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EMS FORCE® Boru Sizdirmazlik Elemani 5542

i} Genel Bilgi

EMS FORCE® anaerobik yapistirici ve sizdirmazlik Griinleri
tek bilesenli ve ¢ozUcU icermeyen yaplya sahip ileri teknoloji
drunlerdir. Bu urdnler metal ve metal kapli parcalarin
sizdirmazhgl ve sabitlenmesi icin 6zel olarak formule
edilmistir

Anaerobik  yapistiricilar ~ havadaki  oksijenle  temas
halindeyken stabildirler. Urln, birbirine gecmeli iki metal
parca arasinda kalip oksijenle temas sona erdiginde,
polimerlesme reaksiyonu baslar ve guclu, titresime ve

basinca dayanikli bir tabaka olusturur.

@ Urtin bilgileri

EMS FORCE® 5542 Boru Sizdirmazlik Elemani dustik-orta
viskoziteli ve yuksek kuvvette bir anaerobik boru sizdirmazlik
elemanidir.  Tiksotropik formUlu  sayesinde, parcalar
birlestirmeden 6nce Urunudn akmasi onlenmektedir. Disli
parcalara kolayca uygulanir. Ozel formuli sayesinde 5542
Boru Sizdirmazlik Elemani yuksek basing dayanimi ve/veya
yaglara direng gerektiren uygulamalarda kullanilabilir. EN
751-1 standardina gore, H tipi metalik kalin vidali baglantilar
icin uygundur. Urln, tamamen kirlestikten sonra ytiksek
sicakliklara karsi mukemmel direng gosterir.

Temel bilesen Metakrilat ester
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ilgili standart: TSE EN 7571-1
Lisans No: 14.0.30.4.34.00/TSE-67270

ilgili standart: DIN EN 751-1
Lisans No: NG-5146CR0024

ilgili standart: BS 6920
Lisans No: 1607537

APPROVED MATERIAL

&

GAZMER

Dogalgaz uygulamalari konusunda bir Turk
teknik uzmanlar birligi olan GAZMER onayldir,

f Kirlesme &ncesi fiziksel dzellikler

Ozgul agirlik
Kosullar: 22°C

1.035
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Parlama noktasl
Metot: ASTM D56-05

>93°C

-50°C'den +200°C'ye
kadar
Korozif degil

Sicaklik aralig|

Korozyon ozelligi

Bosluk doldurma 0.15mm'ye kadar

Viskozite

Kosullar: 22°C

Metot: ISO 2555
Ekipman: Brookfield RVT,
spindle 3

2000 - 5000 cPs (@2.5

rpm)

@ Karlesme &zellikleri

o Oda sicakliginda kirlesme

Yapistiricinin gesitli yuzeylerdeki kurlesme sureleri asagida
belirtilmistir. Sicakliga ve yapistirilacak yuzeyler arasindaki
boslugun miktarina bagh olarak sonuglarin  farklilik

gosterebilecegini gdz 6nunde bulundurunuz.

M10x25 Civata ve uygun
Numuneler

somun
Kosullar 22°C
ik tutus stres
Numune B
) Sure
hammaddesi
Piring <60 saniye
Gelik 3-5dk
Paslanmaz celik 4 -8 dk
Ginko kapli celik 15-30dk
Aliminyum 20-35dk

Ortalama fonksiyonel kirlesme suresi: 1- 2 saat
Ortalama tamamen kirlesme suresi: 6 - 8 saat

o  Farkl yUzeylerde kirlesme hizi

Anaerobik yapistiricinin - kdrlesme  hizi buyuk oranda
yapistirilacak ylzeyin hangi maddeden yapildigina baglhdir.
Zaman icerisinde olusan kurlesme hizi civata ve somunlarin
numunelerinin - sokme  (breakaway) torku  Olculerek
belirlenmektedir. Test detaylari ve sonuglari gosteren
grafikler asagida verilmistir.

Test metodu ISO 10964
Civata ve somun numuneleri M10x25
Kosullar 22°C
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o Farkli sicakliklarda karlesme hizi

Yapistirilacak yuzeyin sicakhgl, anaerobik yapistiricinin
kirlesme performansini bUydk ol¢lde etkilemektedir.
Zaman icerisinde olusan kurlesme hizi civata ve somunlarin
numunelerinin - s6kme  (breakaway) torku  dlculerek
belirlenmektedir. Test detaylari ve sonuglari gosteren
grafikler asagida verilmistir.

ISO 10964
M10x25
Kosullar o 22°C

Test metodu
Civata ve somun numuneleri
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o YUzeyler arasi uzakhiga gére kirlesme hizi

Yapistirilacak iki yUzey arasindaki uzaklik yapistiricinin
kirlesme hizini ciddi oranda etkileyebilir. Zaman icerisinde
olusan kurlesme hizi numunenin ylzeyinde kesme gerilimi
Olculerek belirlenmistir. Test detaylari ve sonuglari gosteren
grafikler asagida verilmistir.

Test metodu ISO 10123
Kosullar o 22°C
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g Kirlesme sonrasi fiziksel 6zellikler

Isil genlesme katsayisi (q)
Metot: ISO 11359-2

Istiletim katsayisi (k)
Metot: 1SO 8302

9x10° K

0.15 W/(m.K)

Ozgul Isi 0.33 kj/(kg.K)
Metot: ISO 11357-4

% Klrlesme sonrasi yapistiricinin performansi

Kurlesmis anaerobik yapistiricinin performansi incelenmis
ve tork degerleri asagida verilmistir.

Test metodu ISO 10964
Kosullar o 22°C
Farkli ¢esitlerde civata ve

Numuneler
somunlar

On yiuikleme yapilmamis diizenekte 24 saat kiirlesme
Surddrme Torku

Prevailing Torque

So6kme Torku

Breakaway Torque

Numune turu

(Tga) (Tp)
Ginko kapli, M10 20 N.m 12 N.m
Paslanmaz celik,
16 N.m 6 N.m
M10
Celik, M10 23 N.m 17 N.m

O Kdrlesme sonrasi yapistiricinin ¢evresel
7% direnci

Kurlesmis  yapistiricinin - cevresel  direnci  kurlesme
gerceklestikten sonra farkl sicakliklarda 1SO 10964 06n
yUklenmis duzenek testi uygulanarak ol¢ulmustar.

ISO 10964

Ginko kapli, M10x25
22°C, 1 hafta

Test metodu

Civata ve somun numuneleri
Kurlesme kosullari ve suresi
Tork testi kosullar (yuksek 299C
sicakliktaki dayanim testi harig)

Tork tlrd Siyrilma torku (Ts.)

o Yuksek sicakliktaki dayanim

Sicaklik dayanimi ¢esitli sicakliklarda incelenmistir. “% Cinko
kaplamada tam mukavemet’in referans degeri onceki
bolimlerde verilen 24 saatlik kirlesme degerlerinden
almmustir.
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:— Kullanim talimatlari

- Erkekve disi parcalari birlestirmeden dnce, kesme yagini
iyice temizlemek icin emici bir bez veya mendil ile
temizleyin.

- Yapistiriclyl boru baglanti erkek ve disi parcalarin ik
dislerine 360 derece uygulayin.

- Emici bir bez veya mendille Urdnun fazlasini dislerin
yonunde silin.

- Pargalar birlestirin ve tam kirlesmenin
gerceklestiginden emin olmak igin 24 saat boyunca 22-
24°Cde bekletin.

- Demonte etmek i¢in, birlesmis parcalari ayirirken el
aletleri kullanin. Oda sicakliginda demontaji mumkun
degilse, 250°C'ye ulasana dek bolgesel Isitma uygulayip
sicakken demonte edin. Sonra, kalan kurlesmis
yapistirici varsa mekanik olarak temizleyin ve parcalari
uygun bir ¢ozdcUyle, (6rn. aseton) temizleyin.

@ Ambalaj bilgileri

Sise: 50mL ve 250mL
BuyUk hacimli: kg ve 10kg

@ Depolama ve raf émri

Urtint_kendi orijinal kabinda 22°C'de muhafaza ediniz ve
dogrudan gunes isigina maruz birakmayiniz. 5°C'den az ve
30°Cden fazla sicakliklarda depolamak Urun oOzelliklerini
olumsuz yonde etkileyebilir.

Orijinal  kabindan ¢ikarilan  Urdn  kullanim  sirasinda
kontamine olabilir ve bu durum Urdnun yapisma
performansini ve raf omrund etkileyebilir. Bu yuzden,
kontamine olmus Urdnu orijinal kabina geri koymayiniz.
Metsan kontamine olmus veya belirtilen depolama
kosullarindan farkli  bir sekilde depolanan Urunlerin
sorumlulugunu kabul etmemektedir.

Raf omru: 22°Cde 24 ay

Saglik ve guvenlik

Urlin metakrilat ester icerir.
Daha detayli bilgi icin, IUtfen kullanimdan énce Guvenlik
Bilgi Formu (SDS)na basvurunuz.

Sorumluluk reddi

Bu teknik bilgi formunda verilmis olan bilgiler yalnizca
bilgilendirme amaglidir ve glivenilir oldugu dustunulmektedir.
Ancak Metsan, uygulama metotlari Uzerinde hi¢bir kontrolt
bulunmadigl kimseler tarafindan Urundn kullanimindan
dogacak sonuclar konusunda hi¢bir sorumluluk kabul
etmemektedir. Metsan Urdnlerinin veya burada bahsedilen
metotlarin belirli bir amag icin uygunlugunu saptamak ve
Metsan Urunlerinin kullanimi ve elleclenmesi sirasinda esya
ve bireylerin glvenligi icin gerekli 6nlemlerin alinmasi
kullanicinin sorumlulugundadir. Metsan, drdnlerinin satisl
veya kullanimindan kaynaklanacak satilabilirlik ve uygunluk
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garantisi dahil acik¢a veya ima edilmis hicbir garantinin
yukumlalugund kabul etmedigini 6zellikle belirtmektedir.
Metsan ayrica kar kaybi dahil hicbir dolayli veya direk zarar
icin yukamluluk kabul etmemektedir.

Metsan Endustriyel Yapistiricilar Ticaret Anonim Sirketi
Birlik Organize Sanayi Bolgesi Bati Caddesi 1. Sokak No:1
34953 Aydinli-Tuzla istanbul / Turkey
Telefon: +90 444 0 649
Fax: +90 212 253 42 12
www.metsan.gen.tr




