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Zavitove lepidlo HISEAL HSG 542

POPIS VYROBKU

Technologie Akryl

Chemicky typ Dimetakrylatovy ester

Vzhled (nevytvrzeny) Hnéda kapalina

Slozky Jednoslozkovy —
nevyzaduje michani

Viskozita Nizka

Vytvrzovani Anaerobni

Sekundarni vytvrzovani |Aktivator

Aplikace Utésnéni zavitl

Pevnost Stfedni

Lepidlo HSG-542 je ureno k zajiStovani a utésiovani
kovovych trubek a tvarovek. Vyrobek vytvrzuje za nepfistupu
vzduchu mezi té&sné pfiléhajicimi kovovymi povrchy a
zabranuje uvolnéni a uniku vlivem narazu a vibraci. Tixotropni
charakter lepidla 542 snizuje migraci tekutého produktu po
naneseni na podklad.

TYPICKE VLASTNOSTI NEVYTVRZENEHO MATERIALU
Mérna hustota pfi 25 °C 1,01
Bod vzplanuti — viz bezpecnostni list

Viskozita, Brookfield — RVT, 25 °C , mPa-s

(cP): B , 1200 a2 2 750
Vieteno 2, otacky 2,5 ot./min 400 a2 800

Vreteno 2, otacky 20 ot./min
Viskozita, EN 12092 — MV, 25 °C, po 180 s, mPa-s (cP):
Smykova rychlost 277 s™ 150

TYPICKY VYKON VYTVRZOVANI

Rychlost vytvrzovani v zavislosti na podkladu
Rychlost vytvrzovani zavisi na pouzitém podkladu. Nize
uvedeny graf ukazuje vyvoj pevnosti odtrzeni v zavislosti na
Case u ocelovych matic a Sroubll M10 v porovnani s rliznymi
materidly a pfi testovani podle normy ISO 10964.

VSK Profi, s.r.o.
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Rychlost vytvrzovani vs. mezera spoje

Rychlost vytvrzovani zavisi na mezefe spoje. Mezery v
zavitovych spojovacich prvcich zavisi na typu, kvalité a
velikosti zavitu. Nasledujici graf ukazuje vyvoj smykové
pevnosti v zavislosti na ¢ase u ocelovych ¢epl a objimek s
raznymi kontrolovanymi mezerami, které byly zkou$eny podle
normy ISO 10123.
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Rychlost vytvrzovani v zavislosti na teploté

Rychlost vytvrzovani zavisi na teploté. NiZze uvedeny graf
ukazuje vyvoj pevnosti odtrzeni v zavislosti na ¢ase pfi rdznych
teplotach u ocelovych matic a Sroubl M10 a pfi testovani podle
normy 1SO 10964.

www.vskprofi.cz



Yo pIné pevnosti u oceli

Doba vytvrzovani

Rychlost vytvrzovani v zavislosti na aktivatoru

Tam, kde je rychlost vytvrzovani nepfijatelné dlouh& nebo kde
jsou velké mezery, se rychlost vytvrzovani zlep$i nanesenim
aktivatoru na povrch. Nize uvedeny graf ukazuje vyvoj pevnosti
odtrzeni v zavislosti na ¢ase u ocelovych matic a Sroubt M10 s
dichromanem zine€natym pfi pouziti aktivatord SF 7471 nebo
SF 7649 a pfi testovani podle normy ISO 10964.

|Zadhy aktivator

Aktivator SF 76 | |
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Uvolfiovaci moment, ISO 10964, pfednastaveno na 5 N-m:

Ocelové matice a Srouby M10 N-m 25
(Ib.in) (220)
Max. pfevazujici moment, ISO 10964, pfednastaveno na 5 N-m:
Ocelové matice a Srouby M10 N'm 25
(Ib.in) (220)

Smykova pevnost, ISO 10123:
Ocelové ¢epy a objimky N/mm? 26,5

(psi) (940)

TYPICKA ODOLNOST VUCI PROSTREDI

Vytvrzovani po dobu 1 tydne pfi teploté 22 °C

Uvolriovaci moment, ISO 10964, pfednastaveno na 5 N-m:
Ocelové matice a Srouby M10 se zineCnatym fosfatem

Pevnost za tepla
Testovano pfi teploté

—

Pevnost pfi 22 °C

Teplota, °C
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TYPICKE VLASTNOSTI VYTVRZENEHO MATERIALU
Fyzikalni vlastnosti:

Koeficient tepelné roztaznosti, 80x10°
ISO 11359-2, K-

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

Mérné teplo, kJ/(kg-K)

TYPICKE VLASTNOSTI VYTVRZENEHO MATERIALU
Adhezni vlastnosti

Po 24 hodinach pfi teploté 22 °C

Moment odtrzeni, ISO 10964

Ocelové matice a Srouby M10 N-m 15
(Ib.in) (130)

Prevazujici moment, ISO 10964:

Ocelové matice a Srouby M10 N-m 9
(Ib.in) (80)

VSK Profi, s.r.o.

Tepelné starnuti
Starnuti pfi uvedené teploté a testovani pfi 23 °C
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Odolnost viiéi chemikaliim/rozpoustédiim
Starnuti za uvedenych podminek a testovani pfi teploté 23 °C.

% pocatecni pevnosti

Prostredi °C 100 h 500 h 1000 h
Motorovy olej (MIL-L- 125 100 100 100
46152)

Bezolovnaty benzin 22 100 100 95
Brzdova kapalina 22 100 100 95
Voda/glykol 50/50 87 90 90 90
Etanol 22 100 100 95
Aceton 22 100 80 80

OBECNE INFORMACE

Tento vyrobek se nedoporucuje pouzivat v systémech s
Cistym kyslikem a/nebo s vysokym obsahem kysliku a
nemél by byt zvolen jako tésnici prostiedek pro chlér nebo
jiné silné oxidaéni materialy.

Informace o bezpe€ném zachazeni s timto produktem
naleznete v bezpeénostnim listu (BL).

Pokud se k &isténi povrchu pred lepenim pouzivaji vodni myci
systémy, je dllezité zkontrolovat kompatibilitu myciho roztoku s
lepidlem. V nékterych pfipadech mohou tyto vodné roztoky
ovlivnit vytvrzovani a vlastnosti lepidla.

Tento vyrobek se obvykle nedoporuCuje pouZivat na plasty
(zejména na termoplastické materialy, kde by mohlo dojit k
praskani plastu pod napétim). Uzivateldm se doporuCuje ovéfit
si kompatibilitu vyrobku s t&€mito podklady.

VSK Profi, s.r.o.
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Navod k pouziti:

Pro montaz

1. Pro dosaZeni nejlepSich vysledkl ocistéte vSechny
a nechte je uschnout.

2. Pokud je material neaktivni kov nebo je rychlost
vytvrzovani pfilis pomala, nastfikejte v8echny zavity a
nechte pfipravek zaschnout.

3. Naneste 360° kulicku produktu na pfedni zavity
vnéjsiho Sroubeni a prvni zavit nechte volny. Vilacte
material do zavit( tak, aby dukladné vyplnil dutiny. V
pFipadé vétsich zavith a dutin upravte mnozstvi
pripravku odpovidajicim zplsobem a naneste 360°
kuli¢ku pfipravku také na vnitini zavity.

4. S pouzitim odpovidajicich postupl sestavte a
utahnéte Sroubeni v souladu s doporu€enimi vyrobce.

5. Spravné utazené Sroubeni se okamzité utésni pfi
mirnych tlacich. Pro dosazeni maximalni odolnosti
proti tlaku a rozpoustédlim nechte vyrobek vytvrzovat
minimalné 24 hodin.

Pro demontaz

1. Odstrante je béZznym ruénim naradim.

2. Tam, kde ruéni nafadi nefunguje z divodu nadmérné
délky zabéru nebo velkych pramérl (nad 1"), pouzijte
lokalni ohfev na teplotu pfiblizné 250 °C (480 °F).
Rozebirejte za tepla.

Vytvrzeny produkt Ize odstranit kombinaci namaceni v
rozpoustédle a mechanického odéru, napfiklad
draténym kartaCem.

Skladovani

Vyrobek skladujte v neotevieném obalu na suchém misté.
Informace o skladovani mohou byt uvedeny na obalu vyrobku.
Optimalni skladovani: 8 °C az 21 °C. Skladovani pri teploté
niz§i nez 8 °C nebo vyssi nez 28 °C muze nepfiznivé
ovlivnit vlastnosti vyrobku. Material vyjmuty z nadob muze
byt pfi pouZziti kontaminovan. Nevracejte vyrobek do pavodniho
obalu.
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