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Общее описание

Loctite Hysol® 9455 – быстро отверждаемый, армированный, низковязкий, промышленный эпоксидный состав. При смешивании двухкомпонентный состав полимеризуется при комнатной температуре с незначительной усадкой, образовывая при этом, прозрачный клеевой шов, обладающий хорошим сопротивлением на отрыв.    

По достижении полной полимеризации продукт становиться стойким к воздействию многих растворителей и др. химических веществ, а также выступает отличным электрическим диэлектриком.  
Типичные области применения 

Склеивание пластиков. металла, стекла, дерева, керамики и материалов из резины, где требуется гибкость. Идеально подходит для склеивания и заливки оптических деталей (сенсоры, линзы). 

Свойства неполимеризованного материала

	Смола
	Типичные значения

	Химический тип
	Эпоксидный состав

	Внешний вид
	Прозрачная жидкость

	Удельная масса при 25°C
	1.1

	Вязкость  RTV по Брукфильду RVT при 25°C, шпиндель 7 при 2.5rpm, mPas
	1,200 - 2,500

	Индекс тиксотропности 
	1

	Температура вспышки (TCC), (C ((F)
	>93 (>200)


	Отвердитель
	Типичные значения

	Химический тип
	Меркаптан

	Внешний вид
	Прозрачная жидкость

	Удельная масса при 25°C
	1.15

	Вязкость  RTV по Брукфильду RVT при 25°C, шпиндель 7 при 2.5rpm, mPas
	1,500 to 4,500

	Индекс тиксотропности 
	1

	Температура вспышки (TCC), (C ((F)
	>93 (>200)


	Смешанный состав 

(смола + отвердитель)
	Типичные значения

	Внешний вид
	Прозрачная жидкость

	Пропорция смешивания по объему 
	1:1

	Пропорция смешивания по весу
	100:105

	Макс. величина заполняемого зазора (мм.)
	1

	Срок годности смешанного состава при 22(C (100 гр. смесь), мин. 
	3

	Время закрепления (легкая обработка, 0.1N/mm2) при 22°C, мин. 
	15


Процесс полимеризации продукта

Зависимость скорости полимеризации продукта от времени / температуры 

Высокая прочность данного состава достигается при комнатной температуре через 3-6 часов. Собранные детали могут быть подвергнуты легкой обработке (0.1N/mm²) уже через 13-15  мин. при 22°C при величине зазора 0,05 мм. Повышенные температуры могут использоваться для ускорения процесса полимеризации. График, приведенный ниже, показывает время набора прочности продукта на обработанный пескоструйным методом стальных пластинах при величине зазора 0,05 мм. при различных температурах. Испытания проводились по стандарту ASTM D 1002/EN 1465. 
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Типичные свойства полимеризованного материала

   (Детали толщиной 1.2 мм. полимеризовались в теч. 7 дней при 22°C)
	Физические свойства 
	Типичное значение

	Предел прочности на разрыв, ASTM D882, N/mm2 
	1.3

	Модуль Янга, ASTM D882, N/mm2
	60

	Растяжение, ASTM D-882, %

 
	80

	Коэффициент теплового расширения, ASTM E831-93

(-18.5°  - 25°), µm/m/°C

(57°  -  200°), µm/m/°C
	38

191

	Твердость (по Шору), ASTM D1706
	65


	Электрические свойства
	Типичные значения

	Электрическая прочность диэлектрика, ASTM D149, kV/mm
	15.6



Прочностные характеристики полимеризованного продукта   (полимеризация 7 дней при 22(C)

	Предел прочности при сдвиге,  ASTM D1002/EN 1465 (величина зазора 0.05 мм. если не указано иначе)
	Типичное значение (N/mm²)

	Обработанные пескоструйным методом стальные пластины (GBMS)
	16

	Шлифованный алюминий 

(наждачная бумага из карбида кремния, A166 grit, P400A grade)
	9.4

	Обтравленный в кислом сульфате железа алюминий 
	13

	Анодированной алюминий 
	5.2

	Нержавеющая сталь
	11

	Поликарбонат
	2.1

	Нейлон
	0.3

	Мягкая древесина 
	3.1

	Твердая древесина (тик)
	4

	Дерево (пихта)
	2.6

	ABS
	3

	Поливинилхлорид
	2

	Стеклопластик
	3

	Предел прочности при сдвиге, ASTM D2095/EN 26922 

GBMS к натриевому стеклу, N/mm²
	11,5

	
	

	180º Сопротивление ригидному отслаиванию, ASTM D1876

Сталь, GBMS, N/mm
	1,8


	IZOD Прочность на удар, ISO 9653/ASTM D950-98, Сталь, GBMS, J/m²
	3.5


Сопротивляемость внешним факторам
	Тест:
	ASTM D-1002/EN 1465

	Материал:
	Обработанные пескоструйным методом стальные пластины

	Величина клеевого зазора:
	0.05 мм. 

	Время полимеризации:
	7 дней при 22°C


Температурная прочность

Испытания при воздействии температуры. 
Температура хранения
Полимеризация в течение 5 дней при 22°C на GBMS без индуцированного зазора при 22°C.

	Температура
	% начальной прочности набранный при

	
	500 час.
	1000 час.

	  80ºC
	100
	100

	100ºC
	110
	150

	120ºC
	150
	200


Химостойкость

Полимеризация в течение 5 дней при 22°C на GBMS без индуцированного зазора при 22°C.

	Растворитель
	1000 час.
	% начальной прочности набранный при

	
	
	500 час.
	1000 час.

	Моторное масло (10W30)
	87°C
	73
	104

	Неэтилированный бензин
	22°C
	87
	72

	Вода/Гликоль(50%/50%)
	87°C
	70
	52

	Соль /  ASTM B-117
	22°C
	7
	0

	98% относительная влажность
	40°C
	7
	5

	Вода
	22°C
	48
	59

	Ацетон
	22°C
	13
	0

	Изопропиловый спирт
	22°C
	58
	35

	
	
	
	

	Предел прочности на разрыв ASTM D2095/EN 26922, 

GBMS к натриевому стеклу 

	Воздух
	22°C
	52
	52

	98% относительная влажность
	40°C
	8
	0


ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Этот продукт не рекомендуется использовать в системах с чистым кислородом и/или богатых кислородом. Его не следует выбирать в качестве герметика для хлора и других окислителей. Для информации по обращению с продуктом смотрите Карту безопасности материала (MSDS).

При использовании промывочных систем на водной основе для очистки поверхностей перед склеиванием необходимо проверить совместимость водного раствора с клеем. 
Применение: 
1. Обрабатываемые поверхности должны быть чистыми, сухими и без следов жира. Использование специальных составов для обработки поверхностей поможет увеличить прочность и стойкость соединения.  

2. Состав должен быть смешан. Он может  наноситься непосредственно из двойных картушей через смешивающую насадку. Не используйте первые 3-5 см. выдавленного состава. Используя контейнер для насыпных грузов, тщательно перемешайте состав по объему или весу в пропорции указанной выше. При ручном смешивании взвесьте и отмерьте необходимое количество компонентов, а затем тщательно их перемешайте. Продолжать смешивание в течение 15 сек. для получения однородного цвета.    
3.   Не смешивайте состав весом более 20 гр. – это может привести к большому тепловыделению. Смешивание небольших порций состава минимизирует тепловыделение.      

4. Нанесите смешанный состав как можно быстрее на одну из обрабатываемых поверхностей. Для увеличения прочности равномерно нанесите состав на обе поверхности. Соедините поверхности сразу же после нанесения состава.   
5. Рабочее время смешанного состава 3 мин. при 22ºC. Более высокие температуры и большее количество состава уменьшают рабочее время. 
6. Обеспечить неподвижность соединенных частей на время отверждения состава. Соединение должно набрать полную прочность до того, как оно будет подвергаться любым рабочим нагрузкам. 

7. Излишки состава стереть с помощью органического растворителя (напр. ацетона).  

8. Очистите оборудование для нанесения и емкости для смешивания до и после работы с составом с помощью мыльной воды. 

Хранение

Продукт должен храниться с прохладном, сухом месте в закрытых контейнерах при температуре от 8°C до 21°C, если не указано другое. Оптимальная температура для хранения -  нижняя половина указанного выше диапазона. Для предотвращения загрязнения неиспользованного продукта, не возвращайте какой-либо материал в первоначальный контейнер. Для получения более подробной информации свяжитесь с вашим местным Техническим сервисным центром.   

Диапазон значений

Данные, содержащиеся в данной спецификации можно считать типичными значениями и диапазонами (с отклонением ± 2). Значения основаны на результатах испытаний и регулярно проверяются

Замечания  
Данные, содержащиеся в данном листе, предназначены только для информации и считаются правильными. Мы не можем взять на себя ответственность за результаты, полученные другими организациями, чьи методики мы не контролируем. Ответственностью клиента является   определение пригодности любых методов производства  упомянутых здесь и использование таких мер предосторожности, которые могут оказаться необходимыми для защиты собственности и персонала от любой опасности, которая может возникнуть  при обращении и использовании этих методов. В свете вышесказанного, корпорация Loctite отклоняет все гарантии по пригодности продукции для продажи или пригодности для какой либо особой цели,  которая возникает из факта продажи или использования продукции корпорации Loctite. Корпорация  Loctite отклоняет любую ответственность за косвенные или случайные убытки любого вида, включая упущенную прибыль. Описание в данном листе различных процессов или составов, не следует считать свидетельством того, что они не защищены чьими-либо патентами или лицензиями корпорации Loctite, относительно таких процессов и составов. Мы рекомендуем испытывать нашу продукцию, перед многократным использованием, а данные, приведенные здесь использовать в качестве руководства. На этот продукт может быть один или более патентов или заявок на патент.

Bulk Numbers: 
Part A - 210004

     
Part B - 210005

NOT FOR PRODUCT SPECIFICATIONS.  

THE TECHNICAL DATA CONTAINED HEREIN ARE INTENDED AS REFERENCE ONLY. 

PLEASE CONTACT LOCTITE CORPORATION  QUALITY DEPARTMENT FOR ASSISTANCE AND RECOMMENDATIONS ON SPECIFICATIONS FOR THIS PRODUCT.

ROCKY HILL, CT    FAX: +1 (860)-571-5473                  DUBLIN, IRELAND    FAX: +353-(1)-451 - 9959
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Loctite and Hysol are Trademarks of Henkel Loctite Corporation U.S.A.
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