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POPIS PRODUKTU

LOCTITE® 270™ ma nasledujuce vlastnosti:
Technoloégia Akrylat

Chemicky typ Dimetakrylat ester

Vzhlad (nevytvrdnuty) |Zelena kvapalina-vs
Fluorescencia Pozitivna pod UV Ziarenims

Zlozky JednozloZkovy
Viskozita Nizka
Vytvrdzovanie Anaerébne

Sekundarne vytvrdnutie |Aktivator
Aplikacie Zaistovanie zavitov
Pevnost Vysoka

Tento Technicky list je platny pre LOCTITE® 270™
vyrobeny po datume uvedenom v odstavci "Odkaz na
datum vyroby" .

LOCTITE® 270™ je urCeny pre trvalé zabezpelovanie a
tesnenie zavitovych spojov. Produkt vytvrdzuje bez pristupu
vzduchu v 3pare medzi lepenymi kovovymi povrchmi a
zabranuje uvolneniu ¢&i presakovaniu spojov, ktoré je
spOsobené vibraciami a narazmi. LOCTITE® 270™ je
predovsetkym vhodny pre aplikacie na vysoko zataZzovanych
spojeniach, ako su svorniky v telese motora, matice na
svornikoch ¢erpadiel a na dalSich zavitovych spojeniach, kde
je pozadovana vysoka pevnost. LOCTITE® 270™ poskytuje
vyborné vysledky pri vytvrdzovani. Dobre vytvrdzuje nielen na
aktivnych kovoch (ako je bronz, med), ale tiez na pasivnych
povrchoch, akymi su nerezové ocele a povlakové Kkovy.
Produkt ponuka zvySenu odolnost voci teplote a vacsiu
toleranciu k mierne zamastenym povrchom. To znamena, Ze
vytvrdzuje i na povrchu, ktory je mierne znecisteny réznymi
olejmi, mazivami, reznymi, protikor6znymi a ochrannymi
kvapalinami.

NSF International

Registrované podla NSF Kategoérie P1 pre pouZiti ako tesniaci
prostriedok v potravinarskych prevadzkach tam, kde je
vylu€eny priamy styk s potravinami. Poznamka: Toto je iba
regionalne schvalenie. Pre ujasnenie a viac informacii
kontaktujte Vase miestne technické zastupenie.

TYPICKE VLASTNOSTI NEVYTVRDENEHO MATERIALU

Merna hmotnost pri 25°C 1.1
Bod vzplanutia - vid Karta bezpecnostnych
udajov

Viskozita, Brookfield RVT, 25 °C, mPa-s (cP):

Vreteno 2, rychlost 20 ot/min 400 -600-s
Viskozita, kuzel&doska, 25 °C, mPas (cP):

Kuzel C60/1°Ti pri Smykovej rychlosti 129 s™ 450

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 ocefovom Cape a kruzku pri rézne velkych
Sparach, skusané v sulade s ISO 10123.
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Rychlost’ vytvrdnutia podrla teploty

Rychlost vytvrdnutia zavisi na teplote. Graf nizSie ukazuje
zavislost pevnosti spoja na €ase pri rdznych 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 diha 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™, 7649™, 7088™ and 7091™
skusané v sulade s ISO 10964.
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% plnej pevnosti na oceli

Moment pootoéenia @ 180°, ISO 10964::

M10 ocelova matica a skrutka N-m 33
(Ib.in.)  (290)
M6 ocelova matica a skrutka N-m 3
(Ib.in.)  (26)
M16 ocelova matica a skrutka N-m 125
(Ib.in.) (1 100)
3/8 x 16 ocelova matica (stupen N-m 33

2) a skrutka (stuperi 5) (Ib.in.)  (290)

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

M10 ocelova matica a skrutka N-m 39
(Ib.in.)  (345)
3/8 x 16 ocelova matica (stupefi N‘m 35
2) a skrutka (stuperfi 5) (Ib.in.)  (310)
Max. moment pootocenia @ 180°, ISO 10964, utiahnuté
momentom 5 N-m:
M10 ocelova matica a skrutka N-m 25
(Ib.in.)  (220)
3/8 x 16 ocelova matica (stuper N-m 31
2) a skrutka (stuperfi 5) (Ib.in.)  (275)

Pevnost v Smyku, ISO 10123:
Ocelové Capy a kruzky N/mm?2 29,0¥s

(psi) (=1 305)

Vxtvrdzované po dobu1 tyzdna pri 22°C,
Moment povolenia, ISO 10964, utiahnuté momentom 5 N-m:

M10 matica a skrutka z pozinkovanej N-m 46

ocele (|b|n) (400)

M10 matica a skrutka z ocele N-m 30
(Ib.in.)  (265)

TYPICKA ODOLNOST VOCI PROSTREDIU
Vytvrdzované po dobu 1 tyzdna pri 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

TYPICKE VLASTNOSTI VYTVRDNUTEHO MATERIALU
Adhézne vlastnosti

Vytvrdzované po dobu 24 hodin pri 22°C
Moment odtrhnutia, ISO 10964::

M10 ocelova matica a skrutka N-m 33
(Ib.in.)  (290)
M6 ocelova matica a skrutka N-m 5
(Ib.in.)  (45)
M16 ocelova matica a skrutka N-m 90
(Ib.in.)  (800)
3/8 x 16 ocelova matica (stuperi N-m 31

2) a skrutka (stupen 5) (Ib.in.)  (275)
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Starnutie za tepla
Starnutie pri uvedenej teplote a skuSané pri 22 °C
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Starnutie pri teplote/Pevnost’ za tepla
Starnutie pri uvedenych podmienkach a skuSané pri teplote
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Odolnost’ vo€i chemikaliam a rozpustadlam
Starnutie za uvedenych podmienok a skusané pri 22 °C.

% povodnej pevnosti
Prostredie °C 500 h 1000 h 5000 h
Motorovy olej 125 65 75 75
Bezolovnaty benzin 22 90 95 95
Brzdova kvapalina 22 105 105 100
Voda/glykol 50/50 87 75 85 90
Aceton 22 95 95 100
Etanol 22 95 95 95
E85 etanolové palivo 22 95 95 95
B100 Bio-Diesel 22 100 100 110

Moment povolenia, ISO 10964, utiahnuté momentom 5 N-m:
M10 ocelovej matice a skrutky

% povodnej pevnosti
Prostredie °C 500 h 1000 h 5000 h
Hydroxid sodny, 20% 22 75 65 55
Kyselina fosfore¢na,
10% 22 100 95 65

VSEOBECNE INFORMACIE

Tento produkt sa nedoporucuje pouzivat v cCisto
kyslikovych alebo na kyslik bohatych systémoch a nemal
by sa pouzivat k utesneniu chléru ¢&i inych silno
oxidaénych materialov

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

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

Tento produkt sa beZne nedoporuéuje pre pouzitie na plastoch
(zvlast nie na termoplastoch), kde mdze vplyvom napatia dbjst’
k praskaniu. Uzivateflom sa doporucuje, aby si overili vhodnost
pouzitia produktu na takéto materialy

Pokyny pre pouzitie:
Pre montaz

1. Pre &o najlepSie vysledky ocistite vSetky povrchy
(vnutorné i vonkajsie) pomocou CdistiCou a nechajte ich
dobre uschnut.

2. Pokial' je rychlost vytvrdzovania prili§ pomala, pouzite
vhodny aktivator. vychadzajte pritom z grafu rychlosti
vytvrdnutia podfa aktivarora. Pokial je to potrebné,
nechajte aktivator zaschnut.

3. Aby sa zabranilo upchavaniu nanaSacej ftrysky,
nedotykajte sa Spickou trysky kovového povrchu v
priebehu nanasania produktu.

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

5. Pre slepé otvory, naneste niekolko kvapiek produktu do
spodnej tretiny zavitu alebo na dno slepej diery.

6. Pre tesnenie, naneste 360° husenku na =zadiatok
vonkajSieho zavitu tak, aby prvy zavit zostal volny. Pre
vacsie zavity naneste zodpovedajice mnozstvo produktu
v husenke 360 °C a naneste produkt takisto do
vnutorného zavitu.

7. Zmontujte a utiahnite podla potreby.

Pre demontaz

1. Rozoberte zavitové spojenie beznym ruénym naradim.

2. V zriedkavych pripadoch, kedy nie je mozné pouzit ruéné
naradie z dovodu prili§ dihych styénych pléch, pouzite
miestny ohrev na matici alebo skrutke do teploty priblizne
250 °C. Rozoberte spoj za tepla.

3. Pouzite lokalny ohrev na zostavu na teplotu priblizne
250 °C. Rozoberte pouzitim vhodného naradia za tepla.

Pre Cistenie

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

Henkel Americas
+860.571.5100

Henkel Europe
+49.89.320800.1800

Henkel Asia Pacific
+86.21.2891.8863

Pre ziskanie priameho spojenia s najblizS§im obchodno technicky oddelenim navstivte
www.henkel.com/industrial
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Materialova Specifikacia Loctite*"s

LMS je zavedena od Jun 26, 2009. Pre udavané vlastnosti
produktu su pre kazdu davku k dispozicii skuSobné protokoly.
Protokoly LMS dalej obsahuju vybrané parametre riadenia
kvality, ktoré sa povazuju za vhodné k Specifikacii pre
zakaznika. V neposlednom rade funguje na mieste komplexny
systém kontroly, ktory zabezpecluje kvalitu vyrobku a jeho
zhodu. Zvlastne poziadavky upresnené zakaznikom moézu byt
rieSené pomocou systému ,Henkel Quality“.

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 mo6ze nepriaznivo
ovplyvnit’ vlastnosti produktu Material odobrany z nadoby
mobze byt v priebehu pouzivania kontaminovany. Preto ho
nikdy nevracajte do origindlneho obalu. Spolo¢nost Henkel
nembze 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? 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

Informacie o vyrobe
Tento Technicky list je pripraveny pre LOCTITE® 270™
vyrobeny podfa:

Made in: Datum prvej vyroby:
EU Jul 2009
Brazil Zatial nerozhodnuté

V pripade otazok kontaktujte Technické alebo zakaznicke
oddelenie spolo¢nosti Henkel.

Poznamka

VSetky udaje tu uvedené slizia len pre informaciu a su
povazované za hodnoverné. Spolo¢nost’ Henkel
nemodézeme preberat zodpovednost’ za vysledky

dosiahnuté inymi laboratériami, nad postupmi ktorych
nemame kontrolu. Je plne na zodpovednosti uzivatela
posudit’ vhodnost’ akéhokolvek tu uvedeného postupu pre
vlastné ucely a je tiez na jeho zodpovednosti, ¢i prijme
vhodné preventivne opatrenia pre ochranu majetku a os6b
proti vSetkym rizikam, ktoré mézu byt spojené s
pouzivanim produktov a manipulaciou s nimi. V tomto
duchu sa spolo¢énost’ Henkel osobitne zrieka priamych i
vyplyvajucich zaruk, vratane zaruk obchodovatelnosti a
vhodnosti pre dany ucel, vznikajucich z predaja alebo
pouzivania ich produktov. Spoloénost’ Henkel obzvlast’
odmieta akukolvek zodpovednost za nasledné alebo
nahodné Skody akéhokolvek druhu, vratane nahrady
Skod. Tato diskusia o réznych postupoch a zlozeniach
neznamena, ze tieto nie su patentované spolo¢nost’ou
Henkel alebo inymi subjektmi. Kazdému budiacemu
uzivatelovi doporucujeme, aby si pred sériovym pouzitim
otestoval, ¢i je pre neho navrhovana aplikacia vhodna.
Tento produkt méze byt zahrnuty v patentoch USA alebo
inych krajinach.

Ochranna znamka

Ak nie je uvedené inak, vSetky ochranné znamky v tomto
dokumente su ochranné znamky spoloénosti Henkel v
Spojenych Statoch a kdekolvek inde. ® znaéi ochrannu
znamku zaregistrovanu na Urade obchodného vilastnictva
Spojenych statov americkych. (U.S. Patent and Trademark
Office).

Reference 0.1
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