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Описание продукта

   Продукт Анатерм-505(АН-505) является однокомпонентным, анаэробным, тиксотропным быстрополимеризующимся фланцевым герметиком средней прочности. Продукт полимеризуется при отсутствии воздуха в небольших зазорах между металлическими поверхностями. 

Типичные области применения

   КлеЙ предназначен для уплотнения небольших зазоров между  прилегающими жесткими металлическими поверхностями и фланцами. При этом собранный узел выдерживает небольшое давление сразу после сборки. Типичные области применения включают уплотнение жестких фланцевых соединений, включая литые детали коробок передач и двигателей. Возможно использование  для герметизации резьбовых соединений. 

Свойства незаполимеризованного продукта


Значение

Тип химич. cоединения
Диметакрилат эстер

Внешний вид
Тиксотропная композиция

Цвет      
                оранжево-красный

Вязкость, мПа*с
                     15000-25000

Предел прочности при отрыве, МПа
от 2 до 9

Минимальная величина уплотняемого зазора, мм
Не ограничено

Максимальная величина уплотняемого зазора, мм
0,4

Номинальный температурный диапазон нанесения, °С
+15...+45

Срок зранения
Более 1 года

                  Процесс полимеризации продукта

Скорость полимеризации на различных материалах

   Скорость отверждения и время достижения максимальной прочности соединения зависят от температуры окружающей среды. Понижение температуры ниже 15оС замедляет полимеризацию, поэтому необходимо использовать активатор. Некоторые марки анаэробных композиций способны полимеризоваться при температуре до минус 10оС. На качество уплотнения герметизируемого изделия оказывают влияние: чистота обработки поверхности, величина зазора, площадь склейки, загрязненность маслом, режим отверждения и прочие факторы. По влиянию на скорость отверждения композиции материалы условно делятся на три группы:

-активные (медь, сплавы меди);

-нормальные (железо, углеродистые стали, цинк);

-пассивные (высоколегированные стали, алюминий, золото, титан и его сплавы, материалы с антикоррозионными покрытиями, пластмассовые изделия).

Зависимость скорости полимеризации от зазора

   Скорость полимеризации продукта зависит от величины зазора сопрягаемых деталей. При  меньшем зазор, время набора прочности сдвига продукта при уплотнении стальных пластинок уменьшается

Прочностные характеристики заполимеризованного продукта

               Характеристика
             Значение

Предел прочности при отрыве, МПа
                 2-9

Предел прочности на сдвиг  через 24 ч, МПа
                   16-30

Предел прочности при отрыве на образцах из стали СТ 45 или алюминиевых сплавов, Мпа

                         через 3 часа, не менее

                         через 24 часа, не менее


2

9

Время достижения ручной прочности,  мин,  при 20-25*С
20-40

Время полного отверждения при 20-25*С, час
от3 до 8 

Температурный диапазон эксплуатации, °С
               -60...+150

Общая информация

   Продукт не рекомендуется использовать в среде чистого кислорода, хлорина или других сильных окислителей.

   При использовании специальных систем для очистки поверхности перед применением продукта необходимо проверить его совместимость с моющими растворами. В отдельных случаях моющие растворы могут оказывать негативное воздействие на свойства продукта.   Продукт не рекомендуется использовать на пластмассах, особенно на термопластиках, вследствие возможности их разрушения. При необходимости такого применения необходимо предварительно проверить совместимость продукта с материалом контактируемых поверхностей.

Указания по применению

   Для достижения наилучших результатов уплотняемые поверхности необходимо очистить и обезжирить. Перед нанесением анаэробной композиции, поверхность подлежащих сборке деталей тщательно счищается. Окалина и ржавчина удаляются механическим путем, масляные и другие загрязнения – с помощью растворителей: ацетона, петролейного эфира, бензина и т.п материалами. Для обезжиривания поверхности изделия ее протирают смоченным в растворителе тампонами из хлопчатобумажной ткани или поропластовыми подушками, промывают с помощью кисти, окунанием, заливкой или аэрозолями. Детали после гальванического покрытия можно герметизировать без предварительного обезжиривания. Продукт предназначен для герметизации плотно прилегающих фланцевых соединений с зазором до 0,4 мм. Нанесение продукта производится непрерывным валиком или трафаретом на одну из уплотняемых поверхностей. При этом контроль герметичности может быть произведен низким давлением (до 0.5 бар) сразу после сборки на незаполимеризованном продукте. При герметизации и фиксации соединений тонкий слой композиции наносят на  подготовленную поверхность. Затем поверхности соединяют, по возможности медленными колебательными движениями относительно друг друга, после чего производят окончательную сборку. Для предотвращения возможного перемещения сопрягаемых деталей, их необходимо стянуть сразу после сборки. Примерный расход составляет 1-5г на 100 см2 поверхности при герметизации фланцевых соединений с зазором 0,05-0,25 мм. При применении анаэробных клеев разрешается разливать продукты в чистую полиэтиленовую тару меньшей вместимости. Обратный слив продукта в тару изготовителя запрещается ввиду полимеризации продукта. Не допускается контакт с металлом и попадание металлических примесей во флакон с композицией.

Хранение

   Продукт необходимо хранить в сухом прохладном месте в закрытых емкостях при температуре 8 - 28C если другого не указано на упаковке. Оптимальной температурой хранения является нижняя половина вышеуказанного температурного интервала. Для предотвращения порчи неиспользованного продукта не помещайте его обратно в оригинальную упаковку. Более подробную информацию по хранению можно получить в региональном представительстве ФГУП НИИ Полимеров. 

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. ФГУП НИИ Полимеров 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, ФГУП НИИ Полимеров не несет никакой ответственности, включая моральные и иные убытки, связанные с качеством произведенного изделия. ФГУП НИИ Полимеров рекомендует производителям при внедрении продукта в технологический процесс проводить необходимые испытания, руководствуясь вышеуказанными данными. Продукт защищен патентом РФ или запатентованными применениями.
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