
     Arkusz danych technicznych 

        Produkt Loctite® 660 
    październik 1995    
 

NIE DOTYCZY WYMOGÓW TECHNICZNYCH. 
PRZYTOCZONE TUTAJ DANE TECHNICZNE MAJĄ JEDYNIE SŁUŻYĆ JAKO PUNKTY ODNIESIENIA. 

OPIS PRODUKTU 
Produkt LOCTITE® 660 jest jednoskładnikowym klejem 
anaerobowym o konsystencji pasty do mocowania połączeń 
cylindrycznych. Utwardzanie produktu następuje po odcięciu 
kontaktu z powietrzem, kiedy znajduje się on pomiędzy 
powierzchniami metalowymi. Produkt wykazuje doskonałe własności 
utwardzania się w szczelinie. 
 
TYPOWE ZASTOSOWANIA 
Służy do klejenia pasowanych części cylindrycznych, szczegól-nie 
tam, gdzie szczelina klejenia może dochodzić do 0.50 mm. Do 
typowych zastosowań należy korygowanie osadzania ło-żysk na 
wybitych wałkach lub w obudowach oraz wzmacnianie 
uszkodzonych złączy klinowych. 
 
WŁASNOŚCI MATERIAŁU NIEUTWARDZONEGO 
 Typowe 
 Wartość Zakres 
Typ chemiczny Metakrylan uretanowy  
Wygląd Szara pasta  
Ciężar właściwy  w 25°C 1.13  
Lepkość w 25°C, mPa· s (cP) 1.200.000  
   Brookfield HBT   
Wrzeciono TB przy 5 obr/min 
 
Wrzeciono TB przy 0.5 
obr/min 

250.000 
 

1.500.000 

150.000 do 
350.000 

1.000.000 do 
2.000.000 

Temp. zapłonu (TCC), °C > 93  
 
TYPOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA 
Szybkość utwardzania w zależności od materiału 
Szybkość utwardzania zależy od zastosowanego materiału. 
Poniższy wykres przedstawia zmieniającą się w czasie wytrzy 
małość na ścinanie na stalowych wałkach i tulejkach w porów-naniu 
z innymi materiałami, testowane zgodnie z ISO 10123. 
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Szybkość utwardzania w zależności od szczeliny złącza 
Szybkość utwardzania zależy od szczeliny. Poniższy wykres 
przedstawia zmieniającą się w czasie wytrzymałość na ści-nanie na 
stalowych wałkach i tulejkach przy różnych kontrolo-wanych 
szczelinach; testowane zgodnie z ISO 10123. 
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Szybkość utwardzania w zależności od temperatury 
Szybkość utwardzania zależy od temperatury otoczenia. Poniż-szy 
wykres przedstawia zmieniającą się w czasie wytrzyma-łość na 
ścinanie przy różnych temperaturach na stalowych wał-kach i 
tulejkach, testowanych zgodnie z ISO 10123. 
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Szybkość utwardzania w zależności od aktywatora 
Jeśli utwardzanie trwa zbyt długo albo gdy występują duże 
szczeliny, aktywacja powierzchni przyspieszy proces utwar-dzania. 
Poniższy wykres przedstawia zmieniającą się w czasie 
wytrzymałość na ścinanie przy zastosowaniu AKTYWATORA  T i N 
na stalowych wałkach i tulejkach powleczonych dwu-chromianem 
cynkowym, badanych zgodnie z ISO 10123. 
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TYPOWE WŁASNOŚCI MATERIAŁU UTWARDZONEGO 
 
Własności fizyczne 
Współczynnik rozszerzalności cieplnej, ASTM D696, K-1 80 x 10-

6 
Wspólczynnik przewodzenia ciepła, ASTM C177, W·m-1 

K-1 

0.1 

Ciepło właściwe, kJ· kg-1 K-1 0.3 
Wydłużenie przy zerwaniu w %, ASTM D412 < 2 
 
WŁASNOŚCI FUNKCJONALNE MATERIAŁU UTWARDZONEGO 
(Po 24 godzinach w 22°C na stali) 

 Typowe 
 Wartość Zakres 
Wytrzymałość na ścinanie,  N/mm2 23 15 do 30 

ISO 10123             (psi) (3335) (2175  do 4350)
Wytrzymałość na ścinanie,  N/mm2 21 16 do 26 

DIN 54452            (psi) (3045) (2320 to 3770)
 
 
 

PO POMOC I WSKAZÓWKI DOTYCZĄCE WARUNKÓW TECHNICZNYCH TEGO PRODUKTU   
PROSZĘ ZWRÓCIĆ SIĘ DO DZIAŁU JAKOŚCI KORPORACJI LOCTITE. 
ROCKY HILL, CT    FAX: +1 (860)-571-5473                   
DUBLIN, IRLANDIA    FAX: +353-(1)-451 - 9959 

 



   TDS Loctite®660 październik 1995 

                                                                            Loctite jest zarejestrowanym znakiem towarowym Korporacji Loctite, Hartford, CT 06106 
 

TYPOWA ODPORNOŚĆ NA ŚRODOWISKO  
Wskazówki dotycz¹ce stosowania  

Proces badawczy : Wytrzymałość na ścinanie, ISO 10123  
Materiał: Stalowe wałki i tulejki  
Proces utwardzania: 1 tydzień w 22°C  

Aby uzyskaæ jak najlepsze wyniki, nale¿y dok³adnie oczyœciæ 
i odt³uœciæ powierzchnie. Z³¹cze musi byæ ca³kowicie wype³nio-ne 
klejem. Aby to osi¹gn¹æ, w po³¹czeniach pasowanych luŸno nale¿y 
nanieœæ klej wokó³ wa³ka i krawêdzi wlotu tulei, ruch obrotowy 
czêœci podczas monta¿u zapewni dok³adne rozprowadzenie kleju. 
W po³¹czeniach wt³aczanych, trzeba starannie pokryæ produktem 
obie klejone powierzchnie i wykonaæ szybki monta¿ pod du¿ym 
naciskiem. W po³¹czeniach pasowanych skurczowo klej nanosi siê 
na wa³ek; tulejê nale¿y rozgrzaæ, aby powsta³ dostateczny luz dla 
swobodnego monta¿u. Nie nale¿y ruszaæ czêœci a¿ do osi¹gniêcia 
pe³nej wytrzyma³oœci. Dalsze informacje na temat stosowania 
klejów do mocowania po-³¹czeñ wspó³osiowych w lokalnym 
oœrodku obs³ugi technicznej. 

 
Wytrzymałość na temperaturę 
Badane w temperaturze. 100
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Magazynowanie 
O ile na etykiecie produktu nie ma innych wskazañ, idealnym 
sposobem jego przechowywania bêdzie pozostawienie go 
w zamkniêtych pojemnikach w ch³odnym i suchym pomiesz-czeniu 
w temperaturze pomiêdzy 8°C a 28°C (46°F do 82°F). Optymalna 
temperatura magazynowania to dolna po³owa tego zakresu. Resztek 
materia³u nie nale¿y umieszczaæ z powrotem w jego oryginalnym 
pojemniku, gdy¿ mog³oby dojœæ do zanie-czyszczenia produktu. 
Dalsze informacje na temat okresu przydatnoœci produktu mo¿na 
uzyskaæ w lokalnym oœrodku obs³ugi technicznej. 

 
Starzenie cieplne 
Starzenie w danej temperaturze, testowane w 22°C.  
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Zakresy danych 
Przytoczone tutaj dane mog¹ s³u¿yæ jako wartoœci typowe i/lub 
jako ich zakres (na podstawie œredniej wielkoœci ±2 odchy³ki 
standardowej). Wartoœci oparte s¹ na danych uzyskanych 
z aktualnie przeprowadzonych badañ i s¹ okresowo weryfiko-wane. 
 
Uwaga 

 
 
Odporność chemiczna 
Starzenie w określonych warunkach, testowane w 22°C. 
 

Medium Temp. Pozosta³a wytrzyma³oœæ w % 
po: 

  100 h 500 h 1000 h 
     
Olej silnikowy 125°C 100 100 100 
Benzyna bezo³owiowa 22°C 100 100 100 
P³yn hamulcowy 22°C 80 75 75 
Etanol 22°C 95 95 95 
Aceton 22°C 80 80 80 
Woda/glikol (50%/50%) 87°C 100 90 80 

Materia³ zawarty w niniejszym opracowaniu zosta³ przygotowa-ny w 
oparciu o najlepsz¹ wiedzê i s³u¿y jedynie celom informa-cyjnym. 
Loctite nie ponosi odpowiedzialnoœci za wybran¹ przez u¿ytkownika 
metodê lub sposób jej zastosowania, a w konsek-wencji za 
uzyskane przez niego rezultaty. Spraw¹ u¿ytkownika jest tak¿e 
podjêcie odpowiednich œrodków ostro¿noœci, aby unikn¹æ ew. 
ryzyka dla produkcji i osób, wi¹¿¹cego siê z u¿yt-kowaniem 
produktu. Korporacja Loctite nie uwzglêdnia ¿ad-nych roszczeñ 
zwi¹zanych z uszkodzeniem, zniszczeniem pro-dukcji czy utrat¹ 
zysku. Stanowisko to wynika z faktu, ¿e Kor-poracja Loctite nie ma 
kontroli nad sposobami korzystania z produktu przez 
poszczególnych u¿ytkowników, nie mo¿emy zatem 
wspó³uczestniczyæ w konsekwencjach ew. b³êdów czy 
niedopatrzeñ. Opisane tutaj procesy nie musz¹ byæ wy³¹cznie 
patentami lub licencjami Korporacji Loctite. Radzimy, aby ka¿-dy 
u¿ytkownik, przed zastosowaniem produktu, przeprowadzi³ w³asn¹ 
próbê pos³uguj¹c siê przedstawionymi tu danymi jako 
przewodnikiem. Ten produkt mo¿e byæ objêty jednym lub wiêksz¹ 
liczb¹ patentów lub opatentowanych aplikacji amery-kañskich lub 
innych krajów. 
 

 
INFORMACJA OGÓLNA 
Nie poleca siê stosowania tego produktu do urz¹dzeñ 
z czystym tlenem i/lub bogatych w tlen; nie powinien te¿ byæ 
u¿ywany jako uszczelniacz do instalacji z chlorem i in-nych 
materia³ów silnie utleniaj¹cych. 
Pe³na informacja dotycz¹ca bezpiecznego obchodzenia siê z 
tym produktem znajduje siê w Arkuszu bezpieczeñstwa 
dotycz¹cym materia³u (MSDS). 
 
Jeœli do czyszczenia powierzchni przed klejeniem stosuje siê 
wodne urz¹dzenia zmywaj¹ce, nale¿y koniecznie sprawdziæ, czy 
roztwór wodny jest odpowiedni dla danego kleju. W pew-nych 
przypadkach takie wodne zmywanie mo¿e mieæ wp³yw na 
utwardzanie i na w³asnoœci kleju. 
 
Tego produktu normalnie nie zaleca siê do tworzyw (szcze-gólnie 
materia³ów termoplastycznych, gdzie mo¿e nast¹piæ pêkniêcie 
naprê¿eniowe tworzywa). U¿ytkownicy powinni sprawdziæ, czy 
dany produkt nadaje siê do tych materia³ów. 


