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ОПИСАНИЕ ПРОДУКТА

Loctite Hysol 9483 является жидким эпоксидным клеем промышленного применения. После перемешивания двухкомпонентный состав отверждается при комнатной температуре с минимальной усадкой и образует прозрачный клеящий слой, обладающий превосходной ударной прочностью. После полного отверждения эпоксидная смола обладает стойкостью к широкому спектру химикатов и растворителей, а также обладает превосходной размерной стабильностью в широком спектре температур.

ОБЫЧНОЕ ПРИМЕНЕНИЕ

Применяется для склеивания и производства керамических изделий, где требуется оптическая прозрачность и высокая прочность. Идеально подходит для изготовления облицовочных панелей и витрин.

СВОЙСТВА НЕОТВЕРДЕВШЕГО МАТЕРИАЛА

	Смола
	Типичное значение

	Тип химического соединения
	Эпоксидная смола

	Внешний вид
	Прозрачная жидкость

	Относительная плотность при 25°C
	1,1

	Вязкость по Брукфильду, RVT, при 25 °C

Шпиндель 6 при 20 об/мин, мПа.с
	от 8 000 до 14 000

	Индекс тиксотропности
	1

	Температура воспламенения (TCC), °C (°F)
	>93 (>200)

	
	

	Отвердитель
	Типичное значение

	Тип химического соединения
	Амин

	Внешний вид
	Прозрачная жидкость

	Относительная плотность при 25 °C
	1,0

	Вязкость по Брукфильду, RVT, при 25 °C

Шпиндель 5 при 50 об/мин, мПа.с
	от 1 000 до 4 000

	Индекс тиксотропности
	1

	Температура воспламенения (TCC), °C (°F)
	>93 (>200)

	
	

	Смесь
	Типичное значение

	Внешний вид
	Сверхпрозрачная паста

	Соотношение объемов компонентов в смеси (смола : отвердитель)
	2:1

	Соотношение веса компонентов в смеси (смола : отвердитель)
	100:46

	Вязкость по Брукфильду при 25 °C, мПа.с
	от 3 000 до 11 000

	Макс. толщина заполняемого зазора (мм)
	0,25

	Жизнеспособность смеси при 22 °C (100 г смеси), минут
	30

	Время фиксации (лёгкое давление 0,1 Н/мм2) при 22 °C, минут
	210


ТИПИЧНОЕ ОТВЕРЖДЕНИЕ (скорость отверждения)
Hysol 9483 полностью отверждается через 72 часа при комнатной температуре. Через 24 часа достигается приблизительно 95% от прочности при полном отверждении. Hysol 9483 достигает прочности, достаточной для транспортировки, в течение 4-5 часов при температуре 22 °C (Примечание: может отличаться для различных конфигураций склеивания). Нагрев ускоряет процесс отверждения. Нижеприведенный график показывает сравнение времени набора прочности на сдвиг при склеивании малоуглеродистых стальных пластин с пескоструйной обработкой для зазоров толщиной 0,05 мм, измеренное в соответствии с ASTM D-1002/EN 1465. Примечание: Время, необходимое на нагревание соединения необходимо добавить к времени отверждения.
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ТИПИЧНЫЕ СВОЙСТВА ОТВЕРДЕВШЕГО ПРОДУКТА

(образцы соединений толщиной 1,2 мм, отверждение в течение 7 дней при 22 °C)

	Физические свойства
	Типичное значение

	Диэлектрическая прочность, кВ/мм
	30

	Прочность при растяжении, согласно ASTM D882, Н/мм2
	47

	Удлинение, согласно ASTM D882, %
	3,2

	Модуль объемного сжатия, согласно ASTM D882, Н/мм2
	2 100

	Коэффициент термического расширения, согласно ASTM E83
	

	(19°–44°), мкм/м/°C
	50

	(56°–199°), мкм/м/°C
	164

	Твердость по Шору, согласно ASTM D1706
	65


ЭКСПЛУАТАЦИОННЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ОТВЕРДЕВШЕГО ПРОДУКТА
(отверждение в течение 5 дней при 22 °C)

	Прочность на сдвиг, согласно ASTM D1002/EN 1465 (толщина соединения 0,05 мм, если не указано иное)
	Типичное значение
Н/мм2

	Малоуглеродистая сталь после пескоструйной обработки (GBMS)
	23

	Алюминий, после абразивной обработки

(абразивная бумага на основе карбида кремния, размер частиц A166, марка P400A)
	10

	Алюминий, анодированный
	21,2

	Нержавеющая сталь
	10

	Поликарбонат
	3,3

	Нейлон
	2,4

	Дерево (ель)
	12,1

	Акрилонитрил-бутадиен-стирол
	4

	Армированный стеклопластик (GRP) – связующее вещество полиэфирная смола
	2

	Эпоксидная смола (армированная стекловолокном)
	12,5

	Предел прочности на разрыв, ASTM D2095/EN 26922 малоуглеродистая сталь после песко​струй​ной обработки (GBMS) к натриевому стеклу, Н/мм2
	13,3

	180° прочность на отрыв в твёрдом состоянии, ASTM D1876 сталь, малоуглеродистая сталь после пескоструйной обработки (GBMS), Н/мм
	1,5


ТИПИЧНАЯ СТОЙКОСТЬ К ВОЗДЕЙСТВИЮ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ
	Метод испытаний:
	ASTM D1002/EN 1465

	Субстрат:
	Малоуглеродистая сталь после пескоструйной обработки (GBMS)

	Толщина заполняемого зазора:
	0,05 мм

	Отверждение:
	7 дней при 22 °C


Прочность в нагретом состоянии
Измерено при температуре
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Отверждение в течение 5 дней при 22 °C на GBMS без индуцированного зазора, хранение на открытом воздухе при температуре 22 °C.
	Температура
	% начальная прочность, достигнутая после

	
	500 ч
	1000 ч

	120 °C
	160
	160

	150 °C
	148
	157


Стойкость к действию химикатов/растворителей

Отверждение в течение 5 дней при 22 °C на GBMS без индуцированного зазора, хранение в указанных условиях при температуре 22 °C.
	Растворитель
	Температура
	% начальная прочность

	
	
	
	достигнутая после

	
	
	500 ч
	1000 ч

	Воздух
	87 °C
	159
	152

	Моторное масло (10W-30)
	87 °C
	160
	146

	Неэтилированный бензин
	22 °C
	123
	111

	Вода/Гликоль (50%/50%)
	87 °C
	117
	108

	Соль/туман ASTM B-117
	22 °C
	73
	89

	Относительная влажность 98%
	40 °C
	108
	104

	Конденсирующая влажность
	49 °C
	93
	94

	Вода
	22 °C
	104
	90

	Ацетон
	22 °C
	104
	109

	Изопропиловый спирт
	22 °C
	124
	124

	

	Прочность на разрыв, ASTM D2095/EN 26922, GBMS к натриевому стеклу

	Воздух
	22 °C
	180
	188

	Относительная влажность 98%
	40 °C
	158
	165


ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ
Данный продукт не рекомендуется использовать в среде чистого кислорода и/или богатых кислородом сред, а также не должен быть использован в качестве герметика для хлорина или других сильных окислителей.

Информация о безопасном применении продукта содержится в Паспорте безопасности материала (MSDS).

Прежде, чем применять водные растворы для очистки склеиваемых поверхностей, необходимо убедиться, что моющий раствор совместим с данным клеевым составом. 

Указания по применению

1. Для достижения наилучшего результата склеиваемые поверхности необходимо очистить, высушить и обезжирить. При склеивании элементов конструкций, подверженных высоким нагрузкам, прочность и долговечность соединения может повысить предварительная обработка поверхностей специальными материалами.

2. Перед применением продукта необходимо смешать смолу и отвердитель. Продукт может быть нанесен непосредственно из двойного картриджа через смесительное сопло, имеющееся в комплекте. Первые 3-5 см выдавливаемого валика смеси необходимо выбросить. При использовании контейнеров для насыпных грузов тщательно перемешивать по массе или по объему в пропорциях, указанных в Описании продукта. При смешивании вручную необходимо взвесить или отмерить требуемое количество смолы и отвердителя, после чего их тщательно перемешать. Смешивать в течение 15 секунд до получения массы однородного цвета

3. Не перемешивать в количествах, превышающих по массе 500 г, поскольку в этом случае может произойти выделение чрезмерного количества теплоты. Перемешивание в меньших количествах минимизирует количество выделяемой теплоты.

4. После смешивания нужно немедленно нанести продукт на одну из соединяемых поверхностей. Для повышения прочности соединения можно нанести клеящий состав на обе склеиваемые поверхности. Соедините склеиваемые детали немедленно после нанесения клеящего состава. 5. Жизнеспособность смеси составляет 30 минут при температуре 22 °C. Более высокая температура и большее количество смеси сокращают ее жизнеспособность. 

6. Не допускайте смещения склеиваемых деталей до полного отверждения состава. Прежде чем подвергать место соединения рабочим нагрузкам, необходимо дождаться его полного отверждения.

7. Остатки не отвердевшего клеящего состава можно протереть органическим растворителем (например, ацетоном). 

8. После нанесения продукта и до его отверждения все оборудование, с помощью которого выполнялось перемешивание и нанесение, следует промыть мыльным раствором горячей воды.

Хранение

Продукт необходимо хранить в сухом прохладном месте в закрытых контейнерах при температуре от 8 °C до 21 °C (от 46 °F до 70 °F) , если иное не указано на упаковке. Оптимальна для хранения нижняя половина данного температурного диапазона. Для предотвращения загрязнения не следует повторно помещать продукт в оригинальную упаковку. Более подробную информацию о хранении можно получить в региональном центре технической поддержки Loctite.

Диапазон данных

Приведенные выше цифровые данные следует рассматривать как типовые, возможен разброс значений. Указанные значения получены в результате проведенных испытаний и периодически подвергаются проверке.

Примечание
Содержащиеся в документе данные носят исключительно информативный характер, однако соответствуют реальным свойствам продукта. Производитель не несет ответственности за результаты испытаний, полученных другими организациями, поскольку не может контролировать проведение таких испытаний. При использовании продукта всю ответственность за его использование по назначению и применяемые методы нанесения, а также за безопасность труда персонала и защиту имущества от повреждения несет потребитель. В свете вышесказанного, корпорация Loctite отрицает все рекламации по несению гарантийных обязательств, как выраженные, так и предполагаемые, включая гарантийные обязательства по товарности или пригодности продукта к специализированному применению, возникающие из факта продажи или использования продукции корпорации Loctite. Корпорация Loctite снимает с себя ответственность за возможный ущерб, как логически вытекающий, так и случайный, включая потерю прибыли. Рассматриваемые в данном документе процессы или составы не следует интерпретировать в качестве основания для приоритета над патентами, которыми обладают другие производители, а также в качестве лицензии, полученной по одному из патентов, которыми обладает корпорация Loctite и которая может включать подобные процессы или составы. Корпорация Henkel рекомендует потенциальным покупателям перед внедрением какого-либо продукта в производственный процесс проводить предварительные испытания, руководствуясь приведенными в настоящем документе данными в качестве ориентира. Данный продукт может быть защищен одним или более американским или иным иностранным патентом или заявками на патент.

Транспортное обозначение:
Компонент A: 210006
Компонент B: 210007
1 мес.





1 нед.





72 ч.





24 ч.





6 ч.





3 ч.





1 ч.





30 мин.





10 мин.





5 мин.





Время отверждения





% прочность при полном отверждении, на GBMS





Температура, °C





Прочность на сдвиг на GBMS - Н/мм2








	ПРИМЕЧАНИЯ К ТЕХНИЧЕСКИМ ХАРАКТЕРИСТИКАМ ПРОДУКТА

Содержащиеся в документе данные носят исключительно информативный характер.

ПОМОЩЬ И ПОДРОБНЫЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ТЕХНИЧЕСКИМ ХАРАКТЕРИСТИКАМ ПРОДУКТА МОЖНО ПОЛУЧИТЬ, ОБРАТИВШИСЬ В СЛУЖБУ ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ КОРПОРАЦИИ LOCTITE.

ROCKY HILL, CT ФАКС: +1 (860)-571-5473
DUBLIN, IRELAND (ИРЛАНДИЯ) ФАКС: +353-(1)-451 – 9959
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