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Henkel — poskytovatel’ rieSeni
Uplne integrovany a medzinarodny

Spolocnost’ Henkel je celosvetovy veduci Specialista na trhu so svojimi znatkami a technoldgiami,
ktory ma zastupenie vo viac nez 75 krajinach. Poskytuje svoje technologické schopnosti z jedného
samostatného zdroja. Ludia zo 125 krajin z celého sveta sa spoliehaju na znacky a technolégie od
spolo¢nosti Henkel. Portfolio obsahuije lepidla a tesniace materialy, produkty pouZivané na priame
zasklievanie okien automobilov, na antikoréznu ochranu, na ochranu podvozku a na ochranu proti
odletujicim kamienkom, prostriedky na oSetrovanie karosérii a iné $pecialne chemikalie.

Silné znacky so spolahlivymi znamymi menami, ako su Loctite® Nordbak® a Loctite® Hysol® poly-
mérne kompozity , st integrované do tejto zakladnej platformy a st dlhodobym kl'i€om k Gspechu
spolo¢nosti Henkel.

Po celom svete ma spolocnost’ Henkel blizky vzt'ah k motoristickému Sportu. V roku 2004 sa logo
spolo¢nosti Henkel prvy krat objavilo na zadnom kridle vozidiel timu McLaren Mercedes, ¢im sa
naznacovala technicka stcinnost’ s timom. Rally Dakar je najnovsia $pickova dialkova motoristicka
stt'az, na ktorej ma svoj podiel aj spolocnost’ Henkel. Produkty znaciek Loctite® a Teroson z port-
folia spolocnosti tam demonstrujli svoju schopnost’ umoziiovat’ rychle a spolahlivé opravy aj v tych
najt'azsich situdciach a preukdzali schopnost’ spinit’ aj tie najnarocnejSie poziadavky v celosveto-
vom meradle.

 Splnenie v3etkych poziadaviek )

V spolocnosti Henkel rozumieme problémom stvisiacim s prevadzkovou Udrzbou, ktorym celite pri
zabezpeceni spolahlivosti, bezpecnosti a trvanlivosti svojich zariadeni. Svoju Glohu vidime v tom,
Ze sa staneme pre vas aktivnym partnerom, ktory vam poskytne potrebné produkty, ktoré vam
pomdZu vykonavat’ nenakladnu, bezproblémova a efektivnu Udrzbu a opravy vasich priemyselnych
strojov a zariadeni.

Mozeme sa vam zaruéit’, Ze od nas dostanete vSetku pomoc a podporu aki potrebujete.
Vsetko, ¢o na to potrebujete je kontaktovat’ nas.

Viac informacii o kompletnom sortimente produktov Loctite® z portfdlia spolocnosti Henkel najdete

pri navsteve nasej webovej stranky www.loctite.sk, odkial' si moZete stiahnut’ katalogy, datové
listy, technické dokumenty a priklady aplikacii.

Udaje obsiahnuté v tomto dokumente st uréené len pre informaciu. Pokial' potrebujete konkrétnu technickii pomoc, odportcanie, alebo Specifikéciu
tychto produktov, kontaktujte prosim technicko — obchodnych zastupcov firmy Henkel.

® designates a trademark of Henkel KGaA or its affiliates, registered in Germany and elsewhere © Henkel KGaA, 2007
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Technickeé rieSenia
povrchovej upravy

Obnova, opravy a ochrana
priemyselnych zariadeni

Nordbak® Hysol




/K Moderné rieSenia ) Priprava povrchu 4

( P . A , . \‘
S . . . . vrch kovi h dielov oprava a renovaci )
Polymérové kompozity znaciek Loctite® Nordbak® a Loctite® Hysol® sa s ovrchikovovychidielovinpravaiaireniovaia 6 <
pouZivajii na renovaciu, opravy a ochranu povrchu dielov priemyselnych Ochrana povrchu dielov 10
zariadeni, ¢im sa predlZuje Zivotnost’ tychto dielov, zvySuje sa ich prevadz- — - ‘
kova efektivnost’ a minimalizuje sa objem prestojov tychto zariadeni. C Technické referencie 14 y
Polymérové kompozity znaciek Loctite® Nordbak® a Loctite® Hysol® za viac nez 50 rokov svojej * Referencné ap"kaCie 14
existencie, overili svoju kvalitu a spolahlivost’ pri hl'adani rieSenia problémov vyplyvajlcich z . _ X : .

opotrebovania dielov, abrazivnych, chemickych, erozivnych alebo korozivnych Gcinkov prostredia ° Prlprava povrchu StuPne ocistenia otryskamm 18

@ 2 D MENETE D R  Podmienky prostredia pre efektivne nanesenie nateru 19
Zésluhou extrémne tvrdych plnidiel maji polymérové kompozity Loctite® Nordbak® a Loctite® o Aplikacné tipy 20

Hysol® vynikajticu odolnost’ voci opotrebovaniu, a vynikajicu prifnavost’ na povrch oSetrovanych i . . i

dielov. Vyvinuté boli do $pecifickych prevédzkovych podmienok a slizia na ochranu a predizenie e Navod na odstranovanie problemov 21
Zivotnosti dielov v Sirokom spektre priemyselnych zariadeni. Kfi¢ovou vyhodou je tu ich schopnost’ ; ;

vytvarat’ obnovitelny pracovny povrch dielcov a chranit' konstrukénd integritu originalnych dielov. e Tabul'ka vlastnosti 22

Spolocnost’ Henkel pontika kompletnti paletu polymérovych kompozitov znaciek Loctite® Nordbak®
a Loctite® Hysol®, urcenych na oSetrenie, renovéciu a ochranu vasich zariadeni aj v najtvrdsich
priemyselnych podmienkach.

Vas profesionalny partner na rieSenie priemyselnej udrzby

Prostrednictvom znackovych produktov Loctite® vdm spolocnost’ Henkel pontika jedny z najlepsich
svetovych veducich tdrzbarskych technoldgii, uréenych na efektivne rieSenie Specifickych problé-
mov v Sirokej oblasti priemyselnej Udrzby v rozliénych prostrediach.

Nasi skuseni aplikacni technici zo spolocnosti Henkel poskytuju zakaznikom ti najvyssiu troven
technickej pomoci a podpory v priemysle. Velmi Gzko spolupracuji s miestnymi dodavatelmi a s
vybranymi technickymi $pecialistami, pricom poskytuju zakaznikom pind technologicku podporu v
oblasti (drzby, zamerand na implementaciu potrebnych technickych rieseni.

So spoloénost’ou Henkel ziskate uzitoéného a skuseného partnera, ktory vam poméze pri
dosahovani vasich uspechov.




Priprava povrchu )

Vedeli ste?

Profil povrchu o$etrovanych dielov

Abrazivne Cistenie povrchu otryskavanim jednak odstrariuje
viditelnd povrchovii kordziu a necistoty, jednak aj vytvara
zdrsnenie povrchu, ktoré je ideélne na dobr( prifnavost’ prime-
rového nateru. Tato drsnost’ povrchu sa nazyva profil povrchu.

Profil povrchu ma rozhoduijici vyznam pre ziskanie dostatocnej
adhézie, pretoze zlepSuje prilnavost’ nateru tak, Ze zvacsuje
kontaktn( plochu oSetrovaného miesta s produktom.

Rozlicné profily povrchu st zavislé na type a vel'kosti abraziva,
pouZzitého k otryskavaniu, na pouzitom technickom zariadeni
a na pouzitej otryskavacej technike. Toto je rozhodujtice na
dosiahnutie spravnej hibky profilu a potom na dosiahnutie
spravnej hriibky nana$aného nateru z daného produktu.
Kompozity Loctite® si pri aplikacii vyzadujii minimalnu hibku
profilu povrchu 75 pm. Na strane 18 néjdete Specifikaciu
rozliénych povrchov.

Obrazky vpravo ilustruju doleZitost' spravneho profilu povrchu.

Pre dalSie informécie o profiloch povrchu j -
zéstupcov firmy Henkel.

Nespravny profil

Spravny profil

A 4 A 4

Nedostatocny nater

Profil povrchu nie je dost'
hiboky, poskytuje len slabé
ukotvenie néteru na
povrchu dielu a ma za
nésledok nedostatocnti
prifnavost’ néteru.

Profil povrchu poskytuje
vel'mi dobré ukotvenie
nateru a maximalnu
prifnavost’. Hriibka nateru
je dostatotna.

Nedostatotna hriibka
nateru mé za nasledok,
Ze vrcholky podkladového
materidlu nie su kryté
néterom a s tak vysta-
vené korozii a kontami-
nacii negistotami.

Spravna priprava povrchu je najdolezitejSim faktorom,
ktory ma rozhodujuci vplyv na tispech ¢i netispech
oSetrenia poSkodeného povrchu. Bez vhodného profilu
povrchu a bez dostatoénej istoty potom protioderovy
systém rychlo zlyha.

F
Chemickeé cistenie povrchu
Chemické znecistenie povrchu nie je vzdy dobre viditelné, ale chloridy BOETITE
a sulfaty alebo usadend vihkost' pod povlakovym systémom ma za nas- 7349_

ledok predCasné znehodnotenie nanesenej vrstvy. Zakladnd délezZitost'
ma preto chemické vycistenie vSetkych o$etrovanych ploch (substratov)
pomocou Géinnych priemyselnych Eistiacich a odmast'ovacich pro-
striedkov. Loctite polymérové kompozity a ich aplikacie si vyzaduju
profil povrchu SP 2,5 az 3 (vid’ strana 18).

Loctite® 7840 — viactcelovy Cistic a odmastovac
Loctite® 7840 — ¢isti¢ a odmast’ovaé

Pred abrazivnym otryskavanim

Tento produkt je biologicky odbdratelny, neobsahuje rozptstadla, je
netoxicky a nehorfavy, riedi sa vodou. Hodnotenie USFA-C1.

Spifia poziadavky Sirokého okruhu priemyselnych Gistiacich aplikécit.
Odstranuje tuky, oleje, rezné kvapaliny a podobne.

Farba Modra

Balenie 5 litrovy kanister, 20a 200 litrovy sud

Loctite® 7063 - ¢isti¢c a odmast’ovaé

Po abrazivnom otryskavani

Nezanechava po sebe Ziadne zvySky, rychlo sa odparuje a je idealny
na odstrafiovanie mastnoty a inych necistot pred nanasanim lepidiel,
naterov a tesniacich materialov. Je kompatibilny s kovmi, sklom,
gumou, vacsinou plastickych hmot a naterov.

Loctite® 7063 — viacticelovy Cisti¢ a odmastovat

Farba Bezfarebny/nezanechava Ziadne zvySky

Balenie 400 ml nadobka s aerosolovou pumpou, 10 litrov




Povrch kovovych dielov b

Oprava a renovacia

Vedeli ste?

100 % obsah pevnych latok

Polymérové kompozity Loctite® Hysol® a Nordbak® obsahuju 100 % pevnych latok.
To znamena, Ze na rozdiel od systémov na baze rozpastadiel Loctite® Hysol® a Nordbak®
kompozity nemaju Ziadne alebo velmi nizke zmrstenie po vytvrdeni.

Polymérové kompozity Loctite® Hysol® umoziiuju
trvanlivé opravy poSkodenych strojnych dielov bez
nutnosti tepelnych zasahov alebo zvarania.

Technicky pokrokové produkty su vyvijané a vyrabané
vy$e 50 rokov a su s nimi spojené bohaté aplikacné
znalosti a skusenosti. Patria sem aj tmely a odlieva-
tel’né hmoty na oSetrenie dielov z hlinika, alebo ocele.

© Mala miera zmrstenia

© Po vytvrdnuti mozno do nich vrtat', rezat’ zavity, alebo
ich inak obrabat’

 lynikajlica prinavost’ na kovy, keramiku, drevo, sklo a
na niektoré plastické hmoty

 Excelentna odolnost’ voci agresivnym chemikaliam

o \lyber rozliénych piniacich materialov, ako je makka
ocel’, aluminium, alebo nekovové piniva

 Daju sa dosiahnut’ trvanlivé vysledky oprav

Locﬁ1e“ Hysol® 3472 odlievatelnd, samonivelacna
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Opravovat’ alebo renovovat’ poskodené diely?

RieSenie

Tvarovatel’na
hmota

3463

Metal Magic Steel™ tycinka

Vysoka pevnost’
v tlaku

3478 AB

Superior Metal

3471 AsB

Metal Set S1

Odlievatel’na hmota

3472 AsB

Metal Set 52

Aké materialy sa majii vypiiiat'?

Rychle tuhnutie

3473 AsB

Metal Set 3

Aluminium

Viactcelové
pouzitie

3475 AsB

Metal Set A1

Odolnost’ voci
vysokym teplotam

3479 AsB

Metal Set HTA

Kov pred nanesenim nateru

Obnovenie t’azko opotrebovanych kovovych
povrchov pred nanesenim nateru*

7222

7232

( Popis

2K-Epoxy 2K-Epoxy 2K-Epoxy 2K-Epoxy 2K-Epoxy 2K-Epoxy 2K-Epoxy 2K-Epoxy 2K-Epoxy
MieSaci pomer objemovy/vahovy N/A 4:1/7,25:1 1:1 1:1 1:1 1:1 1:1 2:1/4,8:1 4:1/5,33:1
CGas spracovatelnosti 3min. 20 min. 45min. 45min. 6min. 45 min. 40 min. 30min. 45 min.
CGas vytvrdenia 10 min. 180 min. 180 min. 180 min. 15min. 180 min. 150 min. 180 min. 120 min.
Pevnost’ v Smyku (GBMS) = 6N/mm? 17 N/mm? 20 N/mm? 25N/mm? 20N/mm? 20 N/mm? 20 N/mm? 10 N/mm? -
Pevnost’ v tlaku 82,7 N/mm? 125 N/mm?* 70 N/mm? 70N/mm? 60 N/mm? 70 N/mm? 90 N/mm? 80 N/mm?* 103 N/mm?
Prevadzkova teplota -30 az +120°C -30 az +120°C -20 az +120°C -20 az +120°C -20 az +120°C -20 az +120°C -20 az +190°C -30 az +105°C -30 az +205°C
\ Balenia 50g, 114 g balenie 453 gbalenie 500 g balenie 500 g balenie 500g balenie 500 g balenie 5009 balenie 1,4 kg balenie 1kg balenie

(* Protioderovy tmel Loctite® Nordbak®
7222 alebo tmel odolny voci opotrebo-
vaniu pre vy$sie teploty Loctite®
Nordbak® 7232 sa prednostne pouzivaji
na nanasanie ochrannej vrstvy.

» Pre viac informacii o produkte vid'.
str 12

A

Loctite® 3463

Vytvrdzuje sa v priebehu 10 minit.
Je to tvarovateln hmota vo forme
tycinky, s ocelovym pinivom. Dobre
prilne na vihké povrchy a vytvrdzuje
sa pod vodou. Ma dobrt odolnost'
voti chemikaliam a kordzii. D4 sa
opracovat’ vitanim, pilovanim a
moze sa natierat'. ANSI/NSF
Standard 61

Typické pouzitie:

* Pohotovostné utesnenie
presakovania v potrubiach a
nadrziach

« Vyhladzovanie zvarov

« Opravy malych trhlin v odliatkoch

* Renovécia skrutkovych zavitov

Loctite® Hysol® 3478 A&B
Dvojzlozkova epoxidové hmota
plnend ferosiliciom, s mimoriadnou
pevnostou v tiaku. Produkt je idedlny
na renovéciu povrchov vystavenych
tlakom, razom a tvrdému prostrediu.

Typické poutitie:

* Renovacia drazok pre pera a kliny
a drazkovjch spojov

* Renovacia opotrebovanych valco-
vitych spojov s komponentmi,
ktoré sa montujd na hriadele,
ako st napriklad loziska, zverné
spoje, napinacie elementy, alebo
ozubené olesa

* Renovacia opotrebovanych sediel
lozisk

Loctite® Hysol® 3471 A&B

Loctite® Hysol® 3472 A&B

y sa
epoxidovy tmel s ocelovym plnivom,
uréeny na vieobecné poufitie.
Vytvrdzuje sa do podoby kovovej
hmoty. Pouziva sa na renovaciu
opotrebovanych kovovych dielov.

Typické pouzitie:

* Utesiiovanie prasklin v nadrziach,
odliatkoch, lodiach a ventiloch

« Viypliianie defektov v odliatkoch
na nenaméahanych miestach

* Viyroba foriem a pripravkov pre
tvarované diely

* Obnova povrchu opotrebovanych
vzduchovych tesneni

* Oprava jamKovitej Kordzie zaprici-
nenej zvetravanim alebo kordziou

4 samoni-
velatna epoxidova hmota. Odporica
sa na odlievanie do tazko pristupnjch
priestorov, na kotvenie a vyrovnava-
nie, na vyrobu foriem a dielcov.

Typické pouzi

* \iyroba tvarovych foriem,
upinacich pripravkov a prototypov

* Opravy dielov so zavitmi

* Opravy potrubi a nadrzi

* Opravy a vyrovnavanie
poskodenych kovovych
komponentov

Loctite® Hysol® 3473 A&B
Rychlo tuhntica, jlica sa

Loctite® Hysol® 3475 A&B

Loctite® Hysol® 3479 A&B

Loctite® Nordbak® 7222

Loctite® Nordbak® 7232

dvojzlozkova epoxidova hmota s
ocelovym pinivom. Prevadzkovd
pevnost’ dosiahne zhruba za 10
mindt. Idedine sa hodi na niidzové
opravy a na opravu opotrebovanych
kovovych dielov na prevenciu pred
prestojmi.

Typické pouzitie:

* Oprava otvorov palivovych a
plynovych nadrzi

* Renovacia strhnutych zavitov

* Opravy presakovania potrubia
a potrubnych tvaroviek

* Opravy presakovania v
skladovacich nadrziach

* Renovdcia opotrebovanych
ocelovych dielov

sa
plasticka epoxidova hmota plnena
hlinikovym préaskom. Lahko sa mieSa
a modeluje do pozadovaného tvaru.
Po vytvrdeni odolava kordzii a
vzhradom sa podoba hliniku, takze
je idealnou hmotou na opravy
hlinikovych dielov.

Typické pouZitie:

* Oprava hlinikovych odliatkov

 Oprava prasknutych alebo
opotrebovanych hlinikovych dielov

« \/yroba hlinikovych foriem a
pripravkov

* Oprava strhnutych zavitov v
hlinikovych dieloch

sa
plasticka epoxidova hmota plnena
praskom z hlinika. Lahko sa miesa a
modeluje do pozadovaného tvaru. Po
vytvrdeni odolava korozii a vzhl'adom
sa podoba hliniku, takze je idealnou
hmotou na opravy hli ych dielov.

jlici sa jlici tmel

plneny keramikou. Vynikajuca odol-

nost’ voti opotrebeniu a abrazivnym

ucinkom. Po vytvrdeni mé hladky

povrch s malym trecim odporom,

vhodny je na dielce vystavené
erdzii a a

Typické pouzitie:

* Oprava hlinikovych odliatkov

* QOprava prasknutych alebo
opotrebovanych hlinikovych dielov

* \lyroba hlinikovych foriem a
pripravkov

* Oprava strhnutych zavitov v
hlinikovych dieloch

Typické pouzitie:

© QOprava jamkovitosti povrchu,
zapricinenej kavitaciou alebo
kordziou.

* QOprava a vytvaranie povrchu na
obeznych kolesach cerpadiel

* Vytvorenie ochrannej vrstvy na
rurkach, potrubnych kolenach,
prechodkéch, Skrtiacich ventiloch,
deflekénych doskach a nadrziach

y tmel pineny karbidom
kremika pre vyssie teploty, ktory

je odolny voti opotrebovaniu a po
vytvrdnuti dosahuije hladky povrch.
Pouziva sa ako nater odolny voci
opotrebovaniu a ako pinivo.

Typické pouzitie:

* Hmota na vyplnenie zvetranych
povrchov, ochranny nater na
obezné kolesa Cerpadiel a telies
Gerpadiel

* Oprava opotrebovanych Casti alebo
vytvaranie ochrannych vrstiev na
potrubnych systémoch

* QOprava a renovécia povrchu Casti
ventilov

* Vypliiovanie oblasti podliehajicich
klznému opotrebovaniu a abra-
zivnym Ucinkom

* Oprava alebo vytvéranie ochran-
ného nateru na lopatkach turbin




Tipy a triky

Prevencia pred bleskovou
koréziou

Vysoka vihkost’ prostredia ma za nésle-
dok rychlu kordziu ¢erstvo pripravenych
kovovych povrchov a mdze sa vyvinit’ aj
v priebehu niekolkych mindt. Vznika tak
kontamindcia povrchu, ktora sa musi
odstranit' pred povrchovou Gpravou
dielov.

Aplikacia tenkej vrstvy natieratelnych
hmot Loctite® Nordbak® brisitelnej
keramiky aplikovanej podl'a moznosti
ihned’ po priprave kovovych povrchov,
zabrani bleskovej kordzii. Najskor oSe-
trite rohy a iné t'azko dostupné miesta,
potom oSetrite aj zostavajlce Casti
povrchu, kym nie je Gplne pokryty.

Indikator opotrebovania

Pokial’ aplikujete dve vrstvy naterov
Loctite® Nordbak® brusitelnej keramiky,
potom moZete na kazdy nater pouzit'
odli$nu farbu, napriklad sivi a bielu.
Pokial' sa horny nater zacne opotre-
bovavat', zacne sa objavovat’ farba
dolného nateru a vizualne sa tak
signalizuje opotrebovanie.

Tlakové striekanie

Chemicky odoIné natery Loctite®
Nordbak® sti vhodné na nanasanie
pomocou Stetcov, valcekov alebo tlako-
vym nastriekanim. Tlakové nastriekanie
produktov Loctite® Nordbak® mozno
realizovat’ pomocou Standardnych
tlakovych nadob alebo pomocou bezvz-

duchovych striekacich systémov pomo-
cou wolframovych dyzovych $piciek
velkosti 0,19 a7 0,21 mm a s maxi-
malnou dizkou hadic 3 az 5 metrov.

V zavislosti od klimatickych podmienok
a od pouZitej techniky je mozné cez
takéto vedenie vystriekat’ az Styri stpra-
vy s obsahom 5,4 kg, kym nie je nutné
vyCistenie potrubia. Toto mnozstvo
pokryje zhruba 20 $tvorcovych metrov
naterovej plochy. Na vyCistenie zaria-
denia sa daju pouzit' priemyselné
rozpustadla, ako su riedidla do farieb,
alebo aceton. Cistenie zariadenia treba
vykonavat’ omnoho Castejie, ak je
teplota produktov, alebo teplota okolia
vy$Sia, aby sa zabranilo upchatiu
potrubia tuhnicim produktom.

Ochrana povrchu dielov )

Polymérové kompozity Loctite® Nordbak® vykazuiji
vynikajiicu odolnost’ voéi opotrebovaniu. Skladaji
sa z keramického plniva a z konvenénej dvojz-
lozkovej epoxidovej matrice. Hodia sa na ochranu
takych zariadeni ako st ¢erpadla, skizy alebo Sneky.
K dispozicii st verzie nanasatel’né $pachtl’ou, alebo
natieratel’né Stetcom, so Specialnymi plnivami
uréenymi do t’azkych podmienok. Produkty Loctite®
Nordbak® odolavaju akymkol’vek druhom korézie,
abrazivnym t¢inkom a opotrebovaniu. Su idealne

a vhodné na Siroku $kalu rozliénych oprav dielov,
ktoré musia znaSat’ zat’azenie.

© Renovdcia opotrebovanych povrchov, preventivna ochrana
novych dielov na predizenie ich Zivotnosti

o lynikajlica ochrana dielov pred negativnymi a¢inkami
prostredia

e Elimindcia a preruSenie cyklov kordzie a erdzie

® Produkty so zloZenim odoldvajtcim zmr$t'ovaniu a roztekaniu
o \lelkd pevnost’ v tlaku

 Dobra odolnost’ voci chemikaliam

o Siroky rozsah produktov pripravenych na $pecifické aplikécie




Ochrana povrchu dielov

Ochrana povrchu pred abrazivnym alebo chemickym opotrebovanim povrchu?

Abrazivna a
korozivna odolnost’

Hrubé ¢iastocky

Abrazivna a koro-
zivna odolnost’ pri

Odolnost’ voéi
razom a klznému

Odolnost’ voéi
jemnym abrazivhym

Jemné éiastocky

Odolnost’ voéi
jemnym abrazivnhym
ciastockam pri

Stetcovatelny
ochranny nater

Natieratel’ny
ochranny povlak
odolny voéi vy$Sim

Chemicky odolné

Chemicky odolny
Stetcovatel’ny nater

vyssich teplotach treniu ciastockam vyssich teplotach teplotam
Protioderova zmes Protioderova P Pneumaticky . - Natieratel’'na . 5
. < P PR Pneumaticky . . Natieratel'na _ Chemicky odolny
Protioderova zmes odolna voci vySSim zmes odolna voci " abrazivny vplyv pri _— keramicka hmota
< < abrazivny vplyv exr p keramicka hmota . poviak
teplotam narazom vysSich teplotach pre vysokeé teploty
RieSenie 7218 7230 7219 7226 7229 72277228 7234 7221
( Farba Siva Siva Siva Siva Siva Siva/biela Siva Siva N
Teplotny rozsah -28 az +120°C -28 az +230°C -30 az +120°C -29 az +120°C -30 az +230°C -29 az +95°C -29 az +205°C -30 az +65°C
ZmieSavaci pomer objemovy 2:1 4:1 2:1 4:1 4:1 2,75:1/2,8:1 2,6:1 2,3:1
Gas spracovatel’nosti namiesanej zmesi 30min. 30min. 30min. 30min. 30min. 30min./15min. 30min. 20min.
CGas vytvrdnutia 7hod. 7 +2hod. po vytvrdnuti 6hod. 6hod. 6+ 2hod. po vytvrdnuti 6hod./5hod. 8+ 3hod. po vytvrdnuti 16 hod.
Odporuéana hribka vrstvy min. 6mm min. 6 mm min. 6 mm min. 6mm min. 6mm min. 0,5mm min. 0,5mm min. 0,5mm
\Vel’kost’ balenia 1kg, 10kg balenie 10kg balenie 1kg, 10kg balenie 1kg, 10kg balenie 10kg balenie 1kg balenie 1kg balenie 5,4 kg balenie Y,

Vel'mi opotrebované povrchy dielov sa renovujii pomocou protiode-
rového tmelu Loctite® Nordbak® 7222 odolnému voci opotrebovaniu

alebo proti ého tmelu ému voti

teploty Loctite® Nordbak® 7232, pred aplikovanim samotného pro-

duktu Loctite® Nordbak® si prosim pozrite d'alSie
» detaily na strane 9.

Dalsie i 4cie Vam poskytni
spolocnosti Henkel.

— obchodni z&

Loctite® Nordbak® 7218 Loctite® Nordbak® 7230 Loctite® Nordbak® 7219
Dvojzlozkova epoxidova hmota s Dvojzlozkova epoxidova pasta s Dvojzlozkové epoxidova pasta,

ickym plnivom, as; a ym plnivom uréend na modifikovana gumou, s keramickym
$§pachtl'ou, uréena na ochranu, reno-  ochranu, renovaciu a opravy velmi plnivom, ktora poskytuje ochranu
vaciu a opravy velmi y ych Casti yi proti iu a proti narazom
Casti technologickych zariadeni. zariadeni. VyZaduje si dopinkové 0Odportca sa na o$etrenie oblasti
Nerozteké sa a je vhodnd aj na v zaujme dosi y i ucinkom a

aplikacie ,nad hlavou” a na nepra-
videlné povrchy.

Typické pouziti

 Telesé cyklonovych odlucovacov

* Prachové kolektory a odsavacie
zariadenia

* Povrchy telies a obeznych kolies
cerpadiel

* Telesd a lopatky vetrakov

 SKizy a nasypky

* Potrubné kolena a prechodové
body

konecnych parametrov a tepelnej
odolnosti.

Typickeé pouzitie:

* Telesa cyklonovych odlucovacov

* Prachové kolektory a odsavacie
zariadenia

* Povrchy telies a obeznych kolies
Cerpadiel

* Telesd a lopatky vetrakov

 Skizy a nasypky

 Odsavacie zariadenia

razom. Neroztekd sa a je vhodnd aj
na poutitie ,,nad hlavou” a na nepra-
videlné povrchy.

Typické pouzitie:

* Povrchy kalovych a bagrovacich
Cerpadiel

« Zraby a ztabové dopravniky

 Obezné kolesa cerpadiel

 Vibrané dopravniky

© Skizy a nasypky

Loctite® Nordbak® 7226
Dvojzlozkova epoxidova hmota
plnena malymi keramickymi
perlickami a karbidom kremika na
ochranu technologickych zariadeni
pred abrazivnym Géinkom jemnych
abrazivnych Ciastociek. Tato
neroztekajiica sa epoxidova hmota,
nanasatelna pachtfou, je vhodna
na protioderovii ochranu na verti-
kalnych plochach a plochach ,nad
hlavou*

Typické pouZitie:

* Kolena

 Skizy a nasypky

* Cyklonové odlucovace
 Vzduchotechnické kanaly

Loctite® Nordbak® 7229

Loctite® Nordbak® 7227/7228 Loctite® Nordbak® 7234

sa epo-
xidova hmota plnena malymi kera-
mickymi gulickami, nanasatelna
$pachtiou. Urend je na ochranu
zariadeni pred vplyvom drobnych
abrazivnych CiastoCiek v suchom
prostredi s vy$8imi teplotami.
Vyzaduje si dopinkové vytvrdzovanie
v zaujme dosiahnutia konegnych
parametrov a tepelnej odolnosti.

Typické pouzitie:

© Ochranna vrstva systémov
pneumatickej dopravy

* Opravy a preventivna ochrana
povrchu proti odieraniu:
- kolend
- nasypky
- cyklonové odlucovace
- prachové kolektory

hladka epoxidova hmota
plnend keramikou, ktora poskytuje
vysoko leskly nater s nizkym trenim
ako ochranu pred abrazivnym pdso-
benim. Utesfiuje a chrani zariadenia
pred kordziou a odieranim.

Typické pouzitie:

* Ochrannd vrstva zasobnikov a
skizov

« Telesa kormidiel a otoénych ¢apov

« Vymenniky tepla, Skrtiace ventily

« Kondenzétory

« Opravy obeznych kolies chladiacich
cerpadiel

Dvojzlozkové natieratelnd epoxidova
hmota vyvinuta na ochranu pred
abraziou pri vysokych teplotach.

Typické pouzitie:

* Ochrana odsavacich zariadeni
pred cyklickym tepelnym
zat'azenim a pred kordziou

* Opravy vymennikov tepla a
kondenzatorov

* Ochranné vrstvy zasobnikov a
skizov

* Opravy $krtiacich ventilov

Loctite® Nordbak® 7221

Tato zdokonalena dvojzlozkova
epoxidova hmota je uréend na
ochranu zariadeni proti extrémnym
chemickym Gcinkom a proti kordzii
Po vytvrdnuti ma hladky leskly
povrch s malym trecim odporom,
ktory chrani diely pred turbulenciami
a zvetravanim. Mozno ju aplikovat’
natieranim alebo nastriekanim.

Typickeé pouzitie:

* Obezné kolesa cerpadiel, Skrtiace
ventily a zvetrané Cerpadla

* Telesd kormidiel a otoénych
Capov

* Povrchy zasobnikov a skizov

 Povrchy chemicky zatazenych
oblasti



Povrch kovovych dielov oprava a renovacia

Renovacia cerpadiel

Poskodenie Gerpadiel (obrazok vpravo) bolo také velké, Ze ich vymena sa
pokladala za najvhodnejsie rieSenie. Napriek tomu pomocou produktov
Loctite® Nordbak® sa poskodené cerpadla zrenovovali a navratili do prevadzky
s vynikajlicou kvalitou ochrany pri relativne nizkych nakladoch.

Pred kazdou opravou prebieha celkova priprava povrchu, nasledné nanesenie
tenkého filmu Loctite® Nordbak® Stetcovatelnej keramiky, aby sa zabranilo
povrchovej korézii a d'alSiemu znecisteniu.

V nasledovnom kroku sa na rekonstrukciu pévodného tvaru totélne skorodo-
vanej centralnej ¢asti pouzil pletivovy ram. Tento ram sa potom naplnil proti-
oderovym tmelom Loctite® Nordbak® 7222. Opotrebované kruhové kanaly sa
rekonstruovali pomocou produktu Loctite® 3478 Superior Metal aplikovaného
na poskodené oblasti. V d'alSom kroku sa na poSkodené kanaly zaloZili for-
movacie krizky a zaistili sa v potrebnej polohe, prebytocny produkt sa odtial
odobral a povrch sa vyhladil. Formovacie krizky boli predbezne natreté sepa-
racnym prostriedkom a po vytvrdnuti hmoty sa odstranili, pricom za sebou
zanechali perfektne vytvarované kanaly.

Nakoniec sa eSte zostavajlice jamky vyplnili protioderovym tmelom Loctite®
Nordbak® 7222 a vysledny povrch sa utesnil pomocou natieratelnej hmoty s
keramickym plnivom Loctite® Nordbak® 7227, pricom sa vytvoril velmi
hladky povrch s malym trecim odporom.

Jamkovitost' a erdzia povrchu

Regenerdcia totélne

sl zjavné erodovaného povrchu

Renovécia a priprava

na montaz

Obezné kolesa vetrakov v zZeleziariach

|| E T —

Dve obezné kolesa pred abrazivnym otryskavanim

Prvé koleso ma naneseny nater

Aplikaéné kroky:

[0

[=2]

. Odstranenie a vycistenie zvySkov tukov a olejov
. VlysuSenie ploch obeznych kolies
. Abrazivne otryskanie povrchov obeznych kolies

(SP 2,5-3; vid' stranu 18)

. Odstranenie prachu z plochy
. Aplikdcia dvoch naterov produktom Loctite®

Nordbak® 7227

. 24-hodinové vytvrdzovanie poviaku

Pri vyrobe koksu v Zeleziariiach st velké vetraky v prevadzke 24 hodin denne. Obezné kolesa tychto vetrakov prichadzaju do

kontaktu so vzduchom, vychadzajlicim z vyrobne koksu, ktory obsahuje Zieravé plyny a velmi jemny prach. Korézia tu nastava velmi

rychlo, preto si obezné kolesa slovenskych Zeleziarni vyzaduju pravidelné opravy, inak by dochadzalo k nakladnému preruSovaniu

produkcie. Produkt Loctite® Nordbak® 7227 je schopny chranit’ tieto diely proti tazkym prevadzkovym podmienkam. Pokial’ su tieto

diely vybavené naterom produktu Loctite® Nordbak® 7227, potom sa Zivotnost’ tychto obeznych kolies zvySi o viac, nez dva roky.

Ochrana povrchu dielov

Ochrana ¢erpadiel v medenych baniach

Obr. 2: Povrchy boli otryskané aZ do dosiahnutia
hibky profilu povrchu 75 pm

Obr. 3: Aplikacia produktu Loctite® 7227 na skrifiu
a na zhlavie.

0Obr. 4: Po prvom natere nasleduje po jeho Ciastotnom
vytvrdent (zgelovateni) nanesenie druhého nateru

V medenych baniach st pouZivané technické zariadenia
vystavené extrémne tazkym podmienkam. PoSkodenia
alebo poruchy Casti zariadeni mozu zapri€init' velmi
drahé prestoje. V pol'skych medenych baniach, kde

sa Gerpadla prevadzkovali bez ochrannych povlakov,
nastavalo extrémne rychle opotrebovanie a korézia

ich komponentov. (obr. 1). V zaujme preventivnej
ochrany zariadeni pred dal$im poskodzovanim, v
zaujme zvySenia efektivnosti a Zivotnosti zariadeni,
vSetky nové cerpadla boli vybavené ochrannym naterom
Loctite® Nordbak®.

Po oSetreni povrchov dielov (obr. 2), boli telesé a obezné
kolesé este natreté keramickym $edym naterom Loctite®
Nordbak® 7227 (obr. 4). Na miestach vystavenych opotre-
bovaniu to bola 1,5 mm hrubd vrstva epoxidovej hmoty
s keramickym pinivom (obr. 3). V zaujme maximalizacie
ochrany ¢erpadiel st tieto natery kontrolované a v pripa-
de potreby aj obnovované kazdy rok.

) Vedeli ste?

Tradicné metody verzus moderné rieSenia problémov

Tradiéné metddy opravovania ako je navaranie materialu tvrdokovu, spotrebujti vela ¢asu a nakladov. Alternativne kompozitné
produkty Loctite® Nordbak® sa Fahsie aplikuji a poskytuju jednak vynikajicu pevnost’ povrchovej vrstvy v tlaku a jednak aj vysSiu
kvalitu ochrany. VSimnite si nasledovné porovnanie procesu opravy poskodenej casti povrchu s plochou 600 cm?

Protioderova zmes Loctite® Nordbak® Navaranie tvrdokovu

Krok 1:  Priprava povrchu Krok 1:  Priprava povrchu

Krok 2: MieSanie epoxidovej Zivice a tuZidla Krok 2:  Predhrievanie poskodeného povrchu

Krok 3: Aplikacia hmoty na plochu pomocou $pachtle Krok 3: Navéranie hiseniek 6 mm x 3mm x 210 mm.

CELKOVY CAS PRACE: 1 HODINA

+Doplnkové vyhody
¢ Nevyzaduje sa praca Specialistov

Krok 4:

Krok 5:

50 % preplatovanie kazdej hiisenky

Navéranie druhej vrstvy huseniek na dosiahnutie hribky
navaraného tvrdokovu 6 mm. Celkove 176 huseniek.
Uvolnenie napétia zapricineného tepelnym pésobenim

* Nedochadza k tepelnej deformacii dielov

CELKOVY CAS PRACE: 8 HODIN




Ochrana povrchu dielov ZlepSenie efektivnosti cerpadiel

Nadrz na mieSanie detergentov £ ' Uspora 600 mega Wattov elektrickej energie za rok! )

n

&

Nasledkom kavitacie a opotrebovania obeznych kolies a telies, tieto vodné
cirkulacné Cerpadla s vykonom 1.400-kilo Wattov v éinskom petrochemickom
priemysle stracaju svoju efektivnost' a mozu kedykolvek zlyhat'.

Mdze to znamenat' neakané nahodné naklady na vymenu za nové cerpadla.
Okrem toho protiabrazivne a protikavitacné schopnosti a hladky povrch produktu
Loctite® Nordbak® 7227 minimalizuje odpor proti vodnym tokom vo vnutri
cerpadla. Ako priamy nasledok poklesol odber pridu na hodnotu 160 A z pre-

Mechanické odstranenie korozie a Abrazivne otryskanie do dosiahnutia Aplikécia produktu Loctite® 7227 Celkové prvé pokrytie povrchu produk- Po uplynuti 24 hodin vytvrdzovania je

vysusenie vntitorného povrchu hibky profilu povrchu 75m a Gistoty  na zvaroch tom a po jeno Giastoénom wytvrdnuti  nadrZ pripravena na pouzivanie dchéadzajdcej hodnoty 170 A. Samotna tspora na spotrebe energie predstavuje
THENE D EIEIDIEET 30.000 EUR za kazdy rok. Cerpadlo dokaze pracovat' s optimalnou efektivnostou.

Nasledkom nepritomnosti kyslika na povrchu nadrze, napadla korézia nehrdzavejlicu ocel’ v tejto nemeckej tovarni na detergenty. Riesenie od spolocnosti Loctite® prinieslo zakaznikovi znatne ekonomické aj

a o1 0 A - a4 . % 2 2 i q e Obezné koleso a teleso pred opravou.  Jamky na obeznom kolese, ktoré boli socialne v{/hody:

th{aznlk si Ziadal vyriesenie preventlyne] ocr_lrany preq tym?o kordzno — eroznym cyklom, ktgry zaPr|C|n9vaJ prlesgky v nadrzi a T T R R G Gt e el i

vaznym spdsobom naruSoval produkciu. V minulosti zakaznik na obnovenie ochrany vnatornych ploch nadrze pouZzival produkty na nom kolese Superior Metal. Produktom Loctite® T RN il
4 q ~ S 4 @ o q Hi et o2 q 4 ] et Nordbak® 7227 bol potom vykonany (i -

baze vinyl -esterovej Zivice, ktord si vyzadovala dobu vytvrdzovania po aplikécii az 7 dni. Pomocou natieratelnej hmoty s keramickym druhy néter 3 ﬂ mmm ﬂf ff’l'l' 5 &ﬁ'ﬁmnﬂ‘

plnivom Loctite® Nordbak® 7227 sa doba opravy skratila na 24 hodin a nedosiahla sa len preventivna ochrana pred d'alSou kordziou
a ochrana proti turbulencidam a abrazivnym tcinkom, ale aj nakladovo nenarocné rieSenie opravy.

,Celkove sa za 7 mesiacov usporilo 2.400
mega Wattov elektrickej energie a produktivita SRS

v prevédzke vzrastla 0 8,06 %", informovali FFRHRET

miestne noviny. PouZitie rieSenia od Loctite® Fl’.“m‘“_
= = tak prispelo k tspore 1.200 mega Wattov
Skrtlace Ventlly 8 Skifa Cerpadla po oprave za rok pri dvoch Eerpadiach!

Skrtiace ventily v zariadeniach na o3etrovanie odpadovej vody boli skoro-
dované a teda neboli schopné tesného uzavretia. Jednotlivé komponenty { 7 ol
boli abrazivne otryskané a bol na ne naneseny tenky néter produktu Odber prudu mensi 0 3 A' )
Loctite® Nordbak® 7228 (biely) na utesnenie a ochranu cerstvo vyciste-
nych povrchov. Hrubé a skorodované rohy ventilu boli potom tvarovo

- 2 rekonstruované pomocou protioderového tmelu odolnému voci opotrebo-
Skorodované Skrtiace ventily pred opravou a po oprave vaniu Loctite® Nordbak® 7222 pred koneén)’/m nanesenim nateru z pro-
duktu Loctite® Nordbak® 7227 (sivd). Na jednotlivé vrstvy sa pouZili dve
rozlicné farby, Co pri budtcich opravach posluzi ako indikator opotrebova-
nia. Skrtiace ventily sa vrétili do prevadzky za jeden defi.

Toto 20" erpadlo sa pouziva na erpanie pitnej vody na napiiianie troch gra-
vitatnych zasobnych rezervoarov dodavajlcich pitni vodu do mesta Brishane
v Australii. Cerpadlo bolo v prevadzke mnoho rokov bez akejkol'vek vacsej
opravy. Program modernizacie obsahoval dlohu rekonstruovat’ a renovovat’
opotrebovanu skrifiu a obezné koleso tohto cerpadla. Po renovécii teraz
¢erpadlo bezi hladsie a tichSie. Po oSetreni dielov produktami od Loctite® sa
zvysil prietok vody a nastal pokles odberu pridu o 3A. VSetky tieto faktory
prispeli k tspornejSiemu chodu a vysSej efektivnosti prevadzky tejto jednotky.

Horné veko a bronzové obezné koleso pred opravou. Prvym krokom je abrazivne
otryskanie tychto Gasti na hodnotu SA-3 — biely kov, a na hibku profilu povrchu

Potrubia a kanaly 7o,

Potrubia a kanaly predstavujli bezné miesta intenzivneho opotrebovania
v kazdej priemyselnej prevadzke. Vyobrazena koksovacia prevadzka bola
niatend opravovat' alebo vymienat’ kolena na kanaloch kazdé tri mesiace,
¢o malo za nasledok znacné naklady na pracu a na material.

Po aplikécii produktu Loctite® Nordbak® 7229, rovnakeé potrubné kolena

vydrzali v prevadzke az 3 roky bez oprav. aplikovany produkt Loctite® Nordbak® 7227

Brushable Ceramic Grey (sivé farba).

N Skorodované miesta sa vyplnili a vyrovnali s
Koksoviia ) pomacou protioderového tmelu Loctite® Wear
Kolend na potrubf Resistant Putty 7222.

Oprava opotrebovaného a skorodovaného hriadel'a pomocou produktu Loctite®
3478 Superior Metal. Po jeho vytvrdnuti sa dokongila celkova oprava stroja.

Vigetky Casti boli natreté produktom Loctite® Nordbak® 7228 — biela farba
(produkt je certifikovany na kontakt s pitnou vodou).




Pre aplikéciu Loctite® polymérovych kompozitov sa pozaduje minimalna hribka profilu 75 pm (vid’. stranu 4) a trieda
otryskania 2,5.

( Stupei kordzie ) Trieda odistenia

A Ocel s neporu$enou vrstvou okovin a s velmi malou, alebo 1 (SP-7/N4) Velmijemné ocistenie povrchu spojené s
Ziadnou kor6ziou odstranenim volnych povrchovych necistot

B Ocel s roztriisenou kor6ziou, vrstva okovin sa zacina 2 (SP-6/N3) Dokladnejsie vycistenie otryskanim, odstranenie
rozruSovat’ vacsiny viditelnych necistot, zacina sa objavovat’

C Skorodované ocel s narusenou vrstvou okovin a nesavislé, kovové zafarbenie povrchu

alebo len vznikajlice malé priznaky tvorby jamiek (pitting) 2,5 (SP-10/N2) Intenzivne vycistenie otryskanim, sivy odtief

kovu s ojedinelymi necistotami

D Velmi zhrdzavend ocel s rozsiahlym vyskytom jamiek (pitting)

3 (SP-5/N1) Kompletné dokonalé oCistenie s konzistentnym
¢istym kovovym povrchom, na ktorom nie st uz
vobec Ziadne viditelné necistoty

Pévodna neoistena plocha Trieda ocistenia 1 Trieda ocistenia 2 Trieda ocistenia 2,5 Trieda ocistenia 3

Stupeii korézie D | [ Stupeii korozie C ] ‘ Stupeii korozie B ‘ ‘ Stupeii korozie A ‘

2 |

Pouzité s pi yi im od firmy

Zakladnou podmienkou uspechu pouzitia vaésiny naterovych systémov je kompletné odstranenie vihkosti z povrchu
opravovanych dielov pred aplikaciou.

( Rosny Bod

Kondenzécia vody (rosa) z atmosféry na povrchu predmetov vznikd za urcitych podmienok. Sustava podmienok (relativna vihkost
a teplota), pri ktorej vznika kondenzacia vody sa nazyva rosny bod. Pokial je teplota povrchu vysSia o 3 °C (alebo viac) nez je
teplota rosného bodu, potom sa veobecne predpokladd, Ze existuju bezpecné podmienky na nanesenie nateru bez rizika konden-
zacie vzdusnej vihkosti na povrchu opravovanych dielov.

Zona nevhodna na
aplikaciu nateru
(nad hrani¢nou ¢iarou)

A
N
%,
\‘\
b
Zona vhodna na ‘\\
aplikaciu nateru .
(pod hraniénou ¢iarou)
\\.
40 50 60 70 80 90
RELATIVNA VLHKOST VZDUCHU

© Poutité s pi yi lenim od firmy

Atmosfeérické podmienky potrebné na aplikaciu nateru )

J




( Na dosiahnutie maximalnej adhézie polymérového kompozitu

Pred aplikovanim polymérového kompozitu na povrch opravovaného dielu ho dokladne
premieSajte na podlozke. Dosiahne sa tak vypinenie vSetkych trhliniek na povrchu oSetro-
vaného dielu a vytvori sa dokonalé spojenie medzi polymérovym kompozitom a podkladom.
ZvySok namieSaného produktu potom mozno aplikovat’ na predbezne oSetreny povrch.

< Vytvorenie hladkého vysledného povrchu

Vyhladenie povrchu nevytvrdeného produktu pomocou horticej utierky, alebo PE félie na
dosiahnutie hladkého lesklého povrchu. Na vytvorenie hladkého povrchu mozno pouzit' aj

teplovzdusnu pistol’.

(\ Opracovanie povrchu na ststruhu

* Nastrojové vybavenie:
- Opracovanie povrchu pomocou tvrdokovového alebo
diamantového nastroja, napriklad CBN

* Parametre opracovania:
- Rezna rychlost: 125 m/min
- Posuv: 0,08 mm/otacku
- Bez chladenia/mazanie je potrebné

Dosiahnutel’na drsnost’ povrchu:
Priklad: Loctite® Hysol® 3478 Superior
Metal alebo natieratelna keramicka hmota
(Loctite® Nordbak® 7227/7228)

- Ra ~5pum; Rz ~30 ym

( Opracovanie pomocou brisky

* Nastrojové vybavenie:
- Brisny kotu¢ z karbidu kremika (karborundum)

* Parametre opracovania:
- Rezna rychlost’: 15m za sekundu
- Potrebné je chladenie emulziou pocas brisenia,
aby sa neposkodil polymér

Dosiahnutel’na drsnost’ povrchu:
Napriklad Loctite® Hysol® 3478 Superior
Metal alebo natierate/né keramicka hmota
(Loctite® Nordbak® 7227/7228)

- Ra ~0,8 ym; Rz ~10pm

( Obmedzenia pri opracovani

Polymérové kompozity plnené abrazivnym
plni s vel’kym pri zrniek v zasade
po vytvrdnuti nemozno opracovat’.

Treba preto vopred dosiahnut’ potrebn kvalitu
povrchu bez toho, aby bolo nutné opracovanie.

Polymérové kompozity, u ktorych sa
neodporica nasledné opracovanie:
- Loctite® Nordbak® 7218

- Loctite® Nordbak® 7219

- Loctite® Nordbak® 7226

- Loctite® Nordbak® 7229

- Loctite® Nordbak® 7230

neopracovatelné

opracovatelné

/} Problém Mozné priciny

Odporicané rieSenie

)

- Opravovany povrch je prili§
studeny

Vytvrdzovanie je - Teplota vzduchu je prili§ vysoka Cas spracovatelnosti namiesaného produktu a ¢as
prilis rychle - Opravovany povrch je prili§ vytvrdzovania zavisi od teploty a od mnozstva namie$a-
hordci ného materilu. Vyssia teplota znamena rychlejSie
- Teplota produktu je prili§ vysoka vytvrdzovanie. VacSie mnoZstvo namie$aného materialu
- Namie$ané bolo prili§ vela znamena rychlejsie vytvrdzovanie. Ak chcete spomalit’
materialu vytvrdzovanie pri vy$Sej teplote, potom mieSajte mensie
mnozstva materidlu a eSte pred namieSanim ochlad'te
jednotlivé komponenty zmesi (Zivicu aj tuZidlo) ako aj
natierany povrch.
Vytvrdzovanie je - Teplota vzduchu je prili§ nizka Ak chcete urychlit' vytvrdzovanie pri nizSich teplotach
prili§ pomalé - Teplota produktu je prili§ nizka (<+15°C), potom komponenty skladuijte pri izbovej

teplote (+20 °C) a pred aplikaciou predhrejte natierany
povrch na teplotu znesite'ndi na dotyk.

Strata pril’'navosti
(adhézie)

- Znedistenie povrchu
- Povrch opravovaného dielu je
prili$ hladky

Povrch pripravte podla moznosti pomocou hrubého
otryskania. V niektorych pripadoch mdzete povrch
zdrsnit’ vhodnymi runymi nastrojmi. Vycistenim povrchu
pomocou rozpustadiel odstranite zvySky necistot.
Pouzite napriklad Cisti¢ a odmast'ovaé Loctite® 7063,
ktory nezanechdva za sebou Ziadne zvysky, alebo
biologicky odburatelny ¢isti¢ a odmast'ovac Loctite®
7840, ktory neobsahuije Ziadne rozpust'adla. Produkt
treba aplikovat’ podi'a moznosti ¢o najskor po priprave
povrchu, aby sa odvratila hrozba kontamindacie alebo
korézie. DalSie detaily si njdete na stranach 4/5.

Nadmerné zmrstenie
a popraskanie

- Aplikované alebo naliate bolo
prili§ vel'ké mnozstvo produktu
€o ma za nasledok zvysend
tvorbu tepla

Aplikécia prili§ vel'kého mnoZstva materidlu naraz ma
za nasledok nadmernd tvorbu tepla, o mé potom za
nasledok zmrstenie alebo popraskanie vytvrdeného
materialu. Materiél aplikujte vo vrstvach 25 mm a
nechajte kazd vrstvu vychladnut' pred aplikéciou
d'alSej vrstvy.




Produkty Balenie  Vydatnost’  Farba  Prevadzkova Pevnost’ Pevnost’ Strana\ [Produkty Pevnost’ Tvrdost’  Cas spraco- Funkéné Miesaci Miesaci  Strana
teplota v tlaku v Smyku v t'ahu vatel’nosti vytvrdenie v pomer pomer
za sucha ASTM D695 ASTM D1002 ASTN D638 ASTM D-2240 v minitach hodinach (R:H) vahovy
N/mm? N/mm? N/mm? Shore D pri 25°C pri 25°C (R:H)
Loctite® 3463 1149 balenie 45¢cm? tmavo sivda  -30°C az+120°C 82,7 6 8 Loctite® 3463 17 80 3 05 N/A N/A 8
Metal Magic Steel™ 6mm vydatnost' Metal Magic Steel™
na balenie
Loctite® Hysol® 3471 A&B 5009 = sivd -20°C az +120°C 70 20 8 Loctite® Hysol® 3471 A&B 60 85 50 12 11 11 8
balenie
Loctite® Hysol® 3472 A&B 5009 = siva -20°Caz +120°C 70 25 8 Loctite® Hysol® 3472 A&B 65 85 50 12 11 11 8
balenie
Loctite® Hysol® 3473 A&B 5009 = siva -20°Caz +120°C 60 20 9 Loctite® Hysol® 3473 A&B 45 85 6 1 11 11 g
balenie
Loctite® Hysol® 3475 A&B 5009 = siva -20°Caz +120°C 70 20 9 Loctite® Hysol® 3475 A&B 50 85 50 12 11 11 9
balenie
Loctite® Hysol® 3479 A&B 5009 = siva -20°Caz +190°C 90 20 9 Loctite® Hysol® 3479 A&B 60 85 50 12 1:1 11 9
balenie
Loctite® Hysol® 3478 A&B 453¢ 500cm’ @ siva -30°Caz +120°C 1241 12,4 8 Loctite® Hysol® 3478 A&B 38 90 20 6 41 7,25:1 8
Superior Metal balenie 6mm vydatnost' Superior Metal
na 1kg
Loctite® Nordbak® 7218 1kg balenie 740cm’ @ siva -30°Caz +120°C 110,3 = 12 Loctite® Nordbak® 7218 = 90 30 7 21 21 12
10kg balenie 6mm vydatnost’
na 1kg
Loctite® Nordbak® 7219 1kg balenie 740cm’ @ siva -30°Caz +120°C 82,7 - 12 Loctite® Nordbak® 7219 - 85 30 6 211 21 12
10kg balenie 6mm vydatnost’
na 1kg
Loctite® Nordbak® 7230 10kg balenie 740cm® @ siva -30°C az +230°C 103,4 - 12 Loctite® Nordbak® 7230 - 90 30 Dodatocné tuhnutie 41 3,9:1 12
6mm vydatnost' 2 hodiny pri 150 °C
na 1kg
Loctite® Nordbak® 7226 1kg balenie 740cm’ @ siva -30°C az +120°C 103,4 34,5 13 Loctite® Nordbak® 7226 - 85 30 6 41 41 13
10kg balenie  6mm vydatnost'
na 1kg
Loctite® Nordbak® 7229 10kg balenie 740cm® @ siva -30°C az +230°C 103,4 34,5 13 Loctite® Nordbak® 7229 - 85 30 Dodatocné tuhnutie 4:1 4:1 13
6mm vydatnost 2 hodiny pri 150°C
na 1kg
Loctite® Nordbak® 7227 1kg balenie  1,2m* @ 0,5mm sivd -30°C az +90°C 86,2 13,8 13 Loctite® Nordbak® 7227 = 85 30 6 2,751 4,8:1 13
na 1kg
Loctite® Nordbak® 7228 1kg balenie  1,2m? @ 0,5mm biela -30°C a7 +90°C 86,2 138 13 Loctite® Nordbak® 7228 - 85 15 5 2,8:1 4,5:1 13
na 1kg
Loctite® Nordbak® 7234 1kg balenie 1,2m*@ 0,5mm siva -30°C az +205°C 13 Loctite® Nordbak® 7234 - - 30 Dodatocné tuhnutie 2,751 4,8:1 13
na 1kg 3 hodiny pri 150°C
Loctite® Nordbak® 7232 1kg balenie  750cm’ @ svd  -30°Caz+205°C 103 - 9 88 (el (1 &5
6mm vydatnost Loctite® Nordbak® 7232 59 90 45 Dodatocné tuhnutie 41 5,33:1 9
" | - N 3 hodiny pri 150°C
Loctite® Nordbak® 7221 5,4kg balenie 6,8m?@ 0,5mm siva -30°C az +65°C 69 - 13 a 3 hodiny pri 200°C
na balenie
- - — - Loctite® Nordbak® 7221 - 83 20 16 2,3:1 3,4:1 13
Loctite® Nordbak® 7222 1,4 kg balenie  750cm’ @ sivd -30°C az +105°C 80 10 9
6mm vydatnost'
na balenie Loctite® Nordbak® 7222 338 89 30 6 21 2:1 13




