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POPIS PRODUKTU

LOCTITE® 262™ ma nasledujlce vlastnosti:
Technolégia Akrylat

Chemicky typ Dimetakrylat ester

Vzhlad (nevytvrdnuty) |Cervena kvapalina
Fluorescencia Pozitivna pod UV Ziarenim

Zlozky Jednozlozkovy
Viskozita Stredna, tixotropna
Vytvrdzovanie Anaerdbne
Sekundarne vytvrdnutie |Aktivator

Zaistovanie zavitov
Stredna az vysoka

Pouzitie
Pevnost

LOCTITE® 262™ je ureny pre ftrvalé zabezpelovanie a
tesnenie zavitovych spojov. Produkt vytvrdzuje bez pristupu
vzduchu v Spare medzi lepenymi kovovymi povrchmi a
zabrafiuje uvolneniu ¢&i presakovaniu spojov, ktoré je
spOsobené vibraciami a narazmi. Typické aplikacie zahrriuju
zabezpecovanie a tesnenie skrutiek a svornikov (az do velkosti
M25). Tixotropny charakter LOCTITE® 262™ zabrariuje jeho
stekaniu z miesta nanesenia.

Mil-S-46163A

LOCTITE® 262™ je skuSany podla poziadaviek Military
Specification Mil-S-46163A. Poznamka: Toto je iba regionalne
schvalenie. Pre blizSie informacie a spresnenie kontaktujte
prosim Vase miestne Technické oddelenie

ASTM D5363

Kazda davka produktu vyrobena v Severnej Amerike je
skuSana podfa vSeobecnych poziadaviek definovanych v
paragrafoch 5.1.1 a 5.1.2 a podla detailnych poziadaviek,
definovanych v €asti 5.2

TYPICKE VLASTNOSTI NEVYTVRDENEHO MATERIALU
Merna hmotnost pri 25°C 1,1
Bod vzplanutia - vid Karta bezpe€nostnych tdajov
Viskozita, Brookfield RVT, 25 °C, mPa-s (cP):

Vreteno 3, rychlost 20 ot/min , Helipath 1200 az 2400
Viskozita, EN 12092 - MV, 25 °C, po 180 s, mPa-s (cP):

Smykova rychlost 129 s 400

TYPICKE VLASTNOSTI PRI VYTVRDZOVANI

Rychlost’ vytvrdnutia v zavislosti od materialu
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Rychlost’ vytvrdnutia podla Spary

Rychlost' vytvrdnutia zavisi na lepenej Spare. Velkost Spary v
zavitovom spoji zavisi na jeho type, velkosti a kvalite
prevedenia. Nasledujuci graf ukazuje zavislost pevnosti v
Smyku na ¢ase na ocelovom Cape a kruzku pri r6zne velkych
$parach, skusané v sulade s ISO 10123.
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Rychlost’ vytvrdnutia podla teploty

Rychlost vytvrdnutia zavisi na teplote. Graf niZzSie ukazuje
zavislost pevnosti spoja na €ase pri roznych teplotach na M10,
ocelova matica a skrutky, skisané v sulade s ISO 10964.
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Rychlost’ vytvrdnutia podla aktivatora

Tam, kde je doba vytvrdnutia neprijatelne dlha alebo kde je
prilis velka Spara, pouzitie aktivatora na povrch sucasti urychli
vytvrdzovanie. Graf nizSie ukazuje zavislost pevnosti spoja na
Case na zavite M10, skrutka a matica z pozinkovanej ocele, pri
pouziti Aktivatora 7471™ a 7649™ skuSané v sulade s ISO
10964.
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TYPICKE VLASTNOSTI VYTVRDNUTEHO MATERIALU
Fyzikalne vlastnosti:

Koeficient teplotnej roztaznosti, 80x10°
ISO 11359-2, K™

Koeficient tepelnej vodivosti, ISO 8302, 0,1
W/(m-K)

Merné teplo, kJ/(kg-K) 0,3

TYPICKE VLASTNOSTI VYTVRDNUTEHO MATERIALU
Adhézne vlastnosti

Po dobu 24hod.pri 22 °C
Moment odtrhnutia, ISO 10964:

M10 ocelova matica a skrutka N-m 22
(Ib.in.)  (190)
Moment pootocenia, ISO 10964:
M10 ocelova matica a skrutka N-m 32
(Ib.in.)  (280)

Moment povolenia, ISO 10964, utiahnuté momentom 5 N-m:

M10 ocelova matica a skrutka N-m 38
(Ib.in.)  (340)

Max. moment pootocenia, ISO 10964, utiahnuté momentom 5 N-m:

M10 ocelova matica a skrutka N-m 40
(Ib.in.)  (350)
Pevnost v Smyku, ISO 10123:
Ocelové ¢apy a krazky N/mm? 210
(psi) (=1 450)
Vytvrdzované po dobu 1 hodinypri 22 °C
Pevnost' v Smyku, 1ISO 10123:
Ocelové Capy a krazky N/mm? 23
(psi) (2435)

TYPICKA ODOLNOST VOCI PROSTREDIU
Vytvrdnuté po dobu 1 tyzdiapri 22 °C
Moment povolenia, ISO 10964, utiahnuté momentom 5 N-m:
zavit M10 matice a skrutky z
pozinkovanej ocele

Pevnost’ za tepla
Skusané pri teplote

100 —
e
N 75
N
=
a
50
o
c
o
o 25
X
0
0 50 100 150
Teplota, °C
Starnutie za tepla
Starnutie pri uvedenej teplote a skuSané pri 22 °C
s 125
N
N
@
[] N
g \ 120 °C
>
]
g 50
[
5 \ .
S 25 ~ 150 °C
>
©
o
2 0
0 1000 2000 3000 4000 5000
Doba starnutia, hod.
Odolnost’ vo€i chemikaliam a rozpust'adlam
Starnutie za uvedenych podmienok a skusané pri 22 °C.
% povodnej pevnosti
Prostredie °C 100 h 500 h | 1000 h | 5000 h
Motorovy olej (MIL-L-| 125 85 85 75 75
46152)
Olovnaty benzin 22 100 100 100 100
Brzdova kvapalina 22 100 100 100 100
Voda/glykol 50/50 87 100 85 85 85
Acetén 22 95 95 95 95
Etanol 22 95 95 95 95
DEF (Adblue) 22 128 140 125
VSEOBECNE INFORMACIE
Tento produkt sa nedoporucéuje pouzivat v cisto

kyslikovych alebo na kyslik bohatych systémoch a nemal
by sa pouzivat k utesneniu chléru ¢i inych silno
oxidaénych materialov

Viac informacii najdete v Karte bezpeénostnych udajov
(Material Safety Data Sheet / MSDS).

Tam kde sa pouzivaju vodné roztoky pre Cistenie povrchov
pred lepenim je doblezité skontrolovat kompatibilitu mycieho
roztoku a produktu. V niektorych pripadoch mézu vodné
roztoky nepriaznivo ovplyvnit vytvrdzovanie a vlastnosti
produktu

Tento produkt sa bezne nedoporucuje pre pouzitie na plastoch
(zvlast nie na termoplastoch), kde méze vplyvom napéatia dojst
k praskaniu. UzZivatefom sa doporuéuje, aby si overili vhodnost
pouzitia produktu na takéto materialy

For the most direct access to local sales and technical support visit:

www.henkel.com/industrial
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Pokyny pre pouzitie:
Pre montaz
1. Pre €o najlepSie vysledky odcistite vSetky povrchy
(vnutorné i vonkajsie) pomocou Gisti€ou a nechajte ich
dobre uschnut.

2. Ak je materidlom neaktivny kov alebo je doba

vytvrdzovania prili§ dlha, naneste na vSetky
zavity aktivator a nechajte dobre uschnut.

3. Pred pouzitim produkt dékladne pretrepte.

4. Aby sa zabranilo upchavaniu nana8acej trysky,

nedotykajte sa Spickou trysky kovového povrchu v
priebehu nanasania produktu.

5. Pre priechodné otvory, naneste niekolko kvapiek
produktu na skrutku v mieste, kde sa bude nachadzat
matica.

6. Pre slepé diery, naneste niekolko kvapiek produktu do
vnutorného zavitu na dno diery..

7. Pre tesnenie, naneste hisenku produktu okolo prednych
zavitov skrutky, len prvy zavit ponechajte volny. Vtlacte
produkt do zavitov tak, aby vyplnil cely priestor. U
vacSich  zavitov  zvacSite primerane  mnoZstvo
nanasaného produktu a naneste tiez hudsenku okolo
vnutorného zavitu matice.

8. Zmontujte a utiahnite podla potreby.

Pre demontaz
1. Pouzite miestny ohrev na matici alebo skrutke az do
priblizne 250 °C. Rozoberte za tepla..

Pre Cistenie
1. vytvrdnuty produkt mdze byt odstraneny kombinaciou
namacania v rozpustadle Loctite a mechanického
odierania s pouzitim napr. dratenej kefy.

Not for product specifications

The technical data contained herein are intended as reference
only and are not considered specifications for the product.
Product specifications are located on the Certificate of Analysis
or please contact Henkel representative.

Skladovanie

Produkt skladujte len v uzavretych originalnych nadobach na
suchom mieste. Informacie o skladovani produktu su uvedené
na etikete nadoby.

Optimalne podmienky skladovania: 8 °C az 21 °C.
Skladovanie pod 8 °C alebo nad 28 °C méze nepriaznivo
ovplyvnit’ vlastnosti produktu. Material odobrany z nadoby
mbzZe byt v priebehu pouzivania kontaminovany. Preto ho
nikdy nevracajte do origindlneho obalu. Spolo¢nost Henkel
nemdze niest zodpovednost za produkt, ktory bol
kontaminovany alebo skladovany za podmienok inych, nez
vysSie uvedenych. Pokial su potrebné dalSie informacie,
kontaktujte prosim obchodno-technického zastupcu firmy.

Prevody
(°Cx1.8)+32="°F
kV/mm x 25.4 = V/mil
mm / 25.4 = palcov
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 = |b-ft
N-mm x 0.142 = oz-in
mPa-s = cP

Poznamka:

VSetky udaje tu uvedené sluzia len pre informaciu a su
povazované za hodnoverné. Spolo¢nost Henkel nemdzeme
preberat zodpovednost za vysledky dosiahnuté inymi
laboratdriami, nad postupmi ktorych nemame kontrolu. Je plne
na zodpovednosti uzivatela posudit vhodnost akéhokolvek tu
uvedeného postupu pre vlastné ucely a je tiezZ na jeho
zodpovednosti, ¢i prijme vhodné preventivne opatrenia pre
ochranu majetku a oséb proti vSetkym rizikdm, ktoré mézu byt
spojené s pouzivanim produktov a manipulaciou s nimi. V
tomto duchu sa spolog&nost Henkel osobitne zrieka priamych i
vyplyvajucich zaruk, vratane zaruk obchodovatelnosti a
vhodnosti pre dany ucel, vznikajucich z predaja alebo
pouzivania ich produktov. Spolo¢nost Henkel obzvlast odmieta
akukofvek zodpovednost za nasledné alebo nahodné Skody
akéhokolvek druhu, vratane nahrady 3kéd. Tato diskusia o
réznych postupoch a zlozeniach neznamena, ze tieto nie su
patentované spolo¢nostou Henkel alebo inymi subjektmi.
Kazdému buducemu uzivatefovi doporu€ujeme, aby si pred
sériovym pouzitim otestoval, &i je pre neho navrhovana
aplikacia vhodna. Tento produkt mbze byt zahrnuty v
patentoch USA alebo inych krajinach.

Ochranna znamka

Ak nie je uvedené inak, v8etky ochranné znamky v tomto
dokumente su ochranné znamky spolo¢nosti Henkel v
Spojenych Statoch a kdekolvek inde. ® znali ochrannu
znamku zaregistrovani na Urade obchodného viastnictva
Spojenych Statov americkych. (U.S. Patent and Trademark
Office).

Reference 0.0
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