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PRODUKTBESCHREIBUNG
LOCTITE® 577™ besitzt die folgenden Produkteigenschaften:

Technologie Acrylat
Chemische Basis Dimethacrylatester
Aussehen Gelb, pastdstvs
(unausgehartet)
Fluoreszenz Ja, unter UV-Licht¥s
Komponenten Einkomponentig -
kein Mischen erforderlich
Viskositat Hoch, thixotrop
Aushartung anaerob
Sekundéarhartung Aktivator
Anwendung Gewindedichten
Festigkeit Mittel

Dieses Technische Datenblatt ist giiltig fir LOCTITE®
577™, das ab den im Abschnitt "Hinweis zum
Herstellungsdatum” aufgefiihrten Daten hergestellt wurde

LOCTITE® 577™ wird fir das Sichern und Dichten von
Rohrgewinden und Anschlussstlicken aus Metallen eingesetzt.
Eignet sich besonders fir den Einsatz auf Teilen aus Edelstahl,
ohne dass es erforderlich ist, die Oberflachen zu aktivieren.
Das Produkt hartet wunter Luftabschluss zwischen
enganliegenden Metallflachen aus und  verhindert
selbstandiges Losdrehen und Undichtheiten durch StéRe und
Vibrationen. Durch sein thixotropes Verhalten verringert
LOCTITE® 577™ das Abwandern des flissigen Produktes
nach der Auftragung auf das Bauteil. LOCTITE® 577™ erzielt
robuste Ausharteleistungen. Das Produkt kann nicht nur auf
aktiven Metallen (z.B. Messing, Kupfer) eingesetzt werden,
sondern auch auf passiven Werkstoffen wie Edelstahl und
plattierten Oberflachen. Das Produkt kann Spalten bis 0,25 mm
(0,01 in) Uberbriicken, erreicht hohe Temperaturbestandigkeit
und toleriert Verschmutzungen. Die Aushartung wird bei einer
geringen  Verunreinigungen von  Oberflachen  durch
verschiedene Ole wie Schneid-, Schmier-, Antikorrosions- und
Schutzdle, sowie Reiniger, die Tenside und
Korrosionsschutzmittel enthalten, nicht beeintrachtigt.

NSF International

Freigegeben nach NSF Kategorie P1 for zum Einsatz als
Dichtstoff in der Lebensmittelverarbeitung in Bereichen, wo
kein Kontakt mit Lebensmitteln moglich ist. Hinweis: Dies ist
eine regionale Freigabe. Wenn Sie weitere Klarstellung und
Informationen bendétigen, wenden Sie sich bitte an Ihren
zustandigen technischen Service.

Association
zulassiger

Australian Gas
Klasse 1]

Zulassungsnummer4787
Betriebsdruck 2000 KPa,

Verarbeitungstemperatur -10 bis 135°C. Hinweis: Dies ist
eine regionale Freigabe. Wenn Sie weitere Klarstellung und
Informationen bendtigen, wenden Sie sich bitte an Ihren
zustandigen technischen Service.

EN 751-1

Dichtmittel fiir metallene Gewindeverbindungen in Kontakt
mit Gasen der 1., 2. und 3. Familie und HeiBwasser; Teil 1:
Anaerobe Dichtmittel. LOCTITE® 577™ } wurde getestet und
entspricht der EN 751-1 Klasse H und hat die DVGW-Freigabe.

MATERIALEIGENSCHAFTEN
Spez. Dichte bei 25 °C 1,1

Viskositat, Brookfield - RVT, 25 °C, mPa-s (cP):
Spindel 6, bei 2,5 U/min 70.000 bis 130.000-4
Spindel 6, bei 20 U/min 16.000 bis 33.000-Vs

Flammpunkt - siehe Sicherheitsdatenblatt
TYPISCHE AUSHARTEEIGENSCHAFTEN

Aushartegeschwindigkeit in Abhangigkeit vom Material

Die Aushartegeschwindigkeit ist abhangig von der
verwendeten Materialoberflache. Das untenstehende
Diagramm zeigt die zeitliche Entwicklung der
Losbrechfestigkeit bei Stahlschrauben und -muttern M10
verglichen mit anderen Materialien. Geprift gemar ISO 10964.
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Aushartegeschwindigkeit in Abhéngigkeit vom Spalt

Die Aushartegeschwindigkeit ist abhangig vom Klebespalt.
Spalten in  Schraubverbindungen sind abhangig von
Gewindetyp, Qualitdt und Grofe. Das folgende Diagramm
zeigt die zeitliche Entwicklung der Scherfestigkeit auf Wellen
und Naben aus Stahl bei unterschiedlichen Spalten. Gepriift
gemal ISO 10123.
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Aushartegeschwindigkeit in
Temperatur

Die Aushartegeschwindigkeit ist abhangig von der Temperatur.
Das untenstehende Diagramm zeigt die zeitliche Entwicklung
der Losbrechfestigkeit bei Stahlschrauben und -muttern M10
bei unterschiedlichen Temperaturen. Geprift gemal ISO
10964.
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Aushartegeschwindigkeit in Abhdngigkeit vom Aktivator
Ist die Aushartegeschwindigkeit zu langsam, oder sind grolRe
Spalten vorhanden, kann durch Einsatz eines Aktivators die
Aushartung beschleunigt werden. Das untenstehende
Diagramm zeigt die zeitliche Entwicklung der
Losbrechfestigkeit bei Zinkdichromat beschichteten
Stahlschrauben und -muttern M10 unter Verwendung von
Aktivator 7471 und 7649. Geprift gema 1SO 10964.
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TYPISCHE EIGENSCHAFTEN IM AUSGEHARTETEN
ZUSTAND
Physikalische Eigenschaften:
Spezifische Warmekapazitat, kJ/(kg-K) 2,0
Zugfestigkeit, N/mm? 1,3
ASTM D 412 (psi)  (190)
Zugmodul, ASTM N/mm? 168
D 412 (psi)  (24.350)

FUNKTIONSEIGENSCHAFTEN IM  AUSGEHARTETEN
ZUSTAND

Eigenschaften

Nach 24 Stunden bei 22 °C
Losbrechmoment ohne Vorspannung, ISO 10964:

Stahlschrauben N-m 33
und -muttern M10 (Ib.in.) (295)
Messingschrauben N-m 23
und -muttern M10 (Ib.in.)  (205)
Zinkdichromat N-m 20
beschichtete (Ib.in.) (175)
Muttern und

Schrauben M10
Edelstahlschraube N-m 15

n und -muttern, (Ib.in.)  (135)
M10

zinkphosphatierte N-m 30
Muttern und (Ib.in.)  (265)
Schrauben M10

Stahlschrauben N-m 7
und -muttern M6 (Ib.in.)  (62)
Stahlschrauben N-m 69
und -muttern M16 (Ib.in.)  (615)
Stahimuttern N-m 33
(Klasse 2) und (Ib.in.)  (295)
-schrauben

(Klasse 5) 3/8 x 16

Weiterdrehmoment, ISO 10964

Stahlschrauben N-m 2,5

und -muttern M10 (Ib.in.) (22)
Messingschrauben N-m 1,3
und -muttern M10 (Ib.in.)  (12)
Zinkdichromat N-m 3,7

beschichtete
Muttern und
Schrauben M10
Edelstahlschraube N-m 1,9

(Ib.in.) (33)

n und -—-muttern, (Ib.in.)  (17)
M10

zinkphosphatierte N-m 1,8
Muttern und (Ib.in.)  (16)
Schrauben M10

Stahlschrauben N-m 0,7
und -muttern M6 (Ib.in.)  (6,2)
Stahlschrauben N-m 7,5
und -muttern M16 (Ib.in.)  (66)
Stahimuttern N-m 3,8
(Klasse 2) und (Ib.in.)  (34)
-schrauben

(Klasse 5) 3/8 x 16

Henkel Americas
+860.571.5100

Henkel Europe
+49.89.9268.0

Henkel Asia Pacific
+81.45.758.1810

Den direktesten Zugang zu Informationen und Unterstiitzung in kaufmannischen und technischen Fragen
finden Sie im Internet unter: www.henkel.com/industrial
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Losbrechmoment , ISO 10964,

Anzugsmoment 5 N-m:
Stahlschrauben N-m 27
und -muttern M10 (Ib.in.) (240)

Max.Weiterdrehmoment unter Vorspannung, 1ISO 10964,
Anzugsmoment 5 N-m:

Stahlschrauben N-m 2,0

und -muttern M10 (Ib.in.) (18)

Druckscherfestigkeit, ISO 10123:

Wellen und Naben N/mm?2 5
aus Stahl (psi) (725)

Nach 1 Woche bei 22 °C
Losbrechmoment , ISO 10964,
Anzugsmoment 5 N-m:

zinkphosphatierte N-m 30
Muttern und (Ib.in.)  (265)
Schrauben M10

BESTANDIGKEIT GEGEN UMGEBUNGSEINFLUSSE
Aushartezeit 1 Woche bei 22 °C
Losbrechmoment unter Vorspannung, ISO 10964,
Anzugsmoment 5 N-m:
zinkphosphatierte Muttern und Schrauben M10

Temperaturfestigkeit
geprift bei der jeweiligen Temperatur
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Warmealterung
Gealtert bei der jeweiligen Temperatur und geprift bei 22°C
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Bestandigkeit gegen Medien
Alterungstest wie beschrieben und gepriift bei 22°C.

% Anfangsfestigkeit

Medium °C 100 h 500 h 1000 h
Aceton 22 95 65 70
DEF (AdBlue) 22 125 125 130
E)remsflussigkeit (DOT 29 115 115 120
Ethanol 22 110 90 90
Motorol

(5W30 -synthetisch) | 12° | 120 130 135
Bleifreies Benzin 22 115 105 105
Wasser/Glycol 50/50 87 105 95 90
B100 Biodiesel 22 105 115 115
E85 Ethanol-Kraftstoff 22 100 90 90

ALLGEMEINE INFORMATION

Dieses Produkt ist nicht geeignet fiir reinen Sauerstoff
und/oder sauerstoffangereicherte Systeme und sollte nicht
als Dichtstoff fiir Chlor oder stark oxidierende Medien
gewahlit werden.

Sicherheitshinweise zu diesem Produkt entnehmen Sie
bitte dem Sicherheitsdatenblatt.

Wenn die zu verklebenden Oberflachen vorher mit einem
wassrigen Reinigungssystem gereinigt werden, ist darauf zu
achten, dass die Vertraglichkeit zwischen Reiniger und Kleb-
bzw. Dichtstoff gegeben ist. In manchen Féllen kénnen diese
wassrigen Reiniger die Aushartung bzw. die Eigenschaften des
Klebstoffes beeintrachtigen.

Dieses Produkt wird nicht fir Kunststoffe empfohlen
(insbesondere bei thermoplastischen Materialien kdnnen
Spannungsrisse auftreten). Dem Anwender wird empfohlen,
vorher die Vertraglichkeit mit solchen Materialien zu prifen.

Gebrauchshinweise
Montage

1. Zur Erzielung optimaler Ergebnisse alle Oberflaichen
(innen und aussen) mit einem Loctite® Reiniger reinigen
und trocknen lassen.

2. Bei inaktiven Metalloberflachen oder zu langsamer
Aushartegeschwindigkeit Teile mit Aktivator 7471 oder
7649 besprihen und trocknen lassen.

3. Produkt 360° ringformig auf den Gewindeanfang des
Auflengewindes  auftragen, dabei den ersten
Gewindegang frei lassen. Material bis auf den
Gewindegrund streichen, um die Zwischenrdume gut
auszufillen. Bei gréReren Gewinden und
Zwischenrdumen Produktmenge entsprechend anpassen
und Produkt auch 360° ringférmig auf das Innengewinde
auftragen.

4. Rohrgewinde wie gewohnt verschrauben und mit
Werkzeug anziehen, bis die Ausrichtung korrekt ist.

Henkel Americas
+860.571.5100

Henkel Europe
+49.89.9268.0

Henkel Asia Pacific
+81.45.758.1810

Den direktesten Zugang zu Informationen und Unterstiitzung in kaufmannischen und technischen Fragen
finden Sie im Internet unter: www.henkel.com/industrial
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5. Bei ordnungsgemal festgezogenen Verbindungen wird
eine sofortige Dichtwirkung gegen niedrige Driicke
erzielt. Far maximale Druck- und
Lésemittelbestandigkeit das Produkt mindestens 24
Stunden ausharten lassen.

Demontage

1. Mit normalen Handwerkzeugen demontierbar.

2. Wenn Handwerkzeuge bei einem aulergewdhnlich
grol3en Klemmlangenverhaltnis oder grol3em
Durchmesser (lber 1") nicht ausreichen, sollte der
Bereich lokal auf ca. 250 °C erwarmt werden. Im
erwarmten Zustand demontieren.

Reinigung
1. Ausgehartetes Produkt kann durch Anquellen mit einem
Loctite Losungsmittel und anschlieBende mechanische
Bearbeitung z.B. mit einer Drahtburste entfernt werden.

Loctite Material-Spezifikation Vs

LMS vom 30. November 2015. Prifberichte Uber die
angegebenen Eigenschaften sind fur jede Charge erhaltlich.
LMS-Prufberichte enthalten ausgewahlte, im Rahmen der
Qualitatskontrolle festgelegte Prifwerte, die als relevant fir
Kunden-Spezifikationen erachtet werden. Darliber hinaus sind

umfassende KontrollmaBnahmen in Kraft, die eine
gleichbleibend hohe Produktqualitat gewabhrleisten.
Spezifikationen unter Berlcksichtigung von speziellen

Kundenwiinschen koénnen Uber die Qualitatsabteilung von
Henkel koordiniert werden.

Lagerung

Produkt im ungedffneten Behalter in trockenen Raumen lagern.
Hinweise zur Lagerung koénnen sich auf dem Etikett des
Produktbehalters befinden.

Optimale Lagerung: 8 °C bis 21 °C Durch Lagerung unter
8°C und uber 28°C konnen die Produkteigenschaften
nachteilig beeinflusst werden.

Aus dem Gebinde entnommenes Produkt kann beim Gebrauch
verunreinigt worden sein. Deshalb keine Produktreste in den
Originalbehalter zurlckschitten. Henkel kann keine Haftung
fir Material Gbernehmen, das verunreinigt oder in einer Weise
gelagert wurde, die von den oben aufgefiihrten Bedingungen
abweicht. Wenn Sie weitere Informationen benétigen, wenden
Sie sich bitte an Ihren zustandigen technischen Service oder
den Kundenbetreuer vor Ort.

Hinweis zum Herstellungsdatum

Dieses Technische Datenblatt ist glltig fiir LOCTITE® 577™,
das ab den unten aufgefihrten Daten hergestellt wurde:

Hergestellt in: Erstes Herstellungsdatum:

EU Februar 2016
Indien Mai 2016
China Mai 2016
Umrechnungsfaktoren

(°Cx1.8)+32="°F
kV/mm x 25.4 = V/mil
mm / 25.4 = inches
um/25.4 = mil
Nx0.225=1b

N/mm x 5.71 = Ib/in
N/mm? x 145 = psi
MPa x 145 = psi

N-m x 8.851 = Ib-in
N-m x 0.738 = Ib-ft
N-mm x 0.142 = 0z'in
mPa-s = cP

Haftungsausschluss

Hinweis:

Die vorstehenden Angaben in diesem technischen Datenblatt (TDS),
insbesondere Vorschlage fir die Verarbeitung und den Einsatzbereich unserer
Produkte, beruhen auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Auf
Grund der unterschiedlichen Einsatzméglichkeiten und der auRerhalb unseres
Einflussbereiches liegenden Einsatz- und Arbeitsbedingungen ibernehmen wir
keine Haftung fir die Eignung unserer Produkte fir die relevanten
Produktionsverfahren unter den konkreten Arbeitsbedingungen sowie die
beabsichtigten Verarbeitungszwecke und Ergebnisse. Um eine solche Eignung
sicherzustellen empfehlen wir in jedem Fall ausreichende vorherige
Eigenversuche und Tests.

Jede aus den Hinweisen in diesem technischen Datenblatt und jede aus
sonstiger schriftlicher oder mindlicher Beratung fir das vorliegende Produkt
resultierende Haftung ist ausdriicklich ausgeschlossen, es sei denn, dass
individualvertraglich etwas anderes vereinbart wurde, ein Fall der Verletzung von
Leib, Leben oder Gesundheit vorliegt, uns Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit zur
Last fallt oder eine Haftung nach zwingendem Produkthaftungsrecht besteht.

Bei Lieferung unserer Produkte durch Henkel Belgium NV, Henkel
Electronic Materials NV, Henkel Nederland BV, Henkel Technologies France
SAS und Henkel France SA beachten Sie bitte zusatzlich folgendes:

Fir den Fall, dass Henkel dennoch, aus welchem Rechtsgrund auch immer, in
Anspruch genommen wird, ist die Haftung von Henkel in jedem Fall beschrankt
auf den Wert der jeweils betroffenen Lieferung.

Bei Lieferung unserer Produkte durch Henkel Colombiana, S.A.S. findet
Folgendes Anwendung:

Die vorstehenden Angaben in diesem technischen Datenblatt (TDB),
insbesondere Vorschlage fir die Verarbeitung und den Einsatzbereich unserer
Produkte, beruhen auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Wir
Ubernehmen keine Haftung fir die Eignung unserer Produkte fir die relevanten
Produktionsverfahren unter den konkreten Arbeitsbedingungen sowie die
beabsichtigten Verarbeitungszwecke und Ergebnisse. Um eine solche Eignung
sicherzustellen empfehlen wir in jedem Fall ausreichende vorherige
Eigenversuche und Tests.

Jede aus den Hinweisen in diesem technischen Datenblatt und jede aus
sonstiger schriftlicher oder mindlicher Beratung fir das vorliegende Produkt
resultierende Haftung ist ausdriicklich ausgeschlossen, es sei denn, dass
individualvertraglich etwas anderes vereinbart wurde, ein Fall der Verletzung von
Leib, Leben oder Gesundheit vorliegt, uns Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit zur
Last fallt oder eine Haftung nach zwingendem Produkthaftungsrecht besteht.

Bei Lieferung unserer Produkte durch Henkel Corporation, Resin
Technology Group, Inc. oder Henkel Canada Corporation, findet Folgendes
Anwendung:

Die hierin enthaltenen Daten dienen lediglich zur Information und gelten nach
bestem Wissen als zuverlassig. Wir kénnen jedoch keine Haftung fiir Ergebnisse
Ubernehmen, die von anderen erzielt wurden, Uber deren Methoden wir keine
Kontrolle haben. Der Anwender selbst ist dafiir verantwortlich, die Eignung von
hierin erwdhnten Produktionsmethoden fiir seine Zwecke festzustellen und
VorsichtsmaBnahmen zu ergreifen, die zum Schutz von Sachen und Personen
vor den Gefahren angezeigt waren, die méglicherweise bei der Handhabung und
dem Gebrauch dieser Produkte auftreten. Dementsprechend lehnt die Firma
Henkel im besonderen jede aus dem Verkauf oder Gebrauch von Produkten
der Firma Henkel entstehende ausdriicklich oder stillschweigend gewéahrte
Garantie ab, einschlieBlich aller Gewahrleistungsverpflichtungen oder
Eignungsgarantien fiir einen bestimmten Zweck. Die Firma Henkel lehnt im
besonderen jede Haftung fiir Folgeschaden oder mittelbare Schaden jeder
Art ab, einschlieBlich entgangener Gewinne.

Die Tatsache, dass hier verschiedene Verfahren oder Zusammensetzungen
erortert werden, soll nicht zum Ausdruck bringen, dass diese nicht durch Patente
fur andere geschtzt sind, bzw. unter Patenten der Firma Henkel lizenziert sind,
die solche Verfahren oder Zusammensetzungen abdecken. Wir empfehlen jedem
Interessenten, die von ihm beabsichtigte Anwendung vor dem serienmaRigen
Einsatz zu testen und dabei diese Daten als Anleitung zu benutzen. Dieses
Produkt kann durch eines oder mehrere in- oder ausléndische Patente oder
Patentanmeldungen geschiitzt sein.

Verwendung von Warenzeichen

Sofern nicht anderweitig ausgewiesen sind alle in diesem Dokument genannten
Marken solche der Henkel Corporation in den USA und in anderen Landern. Mit
® gekennzeichnet sind alle beim US- Patent- und Markenamt registrierte
Marken.

Referenz 1.3

Henkel Americas
+860.571.5100

Henkel Europe
+49.89.9268.0

Henkel Asia Pacific
+81.45.758.1810

Den direktesten Zugang zu Informationen und Unterstiitzung in kaufmannischen und technischen Fragen
finden Sie im Internet unter: www.henkel.com/industrial



