[image: image5.wmf][image: image5.wmf]

            Техническое описание 

Research, Development & Engineering

Продукт Dri-Lok  218
Tallaght Business Park,

Dublin, Ireland


Worldwide Version, October 1998

Описание продукта

Продукт Loctite Dri-Loc® 218 является резьбовым фиксатором предварительного нанесения с прочностью фиксации от низкой до средней. Предварительно нанесенное покрытие сухое на отлип и остается инертным до сборки. Во время сборки микрокапсулы, содержащиеся в покрытии, разрушаются, тем самым освобождая активный компонент, который инициирует процесс полимеризации.  

Типичные области применения

Предотвращение самоотвинчивания резьбовых соединений. Особенно подходит для случаев, когда требуется быстрая сборка резьбовых соединений с использованием фиксации клеем в массовом производстве, где невозможно использование жидких продуктов. После полимеризации этот продукт работает также как резьбовое уплотнение. 

Свойства незаполимеризованного продукта

Покрытие предварительного нанесения (сухая пленка)

	
	
	

	Тип химич. cоединения
	Диметакрилат    

	Вид 
	Сухая зеленая пленка, предварительно нанесенная

	Точка вспышки (TCC), (C
	>100


ПОЛИМЕРИЗАЦИЯ

Скорость полимеризации на различных материалах

Нижеприведенный график показывает зависимость момента срыва гайки М10 зафиксированной на болте от типа материалов. Испытания проводились по стандарту  ISO 10964.
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Зависимость скорости полимеризации продукта от температуры

Скорость полимеризации зависит от температуры окружающего воздуха. График, приведенный ниже, показывает время набора прочности продукта при фиксации стальной гайки М10 на болте при различных температурах. Испытания проводились по  стандарту  ISO -10964.
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Свойства заполимеризованного продукта

Физические свойства

	Коэффициент термич.  расширения, по ASTM D696, K-1
	10-4

	Коэффициент теплопроводности, по ASTM C177, W.m-1K-1 
	0.1

	Теплоемкость , кДж*кг-1K-1
	0.3


Прочностные характеристики заполимеризованного продукта

(Испытания через 72 часа после полимеризации при Т 22(C на стальных болтах и гайках М10)

	
	Значение
	Диапазон

	Момент срыва по ISO 10964, Н.м 
	5,5
	1 – 10

	Без преднатяга                 (фунт.дюйм)                                          
	(50)
	(10 - 90)

	Момент отворачивания после срыва, по IS0 10964, Н.м              

Без преднатяга                (фунт.дюйм)
	5,5

(50)
	2,5 – 8,5

(20 - 80)

	Момент срыва по ISO 10964, Н.м 
	44
	40 - 50

	Преднатяг 40 Н.м              (фунт.дюйм)                                          
	(390)
	(350 - 450)

	Момент отворачивания после срыва, по IS0 10964, Н.м              

Преднатяг 40 Н.м             (фунт.дюйм)
	6,5

(60)
	1 - 15

(10 - 130)


Увеличение момента

Момент срыва на непокрытых болтах и гайках обычно на 15 - 30% меньше чем момент затяжки. Влияние продукта LOCTITE 218 на момент срыва показано на графике.
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Стойкость к воздействию внешних факторов

	Методика испытаний:
	Момент срыва по ISO 10964, без преднатяга

	Материал:
	Стальной крепеж М10x1.5

	Полимеризация:
	72 часа при  22C


Температурное старение 

Сталь М10х1,5 выдержка при температуре, испытания при 22оС ISO 10964
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Химостойкость
Cталь М10х1,5, полимеризация в течение 72 часов, затем выдер-жка при указанных температурах и испытание  при 22(C по ISO 10964.

	Растворитель
	Температура
	% от первоначальной прочности, измеренный через:

	
	
	100 ч.
	500ч
	1000 ч

	Моторное масло
	150(C
	100
	60
	40

	неэтилированный бензин
	22(C
	75
	50
	45

	Тормозная жидкость
	90(C
	40
	70
	75

	Вода/Гликоль (50%/50%)
	90(C
	75
	135
	150

	Трансмиссионная жид-ть
	120(C
	100
	100
	100

	Трансмисс. масло
	120(C
	90
	85
	75


Общая информация

Продукт не рекомендуется использовать для применения в среде чистого кислорода, хлорина или других сильных окислителей. Информация по безопасному применению продукта содержится в информационном листке данных по безопасности (MSDS).
Продукт обычно не рекомендуется использовать на пластмассах, особенно на термопластиках, вследствие возможности их разрушения, латуни или меди. В таких случаях необходимо предварительно проверить совместимость продукта с материалом контактируемых поверхностей.

Указания по применению

Это покрытие производится на основе водной двухкомпонентной системы содержащей жидкое связующее вещество и химический активатор в виде микрокапсул. Эти продукты смешиваются в определенном соотношении, наносятся на крепеж и высушиваются при повышенной температуре. Указания по рекомендуемым условиям смешивания и сушки Вы можете получить в региональном представительстве Локтайт.

Крепеж с нанесенным покрытием готов к применению и может быть собран в резьбовые соединения в любой момент в течение всего срока хранения. Для достижения наилучшего результата сопрягаемые поверхности необходимо очистить и обезжирить. Продукт обычно наносится на резьбовую часть болта в количестве, необходимом для заполнения резьбового зазора. Чрезмерно большие диаметры резьбы могут иметь большие резьбовые зазоры, которые негативно влияют на прочность соединения.

После сборки и полимеризации крепеж, покрытый продуктом не может быть использован повторно, если соединение подверглось разборке. В этом случае необходимо использовать новый крепеж покрытый продуктом или жидкий резьбовой фиксатор с аналогичными характеристиками. 

Хранение

Крепеж с нанесенным продуктом необходимо хранить в сухом прохладном месте при температуре 8 - 28(C  (46(F - 82(F). Более подробную информацию по хранению можно получить в региональном представительстве фирмы Локтайт.

Погрешность данных

Вышеуказанные цифровые данные рассматриваются как типовые, отклонение от которых может достигать (2 %. Эти данные получены при проведении испытаний и периодически проверяются.

Примечание

Содержащиеся данные носят исключительно информативный характер, однако соответствуют реальным свойствам продукта. Локтайт не несет ответственности за результаты, полученные другими организациями, поскольку не имеет возможности контроля за проведением таких испытаний. При использовании продукта всю ответственность за качество его работы и безопасность труда при производственных процессах несет потребитель.

При рассмотрении гарантийных случаев изделий, для производства которых применяется продукт, Локтайт не несет никакой ответственности, включая моральные и иные убытки, связанные с качеством произведенно​го изделия. Локтайт рекомендует производите​лям при внедрении продукта в технологи​ческий процесс проводить необходимые испыта​ния, руководствуясь вышеуказанными данными. Продукт может быть защищен одним или более американским или иным иностранным патентом или запатентованными применениями.
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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