Teile innerhalb weniger Minuten montieren, bevor sich auf dem Klebstoff

eine Haut bildet

+ Nach dem Zusammenfiigen die Teile zur Verteilung des Klebstoffes
entsprechend andriicken
+ Verbindung vor Belastung vollstdndig aushérten lassen
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Strukturklebstoffe - Epoxide

Welche Anwendung?

Aligemeine Klebeanwendungen

Hohe Viskositat FlieRfahig

Schnelle
Aushértung

Transparent

Hochleistungsanwendungen

Schlagzéh

Hohe Temperaturbesténdigkeit

28

+ Standfeste Paste ¢ FlieRfahig
+ Mittlere Verarbei- + Hochtransparent

tungszeit + Geringe Feuchtig-
* Hervorragende keitsaufnahme
chemische + Universell einsetz-
Bestandigkeit bar zum Kleben
+ Universell ein- und VergieRen
setzbar + Fir Anwendun-

+ Geeignet zur gen, die optische

Spaltfiillung und Transparenz und
fir Anwendungen  hohe Festigkeit
an senkrechten fordern

Flachen * |deal zum

Kleben von Dekor-
Paneelen und
Schaukasten

+ |deal zum Kleben
von Metallteilen

« Mittlere Viskositat

+ Hochtransparent

+ Schlagzah

+ Wasserbestéandig

+ 5-Minuten Epoxid

* Fir saubere, na-
hezu unsichtbare
Verbindungen

* |deal zum
Kleben von Glas,
Dekor-Paneelen,
Schaukasten und
fiir allgemeine
Handwerker-
Arbeiten

+ Mittlere Viskositat + Geeignet fiir

+ Niedrige Dichte -
SG=1,0
+ Hohe Festigkeit
+ Schlagzéh
* Vielseitig
einsetzbar fiir
Anwendungen,
die lange Verar-
beitungszeit und
hohe Festigkeit
fordern
Ideal fiir viele
verschiedene
Werkstoffe, u.a.
Metalle, Keramik
und die meisten
Kunststoffe

3423 9483 3430 9466 9497
Mischverhiltnis (Volumen) A:B 11 21 11 21 - 2:1
Mischverhiltnis (Gewicht) A:B 100:70 100:46 100:100 100:50 - 100:50
Verarbeitungszeit 30-60 Min. 25-60 Min. 5-10 Min. 60 Min. - 165-255 Min.
Handfestigkeit 180 Min. 210 Min. 15 Min. 180 Min. Warmhértend 480 Min.
Temperaturbestindigkeit -55 +120 °C -55 +150 °C -55 +100 °C -55 +120 °C -55 +200 °C -55 +180 °C
Loctite 3423 A&B  Loctite 9483 A&B Loctite 3430 A&B  Loctite 9466 A&B  Loctite 9514 Loctite 9497 A&B

+ Mittlere Viskositat

Induktionshértung * Hohe Warmeleit-

+ Hohe Scher- und
Schalfestigkeit

* Hervorragende
chemische
Bestandigkeit

+ Hohe Tempera-
turbestandigkeit
(200 °C)

+ Schlagzéh

+ Geeignet zur
Spaltfiillung und
fiir hohe Betriebs-
temperaturen

+ Ideal fiir schlagza-

he Verbindungen
wie z.B. zum

Kleben von Filtern

oder Magneten

fahigkeit

+ Hohe Druckfes-

tigkeit

+ Hohe Tempera-

turbestandigkeit
(180 °C)

* FirKleb- und

Fillanwendungen
bei hohen Tempe-
raturen

Ideal zur Wérme-
ableitung
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Strukturklebstoffe - Epoxide

TECHNISCHE DATEN
Pro- Farbe Tempe- Mischungsver- ' Visko- Verarbei-
dukt raturbe- héltnis sitit tungs-/_
reich °C Pas  Topfzeit

Vol. | Gewicht Min.
3421 gelblich | -55+120  1:1 100:90 37 30-150
3422 hellgelb  -55+100  1:1 100:100 50 1,5-6

3423 grau -55+120 11 100:70 | 300 30-60
3425 gelblich  -55+120 1:1  100:100 1.350  55-105
3430 farblos  -55+100 1:1  100:100 @ 23 5-10

3450 grau -55+100 11 - 35 4-6

9450 milchig- | -55+100  1:1  100:92 200 2-7
weild

9455 farblos ~ -55+100 1:1  100:105 3,2 2-7

9461 grau -55+120  1:1  100:100 72 40

9466 altweit  -55+120 2:1  100:50 | 35 60
9481 farblos | -55+100 2,7:1 | 100:33 50 20-70
9483 farblos ~ -55+150 2.1  100:46 7 2560
9489 grau 55+120  1:1 100:85 | 45 60-120
9492 weild -55+180 2:1  100:50 30 15

9497 grau -55+180 21 100:50 12 165-255
9514 grau -55+200 - - 45
ANWENDUNG

Vorbehandlung:

+ Alle Oberflachen mit Loctite 7063 reinigen

+ Mischen von Hand

+ Die gewiinschten Mengen Harz und Hérter abwie-
gen oder abmessen und griindlich durchmischen

* + Nach Erzielung einer homogenen Durchférbung
noch ca. 15 Sek. weitermischen

+ Klebstoff nach dem Mischen so schnell wie mdglich
auf eine oder beide Fiigefldchen auftragen

Handfe-  Funkions- | Zug- Zugscher-  Schlfe- = Klebe-
stigkeit  festigkeit  festigkeit festigkeit | stigkeit = gpat

N/mm? N/mm? N/mm mm
240 Min. 48 Std. 28 20-25 2-3 bis 1
7 Min. 2 Std. 29 13-34 0,75- bis 3

1,25

180 Min. | 24 Std. 24 15-19 23 bis 3
240 Min. 48 Std. 27 25-30 1,525 bis3
15 Min. 12 Std. 36 22 3 bis 1
15Min. 4 Std. - 25 - bis 2
13 Min. 12 Std. 17 23 0,6 bis 3
15Min. 24 Std. 1,3 14 1,8 bis 0,25
240 Min. 48 Std. 30 25 10 bis 3
180 Min. 24 Std. 32 37 8 max. 3
300 Min. 24 Std. 34 19 > 1 bis 3
210 Min. 24 Std. 47 23 1,5 bis 0,25
300 Min. 48 Std. 14 10 2,2 bis 3
75 Min. 12 Std. 31 20 1,6 bis 1
480 Min. 24 Std. 52,6 20 - bis 0,5
Warmhér-  120°C:25 44 45 9,5 bis 3

tend Min.

+ Mit Statikmischer

+ Das Produkt kann mit Hilfe der mitgelieferten Misch-
diise direkt aus der Doppelkartusche aufgetragen
werden

+ Die ersten 3-5 cm der dosierten Raupe verwerfen

* Montage:

+ Teile sofort montieren

+ Teile wahrend des Aushartevorgangs fixieren

+ Verbindung vor Belastung vollstandig aushéarten lassen

Hinweis: Uberschiissiger, nicht ausgehérteter Klebstoff kann mit Loctite

7063 abgewischt werden 2



Strukturklebstoffe - Acrylate / Polyurethane

32

Welche Technologie?

Polyurethane

Zweikomponentig

Einkomponentig

Acrylate

Universeller Einsatz

Magnetklebungen

Glasklebungen

Universeller Elastisches Schnell Schlagfest
Einsatz Kleben aushartend g
|
GrofRflachiger Spannungen
Einsatz ausgleichen
Macroplast Terostat 8597
UK 8103 LC F246 330 326 3298
Viskositat mPa.s 8.000-10.000 Pastds 30.000 67.500 18.000 29.000
Aushirtezeit / Handfest 5-7 Tage 5-7 Tage Initiator Nr. 1, Nr. 5 mit Aktivator 7388  mit Aktivator 7649  mit Aktivator 7386
Zugscherfestigkeit N'mm? >9 > 5 bei 5 mm Schicht 35 15-30 15 26-30
Temperaturbestindigkeit °C -40 +80 (kurz +150) -40 +90 (kurz +120) bis +120 -55 +100 bis +120 bis +120
Macroplast UK Terostat 8597 Loctite F246 Loctite 330 Loctite 326 Loctite 3298
8103 HMLC * Universalprodukt * Universalprodukt < Produkt fir Mag- « Sehr gute Haftung
+ Universell ein- + Hoher Schub- + Sehr schnelle + Gute Schlagfes- netverklebungen  auf Glas
setzbar modul Aushértung mit tigkeit + Mittelviskos * Hohe Festigkeit
+ Unterschiedliche + Niedrige Leitfa- Initiator Nr. 5 * |deal um unter- (thixotrop) + Gute Schlagfes-
Beschleunigungs-  higkeit * Hohe Festigkeit schiedliche Werk- + Gute Haftung auf tigkeit
stufen « Elastisch stoffe miteinander  verschiedenen
+ Gutes FlieBver-  + Spannungsaus- zu verkleben, z.B.  Ferrit-Typen
halten gleich PVC, Phenolharze
+ Wheelmark-Zu-  + Hartet durch Luft- und Acrylate
lassung (einschl.  feuchtigkeit aus
MO) + Einsatz bei
* Leicht auf Verbindungen,
grofRen Flachen wo der Klebstoff
verstreichbar Spannungen
+ ZumKlebenvon  ausgleichen
beschichteten soll (elastische
Metallen und PU-  Klebungen)
Schaumen
+ Ideal im Boots-
und Schiffsbau
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Strukturklebstoffe - Acrylate / Polyurethane

TECHNISCHE DATEN

Produkt Techno- | Farbe
logie
307 Acrylat | klar
317 Acrylat | gelblich
326 Acrylat  gelblich
330 Acrylat | hellgelb
34 Acrylat  griin
350 Acrylat | klar
3105 Acrylat  farblos
3298 Acrylat | griin-grau
3491 Acrylat  farblos
3494 Acrylat | farblos
3504 Acrylat | bernstein
F246 Acrylat  altweifl
Macroplast = Kontakt-  gelblich
B 2168 kleber
Terokal- Kontakt- ' hellbeige
2444 kleber
Zement BE | Kontakt-  weill
kleber

Macroplast | 2K-PU | beige
UK 8103 **
Macroplast  2K-PU  beige
UK 8303
B60 **
Teromix 2K-PU beige
6700
Terostat 1K-PU  schwarz
8597 HMLC

Temperatur-
bereich °C

-55 +125
bis +120
bis +120
-55 +100
bis +200

bis +150
bis +130
bis +120
bis +130
bis +120
bis +120

bis +120

-30 +80 (kurz
+100)

-40 +80 (kurz
+100)

-40 +80 (1
Std. +100)
-40 +80 (kurz
+150)

-40 +80 (kurz
+150)

-40 +80 (kurz
+140)
-40 +90 (kurz
+120)

Viskositat
mPa.s

1.000-3.000
2.800-4.200
18.000
67.500

100.000-
200.000

3.500-6.000
200-400
29.000
750-1.500
5.000-7.000
800-1.300

30.000

1.150

3.000

fliissig
8.000-10.000

200.000-
300.000

Pastos

Pastos

Hand- /
Anfangsfe-
stigkeit
<4 Min.

60 Sek.

3 Min.

3 Min.
10-30 Min.

10 Sek.
5 Sek.

3 Min.

4 Sek
<5 Sek.
< 30 Sek.

<40 Sek.
0,5-1 Min.
15-20 Min.
5-15 Min.
15-30 Min.
5-8 Std.

4-5 Std.

30 Min.

2 Std.

* UV-Licht bei einer Wellenldnge von 350 nm. / ** Harter Macroplast UK 5400 / UK 5401

ANWENDUNG
Vorbehandlung: Alle Oberflachen mit Loctite 7063 reinigen
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Kontaktkleber:

+ Klebstoffe auf beide Seiten aufspriihen, aufpinseln oder aufspach-
teln und abliften lassen

+ Teile zusammenfiigen und anpressen

+ Nachjustieren der Teile nicht mehr méglich

Mit Statikmischer:

+ Das Produkt kann mit Hilfe der mitgelieferten Mischduse direkt aus
der Doppelkartusche aufgetragen werden

+ Die ersten 3-5 cm der dosierten Raupe verwerfen

Klebespalt

0,5
0,1
max. 0,5
0,5
0,5
0,1

—

Ve

Aushartung

mit Aktivator 7471
mit Aktivator 734
mit Aktivator 7649
mit Aktivator 7388
2K-Acrylic

*UV 12mW/cm?
* UV 50mW/cm?
mit Aktivator 7386
* UV 30mW/cm?
* UV 50mW/cm?

* UV 100mW/cm?
mit Aktivator 7649

mit Initiator Nr. 1,
Nr. 5

2 Tage

Abliiften
Abliiften

5-7 Tage

5-7 Tage

6 Std.

5-7 Tage

UV-Kleber

Zugfestig-
keit N'mm?

42
20-35
24
12-22

10-12
22,7
15-27
25,5
22,5

10 (Glas)

Zugscher-
festigkeit N/
mm?

245

> 22 (Stahl)

35

>9

>12

>12

> 5 bei 5 mm
Schicht

+ Zumindest ein Werkstoff muss UV-durchléssig sein
+ Klebstoff beidseitig auftragen und Teile zusammenfiigen
+ Nachjustieren ist mdglich

Dichte in g/
cm®

1,1
1,1
1,1
1,05
0,96
1,01
11
1,02
1,03
1,02
1,1

0,89
0,89
0,87
1,65

1,65

+ Bestrahlung bis zur Handfestigkeit mal 5 ergibt Endfestigkeit

Loctite 330/7388

4' + Aktivator auf eine der Klebeflachen auftragen und Losungsmittel

abliiften lassen, dann den Klebstoff auf die Gegenseite auftragen
+ Bei groReren Spalten oder schnellerer Aushartung den Aktivator auf
beide Oberflachen auftragen
Montage: ¢ Teile sofort montieren
+ Teile wahrend des Aushartevorgangs fixieren
+ Verbindung vor Belastung vollstédndig ausharten lassen
« Uberschiissiger, nicht ausgeharteter Klebstoff kann mit Loctite 7063 abgewischt werden 35



Epoxid-Flussigmetall

Knetbar Spachtelmasse

Reparatur oder Nachbildung beschadigter Teile?

Basismaterial

Reibungsbelastete

Stahl Aluminium

Metallteile

gt Schnell Universell Hohe Temperatur- .
FlieRfahig aushartend einsetzbar bestandigkeit Verschleiffest
| |

3463 3471 3472 3473 3475 3479 3474
Mischverhiltnis . . . . . .
Volumen:Gewicht ) I s 1'1 . 1'1 1'1
Verarbeitungszeit 3 Min. 45 Min. 45 Min. 6 Min. 45 Min. 40 Min. 45 Min.
Handfestigkeit 10 Min. 180 Min. 180 Min. 15 Min. 180 Min. 150 Min. 180 Min.
Zugscherfestigkeit 26 N/mm? 20 N/mm? 25 N/mm? 20 N/mm? 20 N/mm? 20 N/mm? 20 N/mm?
Druckfestigkeit 82,7 N/mm? 70 N/mm? 70 N/mm? 60 N/mm? 70 N/mm? 90 N/mm? 70 N/mm?
Loctite 3463 Loctite 3471 A&B  Loctite 3472 A&B Loctite 3473 A&B  Loctite 3475 A&B  Loctite 3479 A&B  Loctite 3474 A&B
* Notfallreparatur zum « Abdichten von ~ « Herstellung + Reparatur von * Reparatur von * Reparaturund ¢ Ideal fiir die
Abdichten vonLe-  Rissen in Tanks, ~ von Formen, Léchern in Aluminium-Guss-  Nachbildung Reparatur von rei-
ckagen in Leitungen g esteilen, Behal-  Halterungen und Tanks, Leckagen teilen, gerissenen  verschlissener bungsbelasteten
und Tanks . . f . M
« Glitten von tern und Ventilen  Prototypen in Rohren und oder verschlisse-  Metallteile, wo Metalloberflachen
Schweiltnahten * Ausbessernvon  * Reparatur von Winkelstiicken nen Aluminiumtei-  hohe Temperatu- + Stahlgefiillte
+ Reparieren von Oberflachen- Gewindeteilen, + Erneuerung len und zerstdérten  ren auftreten Spachtelmasse,
kleinen Rissen in schaden bei Rohren und Tanks von zerstorten Aluminiumge- + Standfest, stark hoch verschleil-
Gussteilen Stahlgehdusen  + FlieRfahig, Gewinden winden mit Aluminiumpul-  fest
+ Festin 10 Min. « Emeuern von stahlgefiillt, selbst- + Nachbildung « Standfest, stark  ver gefiillt + Bildet eine
’ f:\i't‘ll)g;;‘:”;i'ék verschlissenen nivellierend verschlissener mit Aluminiumpul- + Gut formbar selbstschmieren-
+ Haftet auf feuchten Dichtflachen + Zum VergieRen Stahlteile ver gefilllt + Hartet zu einer de Oberflache, um
Oberflachenund ~ * Reparatur von von schwer + Schnell aushér-  « Leicht zu mischen,  nichtrostenden den Gleitver-
hartet unter Wasser ~ Lochfrad durch zuganglichen tend, stahigefillt, ~ gut formbar Aluminium-ahnli-  schleil} bei be-
aus Kavitation und Stellen standfest * Hartet zu einer chen Oberflache ~ weglichen Teilen
+ Chemikalien- und Korrosion + Zum Verankern + Ideal flir Notfall- nichtrostenden aus zu reduzieren
Korrosionsbesténdig « (Jniversell, stahl-  und Ausgleichen Reparaturen zur ~ Aluminium-ahnli-
* Kann gebohrt, gefeilt  gofiyit standfest + Zum Herstellen Vermeidungvon  chen Oberflache
und {berlackiert ge ' . 9 .
werden + Nachbildung von Formen und Stillstandszeiten aus
ANSINSF Standard ~ Verschlissener Teilen
61 Metallteile
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Epoxid-Flussigmetall

+ Alle Oberflachen mit Loctite 7063 reinigen. Die Reparaturstellen miissen
sauber, trocken und fettfrei sein.

* Mischen

* Harz- und Harter-Komponente jeweils separat
aufrihren

+ Gleiche Menge Harz und Harter abmessen

+ Um eine homogene Mischung zu erzielen, bis zu 2
Min. grindlich verriihren

+ Anwendung und Montage

# + Produkt mit der mitgelieferten Spachtel auf die zu

reparierende Stelle auftragen

¢ + Teile wahrend des Aushartevorgangs fixieren

+ Funktionsfestigkeit wird bei Raumtemperatur nach
12 Std. erreicht. Nach 72 Std. ist das Produkt
vollstandig ausgehartet

+ Loctite 3472 A&B ist auch gieRbar

TECHNISCHE DATEN
Produkt | Farbe | Tempe- Fiillstoff | Viskositat Mischungs- Topfzeit bei | Hand- Funk- Zug- Zugscher- | Druckscher-
raturbe- verhaltnis 25°C festigkeit | tions- festigkeit | festigkeit | festigkeit N/
reich °C Vol./Gew. festigkeit | N'mm? N/mm? mm? nach
ISO
3463 schwarz | -30 +120 | Stahl Knetmasse | - 3 Min. 10 Min. | 1 Std. 17,2 26 82,7
3471 grau -20 +120 | Stahl pastos 1:1 45 Min. 180 Min. | 12 Std. | 60 20 70
3472 grau -20 +120 | Stahl flieRfahig 1:1 45 Min. 180 Min. | 12 Std. | 65 25 70
3473 grau -20 +120 | Stahl Spachtel- 11 6 Min. 15Min. | 30 Min. | 45 20 60
masse
3474 grau -20 +120 | minera- | Spachtel- 11 45 Min. 180 Min. | 12Std. | 45 20 70
lisch masse
3475 grau -20 +120 | Alumini- | pastds 1:1 45 Min. 180 Min. | 12 Std. | 50 20 70
um
3479 grau -20 +190 | Alumini- | Spachtel- 1:1 40 Min. 150 Min. | 12 Std. | 60 20 90
um masse
ANWENDUNG
Vorbehandlung: Hinweis:

« Uberschiissiger, nicht ausgeharteter Klebstoff kann mit Loctite 7063
abgewischt werden

+ Aufgrund der beim Ausharteprozess entstehenden Warme héarten grole-

re Mengen gewdhnlich rascher aus

* Loctite 3463 Metal Magic Steel Stick

+ Plastikfolie teilweise entfernen, gewiinschte Lange

abschneiden
* Drehen und kneten, bis das Material glatt und
gleichm&Rig durchgeférbt ist
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Schmierstoffe
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Welche Technologie suchen Sie?

Anti-Seize

Trocken-
schmierstoffe

Hochleis- . Hochleis-
tungsprodukte Standardanwendung Spezialfett tungsprodukte
Langzeit- | Anti-Seize | Anti-Seize Anti-Seize Ketten, . Nichtme-
Alumini Metallfrei Getrieb. Schneidél tallischer
uminium etallfrei etriebe Werkstoff
8156 8101 8192
Farbe Schwarz Kupfer Grau Weily Bernstein Farblos Dunkelgelb Weily
. Graphit/Kalzi- . . " Synth. u. Mine- . . I . .
Basis um/Fluorid Kupfer/Graphit Mineralol raldl EP. Mineraldl, EP Silikondl Mineralol PTFE
N.L.G.-Konsistenz 1 1 0 - 2 2/3 - -
Temperaturbestandigkeit -30+1.315°C  -30+980°C  -30+900 °C -180+260°C  -30+170°C  -50+200°C  -20+160°C  -180 +260 °C
Loctite 8009  Loctite 8008  Loctite 8150 Loctite 8156  Loctite 8101  Loctite 8104  Loctite 8030  Loctite 8192
+ Metallfreies ~ Pinseldose  Dose Dose - Abschleu- -« Silikonfett ~ Flasche « PTFE Tro-
Anti-Seize  Loctite 8065  Loctite 8151 « Metallfreies ~ derfestes  « Fir Ventile ~ Loctite 8031 ckenschmier-
+ Lang Stick Spraydose Anti-Seize Haftschmier-  und Ver- Spraydose stoff
anhaltende . Anti-Seize auf * Schiitzt + Verhindert fett fir offene  schllisse + Schiitzt + Fir metal-
Schmierung Kupferbasis Gewindever- Festfressen mechanische ¢ GroRes Schneidewerk-  lische und
+ Firalle + Geeignet fir  bindungen und Korrosion ~ Systeme Temperatur-  zeuge nicht-metalli-
Metalle, auch  pnwendun-  * Verhindert + Widersteht ~ + Verhindert Einsatzspek- ¢ Hohere Ober-  sche Fléchen
Edelstahl und gen an Ab- Festfressen hohen Lasten  das Ein- trum flachengite  + Schafft ideale
Titan gasanlagen,  und Korrosion bei niedrigen  dringenvon ¢ Zum Schmie- + Lé&ngere Werk-  Gleitoberfla-
Bremssatteln, + Geeignet fiir Geschwin- Wasser ren von zeugstandzeit  chen fiir freie
Muttern Anwen- digkeiten + Hervorragend ~ Elastomeren + ZumBohren, ~ Bewegungen
Rohre dungen an und hohen Verschleil- und Kunst- Drehen, « Verhindert
Schrauben Temperaturen  und Druckbe-  stoffteilen Sagen und Ablagerung
Muttern standig H1 NSF Reg. Gewinde- von Staub
Rohre Nr.: 122981 schneiden und Schmutz
Anschliisse von Stahl, + Schiitzt vor
fiir Ol- und Edelstahlund  Korrosion
Gasbrenner denmeisten  H2 NSF Reg.
Nicht-Eisen-  Nr.: 122980
metallen
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Schmierstoffe

TECHNISCHE DATEN

Pro- Eigenschaft | Farbe Grundstoff Temperaturbe- Verdicker N.LG. Flamm- Belastung im Freigaben
dukt bzw. Basisol u. | reich °C Konsistenz | punkt °C 4-Kugel-test N

Additive Klasse
8008 pastds kupfer Kupfer/Graphit -30 +980 - 1 >93 - -
8009 pastds schwarz | Graphit/Kalzium/ | -30 +1.315 Kalzium 1 >93 - -

Fluorid
8030 fliissig d.gelb Mineraldl -20 +160 - 8.000 -
8031 flissig d.gelb Mineraldl -20 +160 - 66 8.000 -
8040 fliissig bernstein | Mineralél - - - -60 - -
8065 halbfest kupfer Kupfer/Graphit -30 +980 - 1 - -
8101 stark haftend bernstein | Mineraldl, EP -30 +170 Lithiumseife 2 - 3.900 -
8104 pastds farblos Silikonal -50 +200 Silica-Gel 2/3 - NSF H1
8150 pastds grau Mineraldl -30 +900 anorganisches | 0 - 4900 -

Gel
8151 pastds grau Mineraldl -30 +900 anorganisches | 0 - 4900
Gel

8156 pastds weil Syn.-u. Mineraldl | -30 +900 anorganisches | 2/3 - 5.800 -

EP. % Gel
8192 trocken (im weil PTFE -180 +260 - - >93 NSF H2

Endzustand)
*) Hochdruckzusétze fiir den Schutz von Verschleild (E.P. = Extreme Pressure)
Schneidedle

ANWENDUNG
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+ Reinigen: Ole, Trockenschmierstoffe, Fette, Schmutz und Rost

Teile vor der Anwendung mit Loctite 7063 reinigen.

* Reinigen: Anti-Seize

Oberflachen mit der Drahtbiirste von Zunder, Oxiden und Schmiermittelriickstanden
befreien und mit Loctite 7063 reinigen.

Trockenschmierstoffe
+ Produkt im Abstand von ca. 20 cm als gleichmaRigen Film auf

§\ ; ﬁ saubere Oberflachen aufspriihen
+ Beschichtete Teile wéahrend der Trocknungszeit nicht bewegen

Kettenschmierstoff
. * Auf saubere Teile aufspriihen

?{'{ + Hinweis: Vertraglichkeit mit anderen Fettriickstanden priifen

Fette

+ Mit Pinsel, Spachtel oder Schmierpresse auf gereinigte Teile
auftragen

+ Fir automatische Schmierstoffdosierer geeignet

+ Hinweis: Vertraglichkeit mit anderen Fettriickstanden priifen

+ Vor und wahrend dem Schneidvorgang auf Werkzeuge
auftragen

Anti-Seize Dosen

+ Produkt mit dem Pinsel gleichmaRig als diinne Schicht auf die
gesamte Flache auftragen

+ Nicht verdiinnen

Anti-Seize Stick
+ Produkt ca. 3 mm herausdrehen
+ Eine diinne Schicht auf die zu schmierenden Teile auftragen

Loctite 8040 Schnellrostloser Eis

+ Teile 5-10 Sek. aus 10-15 cm Abstand bespriihen

+ 1-2 Minuten einwirken lassen, bevor Versuch unternommen wird
die festgerosteten Teile zu 16sen. Evtl. Anwendung wiederholen.

Anti-Seize Sprays
+ Als gleichméaRigen Film auf saubere Oberfldche spriihen
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Reiniger
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Brauchen Sie einen Handreiniger oder einen

Teile-/Oberflachenreiniger?

Handreiniger

Universeller
Einsatz

7850

Entfernen von
Tinte, Farbe, Harz

7855

Universalreiniger

7840

Reiniger fiir Teile, Maschinen, Oberflaichen

Universeller Einsatz

7061

7063

Kleb- und Dicht-
stoffentferner

7200

Kleb- u. Dichtstoff-

Beschreibung Handreiniger Handreiniger Universalreiniger Schnellreiniger Schnellreiniger entferner
. - Isoparaffin,
Basis d-\l;\llmonen, R 2T Tenside Aceton/Alkohol  Dimethoxymethan, Methylal
asser & Wasser
Ethanol
Farbe/Aussehen Weily ELgED Blau Farblos Farblos Bernstein

Loctite 7850 Loctite 7855 Loctite 7840 Loctite 7061 Loctite 7063 Loctite 7200

+ Auf Basis natiirli- + Biologisch + Biologisch + Losungsmittelba- + Losungsmittelba- + Entfernt ausgehér-
cher Extrakte abbaubar abbaubar sierter Universal-  sierter Universal-  tete Dichtstoffe

* Mineraldlfrei + Ungiftig + Losungsmittelfrei, ~ reiniger Teilereiniger und Feststoffdich-

+ Biologisch + Dermatologisch ungiftig, nicht * Verdunstet sehr  « Hinterlasst keine  tungenin 10 - 15
abbaubar getestet brennbar schnell Riickstande Min.

« Enthalt hochwerti- * Die schonende + Zur Verdiinnung  * Entfernt Schmutz, + Ideal zur Oberfld- « Reduziert Weg-
ge Hautpflegesub- ~ Alternative zu mit Wasser Harze, Lacke, Ole  chenvorbereitung  schaben auf ein
stanzen aggressiven Reini- « Entfernt Fett, O,  und Fette vor dem Auftragen  Minimum

+ Kann mit und gungsmitteln Schneidél und von Kleb- und + Kann auf den
ohne Wasser ver- + Entfernt Farbe, Werkstattschmutz Dichtstoffen meisten Oberfla-
wendet werden Harz und Kleb- + Entfernt die meis-  chen eingesetzt

+ Entfernt festsit- stoffe ten Fette, Ole, werden
zenden Schmutz, Schmierflissigkei-

Fett und OI ten, Metallspéne
und Feinstpartikel

von allen Ober-
flachen
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Reiniger

TECHNISCHE
Produkt
7061

7063
7200

7840
7850

7855

D-Bonder

Super-Schaum

Teroson FL+
Terostat 8550

ANWENDUNG

DATEN
Basis
Aceton/Alkohol

Isoparaffin, Dimethoxyme-

than, Ethanol
Methylal

Tenside

d-Limonen, Wasser

Dibasischer Ester &
Wasser

Ester

Athylenglycol/Butylather

Benzin

Isopropanol

Schnellreiniger

hen

Anwendung

Metall-/Glas-/Kerami-
koberflachen

Metall-/Kunststoffober-
flachen

Metall- und Flanschfla-
chen

Reinigung, Entfettung

Handreinigung ohne
Wasser

Handreiniger

Reinigen, Entfernen

Reinigen von Kunststof-
fen und Lacken
Glas, Kunststoff, Metall

Glas/Metall/Kunstoff/
Lacke

+ Die zu reinigenden Oberflachen groRziigig bespri-

+ Noch nass mit einem sauberen Papiertuch abwi-
schen. Ggf. wiederholen, bis alle Verunreinigungen
entfernt sind

+ Losungsmittel ablliften lassen, bis die Oberflachen
vollig trocken sind

+ Hinweis: Loctite 7063 kann bei entsprechend emp-
findlichen Materialien Spannungsrisse hervorrufen

Universalreiniger

+ Loctite 7840 mit Wasser verdiinnen. Die Wirkung
kann durch warmes Wasser verstérkt werden

+ Teile mit der Mischung bespriihen bzw. tauchen,
abwischen oder absplilen

* Hinweis: Vor dem anschliefRenden Kleben oder
Uberlackieren mit Loctite 7063 reinigen

Reinigt
Schmutz, Harze, Lacke, Ole, Fette

Ole, Fette, Wachse, Metallspane
Klebstoffe, Dichtungen

Ole, Fette, Werkstattschmutz

Schmutz, Harz, Fette
Farbe, Harz, Klebstoffe

Cyanacrylate

Schlieren und statische Verschmut-

zungen
Silikonentferner

leichte, allgemeine Verunreinigungen

R

i

len

Abliiftzeit
schnell abliiftend

schnell abliiftend

langsam abliftend

langsam abliftend

sehr schnell abliiftend

schnell abliiftend

Kleb- und Dichtstoffentferner
g“' _ | * Lackierte Oberflachen schiitzen. Loctite 7200 kann
= Lacke angreifen
&@ + Das Tragen von Schutzhandschuhen wird empfoh-

+ Dick auf Flansch oder Flache aufspriihen

+ 10-15 Min (Silikondichtungen 30 Min.) einwirken
lassen, um die Dichtung einzuweichen

+ Dichtung mit einem weichen Schaber entfernen

* Flansch oder Oberflache mit einem sauberen Tuch

abwischen

+ Vorgang ggf. wiederholen
* Hinweis: Vor dem Auftragen einer neuen Dichtung
die Flache mit Loctite 7063 reinigen

Handreiniger

len

+ In die trockenen Héande einreiben bis Schmutz oder
Fett sich I6st. Kein Wasser zugeben.
+ Hande trocken abwischen oder mit Wasser abspi-

+ Bei hartnackigen Verschmutzungen Vorgang ewtl.

wiederholen
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Oberflachenvorbereitung
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Was mochten Sie erreichen?

Beschleunigen

Sofortklebstoffe

dungen, anaerob-
_ hartende Acrylate

Universeller Einsatz

7458 | 7455

Optimales optisches
Erscheinungsbild

des Aushértevorgangs

Schraubensichern,
Gewinde-, Flachen-
dichten, Fiigeverbin-

Losungsmittel-
basiert

Auslosen des Aus-

hértevorgangs

Modifizierte
Acrylate

Lésungsmittel-
basiert

Die Haftung
verbessern

7452 74717649 7386 770
Beschreibung Aktivator Aktivator Aktivator Aktivator Aktivator Primer
Transparent, Transparent,
Farbe Farblos Farblos hellbernstein gelblgrin Transparent, gelb Transparent
Losungsmittel Heptan Heptan Aceton Aceton Heptan Heptan
Vor / nach dem
Auftrag Klebstoff Nach dem Klebstoff Nach dem Klebstoff ~Vor dem Klebstoff ~ Vor dem Klebstoff  Vor dem Klebstoff
Loctite 7458 Loctite 7455 Loctite 7452 Loctite 7471 Loctite 7386 Loctite 770
+ Firalle Materi-  « Filr alle Materi- + Aushértung von  Loctite 7649 « Auslésung des  Polyolefin-Primer
alien alien Klebstoffiiber- « Beschleunigtdie  Aushértevorgangs + Nur fiir schwer
+ Lange offene Zeit « Schnelle Fixierung schiissen Aushértung bei bei modifizieten  zu klebende
- Auftrag kann vor  von Teilen mit + Erzielt aus- passiven Ober- Acrylatklebstoffen  Kunststoffe
oder nach dem enger Passung gezeichnetes flachen + Die Zeitbiszur ~ « Fiir (optimale)
Klebevorgang + Auftragung nach optisches + Beigroen Klebe-  Erreichung der Haftkraft von
erfolgen dem Klebevor- Erscheinungs- spalten Handfestigkeit und ~ Sofortklebstoffen
+ Geruchslos gang bild, weil weiBe  « Offene Zeit: die Aushartezeit auf Polyolefinen
* Minimiert weille Verfarbungen von  Loctite 7471: hangen von Kleb-  und anderen
Verfarbungen Sofortklebstoff <7 Tage stoff, verklebten Kunststoffen mit
nach dem Aus- vermieden werden  Loctite 7649: Materialien und geringer Oberfla-
harten * Nicht zu empfeh- <30 Tage Sauberkeit der chenspannung
+ Erzielt ein gutes len fiir Kunststoffe Oberflache ab
optisches Erschei- mit Neigung zur
nungsbild der Spannungsriss-
Klebefuge. bildung
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Oberflachenvorbereitung

TECHNISCHE DATEN
Produkt Verwendung fiir Anwendung Losungsmittel Basis Abliiftzeit ~ Offene Zeit Farbe Fluoreszie-
rend
734 307 - 317, auler 319  vorher, einseitig  Aceton Org. Kupfer- = <30 Sek. 15 Min. hell
komponen- gelbgriin,
ten bernstein
737 330, 3298 vorher, einseitig = Lésungsmittelfrei Org.Basis | nichtablif- | 6 Std. bernstein
tend
770 Polyolefine, CA- vorher Heptan aliphatisches = < 30 Sek. <8 Std. transparent | ja
Klebstoffe Amin
7386 315; 3290; 3298; vorher, einseitig  Heptan, Isopro- Mit Kupfer 60 Sek. 15 Min. transparent,
330; 384; 334 panol modifizierte, gelb
organische
Verbindung
7452 CA-Klebstoffe vorher / nachher ~ Aceton Org. Basis | <30 Sek. 1 Min. transparent,
h.bernstein
7455 CA-Klebstoffe nachher Heptan Org. Basis 60 Sek. 1 Min. farblos
7458 CA-Klebstoffe vorher / nachher = Heptan Org. Basis | 45 Sek. 24 Std. farblos ja
7471 anaerobe Produkte vorher, ein- od. Aceton, Isopro- Amin und 30-70 Sek. 7 Tage transparent,
beidseitig mdglich  panol Thiazol gelb
7649 anaerobe Produkte  vorher, einseitig  Aceton Basisches 30-70 Sek. 30 Tage transparent,
Kupfersalz griin

ANWENDUNG

Aktivator fiir Sofortklebstoffe

+ Aktivierung:

+ Aktivator durch Spriihen, Pinseln oder Tauchen auf
die Klebeflache auftragen und vollstandig trocknen
lassen

Aktivator fiir anaerobe Klebstoffe

« Aktivator auf eine der Klebeflachen aufspriihen
oder aufpinseln und vollsténdig trocknen lassen. Bei
gréReren Spalten konnen ggf. beide Oberflachen
mit Aktivator benetzt werden.

+ Nicht zuviel Aktivator auftragen + Kleb- oder Dichtstoff auftragen (vorzugsweise
+ Aushirtung von Klebstoff-Uberschiissen: auf die nicht aktivierte Flache) und Teile sofort
+ Aktivator auf iiberschiissigen Klebstoff aufspriihen montieren
oder -tropfen + Pordse Oberflachen (Guss oder Pulvermetall usw.)
langere Abluftzeit

Primer fiir Sofortklebstoffe

+ Primer durch Pinseln oder Tauchen auf beide Ober-
flachen einmalig auftragen

+ Nicht zuviel Primer verwenden

* Primer vollstandig trocknen lassen

+ Nach vollstandiger Trocknung behélt der aufgetra-
gene Primer fiir 10 Min. seine maximale Wirkung
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Verarbeitungsgerate

e |k =y

Loctite 96001 - manuell 50 ml
Loctite 96003 - manuell 200 mi
Loctite 983438 - manuell 400 ml
Doppelkartuschenpistole

Praktisches, wirtschaftliches Auftragen von Produkten mit
minimaler Materialvergeudung. Geeignet fiir Mischverhalt-
nisse 1:1/1:2.

Loctite 97001 -
Peristaltische Handpumpe

Mechanische Handdosierpistole fir Kleinserie, Reparatur
und Instandhaltung. Arbeitet nach dem Schlauchpum-
pensystem. Nur fiir anaerobe Klebstoffe bis 1000 mPas
geeignet. Abgabemenge stufenlos regelbar von 0,01 bis 0,1
ml. Passend fiir 50 ml und 250 ml Gebinde.

Loctite 97002 -
Pneumatische Kartuschenpistole

Ein pneumatisch betriebenes Dosiergerat, mit dem Produkte
aus 300 ml Kartuschen und 250 ml Tuben dosiert werden.
Dieses Gerat eignet sich besonders fiir Anwendungen, bei
den groRere Systeme und Gebinde, wie z.B. Fasspumpen-
systeme, hinderlich sind.

Loctite 97006 -
Spritzendosiersystem

Zur prazisen Dosierung von Produkten mittlerer bis héherer
Viskositét, die direkt aus 10 ml oder 30 ml Spritzen dosiert
werden. Kann im zeitgesteuerten Modus prazise Tropfen
dosieren oder im Dauerbetrieb zum Raupendosieren
eingesetzt werden.

Loctite 97009/97121 -
Dosiergerét Semiautomatisch

Das Dosiergeréte ist eine integrierte Konstruktion von Steu-
ergerat und Tank fiir einfaches Setup und Platzeinsparung.
Zeitgesteuertes Magnetventil fiir pneumatisches Dosierven-
til. Flllstandanzeige mit Leermeldung. In Verbindung mit
97121 fiir Handbetrieb oder als stationares System.

Loctite 97042 - pneumatisch 50 ml
Loctite 983437 - pneumatisch 200 ml
Loctite 983439 - pneumatisch 400 ml
Doppelkartuschenpistole

Praktisches, wirtschaftliches Auftragen von Produkten mit
minimaler Materialvergeudung. Geeignet fiir Mischverhalt-
nisse 1:1/1:2.

Loctite 97262 - Dosiernadelset

Sortiment mit je 2 Stiick unterschiedlichen Dosiernadeln zur
Dosierung von Loctite Produkten.

Loctite 984569
Statischer Mischer fiir 50 ml Doppelkartuschen

Loctite 984570
Statischer Mischer fiir 200 ml und 400 ml Doppelkartuschen

Staku Handdruckpistole

Manuell betriebenes Hand-Dosiergerat zur Verarbeitung
aller 150 ml und 310 ml Kartuschen. Schnellladesystem fir
schnellen und sauberen Kartuschenwechsel.
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Klebstoff-Eigenschaften

Handfestigkeit

|
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Legende "Klebstoff-Eigenschaften"

- Cyanacrylate - Kontaktkleber

|:| Allgemeine Funktions-Ei-
genschaft des Klebstofftyps

Epoxidharze MS-Polymere [”][l Abhangig vom Produkt
Acrylate Silikone Abhéngig von der

[ 1111 ol
Polyurethane Elastische Polyurethane

Legende "Technischen Daten"

NSF-Freigaben: P1: Diverse Anwendungen, nicht geeignet fiir
direkten oder indirekten Kontakt mit Lebensmitteln / Standard 61:
Internationale Empfehlung fiir den Einsatz bei Trinkwasser
NSF-Freigaben:

H1: Schmiermittel-Universell - geeignet bei unbeabsichtigten Kon-
takt mit Lebensmitteln.

H2: Schmiermittel-Universell - nicht geeignet fiir den Kontakt mit
Lebensmitteln.

WRAS: Britische Trinkwasserfreigabe. Entspricht KWT.

KTW: KTW-Empfehlung des Bundesgesundheitsamtes im Bereich
Dichtungen D2 aufgrund der Priifung durch die DVGW-Forschungs-
stelle: geeignet fiir den Lebensmittel- und Trinkwasserbereich.
DVGW: DVGW-Freigabe nach Priifung entsprechend DIN EN
751-1 (Materialpriifung fir Festigkeit, Dichtheit und Bestandigkeit).
BAM: Nach Priifung der ,Bundesanstalt fiir Materialforschung und
-priifung” zugelassen fiir Schraubverbindungen an Sauerstoffanla-
gen bis 15 bar und 60 °C.

UL: Underwriters Laboratories Inc.

Wenn nicht anders vermerkt, wurden die Werte nach der jeweiligen
DIN-Norm ermittelt. Festigkeitswerte: Die Festigkeitswerte beziehen
sich jeweils auf die geringste Spaltweite.

55



Henkel Produkte optimal nutzen

Schulungen & Seminare

Fur Henkel ist Kundenschulung immer wichtig, denn selbst hoch-
wertige Produkte sind immer nur so gut wie ihre Anwender.

Das Unternehmen bietet praxisorientierte Seminare und Schulun-
gen mit Schwerpunkt auf Best Practices. Schulungen finden vor Ort
beim Kunden statt und kdnnen nach einer Ist-Analyse individuell auf
die jeweiligen Bedurfnisse zugeschnitten werden. Oder Sie nutzen
die Mdglichkeit eines Workshops in unserem modernen Schulungs-
zentrum in Wien.

Fir eine unverbindliche Anfrage kontaktieren Sie lhren Henkel
Ansprechpartner oder unseren Kundenservice.

[FoRsScHE |
MOTORSPORT
Henkel Central Eastern Europe GmbH LOCTITE
Erdbergstr. 29
1030 Wien
Tel. +43 1711 04-0 = O pocrirr
Fax +43 1711 04-4194 \\\\//y, =
loctite.at@at.henkel.com DaraR

OFFICIAL SUPPLIER

www.loctite.at

Die technischen Angaben dienen nur zu Informationszwecken. Fiir Empfehlungen und
Unterstiitzung bei der Erstellung von Spezifikationen wenden Sie sich bitte an Ihre Henkel
Ansprechpartner im Technischen Service vor Ort. Anderungen, Druckfehler und Irrtum
vorbehalten.

All brands designates a trademark of Henkel KGaA or its affiliates, registered in Germany and elsewhere
©Henkel KGaA, 2011



