LOCTITE

Naprawa watow
Odbudowa i utrzymanie - przewodnik




bkiej i skutecznej
e watow. Przy pomocy

e tatwo dobra¢ wtasciwg metode naprawy réznych zespotéw watow
e Doktadnie dobra¢ najefektywniejsza metode naprawy zuzytych elementow watu lub aktywnie zapobiegac zuzyciu
e Dobra¢ wtasciwy produkt do pojawiajgcego sie problemu lub usterki

Wigkszos¢ zespotow watdw jest zamontowanych do urzadzen o znacznej wartosci. Dlatego tak wazne jest wydtuzenie
ich czasow pracy oraz zapewnienie niezawodnosci. Planowe utrzymanie ruchu moze zminimalizowaé koszty przestoju
urzadzen, zwigkszy¢ niezawodnos¢ i znaczaco zmniejszy¢ koszty.

Wszechstronna oferta produktéw Loctite dostarcza zapracowanemu inzynierowi utrzymania ruchu narzedzi,
ktore niezbedne sa, aby:

e Zapobiega¢ powszechnym usterkom i wydtuzy¢ czas pracy urzadzenia

e Pozwoli¢ na powtdme uzycie podzespotdw w celu obnizenia kosztéw wymiany czesci

o Utatwi¢ demontaz

e Pomdc zapewnic niezawodng i nieprzerwang prace maszyny, poprzez odnowienie parametréw do poziomu
“nowosci”.




Niniejszy przewodnik opisuje typowe elementy mocowane na watach, ruchome i nieruchome. Ten rozdziat omawia
takie potaczenia, jak: klinowe, wielowypustowe, zebate, cylindryczne lub stozkowe. Elementy te podlegajg naprezeniom
i ciskaniu, podobnie, jak potgczenia rowkowe czy ztacza Srubowe uzywane do taczenia elementdw i ich
pozycjonowania na wale.

Trudne warunki pracy mogg skutkowaé zuzyciem, korozja, wyciekami itp.
Ponizszy przewodnik opisuje jak naprawi¢ zuzyte elementy a takze, jak zapobiegac ich zuzyciu.

Odpowiednimi kolorami zaznaczyli$my rézne metody napraw tak, aby mozna je byto fatwo dobra¢
w odniesieniu do rodzaju i stopnia zuzycia wafu;

Uzytkownicy maszyn coraz bardziej troszczg sie 0 niezawodnos¢ i utrzymanie ruchu. Loctite® rozumie problemy,
z jakimi spotykaja sie Paristwo podczas zapewniania niezawodnosci, bezpieczenstwa i wytrzymatosci. Dostarczamy
produkty, ktdre pozwalajg kontrolowaé koszty przy tatwych i efektywnych naprawach i utrzymaniu watow.

Skontaktuj sie ze swoim lokalnym przedstawicielem Loctite® - on pomoze spetni¢ wymagania Twojej aplikacii.




PROGRAM NAPRAWY WALOW 6 )

KLEJE NAPRAWCZE | TWORZYWA EPOKSYDOWE 8

KLIN ROWNOLEGLY

* Pozycjonowanie Klina rownolegtego

* Nowy rowek klinowy w wale i kofnierzu

e Klejenie przy uzyciu produktéw anaerobowych

® Klejenie przy uzyciu tworzyw epoksydowych

® Odbudowa z wykorzystaniem tworzyw epoksydowych z wypetniaczami metalowymi

WIELOWYPUSTY | WALY ZEBATE

e Odbudowa przy uzyciu produktow anaerobowych

e Odbudowa przy uzyciu tworzyw epoksydowych

e Odbudowa z wykorzystaniem tworzyw epoksydowych z wypetniaczami metalowymi

POLACZENIA CYLINDRYCZNE

© Tulejowanie przy uzyciu produktéw anaerobowych

e Klejenie przy uzyciu produktéw anaerobowych

® Klejenie przy uzyciu produktéw anaerobowych z wypetniaczami
* Klejenie przy uzyciu tworzyw epoksydowych

® Odbudowa i klejenie z wykorzystaniem tworzyw epoksydowych

POLACZENIA STOZKOWE

© Tulejowanie przy uzyciu produktow anaerobowych

© Klejenie przy uzyciu produktéw anaerobowych

e Odbudowa i klejenie z wykorzystaniem tworzyw epoksydowych
Z wypeiniaczami metalowymi

ELEMENT NACIAGAJACY | POLACZENIE ZACISKAJACE
© Tulejowanie z uzyciem klejow anaerobowych
e Odbudowa metali przy uzyciu tworzyw epoksydowych z wypetniaczami metalowymi




e profilaktyczne zabezpieczanie klina w rowku klinowym
o profilaktyczne zabezpieczanie szpilek lub $rub w ztgczu szpilkowym/ $rubowym

e Krazki i waty poddane tarciu, $cieraniu i atakom chemicznym




Produkty uzupetniajace: Dziatania zapobiegawcze:

Srodek czyszczaco-odttuszczajacy Loctite® 7063: Loctite® 8012 Moly Paste: =
e Uzywaj podczas wszystkich napraw do e /Zapobieganie zuzyciu ciernemu _
wyczyszczenia elementow przed klejeniem. * Zapobieganie powstawaniu korozji =
Aktywator Loctite® 7649: —
e Uzywaj wraz z produktami do mocowania elementow
wspdtosiowych

o Przyspiesza utwardzanie na nieaktywnych
metalach takich, jak stal nierdzewna,
aluminium i/lub metalach pasywowanych

Sucha powtoka smarna Loctite® 8192:

e Uzywaj jako $rodka ogdinego stosowania
przy naprawach klinéw rownolegtych
i wiglowypustow

Dziatania zapobiegawcze:

Produkty do zabezpieczania gwintow

Loctite® 243 i 248:

e Zapobieganie luzowaniu sie
potaczen gwintowych

e Eliminacja mikro-przemieszczen,
powodujacych korozje
cierng

e Zapobieganie zuzyciu
rowka klinowego

e Zapobieganie
powstawaniu korozji




Program naprawy wafow

Tulejowanie:

Produkty do mocowania
elementow wspétosiowych
Loctite® 603, 648 i 668:

e Do bardzo zuzytych watéw
o Aplikacje poddawane wysokim obcigzeniom

o Uzyj materiatu tulei zblizonego do materiafu watu

Klejenie:
Produkty do mocowania elementow
wspotosiowych Loctite® 603, 648, 660 oraz epoksyd
Loctite® Hysol® 9466:

M3
e (QOdnawianie zuzytych lub nieprawidtowo obrobionych ;
maszynowo elementow przy uzyciu klejow —
naprawczych -

e Dobdr kleju zaleznie od stopnia zuzycia

Odbudowa: ? -
Do bardzo zuzytych watéw e :
Loctite” Hysol* 3478 A&B ——
Epoksydy z metalami: —
e QOdbudowa zuzytej powierzchni przy . Ay
uzyciu tworzywa epoksydowego A==
Z wypetniaczem metalowym

e Po naprawie nalezy obrabia¢ maszynowo wat, do momentu uzyskania
wymaganej rednicy

Produkt do mocowania elementéw wspétosiowych Loctite® 660 oraz aktywator Loctite® 7649:
* Klejenie elementéw mocowanych na odbudowanych powierzchniach watéw




Anaeroby Epoksydy Epoksydy z metalami

Materiat: Metale Metale; Wszystkie materiaty Metale

Elementy naprawiane: Naprawa watow: Klinéw réwnolegtych, wielowypustow i Naprawa watow: klin réwnolegty, wielowypusty i zeby, Naprawa watow: Klin réwnolegly, wielowypusty i zeby,
walow zebatych; potaczenia cylindryczne; potaczenia potgczenia cylindryczne potaczenia cylindryczne, stozkowe, elementy naciggajace,
stozkowe; elementy naciagajace; pofaczenia zaciskowe potaczenia zaciskowe

Aplikacja tulejowanie; klejenie klejenie klejenie

Min. - Max. Szczelina Potaczenia wciskowe - 0.25 mm Szczeliny 0.05 - 0.5 mm >0.5mm

Produkt Produkt Aplikacja Charakterystyka Produkt Aplikacja Charakterystyka Produkt Aplikacja Charakterystyka

Loctite® Qdporny na Pasowanie: wciskowe Loctite® Ogdlnego Srednie] lepkosci Loctite® Tworzywo Niska kurczliwo$¢ podczas

603 zaolejenia produkt i samoklinujace (do 0.05 Hysol® stosowania z wydfuzonym czasem Hysol® naprawcze utwardzania (0.1%),
do mocowania mm); Odpomosc na temp: 3421 A%B otwarcia, doskonafa 3471 A&B Z wypelniaczem Odpornos¢ na temp: 120°C
elementow ° odpornos¢ na wilgo¢ stalowym
wspblosiowych

Loctite® Produkt do Pasowanie: skurczowe Loctite® Pigciominutowe Srednie] lepkosc; Loctite®” Tworzywo Piynna stal; niska

620 mocowania ze szczeling do 0.10mm; Hysol® tworzywo przezroczysty; wzmocniony Hysol® naprawcze kurczliwos¢ podczas
wspdlosiowego QOdpornosé na temp: 3430 A&B epoksydowe 3472 A&B z wypeniaczem utwardzania (0.1%),
duzych elementow, | 230°C (po utwardzeniu stalowym do 0Odpomos¢ na temp (120°C)
odporny na wysokie | cieplnym) wylewania
temperatury

Loctite™ Produkt specjainego | Pasowanie: suwliwe Loctite® Pieciominutowe Sredniej lepkosc, Loctite® Szybkoutwardzajgce | Odpornos¢ na temp (120°C)

638 stosowania, 0d 0.05 do 0.15 mm; Hysol® tworzywo 2 wypelniaczem stalowym, Hysol® sig tworzywo
do mocowania Odpornosé na temp: 150°C | 3450 A&B epoksydowe szybkie utwardzanie 3473 A&B naprawcze
elementow Z wypelniaczem
wspdtosiowych stalowym
z duzymi szczelinami

Loctite® Produkt specjalnego |  Pasowanie: wciskowe Loctite® Wzmocnione S'yedniej lepkosci, Loctite® Tworzywo Samosmarujgce; wysoka

640 stosowania ze szezeling do 0.08 mm; Hysol® tworzywo niska ggstos¢, Hysol® naprawcze odporne | odpornos¢ na zuzycie,
do mocowania QOdpornos¢ na temp: 175°C | 9466 A&B epoksydowe wysoka wytrzymatos¢ 3474 ASB na zuzycie; elementy | Odpornos¢ na temp (120°C)
elementow wspot- metalowe poddane
osiowych o duzych dziafaniu tarcia
$rednicach

Loctite® Mozliwose Pasowanie: samoklinujace Loctite® Tworzywo Sredniej lepkosci, wysoka Loctite® Tworzywo 0Ogolnego stosowania;

641 demontazu ze szczeling do 0.04 mm Hysol® epoksydowe wytrzymatosc, odporne Hysol® naprawcze niska kurczliwos¢ podczas

Qdporno$¢ natemp: 150°C | 9492 A&B odporne na wysokie | na temperatury do (180°C) 3475 A&B z wypefniaczem utwardzania (0.1%);
temperatury aluminiowym Odpornos¢ na temp (120°C)

Loctite® Uniwersalny Pasowanie: wciskowe Loctite® Tworzywo Zawartos¢ zelazowo -

648 produkt do pasowanie mieszane - Hysol® naprawcze krzemowa; odporne na
mocowania szczelina do 0.08 mm 3478 AZB z wypetniaczem korozjg, Scieranie
elementow Qdpornos¢ na temp: 175°C metalowym i chemikalia
wspétosiowych

Loctite™ Produkt do mocowa-|  Pasowanie: duze szczeliny Loctite® Tworzywo naprawcze | Niska kurczliwos¢ podczas

660 nia elementow do 0.25 mm Hysol® Z wypefniaczem utwardzania (0.2%);

z luznymi tolerancja- | - Odpornos¢ na temp: 150°C 3479 A&B aluminiowym odpor- | Odpomosé na temp (190°C)
mi pasowan ne na wysokie temp.

Loctite® Produkt w sztyfcie, Pasowanie: szczelina

668 do mocowania do 0.15mm
elementow Qdpornos¢ na temp: 150°C
wspdtosiowych Mozliwos¢ demontazu

Loctite® Produkt do gwintow, | Klin rdwnolegfy:
43 Sredniej zabezpieczanie klina
wytrzymatosci w rowku Klinowym

Loctite™ Produkt do gwintéw, | Klin rownolegty:
248 Sredniej zabezpieczanie klina
wytrzymatosci w rowku klinowym




Kleje naprawcze i tworzywa epoksydowe

Epoksydy z ceramikami

Klejenie btyskawiczne

e

Smary'ti-Seize

Produkty uzupetniajace

Metale Tworzywa sztuczne i elastomery Metale Czyszczenie:
Zabezpieczanie, odbudowa i naprawa silnie zuzytych | Naprawa watéw wykonanych z: tworzyw sztucznych, | Naprawa waléw: Do stosowania na elementach Aoy wyczyscic i odtuscic
walow elastomerdw, gum, porowatych lub chionnych poddanych obciazeniom statycznym i powolnemu Przygotowanie powierzchni:
materiafow obracaniu oraz przemieszczaniu Aby poprawic¢ adhezje
Odbudowa zuzytych powierzchni, Klejenie Smarowanie:
Uzyskanie odpornosci na uderzenia i Scieranie Aby ochronié przed zapieczeniami i zatarciami
Wydtuzenie czasu pracy
Warstwa 0.5 mm - 10 mm
Produkt | Aplikacja Charakterystyka Produkt | Aplikacja Charakterystyka Produkt Aplikacja Charakterystyka Produkt Aplikacja Charakterystyka
Loctite® Chemical Resistant | Do nakfadania Loctite® Uniwersalny klej QOgdlnego Loctite® Do duzych Wszystkie metale; Loctite® Srodek do Bezacetonowy
Nordbak® | Coating zabez- pedzlem; idealna 401 btyskawiczny zastosowania, klei 8009 obciazen: zakres temp. pracy: 7063 czyszczenia $rodek na bazie
7221 piecza urzadzenie | grubos¢ warstwy: Wwigkszo$¢ materiatow C5-A° diugotrwata -30 do +1315°C i odtfuszczania rozpuszczalnikow;
przed korozjg 0.5mm, max. temp. takich jak tworzywa ochrona 0golnego stosowania;
elektrochemiczng X sztuczne i gumy. w wysokich czyszczenie elementow
temperaturach przed Klejeniem
Z uzyciem klejow
Loctite®
Loctite® Brushable Ceramic | Wypeiniane weglikiem Loctite® Klej blyskawiczny | Ogolnego stosowania, | Loctite® Pasta Wszystkie metale;
Nordbak® | Grey; zapewnia krzemu; idealna 454 W postaci zelu do klejenia metali, 8012 molibdenowa; zakres temp. pracy:
1221 gladka powloke, grubos¢ warstwy: 0.5 kompozytow i ceramiki eliminuje -30 do +400°C;
odporng na mm max. temp. 90°C zapiekanie ciemne | zapewnia maksymalne
$cieranie podczas montazu | smarowanie
Loctite® | Brushable Ceramic | Wypetniacz z tlenku Loctite® Wzmocniony Klej | Czarny, wzmocniony Loctite® Odporny na wode | Wszystkie metale; Loctite® Aktywator N Do stosowania
Nordbak® | White; zapewnia | aluminium; idealna 480 blyskawiczny quma, do sklejania 8023 morska. Uzywaé | zakres temp. pracy: 7649 2 nieaktywnymi metalami
7228 gladka powtoke, grubosé warstwy: 0.5 metalu z guma w warunkach -30 do +1315°C lub przy duzych
odporng na mm, max. temp. 90°C wysokiej szezelinach, takze
$cieranie wilgotnosci/ w niskich temperaturach
koncentracji wody
Loctite® Brushable Ceramic | Gladka, odpoma na Loctite™ Smar Anti-Seize | Wszystkie metale;
Nordbak® | Grey - odporny zuzycie powloka o 8060 na bazie -30 do 870°C
7234 na wysoka niskim wspotczynniku Sztyft aluminium; do
temperature tarcia; idealna grubos¢ $rub, nakretek,
warstwy: 0.5 mm; max. rur, wymiennikow
temp. pracy: 205°C ciepta
Loctite® Smar Anti-Seize | Wszystkie metale; Loctite® Sucha powtoka | Ogélnego stosowania;
8065 na bazie miedzi; | -30 do 980°C 8192 smarna do stosowania
C5-A® do $rub, nakretek, w przemysle
Sztyft rur, wymiennikow spozywczym,
ciepfa powtoka teflonowa




Elementy montowane na wale:
np. koto napedowe lub pasowe

e Zapobieganie zuzyciu klina i rowka klinowego

e Naprawa zuzytych klindw

e Zabezpieczanie nowych i odzyskanych elementéw przed zuzyciem, $cieraniem
i korozjg elektrochemiczng

Uwaga:

Ponizsze procedury moga by¢ zastosowane na wszystkich
podobnych systemach klinw, jednakze metoda naprawy
pokazana jest na przykfadzie klindw réwnolegtych. Inne kliny,
ktére moga by¢ naprawiane, to:

e Kliny czotenkowe

e Kliny wzdtuzne noskowe

e Kliny zbiezne

Powod:

® Rozkalibrowana maszyna moze powodowac ztg obrobke elementow,

to prowadzi do mikro-przesunie¢ i zuzycia

Zmienne obcigzenia

Gorsze roztozenie obcigzen

Uszkodzenie podczas montazu

Nieprawidtowy montaz spowodowany zanieczyszczeniem elementéw
Nieprawidtowy montaz klina - prowadzi do zbyt duzych obciazen podczas pracy




Kliny rownolegte

=k

ROZWIAZANIE

Zaleznie od stopnia zuzycia, do naprawy zalecane sg nastepujace produkty

Rozwia- | Metoda Grupa Produkt Rodzaj Szczelina naprawy/ | Czas utwardzania
zanie naprawy produktow naprawczy pasowania: grubos¢ spoiny: (Stal):
1. Ustawianie klina | Klej Loctite®648 | Mieszane/ Mocno zuzyty 12 godzin®
réwnolegtego anaerobowy Pasowanie luzne | rowek Klinowy
2. Nowy réwnolegty | Tworzywo epoksy- | Loctite®Hysol® | Mieszane/ Mocno zuzyty 12 godzin®
rowek klinowy dowe z wypefnia- | 3478 AGB Pasowanie luzne| rowek klinowy
czem metalowym
3. Klejenie Klej Loctite®660 + | Srednia <0.25 mm 12 godzin®
anaerobowy Loctite® 7649 | szczelina
4, Klgjenie Tworzywo Loctite® Hysol® | Srednia >0.2 mm 24 godziny*
epoksydowe 9466 A&B szczelina < 0.5 mm
5 Odbudowa Tworzywo epoksy- | Loctite® Hysol® | Duza >0.5mm 24 godziny*
dowe z wypefnia- | 3478 AGB szczelina
czem metalowym

* W celu przyspieszenia utwardzania nalezy podgrzac zlgcze
Uwaga: W celu poznania szczegotow prosimy o zapoznanie sig z kartami danych technicznych produktéw




ROZWIAZANIE #1

Ustawianie klina réwnolegtego

Kroki:

Mocno zuzyty klin rownolegly

Roztacz elementy urzadzenia

Wybierz klin o rozmiar wiekszy

Powigksz rowek klinowy do rozmiaréw nowego klina

Dopasuj rozmiarem nowy klin, tak, aby zmiescit sie w otworze. Zmniejsz wysokos¢ Klina.
Zszorstkuj powierzchnie

Wyczy$c elementy przy uzyciu Srodka czyszczacego Loctite® 7063

Nanie$ produkt Loctite® 648 w rowek klinowy

Wsur klin w rowek

Wytrzyj nadmiar Kleju

Jezeli jest to aplikacja przenoszaca duze obcigzenia, nanie$ Loctite® 648 na cafg
strefe przenoszenia obcigzenia przez wat

® Polgcz z wsunietym klinem

o Wytrzyj nadmiar kleju

® Pozwol utwardzi¢ sie produktowi.




Klin rownolegty

-

ROZWIAZANIE #2

Nowy rowek klinowy w wale lub tulei

Jesli elementy sa mocno zuzyte, moze zaj$¢ potrzeba wyciecia nowego rowka klinowego, w takim przypadku stary rowek klinowy
moze by¢ wypetniony w sposéb opisany ponizej.

Kroki:
Zuzyty rowek klinowy w wale lub tulei

Roztacz elementy urzadzenia

Wyczy$¢ elementy przy uzyciu Srodka czyszczacego Loctite® 7063

Nanies Loctite® Hysol® 3478 A&B Superior Metal w rowki klinowe watu i tulei. Wypetnij wszystkie przestrzenie
Odczekaj 24 godziny do utwardzenia

Jesli aplikacja wymaga “okragfej” powierzchni, oszlifuj wat i rozwierc tuleje do oryginalnych wymiaréw
Stworz nowy rowek klinowy w wale i tulei

Wyczy$¢ elementy przy uzyciu Srodka czyszczacego Loctite® 7063

Nanies kilka kropel produktu do zabezpieczania gwintow Loctite® 243 w rowek klinowy

Wsun klin

Zetrzyj nadmiar Kleju

Potacz elementy




ROZWIAZANIE #3, 4, 5

Klejenie + Odbudowa
Kroki:

Wybor kleju w zaleznosci od stopnia zuzycia elementu

Usun klin z rowka. Ta naprawa jest mozliwa bez demontazu watu

Zszorstkuj powierzchnig przy uzyciu papieru Sciernego lub Sciernego narzedzia mechanicznego

Wyczysé elementy przy uzyciu $rodka czyszczacego Loctite® 7063

Nanies cienka warstwe suchej powfoki smarnej Loctite® 8192 na klin lub inne powierzchnie niewymagajace dobrej adhezji
Powleczone elementy nie powinny by¢ ruszane przez 15 do 30 minut i powinny przebywa¢ w temperaturze pokojowej

Nanies wybrany klej uzywajac szpachelki. Nanie$ cienkg warstwe na spodzie i grubg po bokach. To zapewni, ze klin nie bedzie
za bardzo wystawat a tolerancja pasowania bedzie odpowiednia.

Zdrap nadmiar kleju z bokéw klina

o Natychmiast potacz elementy tak, aby wypozycjonowac Klin, wat i piaste

® Przed przywrdceniem czesci do pracy nalezy upewnic sie, iz klej jest w pefni utwardzony

REZULTAT

® Pofgczenie jest odnowione i gotowe do pracy bez remontu gtéwnego
e Klin jest zabezpieczony w rowku klinowym
o Wyeliminowanie powtarzajacego sie zuzycia




Klin rownolegty

ZAPOBIEGANIE ZUZYCIU

Zadanie:

o Zabezpieczenie klina w rowku klinowym w nowych urzadzeniach
e Zapobieganie mikro-przemieszczeniom, ktére prowadzg do zuzycia

Powod:

e W nowych ztaczach pasowanie pomiedzy klinem a rowkiem klinowym jest
zazwyczaj ciasne.
Jednakze z czasem zuzycie moze spowodowaé poluzowanie pasowania
prowadzac do uszkodzenia rowka klinowego

Rozwiazanie:

e Nanie$ produkt do zabezpieczania gwintow $redniej wytrzymatosci Loctite® 243 w rowek klinowy lub na klin

© Produkt do zabezpieczania gwintow Sredniej wytrzymatosci Loctite® 243 jest skutecznym $rodkiem do wypetniania szczelin
i zapewnia wystarczajacg wytrzymatosc¢ , rownoczesnie pozwalajac na tatwy demontaz

e Jesli wymagany jest demontaz klina, uzyj mtotka i przy uzyciu diuta wybij go z rowka lub podwaz

Kroki:

o Wyczysc rowek klinowy i Klin przy uzyciu $rodka czyszczacego Loctite® 7063 do czyszczenia i odttuszczania

o Nanies kilka kropel produktu do zabezpieczania gwintow Loctite® 243 w rowek klinowy, lub Loctite® 248 na Klin
e Wsun klin w rowek

o Zetrzyj nadmiar kleju

Rezultat:

o Wyeliminowanie mikro-przesunie¢, ktdre prowadzg do $cierania
e Zapobieganie zuzyciu rowka klinowego

e Zapobieganie korozji




Powad:

Elementy montowane na wale:
np. przegub uniwersalny

Przy watach wielowypustowych i zgbatych koniecznym jest rozréznienie
wielowypustow ruchomych / suwliwych i ustalonych. Przy wielowypustach
ruchomych niezbedne jest zastosowanie $rodka smarnego, aby zapewni¢ gtadki
przesuw. Przy wielowypustach ustalonych taki srodek nie jest potrzebny.

Zapobieganie zuzyciu i uszkodzeniom wielowypustow

Skrécenie czasu przestoju
Wyeliminowanie kosztéw nowych czesci
Ponowne uzycie wczesniej zuzytych elementow

Rozkalibrowana maszyna moze powodowaé zfg obrobke
elementdw, to prowadzi do mikro-przesuniec i zuzycia

]

Zmienne obcigzenia

Gorsze roztozenie obcigzen
Uszkodzenie podczas montazu
Nieprawidtowy montaz spowodowany zanieczyszczeniem elementéw
Nieprawidtowy sposob montazu wielowypustu - prowadzi do powstania
zbyt duzych obcigzen podczas pracy




ROZWIAZANIE

Zaleznie od stopnia zuzycia, do naprawy zalecane sg nastepujace produkty

—9
Rozwig- | Metoda Grupa Produkt Rodzaj Szczelina naprawy/ | Czas utwardzania
zanie naprawy produktow naprawczy pasowania: grubos¢ spoiny: (Stal):
1. Odbudowa Klej Loctite®660 + | Srednia < 0.25 mm 12 godzin*
ustalonego anaerobowy Loctite® 7649 szczelina
wielowypustu
2. Klejenie Tworzywo Loctite® Hysol® | Srednia > 0.2 mm 24 godziny*
epoksydowe 9466 A&B szczelina <0.5mm
3! Odbudowa Tworzywo epoksy- | Loctite®Hysol® | Duza > 0.5 mm 24 godziny*
dowe z wypetnia- | 3478 A&B szczelina
czem metalowym

* W celu przyspieszenia utwardzania nalezy podgrza¢ ztacze
Uwaga: W celu poznania szczegotow prosimy o zapoznanie sie z kartami danych technicznych produktow




ROZWIAZANIE #1, 2, 3

Odbudowa
Kroki:

Wybor kleju w zalezno$ci od stopnia zuzycia elementu

Roztacz elementy urzadzenia

Jezeli na krawedziach nie ma fazy, nalezy ja stworzy¢

Wyczy$¢ elementy przy uzyciu srodka czyszczacego Loctite® 7063

Sprawdz, czy powierzchnia wielowypustu jest jednorodna. Usur wypustki lub szorstkie obszary przy uzyciu pilnika lub

piaskujac element. Wyczy$¢ raz jeszcze

o \Wymieszaj (tylko dla Loctite® Hysol® 3478 A&B Superior Metal) i nanie$ klej na wypusty watu. Nie nano$ kleju w gniazdo.
Przy zastosowaniu Loctite® Hysol® 3478 A&B uzyj do nanoszenia szpachli.

 Niezwtocznie wepchnij wat w gniazdo i usuf nadmiar kleju

® Przed przywrdceniem czesci do pracy nalezy upewni¢ sie czy klej jest w pefni utwardzony

_BEZULTAI

Potaczenie jest odnowione i gotowe do pracy bez remontu gtéwnego.




-

N Waty wielowypustowe i zebate

ACTIVA

~— ANTIVATOR -~
(] 2 ;ﬂ‘

Zadanie:

e Zabezpieczanie wielowypustow w gniezdzie tak, aby zapobiec
niepotrzebnemu cieraniu

Powdd:

e Zuzycie ztacza wielowypustowego powstaje tam, gdzie wystepuje
tarcie i przemieszczanie

® Zanieczyszczenia pomiedzy watem a gniazdem

Rozwiazanie:

o Profilaktyczne uzycie pasty molibdenowej Loctite® 8012

e Pasta molibdenowa Loctite® 8012 zawiera 65% dwusiarczku molibdenu i zapewnia
doskonate smarowanie

e Pasta molibdenowa redukuije tarcie

e Niski i jednorodny wspotczynnik tarcia na poziomie 0.06 zapewnia doskonate
warunki montazu

Kroki:

e Wyczys¢ taczone powierzchnie przed aplikacja
© Powlecz faczone powierzchnie

e Potacz

Rezultat:

e Zapobieganie zuzyciu spowodowanemu tarciem
e Zapobieganie korozji




Elementy montowane na wale:
np. tozysko

e Naprawa zuzytego watu cylindrycznego

e Zapobieganie diugim czasom odstawienia i kosztom zZtomowania

e Zabezpieczanie nowych elementow przed zuzyciem, $cieraniem
i korozja elektrochemiczng

Powod:

® Rozkalibrowana maszyna moze powodowac ztg obrobke elementow,
to prowadzi do mikro-przesunie¢ i zuzycia

e QObcigzenia tworzg sity dziatajace prostopadle o duzo wyzszym, od wyliczonego
wspéiczynniku

e Bicie odsrodkowe fozyska spowodowane niewystarczajaca tolerancja
lub niewtasciwymi obcigzeniami

e Uzywanie komponentow w agresywnych Srodowiskach i wysokich temperaturach




ROZWIAZANIE

ne sg nastepujace produkty

rodukt Rodzaj Szczelina naprawy/ | Czas utwardzania
aprawczy | pasowania: grubosé spoiny: (Stal):
' Weiskowe/ <0.0mm 12 godzin*
mieszane pasowanie
Pasowanie mieszane | 0.0 -0.08 mm 12 godzin*
do matych szczelin
octite®660 + | Duze >0.05-0.25 mm 12 godzin*
octite® 7649 | szczeliny
Duze >0.1-0.5mm 24 godziny*
szczeliny
octite® Hysol® | Maksymalna > 0.5 mm 24 godziny*
478 A8B + | szczelina

octite® 660

mi danych technicznych produktow




Tulejowanie

Kroki:

Bardzo zuzyty wat i aplikacje poddane wysokim obcigzeniom

Dobierz wiasciwy rozmiar tulei i postepuj wedtug nastepujacych krokow:
© Pasowanie watu i tulei powinno by¢ mieszane

o Upewnij sie, ze zewnetrzna $rednica watu jest odpowiednia

o 7Zszorstkuj powierzchnie

e Wyczys¢ elementy przy uzyciu $rodka czyszczacego Loctite® 7063

Nanies produkt Loctite® 648 po obwodzie wafu na brzegu tego korca, na ktéry bedzie wsuwana tuleja. Nanie$ klej na oba elementy.
W przypadku, gdy potaczenie jest skurczowe, nanies$ Klej na element, ktdry nie bedzie podgrzewany

Wsun tuleje: W niektorych przypadkach pasowar mieszanych niezbedne jest podgrzanie elementu

Zetrzyj nadmiar produktu

Pozwdl utwardzi¢ sie produktowi

Mozesz zastosowac te sama metode, przy potaczeniach weiskowych tulei i fozyska




Pofaczenia cylindryczne

ACTIVATOR |
e AHTIVATOR 8

Klejenie
Kroki:

Wyhor kleju w zaleznosci od stopnia zuzycia elementu

Wyczys$¢ elementy przy uzyciu $rodka czyszczacego Loctite® 7063
Zszorstkuj tuleje i wat papierem Sciernym
Ponownie wyczys¢ elementy

Nanie$ produkt po obwodzie watu na brzegu tego korica, na ktdry bedzie wsuwana tuleja. Nanies klej na oba elementy.
W przypadku, gdy potaczenie jest skurczowe, nanies$ Klej na element, ktdry nie bedzie podgrzewany

Wsun tuleje: w niektorych przypadkach pasowan mieszanych niezbedne jest podgrzanie elementu

e Zetrzyj nadmiar produktu

® Przed przywrdceniem czesci do pracy nalezy upewnic sie, iz klej jest w pefni utwardzony




jaskotczymi ogonami”, co spowoduje znakomite zakotwiczenie materiafu regeneracyjnego
a by¢ chropowata ( np. Rz = 100 pm ). Im wieksza $rednica watu, tym bardziej chropowata

odka czyszczacego Loctite® 7063

Loctite® Hysol® 3478 Superior A&B Metal weiskajac mocno w naprawiang powierzchnie. Bardzo
anoszenie produktu przy pomocy np. szpachelki. Nanie$ produkt na wat pamietajac o naddatku
petnego utwardzenia na 12 godzin w temperaturze otoczenia. Podgrzanie miejsca

eszenie utwardzenia sie kleju

jaru

eracyjnego, bez chiodziwa, uzywajac noza z weglika spiekanego. Wypoleruj powierzchnie

m. Jezeli trzeba polerowag, nalezy to robi¢ uzywajac papieru Sciernego

ocowane przy pomocy Loctite® 660 (Patrz rozwigzanie #3)

nieaktywna, zastosuj aktywator Loctite® 7649

REZULTAT

zmocnione poprzez zastosowanie produktu
otosiowych Loctite®




Polgczenia cylindryczne

Zadanie:

e Zapobiec obracaniu sie tozyska

® Zapobiec korozji i zniszczeniu elementu
o (Qdzysk zuzytych elementow

Powdd:

e tozyska majg tendencje do obracania sie zarowno na wale, jak i w obudowie.
Powoduie to zniszczenie tych czesci, niezaleznie od tego, czy pasowanie byto
wciskowe, obkurczowe czy suwliwe

© Powstanie szczeliny pomigdzy fozyskiem i watem moze powodowac powstanie
korozji i prowadzi do uszkodzenia czesci

Rozwiazanie:
e Zamocuj tozysko uzywajac Loctite® 648

Kroki:

o Wyczys¢ elementy przy uzyciu $rodka czyszczacego Loctite® 7063

e Nanie$ produkt Loctite® 648 po obwodzie watu na brzegu tego konca,
na ktry bedzie wsuwane tozysko

o Weisnij fozysko na wat, uzywajac tradycyjnych sposobdw

e Usun nadmiar produktu

Rezultat:

¢ Wyeliminowanie uszkodzen watu i / lub obudowy tozyska

o Wyeliminowanie mikro-przesunie¢ pomiedzy fozyskiem a watem i / lub obudowg
tozyska

o Zabezpieczenie przez powstaniem korozji, poniewaz potaczenie jest szczelne




ZADANIE

Elementy montowane na wale:
np. koto napedowe

o Naprawa zuzytych ztaczy stozkowych

e Zapobieganie dtugim czasom przestoju i kosztom ztomowania

e Zabezpieczanie nowych elementow przed zuzyciem, $cieraniem
i korozjg elektrochemiczng

Powod:

® Rozkalibrowana maszyna moze powodowac ztg obrobke elementow,
to prowadzi do mikro-przesunie¢ i zuzycia

e Brud pomiedzy elementem a watem

e Uzywanie komponentéw w wysokich temperaturach pracy




Czas utwardzania
(Stal):

12 godzin*

12 godzin*

24 godziny*




ROZWIAZANIE 1

poddane duzym obcigzeniom

by¢ weiskowe
Inica watu jest odpowiednia

rodka czyszczacego Loctite® 7063

obwodzie watu na brzegu tego korica, na ktdry bedzie wsuwana tuleja. Nanie$ klej na
y potaczenie jest skurczowe, nanies klej na element, ktry nie bedzie podgrzewany.
vadkach pasowarn mieszanych niezbedne jest podgrzanie elementu

.
etode przy potaczeniach weiskowych tulei i fozyska

aga specjalnego ustawienia w osi, zaleca si¢ po przyklejeniu tulei do watu,
DZmiardw.




ermego

na ktory bedzie wsuwana tuleja. Nanies Klej na oba elementy.
0ry nie bedzie podgrzewany.

ciskowego mozesz zastosowac grzanie elementéw.

osci utwardzonego kleju




ROZWIAZANIE #3

e 0 grubosci:
woduje znakomite zakotwiczenie materiatu regeneracyjnego.
100 pm ). Im wigksza $rednica watu, tym bardziej chropowata
7063

uperior Metal wciskajac mocno w naprawiang powierzchnie.

rzy pomocy np. szpachelki. Nanie$ produkt na wat, pamietajac

odzin w temperaturze otoczenia. Podgrzanie miejsca naprawianego

Zywajac noza z weglika spiekanego. Wypoleruj powierzchnie

te” 648.

tor Loctite® 7649.




REZULTAT




ZADANIE

Czesci watéw: Element naciggajacy
| pofaczenie zaciskowe

» Naprawa zuzytego watu z elementem naciagajacym Iub z potgczeniem zaciskowym

e Zapobieganie diugim czasom przestoju i kosztom ztomowania

e Zabezpieczanie nowych elementow przed zuzyciem, $cieraniem i korozja
elektrochemiczng

Powod:

Przekraczanie dopuszczalnego obciazenia na elemencie naciggajacym
lub ’\r_olqcze,niy zaciskowym : : 5
¢ NiewfaSciwy montaz / dociaganie elementéw

® Zzanieczyszczenia pomiedzy wafem a urzadzeniami na nim zamontowanymi




Element naciggajacy i potaczenie zaciskowe

ROZWIAZANIE

Zaleznie od stopnia zuzycia, do naprawy zalecane sg nastepujace produkty

Rozwig- |Metoda Grupa Produkt Rodzaj Szczelina naprawy/ | Czas utwardzania
zanie naprawy produktéw naprawczy | pasowania: | grubo$c¢ spoiny: (Stal):
1. Tulejowanie: bardzo | Klej Loctite® Weiskowe/ | < 0.0 mm 12 godzin*
obcigzone elementy | anaerobowy 648 Mieszane
2. Odbudowa: srednio | Tworzywo epoksy- | Loctite® Maksymalna | > 0.5 mm 24 godziny*
obcigzone elementy | dowe z wypeinia- | Hysol® szczelina
czem metalowym | 3478 A&B

* W celu przyspieszenia utwardzania nalezy podgrza¢ ztacze
Uwaga: W celu poznania szczegdtow prosimy o zapoznanie sig z kartami danych technicznych produktéw




ROZWIAZANIE #1

Tulejowanie
Kroki:

Bardzo zuzyty wat i aplikacje poddane wysokim
obcigzeniom

Naprawiony wat z uzyciem tulei pod
element naciagajacy

Naprawiony wat z uzyciem tulei pod
potaczenie zaciskowe

o Kroki naprawy dla tulejowanie, przejdz do rozdziatu 3.1.
W pofgczeniach cylindrycznych

R ———




Element naciggajacy i pofaczenie zaciskowe

ROZWIAZANIE #2

Odbudowa

Kroki:
Bardzo zuzyty wat i aplikacje poddane Srednim obcigzeniom Iij

Odbuduj na wale miejsce pracy elementu naciagajacego m m m

H@JOGO

Odbudu1 na wale miejsce zacisku potaczenia

® Kroki naprawy przy odbudowie zuzytych powierzchni z uzyciem tworzyw epoksydowych z wypetniaczami metalowymi oraz klejenie
elementow przy uzyciu klejow anaerobowych, przejdz do rozdziatu "Potaczenia cylindryczne"

°» REZULTAT

* Pofaczenie jest odnowione i gotowe do pracy bez remontu gtéwnego.




ZADANIE

Kliny:

e Zabezpieczanie klina w rowku
klinowym

e Zabezpieczanie nowych elementéw
przed zuzyciem, $cieraniem i korozjg
elektrochemiczng

Powod:

Kliny:

® 7 biegiem czasu Kliny luzujg sie
w rowkach klinowych

Szpilki lub potaczenia Srubowe:

o Zabezpieczanie szpilki lub $ruby
w potgczeniach

e Zabezpieczanie nowych elementéw
przed zuzyciem, Scieraniem
i korozjg elektrochemiczng

Szpilki lub potaczenia Srubowe:
o Szpilki i $ruby luzuja sie w swoich
gniazdach




Kliny i szpilki oraz potgczenia srubowe

—

Kliny:
¢ Nanie$ w rowek Klinowy produkt Loctite®
do zabezpieczania gwintow Sredniej wytrzymatosci
a nastepnie wsun klin

Szpilki lub pofgczenia Srubowe:
o Nanie$ na Srube lub szpilke produkt Loctite®

do zabezpieczania gwintow Sredniej wytrzymatosci
a nastepnie wkre¢ Srube/szpilke

Rozwig- | Metoda Grupa Produkt Rodzaj Szczelina naprawy/ | Czas utwardzania
zanie | naprawy produktéw naprawczy | pasowania: |grubo$c¢ spoiny: (Stal):
¥ Zapobiegawcze Produkt do zabezpie- | Loctite® Weiskowe/ | < 0.0 mm 3 godziny*
zabezpieczanie klina | czania gwintow 243 mieszane
w rowku klinowym | $redniej wytrzymatosci
Pl Zapobiegawcze Produkt do Loctite® Weiskowe/ | < 0.0mm 3 godziny*
zabezpieczanie szpilki | zabezpieczania 243 mieszane
lub Sruby w zigczu | gwintéw Sredniej
wytrzymatosci

* W celu przyspieszenia utwardzania nalezy podgrza¢ ztacze
Uwaga: W celu poznania szczegétow prosimy o zapoznanie sig z kartami danych technicznych produktow

® Zapobieganie przesunigciom i zuzyciu
e Zapobieganie korozji
® Zwigkszenie czasu pracy ztacza




ane i luzne _
Scieraniem, korozjg
trochemiczna

zanie przed Scieraniem, korozjg i korozjg elektrochemiczng

e chemikaliami lub korozja
odowane czasteczkami Sciernymi




16 godzin®

39




40




op REZULTAT




" KLIN ROWNOLEGLY

/
Klejenie Loctite® 648 Retaining Compound Odporno$¢ na wysoka temperature, wysoka wytrzymato$é
Odbudowa Loctite® Hysol® 3478 A&B Superior Metal Tworzywo epoksydowe na bazie zelazowo-krzemowo-weglikowej,
cechujace sie doskonalg spdjnoscig
Klejenie Loctite® 660 Quick Metal, Retaining Compound Wysoka wytrzymato$¢, wypetnianie szczelin do 0.25 mm
Klejenie Loctite® Hysol® 9466 A&B Klej strukturalny Dwusktadnikowy; wzmocniony; ogélnego zastosowania; dfugi czas otwarcia;
wysoka wytrzymatos¢
(' WALY WIELOWYPUSTOWE | ZEBATE D

Odbudowa watu Loctite® 660 Quick Metal, Retaining Compound Wysoka wytrzymatos¢, wypetnianie szczelin do 0.25 mm

wielowypustowego

Odbudowa Loctite® Hysol® 9466 A&B klej strukturalny Dwusktadnikowy; wzmocniony; ogéinego zastosowania; dfugi czas otwarcia;
wysoka wytrzymatos¢

Odbudowa Loctite® Hysol® 3478 A&B Superior Metal Tworzywo epoksydowe na bazie zelazowo-krzemowo-weglikowe,

cechujace sie doskonatg spdjnoscig

Tulejowanie + Klejenie Loctite® 648 Retaining Compound QOdpornos¢ na wysoka temperature, wysoka wytrzymalosé
Tulejowanie + Klejenie Loctite® 660/668 Quick Metal, Retaining Compound Wysoka wytrzymato¢, wypetnianie szczelin do 0.25 mm
Klejenie Loctite™ Hysol® 9466 A&B Klej strukturalny Dwusktadnikowy; wzmocniony; ogélnego zastosowania;
Odbudowa Loctite® Hysol® 3478 A&B Superior Metal Tworzywo epoksydowe na bazie zelazowo-krzemowo-weglikowe,

cechujace sie doskonafg spdjnoscig

Tulejowanie + Klejenie

Loctite® 603 Retaining Compound

Wysoka wytrzymato$¢, odporno$¢ na zaolejenie




PRODUKT ANAEROBOWY DO MOCOWANIA Metale Pasowanie weiskowe < 0.08 mm 50 ml kel 10
ELEMENTOW WSPOLOSIOWYCH
TWORZYWO EPOKSYDOWE Metale >0.25 mm 10
Z WYPEENIACZEM METALOWYM
PRODUKT ANAEROBOWY DO MOCOWANIA Metale Pasowanie wciskowe < 0.25 mm 50 ml i 10
ELEMENTOW WSPOLOSIOWYCH
TWORZYWO EPOKSYDOWE Metale; wszystkie 0.2-0.5mm 50 ml *kk 10
materiaty
PRODUKT’ANAEROIBOWY DO MOCOWANIA Metale Pasowanie wciskowe < 0.25 mm 50 ml kel 16
ELEMENTOW WSPOLOSIOWYCH
Metale; wszystkie 0.2-0.5mm 50 ml Fkk 16
TWORZYWO EPOKSYDOWE materiaty
Metale >0.5mm 16
TWORZYWO EPOKSYDOWE
Z WYPEENIACZEM METALOWYM
PRODUKT,ANAERO’BOWY DO MOCOWANIA Metale Pasowanie wciskowe < 0.08 mm 50 ml Fkk 20
ELEMENTOW WSPOLOSIOWYCH
PRODUKT ANAEROBOWY DO MOCOWANIA Metale Pasowanie weiskowe < 0.25 mm 50 ml Hxx 20
ELEMENTOW WSPOLOSIOWYCH
TWORZYWO EPOKSYDOWE Metale; wszystkie 0.2-0.5mm 50 ml R 20
materiafy
TWORZYWO EPOKSYDOWE Metale >0.5mm 20
Z WYPEENIACZEM METALOWYM
PRODUKT ANAEROBOWY DO MOCOWANIA Metale Pasowanie weiskowe < 0.05 mm 50 ml xhk 20

ELEMENTOW WSPOLOSIOWYCH

*** aktualne numery IDH dostepne u przedstawiciela technicznego




Tulejowanie + Klejenie Loctite® 648 Retaining Compound

QOdpornosé na wysoka temperature, wysoka wytrzymatosé

( KLINY | POLACZENIA SZPILKOWE / SRUBOWE

N

Odbudowa Loctite® Hysol® 3478 A&B Superior Metal Tworzywo epoksydowe na bazie zelazowo-krzemowo-weglikowe,
cechujace sie doskonafg spdjnoscig
Tulejowanie + Klejenie Loctite® 603 Retaining Compound Wysoka wytrzymato¢, odporno$¢ na zaolejenie
( ELEMENT NACIAGAJACY | POLACZENIE ZACISKAJACE D
Tulejowanie + Klejenie Loctite® 648 Retaining Compound QOdpornos¢ na wysoka temperature, wysoka wytrzymalosé
Odbudowa Loctite® Hysol® 3478 A&B Superior Metal Tworzywo epoksydowe na bazie zelazowo-krzemowo-weglikowej

Klejenie Loctite® 243 Threadlocker

Srednie] wytrzymatosci, plynny

odpornej na zuzycie

Odbudowa powtoki Loctite® Nordbak® 7227 Brushable Ceramic Grey Cienka warstwa, odpornos¢ na temp. 90°C; bardzo gtadki
odpornej na zuzycie
Odbudowa powtoki Loctite® Nordbak® 7228 Brushable Ceramic White Cienka warstwa, odpomos¢ na temp. 90°C; bardzo gtadki




PRODUKT ANAEROBOWY DO MOCOWANIA Metale Pasowanie weiskowe 50 ml R 26
ELEMENTOW WSPOYOSIOWYCH <0.08 mm

TWORZYWOQ EPOKSYDOWE Metale 26
Z WYPELNIACZEM METALOWYM >05mm

PRODUKT ANAEROBOWY DO MOCOWANIA Metale Pasowanie weiskowe 50 ml Hkx 26
ELEMENTOW WSPOLOSIOWYCH <0.05mm

PRODUKT ANAEROBOWY DO MOCOWANIA Metale Pasowanie wciskowe 50 ml bl 26
ELEMENTOW WSPOYOSIOWYCH <0.08 mm

TWORZYWO EPOKSYDOWE Metale >05mm 26
Z WYPEENIACZEM METALOWYM

PRODUKT ANAEROBOWY DO ZABEZPIECZANIA Metale Pasowanie wciskowe 50 ml LAES 32
| MOCOWANIA ELEMENTOW <0.05 mm

TWORZYWO EPOKSYDOWE ODPORNE Metale > 0.5 mm (warstwa) 1 kg 38
NA ZUZYCIE

TWORZYWO EPOKSYDOWE ODPORNE Metale > 0.5 mm (warstwa) 1 kg 38
NA ZUZYCIE

*** aktualne numery IDH dostepne u przedstawiciela technicznego




PRODUKTY UZUPELNIAJACE

APLIKACJE ROZWIAZANIE LOCTITE® KORZYSCI OPAKOWANIA | NR IDH. >
ZABEZPIECZANIE GWINTOW
Mocowanie Loctite® 248 Threadlocker Sredniej wytrzymatosci, pot-staty, sztyft 19 g sztyft okl
+ Klejenie
PRODUKT ANAEROBOWY DO POLACZEN CYLINDRYCZNYCH
Mocowanie Loctite® 620 Retaining Compound Wytrzymato$¢ wysoka; odporno$¢ na wysoka temp.
+ Klejenie Loctite® 638 Retaining Compound Wysoka wytrzymatos¢ 50 ml e
Loctite® 640 Retaining Compound Wysoka wytrzymatos¢, odporno$¢ na wysoka temp.
Loctite® 641 Retaining Compound Sredniej wytrzymatosci; mozliwosé demontazu 50 ml *Hok
Loctite® 668 Retaining Compound Sredniej wytrzymatosci; odpormnosé na wysoka temp. 19 g sztyft
TWORZYWO EPOKSYDOWE
Klejenie Loctite® Hysol® 3421 A&B Klej strukturalny Dwuskfadnikowy, ogélnego zastosowania, $redniej 1kg bl
lepkosci, wydiuzony czas otwarcia; odpornos$¢ na wilgo¢
Loctite® Hysol® 3430 A&B Klej strukturalny Pigciominutowy; przezroczysty; no napraw ogdlnych; 50 ml ol
Loctite® Hysol® 3450 A&B Klej strukturalny Pieciominutowy; z wypetniaczem metalowych; 2x25ml ol
duze szczeliny; uszkodzone elementy
Loctite® Hysol® 9492 A&B Klej strukturalny Dwuskfadnikowy; Odporno$¢ na wysoka temperature; 50 ml bl
0golnego zastosowania wysoka wytrzymato$é
TWORZYWA EPOKSYDOWE Z WYPELNIACZEM METALOWYM
Odbudowa Loctite® Hysol® 3471 A&B Metal Set St Steel Putty - pasta stalowa 5009 Fkk
Loctite® Hysol® 3472 A&B Metal Set S2 Steel Pourable - ptynna stal 5009 okl
Loctite® Hysol® 3473 A&B Metal Set S3 Pasta stalowa szybko utwardzajaca sie 5009 Fkk
Loctite® Hysol® 3474 A&B Metal Set M Pasta metalowa odporna na $cieranie 5009 okl
Loctite® Hysol® 3475 A&B Metal Set A1 Pasta aluminiowa ogdlnego zastosowania 5009 okl
Loctite® Hysol® 3479 A&B Metal Set HTA Pasta aluminiowa odporny na wysokg temperature 5009 rxk
TWORZYWA EPOKSYDOWE ODPORNE NA ZUZYCIE
Odbudowa powtoki Loctite® Nordbak® 7221 Brushable Ceramic White Produkt o duzej odpornosci chemicznej 1kg
odporne] na2uzycie | | e Nordbak® 7234 High temperature Produkt do nakladania pedzlem; odpormnosé do temp: 1kg e
Brushable Ceramic Grey 205°C
KLEJENIE BLYSKAWICZNE
Klejenie Loctite® 401 Klej btyskawiczny Ogdlnego zastosowania 20 g Fkk
Loctite® 454 Klej blyskawiczny Ogdlnego zastosowania - zel 209 ok
Loctite® 480 Klej btyskawiczny Zwiekszona odporno$¢ na rozrywanie; 20 g okl
wzmocniony guma; czarny

*** aktualne numery IDH dostepne u przedstawiciela technicznego



~ ANTI-SEIZE D)
Unikanie korozji Loctite® 8009 C5-A® Heavy Duty Anti Seize Heavy Duty - do pracy w ciezkich warunkach 454 g okl
:I':’:IZ‘"" e’:{:,:;ka“ia Loctite® 8012 Moly Paste Moly Paste - z MOS2
Loctite® 8023 Marine Grade Anti Seize Marine Grade - odporny na wode morska 454 g ok
Loctite® 8060 Aluminium Anti Seize Smar aluminiowy w sztyfcie 20 g sztyft ok
Loctite® 8065 C5-A® Copper Anti Seize Smar miedziany w sztyfcie 20 g sztyft ol
Loctite® 8191Mos, Anti-Friction Coating Dry Lubricant
~ CZYSZCZENIE D
Do czyszczenia Srodek czyszczaco-odtiuszezajacy Loctite® 7063 Aerozol do czyszczenia; rozpuszczalnikowy 400 ml okl
i odttuszczania
~ PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI )
Aby zwigkszy¢ Aktywator Loctite™ 7649 Aktywator z rozpuszczalnikiem
adnezig Loctite® 7240 Aktywator Aktywator do produktow anaerobowych 90 ml el
bezrozpuszczalnikowy
~ SMAROWANIE - SUCHE POWLOKI SMARNE D
Do zabezpieczania Loctite® 8192 Dry Film Lubricant Release Agent Sucha powloka smarna w aerozolu 400 ml
przed zapiekaniem

*** aktualne numery IDH dostepne u przedstawiciela technicznego
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Henkel Polska Sp. z 0.0.

Adhesive Technologies

ul. Domaniewska 41/Mars

02-672 Warszawa

Tel. (+48-22) 56-56-200

Fax. (+48-22) 56-56-222

Infolinia; 0-801-111-222
www.loctite.pl

Email: Loctite.polska@pl.henkel.com

Dane tu przytoczone majt jedynie charakter informacyjny. W celu zasiégniécia informacii o produktach prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem Henkel-Loctite.
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