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	LOCTITE® Fixmaster® Состав для монтажа судовых двигателей и оборудования

	
	Декабрь 2008 г.


ОПИСАНИЕ ПРОДУКТА
Продукт LOCTITE® Fixmaster® обладает следующими характеристиками:
	Технология
	Эпоксидная смола

	Тип химического соединения
	Эпоксидная смола

	Внешний вид
	Жидкость оранжевого или зеленого цветаLMS

	Компоненты
	Двухкомпонентный состав: требуется перемешивание

	Соотношение объемов компонентов в смеси – смола: отвердитель
	100: 11,6

	Соотношение веса компонентов в смеси – смола: отвердитель
	100:6,9

	Отверждение
	Отверждение при комнатной температуре

	Применение
	Напольное покрытие и цементизация

	Отличительные особенности
	(
Выдерживает температуру до 121°C

(
Безусадочный

(
Химически стойкий

(
100% твердый эпоксидный состав

(
Устойчив к вибрации

(
Самовыравнивающийся

(
Допускает нанесение в труднодоступные места

(
Универсален в применении


LOCTITE® Fixmaster® является двухкомпонентным эпоксидным составом. Он рекомендован для установки судовых двигателей и другого оборудования. Благодаря высокой прочности на сжатие состав противостоит максимальным нагрузкам. Обычно применяется для установки главных судовых двигателей, приводов механизмов, лебедок, подъемных механизмов и оборудования, устанавливаемого на палубах.
Судовой регистр Ллойда
Испытания на ползучесть: измерение высокотемпературной прогрессивной деформации материала под действием постоянной нагрузки.
Состав LOCTITE® Fixmaster® для установки судового оборудования оранжевого цвета рассчитан на максимальную нагрузку 3,5 МПа при минимальной измеренной экзотермической температуре 40°C или максимальную нагрузку 5,0 МПа после отверждения при минимальной температуре 80°C в течение 16 часов.
Состав LOCTITE® Fixmaster® для установки судового оборудования зеленого цвета рассчитан на максимальную нагрузку 5,0 МПа после отверждения при минимальной температуре 80°C в течение 16 часов.
ТИПИЧНЫЕ СВОЙСТВА НЕОТВЕРДЕВШЕГО ПРОДУКТА (оранжевого цвета)
Вязкость по Брукфильду: RVDV3, при 25°C, мПа*с (сПз):

Шпиндель 7, частота вращения 20 об./мин.
от 80 000 до 110 000LMS
Плотность, кг/л
от 1,58 до 1,67LMS
Смола (зеленого цвета):
Вязкость по Брукфильду: RVDV3, при 25°C, мПа*с (сПз):

Шпиндель 7, частота вращения 20 об./мин.
от 85 000 до 105 000LMS
Плотность, кг/л
от 1,61 до 1,71LMS
Смешивание
Покрытие 636 cм3 одним килограммом состава
(17,6 дюйм3 на 1 фунт)
ТИПИЧНЫЙ ПРОЦЕСС ОТВЕРЖДЕНИЯ
	Параметры отверждения
	

	Время отверждения при 25°C, часов:
	24

	Годность к применению при 25°C, минут:
	от 10 до 15

	Время гелеобразования (состав оранжевого цвета) при 25°C, минут:
400 г масса
	от 33 до 47LMS

	Время гелеобразования (состав зеленого цвета)
при 25°C, минут:
400 г масса
	от 38 до 45LMS


ТИПИЧНЫЕ СВОЙСТВА ОТВЕРДЕВШЕГО ПРОДУКТА
Отверждение в течение 24 ч при 25°C

Физические свойства
	Твердость по Шору, ISO 868, твердомер D
	
	90

	Предел прочности на растяжение, ИСО
	Н/мм2
	38

	527‑2
	(фун т/дюйм2)
	(5 500)

	Предел прочности при сжатии,
	Н/мм2
	150

	ISO 604
	(фунт/дюйм2)
	(22 000)

	Модуль упругости при сжатии,
	Н/мм2
	2760

	ISO 604
	(фунт/дюйм2)
	(400 000)


ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ
Данный продукт не рекомендуется использовать в среде чистого кислорода и/или богатых кислородом сред, а также не должен быть использован в качестве герметика для хлорина или других сильных окислителей.
Информация о безопасном применении продукта содержится в информационном листке данных по безопасности (MSDS).
Указания по применению

Подготовка поверхности
1.
Выдержать при температуре от 15°C до 25°C не менее 24 ч до начала применения.
2.
Температура опорной плиты или оборудования должна быть не менее 15°C для обеспечения равномерного растекания продукта.
3.
Под опорные подушки, по месту установки двигателя, необходимо установить с боковых и задней стороны переборки толщиной от 25 до 32 мм. Плотность прилегания переборок к опорной плите проверить с помощью фонарика. Если необходимо изготовить опорную подушку большей толщины, то заливку состава следует выполнять в несколько слоев. Перед заливкой последующего слоя предыдущий слой должен затвердеть и остыть. Последующий слой должен быть залит не позднее чем через 12 часов после заливки предыдущего.

4.
Во избежание растрескивания эпоксидного состава, на переднюю кромку опорной плиты, которая будет находиться в непосредственном соприкосновении с эпоксидным составом, необходимо нанести слой герметизирующего состава.

5.
Для облегчения снятия опорной подушки с целью повторного выравнивания, необходимо нанести слой смазки для форм или слой консистентной смазки на поверхность, подготовленную под опорную подушку, а также на поверхности выступающих анкерных болтов.

6.
При установке передних переборок использовать угловой профиль, который должен возвышаться над поверхностью опорной плиты не менее чем на 12,5 мм. Переборки должны быть установлены на расстоянии от 16 до 19 мм от краев опорной плиты.

Смешивание
1.
Измерить температуру состава и опорной плиты.

2.
Добавить необходимое количество отвердителя (согласно диаграмме понижения уровня) в контейнер с эпоксидной смолой и смешивать с помощью мощной дрели до получения однородной массы. Смешивать при средних оборотах дрели, не допуская образования воронки. В случае появления воронки воздух может проникнуть в состав и привести к образованию пузырей. После перемешивания необходимо выдержать продукт в течение некоторого времени, чтобы из него удалился воздух.
Способ нанесения
1.
Наносить состав, начиная из одного угла, чтобы обеспечить максимальное удаление воздуха, а также хороший контакт состава с опорной поверхностью. При температуре 25°C годность состава к применению составляет от 10 до 15 минут.
2.
Прежде чем затягивать болты крепления и проверять точность установки оборудования, необходимо дождаться полного отверждения состава в течение следующего времени:
35 часа при 15°C

24 часа при 21°C

16 часа при 26°C

11 часа при 32°C
Практические указания по работе с эпоксидными смолами
Жизнеспособность продукта и время его отверждения зависят от температуры и массы:
(
Чем выше температура продукта, тем быстрее происходит отверждение;
(
Чем больше масса перемешанного продукта, тем быстрее происходит отверждение.

Для ускорения процесса отверждения продукта в условиях низких температур:
(
Хранить эпоксидную смолу при комнатной температуре;
(
Предварительно нагреть поверхность, на которую предполагается наносить эпоксидную смолу, чтобы она была теплой на ощупь.

Для замедления процесса отверждения продукта в условиях низких температур:
(
Смешивать в небольших количествах, чтобы избежать быстрого затвердевания;
(
Охладить компоненты смеси (эпоксидную смолу и отвердитель).
Техническая характеристика материала LoctiteLMS
Техническая характеристика от 10 июля 2001 г. (смола — оранжевая) и техническая характеристика от 21 ноября 2000 года (смола — зеленого цвета). Указанные свойства продукта подтверждены протоколами испытаний, проведенных для каждой партии продукта. Протоколы испытаний LMS включают параметры контроля качества, которые считаются наиболее важными для пользователя. Кроме того, проводится комплексный контроль качества, который гарантирует неизменно высокое качество продукта. Специальные требования клиента к техническим характеристикам продукта могут быть также удовлетворены благодаря службе Henkel Loctite Quality.
Хранение
Хранить продукт в закрытом контейнере в сухом месте. При применении продукта, извлеченного из контейнера, может произойти его загрязнение. Запрещено выливать неиспользованный продукт обратно в оригинальную упаковку. Требования к хранению продукта могут быть указаны на этикетке, прикрепляемой к контейнеру, в котором поставляется продукт. Оптимальные условия для хранения: от 8°C до 21°C. При температуре ниже 8°C или выше 28°C может произойти изменение свойств продукта. Корпорация Henkel не несет ответственность за качество загрязненного продукта или продукта, который хранился в условиях, отличающихся от тех, которые были указаны выше. Для получения дополнительной информации необходимо обращаться в ближайший центр технической поддержки или к представителю службы поддержки клиентов.
Перевод величин
(°C x 1,8) + 32 = °F

кВ/мм x 25,4 = В/мил

мм/25,4 = дюймы

мкм/25,4 = мил

Н x 0,225 = фунт

Н/мм x 5,71 = фунт/дюйм

Н/мм2 x 145 = фунт/дюйм2
МПа x 145 = фунт/дюйм2
Н*м x 8,851 = фунт·дюйм

Н*м x 0,738 = фунт·дюйм

Н*м x 0,142 = фунт·дюйм

мПа·с = сПз
Примечание
Содержащиеся в данном документе данные носят исключительно информативный характер, однако соответствуют реальным свойствам продукта. Производитель не несет ответственность за результаты испытаний, полученных другими организациями, поскольку не имеет возможности контроля над проведением таких испытаний. При использовании продукта всю ответственность за его применение по назначению и применяемые методы нанесения, а также за безопасность, труда персонала и защиту имущества от повреждения несет потребитель. В свете вышесказанного, корпорация Henkel отрицает все рекламации по несению гарантийных обязательств, как выраженные, так и предполагаемые, включая гарантийные обязательства по товарности или пригодности продукта к отдельному применению, возникающие из факта продажи или использования продукции корпорации Henkel. Корпорация Henkel снимает с себя ответственность за возможный ущерб, как логически вытекающий, так и случайный, включая потерю прибыли. Рассматриваемые в данном документе процессы или составы не следует интерпретировать в качестве основания для приоритета над патентами, которыми обладают другие производители, а также в качестве лицензии, полученной по одному из патентов, которыми обладает корпорация Henkel и которая может включать подобные процессы или составы. Корпорация Henkel рекомендует потенциальным покупателям перед внедрением какого‑либо продукта в производственный процесс, проводить предварительные испытания, руководствуясь приводимыми в настоящем документе данными в качестве ориентира. Данный продукт может быть защищен одним или более американским или иным иностранным патентом или заявками на патент.
Использование товарных знаков
Если не указано иное, все товарные знаки, упомянутые в данном документе, являются товарными знаками корпорации Henkel в США и повсеместно. Знак ® обозначает товарный знак, зарегистрированный в Бюро патентов и товарных знаков США.
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	Henkel Северная и Южная Америка
	Henkel Европа
	Henkel Азиатско‑Тихоокеанский регион

	+860.571.5100
	+49.89.320800.1800
	+86.21.2891.8863


Для непосредственного доступа к информации о продажах и технической поддержке, оказываемой в вашем регионе, посетите сайт в Интернете: www.henkel.com/industrial
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