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LOCTITE® 271 ™

Cervna 2009
Popis vyrobku _ 100
LOCTITE® 271™ ma nasledujici vlastnosti: §
Technologie Akrylat o
Chemicky typ Dimethakrylat ester g " Ocel / ] S
Vzhled (nevytvrzeny)  |Cervena kapalinas g / Chromatovany pozink
Fluorescence Pozitivni pod UV zafenims 2 5 /
Slozky Jednoslozkovy >
Viskozita Nizka Z; e / Moshz /
Vytvrzeni Anaerobni T = /
Sekundarni vytvrzeni  |Aktivator ) )
Aplikace Zajistovani zavitd =5 ferezqva ocel
Pevnost Vysoka 1min  5min10min ~ 30min 1h 3h  6h 24h

Doba vytvrzeni

LOCTITE® 271™ je uréen pro trvalé upeviiovani a utésnovani
zavitovych spojl. Produkt vytvrzuje bez pfistupu vzduchu ve
spafe mezi lepenymi kovovymi povrchy a zabranuje uvolnéni Ci
prosakovani spoje, které je zplUsobené vibracemi a razy.
Typické aplikace zahrnuji zajiStovani a tésnéni Sroubll a
svornikl az do velikosti M25.

Mil-S-46163A
LOCTITE® 271m™ je  zkouSen
Specification Mil-S-46163A.

ASTM D5363

Kazda davka produktu vyrobena v Severni Americe je
zkouSena podle vSeobecnych pozadavk( definovanych v
paragrafu 5.1.1 a 5.1.2 a podle detailnich pozadavkd,
definovanych v &asti 5.2.

podle pozadavku Military

TYPICKE VLASTNOSTI NEVYTVRZENEHO MATERIALU
Mérna hmotnost pfi 25 °C 1,1
Bod vzplanuti - viz Bezpec€nostni list
Viskozita, Brookfield - RVT, 25 °C, mPa-s (cP):

Vieteno 1, rychlost 10 ot/min.

PROVOZNi VLASTNOSTI PRI VYTVRZOVANI

400 az 600

Rychlost vytvrzeni dle materialu

Rychlost vytvrzeni zavisi na lepeném materialu.Graf nize
ukazuje zavislost pevnosti spoje na €ase, zavit M10, ocelova
matice a Sroub, v porovnani pro rGzné materidly, zkouseno v
souladu s ISO 10964.

Rychlost vytvrzeni dle teploty

Rychlost vytvrzeni zavisi na teploté. Graf nize ukazuje
zavislost pevnosti spoje na ¢ase pfi riznych teplotach na zavit
M10, ocelova matice a Sroub, zkouSeno v souladu s ISO
10964.
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Doba vytvrzeni

Rychlost vytvrzeni dle aktivatoru.

Tam kde je doba vytvrzeni nepfijatelné dlouhd nebo kde je
prili§ velka spara, pouziti aktivatoru na povrch soucasti urychli
vytvrzovani. Graf nize ukazuje zavislost pevnosti spoje na ¢ase
na zavitu M10, Sroub i matice z pozinkované oceli pfi pouziti
aktivatoru 7471™ g 7649™  zkouseno v souladu s ISO 10964.
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TYPICKE VLASTNOSTI VYTVRZENEHO MATERIALU

Adhezni vlastnosti

Vytvrzovano po dobu 90 minut pfi teploté 22 °C
Moment odtrzeni, ISO 10964:
zavit G 3/8 x 16 ocelovda N'm 8,5 az 25,4
matice (stupern 2)asroub (lb.in.) (75 az 225)
(stupen 5)

Moment pootoceni, ISO 10964:

zavit G 3/8 x 16 ocelovda N'm 16,9 az 34
matice (stupefi 2)asSroub  (Ib.in.) (150 az 300)
(stupen 5)

Vytvrzovano po dobu 24 hodin pfi teploté 22 °C
Moment odtrzeni, ISO 10964:
zavit G 3/8 x 16 ocelova N'm 16,9 az 34Ms
matice (stupenn 2)asSroub (Ib.in.) (150 az 300)

(stupen 5)

zavit G 3/8 x 16 kadmiovana  N'm 4,5 az 14,1Ms
matice i Sroub (Ib.in.) (40 az 125)
zavit G 3/8 x Nm 4,5 az 14,1Ms
16 pozinkovana matice i (lb.in.) (40 az 125)
Sroub

zavit M10 ocelova matice i N'm 17 az 40
Sroub (Ib.in.) (150 az 350)

Moment pootoceni, ISO 10964:
zavit G 3/8 x 16 ocelova N-'m 22,6 az 40'Ms
matice (stupenn 2)asSroub (Ib.in.) (200 az 355)

(stupen 5)

zavit G 3/8 x 16 kadmiovana N-m 16,9 az 34
matice i Sroub (Ib.in.) (150 az 300)
zavit G 3/8 x Nm 16,9 az 34
16 pozinkovana matice i (lb.in.) (150 az 300)
Sroub

zavit M10 ocelovda matice i N'm 23 az40
Sroub (Ib.in.) (200 az 350)

TYPICKA ODOLNOST VUCI PROSTREDI
Vytvrzeno po dobu 24 hodin pfi teploté 22 °C
Moment odtrzeni, ISO 10964:

zavit M10 ocelova matice i
Sroub

Pevnost za tepla
ZkouSeno pfi teploté
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Starnuti za tepla
Starnuti pfi uvedené teploté a zkoueno pfi 22 °C
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Doba starnuti, hodiny

Odolnost proti chemikaliim a rozpoustédIiim
Starnuti za uvedenych podminek a zkouseno pfi 22 °C.

% puvodni pevnosti
Prostredi °C 100 h 500 h 1000 h
mfrf%?lsezj) 125 85 85 75
Bezolovnaty benzin 22 100 100 95
Olovnaty benzin 22 100 100 100
Brzdova kapalina 22 100 100 100
Ethanol 22 95 95 95
Aceton 22 95 95 95
1,1,1 Trichléretan 22 100 95 95
Vodal/glykol 50/50 87 100 85 85

VSEOBECNE INFORMACE

Tento produkt se nedoporucuje pouzivat v Ccisté
kyslikovych nebo na kyslik bohatych systémech a nemél
by se pouzivat k tésnéni chléru €i jinych silné oxidacénich
materiald.

Informace pro bezpec¢né zachazeni s timto produktem
najdete v Bezpeénostnim listé (BL).

Henkel Americas
+860.571.5100

Henkel Europe
+49.89.9268.0

Henkel Asia Pacific
+81.45.758.1810

Pro ziskani pfimého spojeni na Vase mistni obchodni ¢i technické oddéleni navstivte:
www.henkel.com/industrial
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Tam kde se pouzivaji vodni roztoky pro €isténi povrchu pred
lepenim je dllezité zkontrolovat kompatibilitu myciho roztoku a
produktu. V nékterych pfipadech mohou vodni roztoky
nepriznivé ovlivnit vytvrzovani a vlastnosti produktu.

Tento produkt se bézné nedoporuuje pro pouziti na
plastech (zvlasté ne na termoplastech, kde mlize vlivem napéti
dojit k praskani). Uzivatelom se doporucuje, aby si ovéfili
vhodnost pouziti produktu na takové materialy.

Pokyny pro pouziti
Pro montaz

1. Pro co nejlepsi vysledky vygistéte vSechny povrchy
(vnéjSi i vnitfni) pomoci Cisticl LOCTITE® a nechte je
dobfe uschnout.

2. Pokud je materidlem neaktivni kov nebo je doba
vytvrzovani pfiliS dlouha, naneste na vSechny zavity
aktivator 7471™ nebo 7649™ a nechte dobfe uschnout.

3. Pred pouzitim produkt dikladné protfepejte.

4. Aby se zabranilo ucpavani nanaseci trysky, nedotykejte
se Spickou trysky kovového povrchu béhem nanaseni
produktu.

5. Pro prichozi diry, naneste nékolik kapek produktu na
Sroub v mistech, kde se bude nachazet matka.

6. Pro slepé diry, naneste nékolik kapek produktu do
vnitfniho zavitu na dno diry.

7. Pro tésnéni, naneste housenku produktu kolem
dokola pfednich  zavitd Sroubu, pouze prvni zavit
ponechejte volny. Vilacte produkt do zavitu tak, aby
vyplnil v8echnen prostor. U vétSich zavitd zvétste
pfiméfené mnozstvi nanaSeného produktu a naneste také
housenku kolem dokola vnitfniho zavitu matice.

8. Smontujte a utahnéte dle potieby.

Pro demontaz

1. Pouzijte mistni ohfev na matici nebo Sroub az do pfiblizné
250 °C. Rozeberte za tepla.

Pro ¢isténi
1. Vytvrzeny produkt muize byt odstranén kombinaci

namaceni v rozpoustédle Loctite a mechanického odirani
s pouzitim napfiklad draténého kartace.

Materialova specifikace Loctite'"s

LMS je zavedena od 23. srpna 1999. Pro udavané vlastnosti
produktu jsou pro kazdou davku k dispozici zkuSebni protokoly.
Protokoly LMS dale obsahuji vybrané parametry fizeni jakosti,
které se povazuji za vhodné ke specifikaci pro zakaznika. V
neposledni fadé funguje na misté komplexni systém kontroly,
ktery zajiStuje kvalitu vyrobku a jeho shodu. Zvlastni
pozadavky upfesnéné zakaznikem mohou byt feSeny pomoci
systému "Henkel Quality ".

Skladovani

Produkt skladujte v neotevienych originalnich nadobach na
suchém misté. Informace o skladovani produktu jsou uvedeny
na etiketé nadob.

Optimalni podminky skladovani:

8 °C az 21 °C. Skladovani pod 8 °C nebo nad 28 °C muze
nepriznivé ovlivnit vlastnosti produktu. Material odebrany z
nadoby muze byt béhem pouzivani kontaminovan. Proto jej
nikdy nevracejte do originalniho obalu. Spoleénost Henkel
nemuze nést odpovédnost za produkt, ktery byl kontaminovan
nebo skladovan za podminek jinych, nez vyse
uvedenych. Pokud jsou potfebné dalSi informace, kontaktujte
VaSe mistni technické nebo zakaznické oddéleni Henkel
Loctite.

Prevody
(°Cx1.8)+32="°F
kV/mm x 25.4 = V/mil
mm / 25.4 = inches
um/ 25.4 = mil
Nx0.225=1b

N/mm x 5.71 = Ib/in
N/mm?2 x 145 = psi
MPa x 145 = psi

N-m x 8.851 = Ib-in
N'm x 0.738 = Ib-ft
N-mm x 0.142 = oz'in
mPa-s = cP

Poznamka

VeSkeré udaje zde uvedené slouzi pouze pro informaci a jsou
povazovany  za hodnoveérné. Nemuzeme prebirat
zodpovédnost za vysledky dosaZzené jinymi laboratofemi, nad
jejichz postupy nemame kontrolu. Je plné na zodpovédnosti
uzivatele posoudit vhodnost jakéhokoli zde uvedeného
postupu pro vlastni Ucely a je také na jeho zodpovédnosti, zda
pfijme vhodna preventivni opatfeni pro ochranu majetku a
osob proti v8em rizikim, kterd& mohou byt spojena s
pouzivanim produktd a manipulaci s nimi.

V tomto duchu se spole€¢nost Henkel zvlasté zrika primych
i vyplyvajicich zaruk, vcéetné zaruk obchodovatelnosti a
vhodnosti pro dany ucel, vznikajicich z prodeje nebo
pouzivani jejich produkti. Spoleénost Henkel zvlasté
odmita jakoukoli zodpovédnost za nasledné nebo nahodné
Skody jakéhokoli druhu, véetné nahrady
Skod.

Tato diskuze o rznych postupech a sloZenich neznamena, ze
tyto nejsou patentovany spole¢nosti Henkel nebo jinymi
subjekty. Kazdému budoucimu uZivateli doporu€ujeme, aby si
pfed sériovym pouZzitim otestoval, zda je pro n&j navrhovana
aplikace vhodna. Tento produkt mize byt zahrnut v patentech
USA nebo jinych zemi.

Ochranna znamka

Pokud neni uvedeno jinak, vSechny ochranné znamky v tomto
dokumentu jsou ochranné znamky spolecnosti Henkel ve
Spojenych statek a kdekoli jinde. ® zna&i ochrannou znamku
zaregistrovanou na Ufadé obchodniho viastnictvi Spojenych
statl americkych. (U.S. Patent and Trademark Office)

Reference 1.4
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