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INTRODUCCION

INTRODUCCION AL MUNDO DE LOS ADHESIVOS Y
SELLADORES ANAEROBICOS

Los adhesivos y selladores anaerdbicos fueron desarrollados por el fundador de
LOCTITE en 1953. Henkel pensando en los altos requerimientos de la fabricacién
de equipo, mantenimiento y reparacién, brinda soluciones integrales en sus
procesos productivos.

Los adhesivos anaerébicos y selladores son resinas que se convierten de un
liquido a un s6lido estructural en ausencia de aire y en presencia de metal. Las
funciones primarias de las resinas anaerobicas son:

Fijacion de Tornilleria | Sellador de Roscas | Formador de Juntas | Retencion de Partes
Cilindricas

-

Cada una de estas funciones se basa en el control de las siguientes variables:
firmeza, viscosidad, adhesion, flexibilidad y resistencia a la temperatura.
Estos parametros dan a los usuarios de los anaerdbicos una amplia gama de
productos con propiedades adecuadas para el 6ptimo desempefio en areas de
aplicacién especifica.

Otra variable que debe considerarse es el substrato en el cual se aplica el adhesivo.
Para ciertos substratos u otros requerimientos se sugiere el uso del primer sugerido.

¢{PORQUE USAR PRIMERS?

1. Activan superficies inactivas.

Aceleran el curado para un retorno a servicio del equipo mas rapido.
Aceleran el curado en cuerdas profundas y en grandes holguras.
Aceleran los tiempos de curado en piezas frias.

Ve o

Actdan como limpiadores.

Superficies activas (uso de primer opcional): latén, cobre, bronce, hierro, acero
suave, niquel.

Superficies inactivas (uso de primer requerido): aluminio, acero inoxidable,
magnesio, zinc, 6xido negro, cadmio, titanio y otros.

4
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FIJADORES DE TORNILLERIA

BARRENOS PASADOS (TORNILLOS Y TUERCAS)

LIQUIDO Y SEMI-SOLIDO

Aplique en las ///%
roscas 7Z
\ | el

No aplique en la cabeza del tornillo
Limpie todas las cuerdas (tornillo y tuerca) con LOCTITE ODC - Free Limpiador
y Desengrasante.

Si es necesario, rocie todas las roscas con LOCTITE 7649™ Primer N™. Permita
que seque.

Seleccione el LOCTITE Fijador de Tornilleria con la resistencia adecuada.
Acople la tuerca en el tornillo o barreno roscado.

Aplique varias gotas de fijador liquido en el area de ensamble del tornillo con la
tuerca, en el caso del fijador en barra cubra completamente las cuerdas en el drea
de ensamble.

Ensamble y apriete la tuerca como acostumbra.

BARRENOS CIEGOS (TORNILLOS CON CABEZA)

Aplicar en las sOLO LiQuUIDO

roscas
Aplicar en las E%/
cuerdas \

Limpie todas las cuerdas (tornillo y tuerca) con LOCTITE ODC - Free Limpiador
y Desengrasante.

Si es necesario, rocie (tornillo y tuerca) con LOCTITE 7649™ Primer N™,
Espere 30 segundos para que sequen.

Seleccione el LOCTITE Fijador de Tornilleria con la resistencia adecuada.
Aplique varias gotas en el interior de las cuerdas hembra.

Aplique varias gotas en el tornillo.

Apriéte como se requiere.

Nota: El uso de LOCTITE Fijadores de Tornilleria, virtualmente elimi-
nan los barrenos ciegos en alojamientos de aluminio o magnesio
provocados por la corrosion galvanica. 5



FIJADORES DE TORNILLERIA

BARRENOS CIEGOS (ESPARRAGOS)

8.

sOLo LiQuIDO

Aplicar en
las roscas

S

Aplicar en

las cuerdas \

262"

Limpie todas las cuerdas (esparrago y barreno) con LOCTITE ODC-Free
Limpiador y Desengrasante.

Si es necesario, rocie todas las cuerdas con LOCTITE 7649™ Primer N™.
Permita que sequen.

Aplique varias gotas de LOCTITE 263™ Fijador de Tornilleria en las cuerdas de la
parte hembra.

Nota: Use LOCTITE 277™ Fijador de Tornilleria si el esparrago es de mas
de 1” de diametro.

Aplique varias gotas de LOCTITE 263™ Fijador de Tornilleria en las roscas del
esparrago.

Instale los esparragos.
Coloque la tuerca en posicion.

Aplique varias gotas de LOCTITE 243™ Fijador de Tornilleria en las roscas
expuestas.

Apriete las tuercas como se requiera.

TORNILLOS DE AJUSTE

NAplicar en las roscas

Inserte el tornillo hasta el ajuste adecuado.

Embolo

Aplique varias gotas de LOCTITE 220™ ¢ 290™ Fijador de Tornilleria en la unién
del tornillo y el cuerpo.

Evite que la punta de la botella toque el metal.
Nota: e Siel re-ajuste se dificulta, caliente el tornillo con un soplete a 232 °C.

o LOCTITE 220™ Fijador de Tornilleria es una versién con menor
resistencia al desensamble del LOCTITE 290™ Fijador de Tornilleria.



FIJADORES DE TORNILLERIA

TUERCAS PRE-ENSAMBLADAS

séLo LiQuIDO

Aplicar 220™ 0 290™
en las roscas

q

C
No aplicar en la /

cabeza del tornillo

1.  Limpie los tornillos y tuercas con LOCTITE ODC-Free Limpiador y Desengrasante.
Ensamble los componentes.
Apriete las tuercas como se requiere.

Bowon

Aplique varias gotas de LOCTITE 220™ 6 290™ Fijador de Tornilleria en la unién
tornillo/tuerca.

5. Evite que la punta de la botella toque el metal.

Nota: Para mantenimiento preventivo en equipo existente: reapriete las
tuercas y aplique LOCTITE 220™ 6 290™ Fijador de Tornilleria en la
unién tornillo/tuerca.

SELECTOR RAPIDO DE FIJADORES LOCTITE

Uso Resistencia Producto Color
Tornillos pequenos Baja 222MS™ Purpura
Tornillos y tuercas Media 243"/QuickStix’ 248™ Azul
Pre-ensamblados Media 290™ Verde
Pre-ensamblados Baja 220™ Azul
Tornillos y tuercas Alta 263"/QuicksStix” 268™ Rojo
Esparragos (hasta 1) Alta 2760™ Rojo
Esparragos (arriba de 1”) Alta 277" Rojo



FIJADORES DE TORNILLERIA

REPARACION DE CUERDAS BARRIDAS

Tornillo limpio ~
+— Agente desmoldante
Fijador de roscas
~ Cubierta
T Agente |
—
“

Roscas barridas desmoldante

Llenar sélo
la mitad con
Form-A-Thread®

1-Form-A-Thread® |/ 7

Lt
Cinta Cinta Nuevas
roscas

|G

Paso 1 Paso 2 Paso 3

REPARACION DE CUERDAS ESTANDAR

Siga las instrucciones que vienen en la caja de Form-A-Thread®.

—

2. Siseutiliza una cubierta para alinear el tornillo:

(@) Aplique el agente desmoldante en las superficies en contacto alrededor
del area a reparar.

(b) Utilice “papel encerado” o pelicula similar entre las superficies.

Un movimiento de “torsién de un lado a otro” cuando se inserta por primera vez
el tornillo, mejora la formacién de la rosca.

w

Nota: No esta pensado para reparar tornillos de motor.

REPARACION DE CUERDAS FINAS/BARRENOS PEQUENOS

Opcién 1.  Agrande el barreno dafiado, luego siga el procedimiento de reparacién
de cuerda estandar.

Opcién 2.  Aplicar LOCTITE Form-A-Thread® en el tornillo e insértelo en el
barreno dafiado. Asegurelo en su lugar mientras cura el producto.

INSTALACION DE ESPARRAGO
PERMANENTE (SERVICIO LIGERO)

1. Utilice un esparrago o corte la cuerda a la longitud deseada.
NO aplique agente desmoldante en el esparrago.
Proceda como se indica en la reparacion de cuerda estandar.

Deje que cure durante 30 minutos.

ViAW

Ensamble como se requiera.



SELLADO DE ELEMENTOS ROSCADOS

CONEXIONES ESTANDAR-TUBERIAS HIDRAULICAS O NEUMATICAS
Capa STT™ Capa STT™

i

Limpie las piezas de contaminantes. Si es necesario, rocie LOCTITE 7649™ Primer N™
en las partes roscadas (macho y hembra). Permita que sequen.

Nota: El primer no es necesario para piezas de laton.

Aplique una capa de LOCTITE STT™ Sellador de Tuberias en las roscas macho a partir
de una o dos cuerdas del extremo del tubo.

Ensamble ajustadamente las piezas sin sobre apretarlas.
Si la presion inicial excede los 1000 psi*, espere 30 minutos antes de presurizar.

Nota: « Paracomponentes de acero inoxidable, use LOCTITE 567™ STT™ Sellador
de Tuberias.

» Para sellado de cuerdas de propésitos generales use LOCTITE 565™
STT™ Sellador de Tuberias o LOCTITE QuickStix® 561™ STT™ Sellador
de Tuberias.

o Para sistemas de filtracion fina sin contaminantes, use LOCTITE 545™
Sellador de Tuberias para conexiones Hidraulicas/Neumaticas.

e Para un ficil desensamble o conexiones de didmetro grande, use
LOCTITE 564™ Sellador de Cuerdas.

« Para sellar productos quimicos o bases/acidos fuertes, consulte la tabla de
compatibilidad de fluidos o llame al departamento de servicio técnico.

» Nolo utilice en tuberias que conducen oxigeno u oxidantes fuertes (cloro).

¢ Para tuberias PVC o ABS, use LOCTITE No More Leaks™.

*Dependiendo de las condiciones

CONEXIONES DE TUBOS
Capa SI[ Capa STT™ Ca a STT™

o 110 Ml:@

Capa de STT™ ( puede usarse para asientos muy dafiados)

Desensamble y si es necesario, rocie todos los componentes con LOCTITE 7649™
Primer N™. Deje que sequen.

Aplique una capa delgada de LOCTITE STT™ Sellador de Tuberias en la cara
de la conexion.

Aplique una capa de LOCTITE STT™ Sellador de Tuberias en las roscas macho.
Ensamble la piezas de modo que queden bien apretadas. 9



SELLADO DE ELEMENTOS ROSCADOS

CONEXIONES POR COMPRESION

Capa de STT™  Capade STT™  Capa de STT™

Deslice la tuerca conectora y barril hacia atras aproximadamente a 3/4” del
extremo del tubo.

Si es necesario, rocie todo el ensamble con LOCTITE 7649™ Primer N™.
Permita que seque.

Nota: El primer no es sugerido para piezas de laton.

Aplique una capa delgada de LOCTITE STT™ Sellador de Tuberias en el lugar
del tubo donde se localizara el barril.

Deslice el barril hacia adelante sobre el tubo cubierto de LOCTITE STT™ Sellador
de Tuberias, posteriormente aplique un cordon delgado de sellador sobre el
barril y el tubo.

Deslice el barril hacia adelante sobre el tubo recubierto de LOCTITE STT™
Sellador de Tuberias.

Aplique una pequefia capa de LOCTITE STT™ Sellador de Tuberias en las
roscas macho.

Ensamble y apriete normalmente.
Nota: No se utilice en tubos o conectores de plastico.

CONECTORES ABOCINADOS/ESTAMPADOS

10

Capa de STT™ (para abocinados con asientos dafiados)

— o !
] \
t

Capa STT™

Desensamble y si es necesario, rocie todos los componentes con LOCTITE
7649™ Primer N™. Deje que sequen.

Aplique una capa delgada de LOCTITE STT™ Sellador de Tuberias en la cara
del conector.

Aplique una banda de LOCTITE STT™ Sellador de Tuberias en las roscas macho.
Ensamble y apriete los componentes.



SELLADO DE ELEMENTOS ROSCADOS

EXTREMOS DE MANGUERAS - NEUMATICAS E HIDRAULICAS

Capa STT™

o
E Wb @5

1. Sies necesario, rocie las roscas del adaptador con LOCTITE 7649™ Primer N™.
Deje que sequen.

2. Inserte el vastago arponado en el didmetro interior de la manguera con un
ligero movimiento de torsion.

Instale la abrazadera apropiada.

4. Aplique una capa de LOCTITE STT™ Sellador de Tuberia en las roscas macho del
vastago durante la instalacién de los accesorios. Apriete los componentes.

Nota: LOCTITE STT™ Sellador de Tuberias puede atacar los tubos de hule
sintético.

SELECTOR RAPIDO DE LOCTITE SELLADORES DE ROSCAS (ROSCAS CONICAS)

Sello Presion Presion de Rango
Aplicacion Producto Primer Instantdneo Max. Vapor Max. Temp.
Acero inoxidable 567" STT" Pimer N™ 500 psi 10,000 psi 235 psi -4 a
y todas las demds  Sellador de (24 horas) 204 °C
uniones de metal Tuberias
Para la mayoria de 565" 0 561 Primer N 500 psi 10,000 psi n/a -54a
los metales excepto  STT" Sellador (24 horas) 149 °C
acero inoxidable de Tuberia
Sistemas de alta 545" Sellador Primer N* 500 psi 10,000 psi n/a -4 a
filtracion/cero Hidraulico/ (10 min.) (24 horas) 149 °C
contaminacién Neumaitico
Acero inoxidable 564" Sellador Primer N* 500 psi 10,000 psi n/a -54a
y todos los demds  de Roscas (24 horas) 149 °C
metales (resistencia
baja)

Nota: No utilice éstos productos en tuberias que conduzcan oxigeno u
oxidantes fuertes.

COMPATIBILIDAD DE FLUIDOS

I. Pongase en contacto con su distribuidor autorizado Henkel mas cercano.

2. Llame al departamento de servicio técnico de Henkel para mayor informacion.
3. Veala contra portada para obtener el nimero de atencién técnica en su area.

Ll



SELLADO DE POROSIDADES

SELLADO DE POROSIDADES EXISTENTES EN CORDONES DE

SOLDADURA Y FUNDICION

LOCTITE 290™
\ Cordon de

& soldadura

N ==

Porosidad de la soldadura ____ 4

iIMPORTANTE! TOME MEDIDAS DE SEGURIDAD EXTREMAS CUANDO TRABAJE
CON TANQUES QUE ALMACENEN LIQUIDOS INFLAMABLES. EVITE USARLO CON
GASES COMPRESIBLES.

Remueva con un cepillo de alambre la pintura, 6xido, etc., del area a reparar.
Limpie el area a reparar con LOCTITE ODC-Free Limpiador y Desengrasante.

Aplique calor localizado para que la temperatura del area a reparar se eleve
aproximadamente a 121 °C.

Deje que se enfrie a unos 85 °C.
Aplique con brocha o rocie el sellador en el area a reparar.
Nota: « Acero — Use LOCTITE 290™ Fijador Grado Capilar a 85 °C.

o Aluminio/Acero inoxidable — Use LOCTITE 290™ Fijador Grado
Capilar a 49 °C.

» No se sugiere para “ampollas”.
+ Maxima porosidad sellada - 0.005”.

Permita que cure durante 30 minutos (para altas presiones arriba de 150 psi
deje curar por 1 hora).

Limpie con LOCTITE ODC-Free Limpiador y Desengrasante para remover el
exceso del sellador. Evite esmerilar.

Pinte segun se requiera.
Nota: La reparacion de piezas fundidas se realiza del mismo modo.

SELLADO DE CORDONES NUEVOS DE SOLDADURA
MANTENIMIENTO PREVENTIVO

I.
2.

12

Remueva toda la escoria y escamas cuando aun estén calientes.
Aplique sellador cuando la soldadura llegue a 85 °C.



FORMADO DE JUNTAS EN EL LUGAR

SELLADO DE BRIDAS RiGIDAS DE FUNDICION

Rodee los agujeros
de los tornillos

Brida plana Brida realzada

Remueva la junta vieja y otros contaminantes con LOCTITE Chisel® Removedor de
Juntas. De ser necesario utilice técnicas mecanicas de remocion.

Nota: Evite esmerilar.
2. Limpie ambas bridas con LOCTITE ODC-Free Limpiador y Desengrasante.

3. Rocie LOCTITE 7649™ Primer N™ en una de las superficies. Deje que seque de
I -2 minutos.

4. Aplique un cordén continuo de LOCTITE Gasket Eliminator® Sellador de Bridas a
la otra superficie.

Nota: Rodee todos los agujeros de los tornillos con sellador, si se considera
apropiado, segun sea el caso.

5. Junte las piezas, ensamblelas y apriételas conforme se requiera.

Nota: No es necesario que se ensamblen de inmediato, evite demoras de
mas de 45 minutos.

6. Permita que curen:
a. Sin presién - servicio inmediato
b. Baja presion (hasta de 500 psi) — 30 a 45 minutos
c. Alta presioén (500 a 2500 psi) — 4 horas
d. Presion extrema (2500 a 5000 psi) — 24 horas

SELECTOR RAPIDO LOCTITE FORMADORES DE JUNTAS

Uso Producto Holgura Max. Rango de Temp.
General 518™ Gasket Eliminator® 0.050” -54 a 149 °C
General 515™ Gasket Eliminator® 0.050” -54 a 149 °C
Alta Temperatura 510™ Gasket Eliminator® 0.020” -54 a 204 °C
General/Aplicaciones QuickStix® 548™ Gasket Eliminator® 0.010” -54 a 149 °C

Verticales o Inversas

13



REFUERZO DE EMPAQUES

SELLADO DE BRIDAS CON JUNTAS

14

7 |
/

7

y Primer 7649™ N™ y 518" Gasket
243 Eliminator® (QuickStix®534™)

\
W////
W

y ’ )

\

TS S S S S S S

243" L Solo Primer 7649™ N™

Remueva la junta vieja y otros contaminantes con LOCTITE Chisel® Removedor
de Juntas. De ser necesario utilice técnicas mecanicas de remocion.

Nota: Evite esmerilar.
Limpie ambas bridas con LOCTITE ODC-Free Limpiador y Desengrasante.

Rocie LOCTITE 7649™ Primer N™ en las dos caras de la brida y en ambos lados
de la junta precortada. Deje que seque de I - 2 minutos.

Aplique LOCTITE Gasket Eliminator® Sellador de Bridas en ambas caras de la
junta precortada con una espatula limpia.

Coloque Ia junta revestida en la superficie de la brida y ensamble las piezas
de inmediato.

Nota: e« Si la tapa se atornilla en agujeros ciegos (como se muestra en
la figura de arriba) aplique LOCTITE 243™ Fijador de Tornilleria
dentro de los agujeros ciegos y en las cuerdas de los tornillos.

e Si los agujeros son pasantes aplique LOCTITE 243™ Fijador de
Tornilleria o LOCTITE QuickStix™ 248™ Fijador de Tornilleria en
las roscas de los tornillos.

Apriételos como acostumbra normalmente.



FORMADO DE JUNTAS

CUBIERTAS ESTAMPADAS O TROQUELADAS

I. Remueva la junta vieja y otros contaminantes con LOCTITE Chisel®
Removedor de Juntas.

2. Limpie ambas cubiertas con LOCTITE ODC-Free Limpiador y Desengrasante.

3. Aplique un cordén continuo de LOCTITE Juntas Instantaneas o alguno de los
silicones LOCTITE de alto desempefio en la superficie a sellarse. Rodee todos
los agujeros de los tornillos.

Nota: e« Utilice el diametro de cordon adecuado al ancho y profundidad
de la brida.

* No aplique material en exceso.
4. Ensamble las bridas a los 10 minutos. Apriételas segiin se requiera.
Limpie cualquier exceso de material en caso de escurrimiento.

6. El tiempo de curado varia de acuerdo a la temperatura, humedad y
holgura normalmente. El tiempo de curado total es de 24 horas.

LOCTITE Formador de Juntas Instantaneas* LOCTITE 587" Blue

Color Negro Azul
Viscosidad, cP Pasta Pasta
Holgura a Cubrir 1/4” 1/4”
Método de Curado Humedad/Oxima Humedad/Oxima

Velocidad de Curado

Secado al Tacto 30 minutos 30 minutos

Curado Total 24 horas 24 horas
Rango de Temperatura

Intermitente 260 a -59 °C 260 a -59 °C

*LOCTITE Juntas Instantaneas proporciona un sello inmediato bajo (100 psi a cero holgura)

15



REFUERZO DE CUNAS Y CUNEROS

ENSAMBLE DE CUNAS - SERVICIO ESTANDAR

% «— Unte 660™ Quick Metal® 0 243™

Aplique una capa de

- 7 660™ Quick Metal®

Unte 660™ Quick Metal®

ENSAMBLE

®© N o wn

Limpie todas las piezas con LOCTITE ODC-Free Limpiador y Desengrasante.

Si es necesario, rocie todas las partes (didmetro interior y exterior) con
LOCTITE 7649™ Primer N™,

Aplique LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor en el cufiero y la
cufia.

Aplique un poco de LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor en la
flecha, en el lado opuesto al cufiero o uniformemente espaciadas alrededor de la
flecha.

Ensamble las piezas. Limpie el exceso.

Aplique LOCTITE 660™ Quick Metal®* Compuesto Retenedor en el tornillo opresor.
Apriételo.

Deje que transcurran 5 - 10 minutos antes de poner el ensamble en servicio.

Nota: « LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor no se sugiere
para aberturas radiales de mas de 0.010” en flechas o cuiieros.

» En el caso de “cuiieros sumamente dafiados”, vea la pagina 18.

DESENSAMBLE

I.
2.

16

Golpee el componente y la cufia con un martillo.

Jale como siempre.



REFUERZO DE CUNAS Y CUNEROS

ENSAMBLE DE CUNAS - SERVICIO PESADO

% «— Unte 660™ Quick Metal® o 243™

Aplique una capa de
660™ Quick Metal®

ENSAMBLE
1. Limpie todas las partes con LOCTITE ODC-Free Limpiador y Desengrasante.

2. Aplique LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor alrededor de la
flecha, en el cufiero y en la cufia.

3. Monte las piezas. Limpie el exceso.

4. Aplique LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor en el tornillo
Opresor.

5. Apriételo.
6. Deje que transcurran 30 minutos antes de poner en servicio el ensamble.

Nota: e Sila holgura excede de 0.005”, use LOCTITE 7649™ Primer N™ en
el area adecuada (flecha o cuiiero).

o LOCTITE 660™ Quick Metal®° Compuesto Retenedor no se sugiere
para aberturas radiales de mas de 0.010” en flechas o cuiieros.

 En el caso de “cufieros sumamente dafiados”, vea la pagina 18.

DESENSAMBLE

1. Golpee el componentey el cufiero con un martillo.

2. De ser necesario, aplique calor localizado (232 °C durante 5 minutos).
3. Jale mientras alin se encuentre caliente.

17



REFUERZO DE CUNAS Y CUNEROS

REPARACION DE CUNEROS SUMAMENTE DANADOS

Cufiero revestido con 660™ Quick Metal®

1. Limpie todas las piezas con LOCTITE ODC - Free Limpiador y Desengrasante.
2. Siesnecesario, rocie todas las partes con LOCTITE 7649™ Primer N™. Deje

que sequen.
3. Aplique LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor en el cufiero.
4. Ensamble como se requiera usando LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto

Retenedor.
5. Considere un tiempo de curado de 30 - 60 minutos.

Nota:  LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor no se sugiere
para aberturas laterales de mas de 0.010”.

* Se obtiene mayor resistencia si NO se usa LOCTITE 7649™
Primer N™ en el caso de holguras pequeiias (0.002” - 0.004”) y con
un tiempo de curado mas largo (4 - 24 horas).
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MONTAJE DE FLECHAS SUMAMENTE DANADAS

nopw

N o

IS

MONTAJE DE COMPONENTES EN LA FLECHA

Balero

660™ Quick Metal®

Camisa

680™ 6 660™
Quick Metal®

Flecha

Determine una holgura radial minima.

Seleccione y arregle la camisa apropiada que permita un ajuste por desliza-
miento del componente.

Lije el diametro exterior de la camisa.
Limpie todas las piezas con LOCTITE ODC - Free Limpiador y Desengrasante.

Aplique una capa LOCTITE 680™ o LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto
Retenedor alrededor de la flecha.

Instale la camisa.

Aplique una capa de LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor al
diametro exterior de la camisa.

Instale el componente como se requiera en la flecha encamisada.

Deje que el ensamble cure de 30 - 60 minutos.

Nota: e LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor no se sugiere
para holguras radiales de mas de 0.010” de diametro.

* Se obtiene mayor resistencia si NO se utiliza LOCTITE 7649™
Primer N™ con holguras pequeiias (0.002” - 0.004”) y con tiempos
de curado mas largos (4 - 24 horas).



MONTAJE DE COMPONENTES EN LA FLECHA

AJUSTE DESLIZANTE - SERVICIO LIGERO/PESADO

Cojinete

660™ Quick Metal® 6 630™

Flecha

ORIGINAL

I.

5.
6.
7.

Maquine la flecha para un ajuste deslizante radial de 0.002” con un acabado
50 - 80 rms (segundo corte).

Limpie todas las piezas con LOCTITE ODC-Free Limpiador y Desengrasante.

Rocie todas las piezas (didmetro interno y externo) con LOCTITE 7649™
Primer N™. NO use primer para aplicaciones de servicio pesado.

Aplique una capa de LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor alred-
edor de la flecha en el drea de acoplamiento.

Ensamble las piezas sin girarlas.
Limpie el exceso.
Espere 2 horas antes de poner el ensamble en servicio.

FLECHA DESGASTADA

Siga la instrucciones anteriores excepto:

I.
2.
3.

Determine la holgura radial.
Si la holgura radial es mayor de 0.005”, hay que usar LOCTITE 7649™ Primer N™.

Tome las medidas necesarias para mantener la concentricidad en el caso de
grandes holguras.

Las grandes holguras requieren tiempos de curado mas largos (30 - 60 min.)

LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor no se sugiere para holguras
radiales de mas de 0.010”.

Véase el procedimiento para "flechas sumamente dafiadas” en la pagina 19.

Nota: LOCTITE 660™ Quick Metal” Compuesto Retenedor tiene una fijacién muy
rapida (30 seg. o0 menos) cuando se utiliza con LOCTITE 7649™ Primer N™.

RESISTENCIA MAXIMA

I.

2.

Igual al procedimiento anterior, excepto que hay que utilizar LOCTITE 680™
Compuesto Retenedor con LOCTITE 7471™ Primer N™ o sin primer.

Permita 4 - 24 horas para que cure.

TEMPERATURA MAXIMA (204 °C continuos)

I.
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Igual al procedimiento anterior, excepto que hay que usar LOCTITE 620™
Compuesto Retenedor con LOCTITE 7471™ Primer N™.



MONTAJE DE COMPONENTES EN LA FLECHA

ENSAMBLE POR INTERFERENCIA

Cojinete

609™ (641™)

Flecha

ESTANDAR
1. Limpie el diametro exterior de Ia flecha y el interior del componente.

2. Aplique un cord6én de LOCTITE 609™ (641™) Compuesto Retenedor en la
circunferencia de la flecha en el extremo de insercién o area de acoplamiento.

Nota: « El compuesto retenedor siempre sera expulsado al exterior
cuando se aplica a la flecha.

» No lo utilice con anti-aferrante o producto similar.
Prense como siempre. Limpie el exceso.
4. No se requiere tiempo de curado.

Nota: LOCTITE 609™ (641™) Compuesto Retenedor se utiliza debido a su
baja viscocidad y propiedades humectantes.

MONTAJE TANDEM

1.  Aplique compuesto retenedor al diametro interior del componente interno.

2. Continte el ensamble como se indica en la parte de superior.
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MONTAJE DE COMPONENTES EN LA FLECHA

ENSAMBLE POR INTERFERENCIA

ENSAMBLE
1. Limpie la circunferencia externa de la flecha y la interna del componente.
2. Enfrie la flecha para contraerla o caliente el componente para dilatarlo.

3. Aplique una capa de LOCTITE 641™ Compuesto Retenedor a la pieza mas fria
del ensamble.

4. Instale el componente y permita el equilibrio de temperaturas.
5. Limpie el exceso.

Nota: LOCTITE 641™ Compuesto Retenedor lubrica las piezas durante el
ensamble y asi mismo protege la unién del ambiente. También
rellena los espacios vacios incrementando el area de contacto.
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MONTAJE DE PARTES CILINDRICAS
EN ALOJAMIENTOS

AJUSTE DESLIZANTE

609™6 641™

Flecha ‘

609™ 6 641™

ORIGINAL

Seleccione el componente adecuado para la flecha.

Magquine para reducir el didmetro externo del componente o incrementar el
diametro interno de la caja a fin de permitir un ajuste deslizante diametral
aproximado de 0.002” — 0.004".

Limpie todas las piezas con LOCTITE ODC - Free Limpiador y Desengrasante y
rocie con LOCTITE 7649™ Primer N™,

Aplique LOCTITE 609™ 6 641™ Quick Metal® Compuesto Retenedor al
diametro exterior del componente.

Instale el componente sin girarlo.
Limpie el exceso.

Deje que transcurran 5 minutos antes de poner el ensamble de nuevo en
servicio.

DESGASTADA

Procedimiento idéntico al ajuste deslizante original, excepto:

I.

Determine la holgura radial maxima.

Si la holgura radial excede 0.005”, se debe usar LOCTITE 7649™ Primer N™.
Tome las medidas necesarias para mantener la concentricidad en el caso de
grandes holguras.

Las grandes holguras requieren tiempos de curado mds largos (30 - 60 minutos).

LOCTITE 660™ Quick Metal®* Compuesto Retenedor no se sugiere para holguras
radiales de mas de 0.010".

Para "partes en alojamientos sumamente gastados,” vea la pagina 24.
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MONTAJE DE PARTES CILINDRICAS
EN ALOJAMIENTOS

REPARACION DE PARTES EN ALOJAMIENTOS
SUMAMENTE GASTADOS

| Balero

| 660™ Quick Metal®

| Fixmaster® Masilla
Metal Superior

| Caja

ENSAMBLE

24

Lije el diametro interior de la caja con lija gruesa.

Limpie el diametro interior de la caja con LOCTITE ODC-Free Limpiador y
Desengrasante.

Limpie el didmetro exterior del componente y aplique el agente desmoldante.
Prepare (mezcle) LOCTITE Fixmaster® Masilla Metal Superior.

Aplique una capa delgada de LOCTITE Fixmaster® Masilla Metal Superior al
diametro exterior del componente.

Coloque el componente en la caja manteniendo la concentricidad.
Rellene los huecos y endiduras con LOCTITE Fixmaster® Masilla Metal Superior.
Remueva el exceso.

Deje que cure durante 30 minutos.

. Jale el componente.

Limpie el agente desmoldante del diametro exterior del componente.
Lije el didmetro interior de la caja con lija gruesa y limpiela perfectamente.

Ensamble con LOCTITE 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor como se
requiera.

Sugerido para servicio ligero.

Nota: Este procedimiento es usado cuando el maquinado no es una opcién
viable. Se puede maquinar hasta la tolerancia original usando
productos LOCTITE Fixmaster® Metal Superior. Contacte a su espe-
cialista local en adhesivos y selladores Henkel.



CENTRADO DE COMPONENTES

MONTAJE DE PARTES CILINDRICAS
EN ALOJAMIENTOS

Calzas
/

DESGASTE EXCESIVO/UNIFORME

I.

VR W

Coloque el componente en la caja.

Seleccione tres puntos de montaje equilaterales.
Determine la holgura radial en estos puntos.
Seleccione el material de calzar adecuado.

Corte tres pedazos aproximadamente de 1/8” de ancho para que se ajusten a la
profundidad de la caja.

Pegue las calzas en los puntos de montaje con LOCTITE 380™ Black Max® Adhesivo
Instantaneo.

Ensamble de acuerdo con las instrucciones de la pagina 23.

DESGASTE EXCESIVO/NO UNIFORME

I.

Vix W

Coloque el componente en la caja.

Seleccione tres puntos de montaje equilaterales.

Determine la holgura radial en estos puntos.

Seleccione y corte el material adecuado para calzar cada punto.

Pegue las calzas en los puntos de montaje con LOCTITE 380™ Black Max®
Adhesivo Instantaneo.

Ensamble de acuerdo a las instrucciones de la pagina 24.
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MONTAJE DE PARTES CILINDRICAS
EN ALOJAMIENTOS

SELLADO DE RETENCION - SELLOS METALICOS

26

243™ Cordon

Limpie el diametro interior de la caja y el exterior del sello con LOCTITE ODC-
Free Limpiador y Desengrasante.

Rocie tanto la caja como el sello con LOCTITE 7649™ Primer N™.

Aplique un cordén de LOCTITE 243™ (QuickStix® 248™) Fijador de Roscas en el
borde de entrada del didametro exterior del sello metalico.

Nota: Virtualmente cualquier producto LOCTITE fijador de tornilleria
trabajara aqui. Se sugiere un liquido de mediana resistencia
debido al requisito de holgura y resistencia.

Instale como siempre.
Remueva el exceso.
Permita que cure durante 30 minutos.

Nota: e LOCTITE 243™ (QuickStix® 248™) Fijador de Tornilleria es usado
normalmente en cajas con sellos desgastados para evitar fugas y
resbalamientos.

« En general, no es necesario remover el sellador pre-aplicado al
diametro exterior.



COMPUESTOS RETENEDORES

SELECTOR RAPIDO DE LOCTITE COMPUESTOS RETENEDORES

Aplicacion Producto LOCTITE Primer
Montaje de Flechas - Ensamble por Interferencia

Resistencia Media 609™ (QuickStix® 668™) Compuesto Retenedor Ninguno
641™ Compuesto Retenedor N™
Montaje de Flechas — Ensamble por Compresion

Resistencia Media 641™ Compuesto Retenedor Ninguno

Montaje de Flechas — Ajuste Deslizante

Holgura Pequefa (0.002” Radial méx.) 609™ (QuickStix® 668™) Compuesto Retenedor ~ N™
Holgura Grande (0.010” Radial méx.) 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor N™

Resistencia Maxima (0.010” Radial méx.) 680™ Compuesto Retenedor N™
Temperatura Méaxima 204 °C (400 °F) 620™ Compuesto Retenedor N™
(0.008” Radial max.)

Resistencia Media 641™ Compuesto Retenedor N™

Montaje de Partes — Ajuste por Interferencia

Resistencia Maxima 609™ (QuickStix® 668™) Compuesto Retenedor Ninguno
Resistencia Media 641™ Compuesto Retenedor N™
Resistencia Baja 243™ Fijador de Tornilleria Ninguno

Montaje en Alojamiento - Ajuste Deslizante

Resistencia Maxima 680™ Compuesto Retenedor Ninguno
Resistencia Alta 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor ~ Ninguno
Resistencia Controlada 660™ Quick Metal® Compuesto Retenedor N™
Resistencia Media 641™ Compuesto Retenedor N™
Resistencia Baja 243™ (QuickStix® 648™) Fijador de Roscas N™

Nota: . Los metales blandos (aluminio, bronce, etc.) proveen resistencia
al esfuerzo cortante mas baja que los componentes ferrosos.

. Las holguras excesivas reducen las resistencias al esfuerzo cortante.

« Acabado superficial ideal — 50 a 80 rms.

Consulte las Hojas de Datos Técnicos para mayor informacion.



DESENSAMBLE

FIJACION, SELLADO Y RETENCION

PRODUCTOS DE BAJA Y MEDIA RESISTENCIA

Desensamble con herramientas convencionales.

PRODUCTOS DE ALTA RESISTENCIA
« Aplique calor localizado (260 °C o0 mas) al ensamble por 5 minutos.
« Desensamble con herramientas convencionales mientras calienta.

e

SELLADO

—

« Desensamble la brida usando herramientas convencionales.

Nota: Para juntas anaerdbicas, limpie con LOCTITE Chisel®
Decapante de pintura.

Para juntas de silicén, limpie con LOCTITE Chisel” MC - Free
Decapante de pintura.
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REPARACION DE FLECHAS

INFORMACION GENERAL

) (W
m . |
NS

Il

1. Usando un torno, maquine la profundidad deseada de acuerdo con la
siguiente tabla:

Diametro de la Flecha Torneado Deseado
13-25mm (1/2a1”) 1.5 mm (1/16”)
25-74mm (1a3”) 3.0 mm (1/8”)

2. Termine de tornear al maquinar una superficie de corte rugoso o con patrén
tipo “gramoéfono”: entre mayor es el diametro de la flecha, mas profundas son
las cuerdas (vea la figura A).

3. Limpie la flecha de cualquier fluido o aceite para corte con LOCTITE Limpiador y
Desengrasante ODC - Free.

4. Aplique una capa muy ligera de LOCTITE Fixmaster Metal Superior al
introducirlo en el fondo de la cuerdas. Gire la flecha a una velocidad muy
baja y contintie aplicando mas material al usar una herramienta como una
navaja para plastilina o pasta, que pueda ser doblada (vea la figura B).

5. Permita que el producto cure en el periodo requerido a 20 °C o mas (en caso
necesario, aplique calor seco para acelerar el curado).

6. Con el torno, trabaje el area reparada hasta obtener las dimensiones
originales de la flecha (vea la figura C) y usando las directrices siguientes:

»  Velocidad del torno: 46 m/min (150 pies/min)

« Rango de Alimentacién: e Torneado: 0.64 mm/rev. (0.025 in/rev.)
» Acabado: 0.25 mm/rev. (0.010 in/rev.)

» Holgura de torneado superior/lateral y frontal: 3 ©

Nota: Corte en seco, use brocas de carburo o de acero de alta velocidad.
Si requiere pulido, utilice inicamente esmeril o lija de papel
humeda de calibre 400 a 600.
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ADHESION

INTRODUCCION AL PEGADO DE ADHESIVOS

Dentro de la amplia gama de los adhesivos marca LOCTITE, siempre encontrara la
solucién adecuada a sus necesidades. Sin embargo, es importante tener al menos
un conocimiento basico de la metodologia de un adhesivo para unir exitosamente
dos substratos. Las tres principales causas de que una unién adhesiva falle son
atribuidas a:

»  Unaevaluacién insuficiente del ensamble
- Preparacién inadecuada de substratos
«  Seleccién incorrecta del adhesivo

DISENO ADECUADO DE UNIONES

Un ensamble pegado tiene un impacto directo en el desempefio del adhesivo.
Seleccionar una combinacion del tipo de unién y esfuerzo, maximiza la resistencia
de pegado. En la parte de abajo se muestran diferentes tipos de uniones y esfuerzos.

TIPO DE UNIONES

A tope Traslape Refuerzo sencillo Refuerzo doble
(regular/pobre) (buena) (mejor) (la mejor)

TIPO DE ESFUERZOS

él <b|:|:|d> ®E:> :>|:I:|®

Despellejamiento Tension Corte Compresion
(pobre) (buena) (mejor) (la mejor)

UNION A LO ANCHO VS TRASLAPE

Una linea de unién mas ancha sera mas resistente que una a traslape:

@ﬁ

Traslape Union mas amplia
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PREPARACION DE SUPERFICIE

Métodos abrasivos
Lijar o rayar una superficie con material rugoso duro.
Ejemplos de abrasion:
« Lijado: Frotar con lija o tela abrasiva (para desgaste superficial o de

areas pequefias)
» Por chorro de arena: Golpear con esmeril de acero, arena u otro metal

abrasivo (para desgaste profundo/grandes areas)
Métodos quimicos
Proceso de limpieza que utilice solventes para disolver contaminantes.
Ejemplos quimicos:
« Sumergir en solvente: Inmersion en solvente
« Limpiar con solvente: Frotar con un trapo sumergido en solvente
« Desengrasado con vapor: Solvente en forma de vapor
 Limpieza ultrasénica: Método de sumergir en solvente con sonido de alta

frecuencia

ADHESION

SELECTOR RAPIDO DE LOCTITE ADHESIVOS

LOCTITE 404™ Quick LOCTITE 330™ | LOCTITE Fixmaster® LOCTITE H8600™
Producto Set™ Adhesivo Depend® Poxy Pak™ Weld Eliminator™
Instantaneo Adhesivo Adhesivo Adhesivo Estructural
Color Transparente Amarillo pélido Transparente Azul

Rango de Hasta 82 °C Hasta121°C | Hasta 82°C Hasta 148 °C

temperatura
Tiempo de pegado* | 20 a 40 segundos 5 minutos 5 minutos 45 minutos

Curado total* 24 horas 24 horas 1 hora 24 horas

Relleno de holguras

Holguras pequefias

Holguras medianas

Holguras grandes

Holguras medianas

Aprobaciones

CFIA, ABS,
Especificacion militar

CFIA

CFIA, ABS

En proceso

produccion, anillos

discos de retiro de

fibra de vidrio,

Se une a un Fierro, madera Vidrio, plasticos | Acero galvanizado, otros
amplio rango Metal, plastico A R P g o
. ceramica, plastico | endurecidos, hule | metales y la mayoria
de materiales, y hule metal metal de los plasticos
inc luyendo: y y p
Elaboracion de . Parchado de superficies
0-Ring, unir cortes Pegar ethuet_as de | Reparar fragturas de metal, fabricacion de
metal a equipos, en el equipo,
en bandas trans- e mangas de conductos y
. . agregar platos de | relleno de dafios
Ejemplos de portadoras, rieles de ductos de metal,
I ' desgaste, en tanques de o
aplicacion nylon en lineas de fabricaciones en metal

(e]. vagones, cajas de

. andlisis de vibracion ropdsitos )
de laton en flechas al equino per?erales trailer, contenedores para
espaciadoras auip g manejo de material)
* Los tiempos se basan en temperatura ambiente promedio de 21.1 °C y puede variar de la temp y de los substratos utilizados.
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ADHESION

FABRICACION DE O-RING

\\Y

(=

1. Corte el inicio y el final del cordén de hule, dejando un corte recto y
limpio. No toque los extremos.

2. Mida el cordén y la longitud deseada.

3. Corte el extremo inicial y final, dejando un corte limpio y recto para
asegurar que el area de pegado sea el adecuado.

4. Aplique una gota de LOCTITE 404™ Quick Set™ Adhesivo Instantaneo y
una los 2 extremos del cordon.

PEGADO DE UNA PLACA METALICA

1. Limpie la superficie.

2. Aplique LOCTITE 7387™ Depend® Activador en la pieza mayor, dejando
secar por 2 minutos.

3. Aplique LOCTITE 330™ Depend® Adhesivo en la otra pieza/placa.

4. Presione la placa sobre la superficie previamente activada por unos
segundos.

5. La unién se puede manejar después de 5 minutos y cura totalmente en
24 horas.
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ADHESION

RELLENO DE GRIETAS

1. Limpie la superficie.

2. Mezcle el adhesivo ep6xico LOCTITE Fixmaster® Poxy Pak™ de acuerdo a las
instrucciones del producto.

3. Ponga el producto mezclado sobre la grieta.
4. Fija en 5 minutos, curado total en 8 horas.

5. Para maxima proteccién, una pieza del material puede ser aplicado sobre la
superficie de la grieta, esparciéndolo después de ser aplicado en el adhesivo
mezclado. El adhesivo se mantendra en el lugar.

PEGADO ESTRUCTURAL

1. Prepare la superficie usando LOCTITE ODC Free Limpiador y Desengrasante.

2. Sujete la boquilla de mezcla al cartucho de LOCTITE H8600™ Weld
Eliminator™ Adhesivo Estructural.

3. Dosificar 50 mm (2”) de material para purgar la boquilla.
4. Aplique un cordén continuo de adhesivo en el area que desea parchar y/o sellar.

5. Ensamble el parche usando pernos neumaticos o remaches, coloque los
tornillos para sostener las partes juntas mientras el adhesivo alcanza un
curado total.

6. El equipo puede volver a operar después de 24 horas.
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TRATAMIENTO CONTRA CORROSION

USO OPTIMO DE LOCTITE EXTEND® TRATAMIENTO PARA EL OXIDO

PREPARACION DE LA SUPERFICIE — ACERO VIEJO

La corrosion en hojuelas o escamas debe ser removida. Solo la conversion de ésta
firmemente adherida, dara por resultado una proteccion durable. El aceite, grasa,
pintura vieja, costras de laminado, aceite para moldes, huellas digitales, cloruros
y recubrimientos solubles en agua deben ser removidos a fin de que LOCTITE
Extend® Tratamiento para el Oxido reaccione con la corrosion. Las superficies ide-
ales mostraran una ligera corrosién lo mismo que superficies metalicas gastadas.

APARIENCIA Y TIEMPO PARA CONVERTIR LA CORROSION Y APARIENCIA

Se sugieren dos capas de LOCTITE Extend® Tratamiento para el Oxido. La primera
capa se tornara de color violeta a los pocos segundos de aplicada, luego negro
satinado y por altimo negro mate. La segunda capa al secarse sera de color negro
con brillo mate a satinado. Y debera aplicarse a 1os 15 6 30 minutos de la primera.

CONDICIONES PARA LA APLICACION

LOCTITE Extend® Tratamiento para el Oxido se puede aplicar cuando la superficie
y el aire se encuentran entre 10 y 32 °C. La reaccién es mas lenta a temperaturas
bajas. Si la temperatura esta demasiado alta, la pelicula puede secarse y formar
burbujas. La alta humedad es benéfica; disminuye la velocidad de secado pero
ayuda a convertir la corrosiéon. LOCTITE Extend® Tratamiento para el Oxido no
se debe aplicar en condiciones de condensacién de humedad (con niebla, rocio),
con hielo, 1luvia o con atmosferas de brisa marina pesadas (salinas). La superficie
de acero se puede humedecer pero no empapar (es decir, una pelicula de agua
visible continua). NO APLIQUE EXTEND® EN SUPERFICIES EXPUESTAS A LA LUZ
SOLAR DIRECTA.

METODOS DE APLICACION

LOCTITE Extend® Tratamiento para el Oxido se puede aplicar
con cepillo, rodillo o rociador. El cepillo o rodillo es adecua-
do para areas pequeiias. Evite las areas hundidas y salientes
manteniendo los bordes humedos cubriendo aproximada-
mente un metro cuadrado a la vez. Mueva el rodillo alejan-
dose de un area previamente recubierta y luego de regreso. R
No vierta el material no utilizado de nuevo en el recipi- Treatment
ente original. Nunca agregue solventes LOCTITE Extend® -
Tratamiento para el Oxido. Frape T s

ust

La aplicacién con rociador se sugiere para areas grandes.
El equipo rociador sin aire es mdas rapido y provee una
conversion mas eficiente debido a una mejor penetracion
superficial. Se puede usar el equipo rociador convencional
neumatico, pero LOCTITE Extend® Tratamiento para el Oxido
puede requerir una dilucién de hasta el 10 % con agua para
un rociado adecuado.
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LIMPIEZA DE PARTES DE USO GENERAL

En general, el poder limpiador de LOCTITE Natural Blue®
Limpiador y Desengrasante Biodegradable mejora mediante:

INSTRUCCIONES

I.

LIMPIEZA

a. Concentraciones mas altas de LOCTITE Natural Blue”
b. Permanencia mas larga del limpiador en la pieza
¢. Dilucién con agua caliente (65 a 82 °C)

d. Agitacién o tallado de las piezas

Diluya LOCTITE Natural Blue® Limpiador vy
Desengrasante Biodegradable concentrado con agua
al nivel mas econémico y efectivo. Véa la etiqueta del
envase para las proporciones sugeridas.

Rocie, sumerja o restriegue la dilucién en las piezas o e Lo, feaet
la superficie a limpiar.

Remoje o restriegue las piezas (si es necesario).
Enjuague con agua la mezcla de limpiador y suciedad de las piezas.

Desecho: LOCTITE Natural Blue® Limpiador y Desengrasante Biodegradable no
contiene ingredientes peligrosos. Se debe desechar el producto de acuerdo con
los reglamentos estatales, locales y no dafia los microorganismos utilizados en
el tratamiento de aguas negras. Una vez que LOCTITE Natural Blue® Limpiador y
Desengrasante Biodegradable se mezcla con un desecho peligroso, debe tratarse
y deshacerse de él como tal.

Nota: Se sugiere limpiar las superficies antes de usar los adhesivos con
LOCTITE ODC-Free Limpiador y Desengrasante.
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SOLUCION DE PROBLEMAS

I. ¢Qué tipo de falla esta ocurriendo? ;La aplicaciéon ha funcionado bien

anteriormente?

2. ¢Eladhesivo/sellador utilizado fue el adecuado?

3. ¢El primer/activador utilizado fue el sugerido?

4. ¢Las condiciones de servicio exceden la capacidad del adhesivo sellador?

() temperatura de operacién
(b) presion inmediata excesiva

(c) compatibilidad de los fluidos
(d) impacto del ambiente

5. ¢Las partes fueron limpiadas adecuadamente antes de aplicar el adhesivo?

Nota: Si el adhesivo falla, ;el residuo esta curado en ambas partes? Si una
de las partes queda limpia, revise que esa parte no esté contaminada.

6. ;Se utilizaron técnicas adecuadas para el ensamble?

7. ¢Se permiti6 al adhesivo/sellador un tiempo de curado apropiado antes de

poner en servicio?

8. (Las condiciones del ensamble exceden la capacidad del adhesivo/sellador?

() Holguras excesivas
(b) Material de los componentes

(c) Disefio no adecuado de la unién
(d) Prensado/fijacién inadecuado

9. Si requiere de asistencia adicional, por favor comuniquese al area técnica de
Henkel. Vea la contra portada para identificar el nimero de asistencia.

Nota: Materiales de referencia

(@) Seleccion de productos, tiempos de curado, llenado de holguras;
use la Regla de Seleccion de Productos.

(b) Tabla de Compatibilidad de Fluidos.

LIMITACIONES DE LA GARANTIA

La informacion contenida en este folleto es informativo
y se considera confiable. No asumimos ninguna respon-
sabilidad por los resultados obtenidos por otros sobre los
métodos que no tenemos control. Es responsabilidad del
usuario determinar la adecuacion para el propésito de uso
de cualquier método de produccion mencionados aqui y
adoptar las precauciones como puede ser aconsejable
para la proteccion de la propiedad y de las personas contra
cualquier peligro que pueda involucrarse en el manejo y
uso de éstos.

Aclarando lo antes mencionado, HENKEL DESCONOCE
TODAS LAS GARANTIAS DE LA COMERCIALIZACION 0
CONVENIOS PARA UN PROPOSITO PARTICULAR DERIVADOS
DE LA VENTA O USO DE LOS PRODUCTOS DE HENKEL.
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HENKEL DESCONOCE CUALQUIER RESPONSABILIDAD DE
DANOS ACCIDENTALES O CONSECUENCIAS DE CUALQUIER
CLASE, INCLUYENDO PERDIDA DE GANANCIAS. Los diferen-
tes procesos 0 composiciones aqui mencionados no deben
ser interpretados como una representacion de que ellos son
libres del dominio de patentes propias por otros, 0 como una
licencia bajo cualquier patente de Henkel los cuales pueden
cubrir tales procesos 0 composiciones. Sugerimos que cada
usuario haga las pruebas necesarias para la aplicacion
de los productos y asi determinar su adecuacion para los
propdsitos pretendidos antes de incorporar cualquier pro-
ducto o aplicacion en su proceso de manufactura, utilizando
ésta informacion como guia. Algunos productos pueden ser
cubiertos por una o mas patentes en los Estados Unidos o en
el extranjero o por aplicaciones patentadas.



PEDIDOS

LISTA DE PRODUCTOS/INFORMACION PARA ORDENAR

LOCTITE ADHESIVOS PRESENTACION IDH
330™ DEPEND® ADHESIVO Kit jeringa 25 ml 490071
NO NECESITA MEZCLARSE Kit tubo 250 ml 1691005
Tubo 250 ml 1689700
Cartucho 300 ml 490072
380™ BLACK MAX® Botella 20 g 270762
ADHESIVO INSTANTANEO TENAZ Botella 90 g 270904
Botella 1 Ib 270905
404™ QUICK SET™ ADHESIVO INSTANTANEO Botella 1/3 0z 135465
Botella 4 0z 234044
Botella 1 Ib 234046
LOCTITE LIMPIADORES PRESENTACION IDH
CHISEL® DECAPANTE DE PINTURA Aerosol 18 oz 135544
NATURAL BLUE® LIMPIADOR Y DESENGRASANTE  Atomizador 24 oz fl 490156
BIODEGRADABLE Botella 1 gal 490157
ODC-FREE LIMPIADOR Y DESENGRASANTE Aerosol 15 oz 231562
Atomizador 16 oz fl 135310
LOCTITE EPOXICOS PRESENTACION IDH
FIXMASTER® METAL SUPERIOR Kit 1 Ib 209822
Kit 4 kg 831721
FIXMASTER® POXY PAK™ Jeringa 1 oz 1324007
LOCTITE FORMADORES DE JUNTAS PRESENTACION IDH
510™ GASKET ELIMINATOR® SELLADOR DE Tubo 50 ml 135474
BRIDAS ALTA TEMPERATURA Tubo 250 ml 234225
515™ GASKET ELIMINATOR® SELLADOR DE Tubo 6 ml 209756
BRIDAS Tubo 50 ml 135479
Cartucho 300 ml 88541
QUICKSTIX® 548™ GASKET ELIMINATOR® Barra 18 g 640484
SELLADOR DE BRIDAS, FORMADOR DE JUNTAS  Lata 190 ml 743813
Cartucho 5 0z 270637
587™ AZUL SILICON RTV DE ALTO DESEMPENO,  Tubo 70 ml 135504
FORMADOR DE JUNTAS Cartucho 300 ml 490132

w

Verificar disponibilidad de producto con su distribuidor autorizado. 7



PEDIDOS

LISTA DE PRODUCTOS/INFORMACION PARA ORDENAR

LOCTITE PRODUCTOS PARA MANTENIMIENTO GENERAL ~ PRESENTACION IDH
EXTEND® TRATAMIENTO PARA EL OXIDO Aerosol 10.25 oz 234928
Botella 1 cuarto 234981
Botella 1 gal 160802
FORM-A-THREAD® REPARADOR DE CUERDAS Jeringa 4.8 ml 236382
KIT O-RING Kit 490028
LOCTITE PRIMERS PRESENTACION IDH
7387 DEPEND® ACTIVADOR Bote 1.75 fl oz 135276
7649™ PRIMER N™ (Acetona) Aerosol 25 g 231020
Bote 1.75 fl 0z 135286
Aerosol 4.5 0z 209715
LOCTITE COMPUESTOS RETENEDORES PRESENTACION IDH
609™ COMPUESTO RETENEDOR Botella 10 ml 490184
USO GENERAL Botella 50 ml 1610542
Botella 250 ml 270928
620™ COMPUESTO RETENEDOR Botella 10 ml 234772
USO GENERAL Botella 50 ml 1610558
Botella 250 ml 270929
641™ COMPUESTO RETENEDOR Botella 50 ml 231121
RESISTENCIA MEDIA
660™ QUICK METAL® COMPUESTO RETENEDOR ~ Tubo 6 ml 209765
REPARADOR DE ENSAMBLES A PRESION Tubo 50 ml 271209
680™ COMPUESTO RETENEDOR Botella 10 ml 234946
RESISTENCIA ALTA/ALTA VISCOSIDAD Botella 50 ml 1611348
Botella 250 ml 135535

38 Verificar disponibilidad de producto con su distribuidor autorizado.



PEDIDOS

LISTA DE PRODUCTOS/INFORMACION PARA ORDENAR

LOCTITE FIJADORES DE TORNILLERIA PRESENTACION IDH
220™ FIJADOR DE TORNILLERIA Botella 50 ml 645093
RESISTENCIA MEDIA, GRADO CAPILAR Botella 250 ml 231424
222MS™ FIJADOR DE TORNILLERIA Botella 10 ml 135333
TORNILLOS PEQUENOS Botella 50 ml 1608632

Botella 250 ml 135335
243™ FIJADOR DE TORNILLERIA Botella 10 ml 1329837
REMOVIBLE Botella 50 ml 1329467
Botella 250 ml 1329505
QUICKSTIX® 248™ FIJADOR DE TORNILLERIA Barra9g 826034
REMOVIBLE Barra19g 462476
263™ FIJADOR DE TORNILLERIA Botella 10 ml 1330583
PERMANENTE Botella 50 ml 1330585
Botella 250 ml 1330335
QUICKSTIX® 268™ FIJADOR DE TORNILLERIA Barra9g 826036
ALTA RESISTENCIA Barra19g 826035
277" FIJADOR DE TORNILLERIA Botella 10 ml 231089
TORNILLOS GRANDES Botella 50 ml 1608644
Botella 250 ml 88449
290™ FIJADOR DE TORNILLERIA Botella 10 ml 490182
GRADO CAPILAR Botella 50 ml 1608643
Botella 250 ml 1611332

LOCTITE SELLADORES DE ROSCAS PRESENTACION IDH
545™ SELLADOR DE ROSCAS Botella 10 ml 303420
HIDRAULICO/NEUMATICO Botella 50 ml 135486

Botella 250 ml 195662
QUICKSTIX® 561™ PST® SELLADOR DE TUBERIAS ~ Barra 19 g 463973
564™ SELLADOR DE ROSCAS Tubo 250 ml 233500
565™ PST® SELLADOR DE ROSCAS Tubo 50 ml 88551
RESISTENCIA CONTROLADA Tubo 250 ml 88552

Cartucho 300 ml 234444
567™ PST® SELLADOR DE ROSCAS Tubo 50 ml 270878
ALTA TEMPERATURA Tubo 250 ml 270921

Lata/brocha 350 ml 135535

Verificar disponibilidad de producto con su distribuidor autorizado. 39



LOCTITE

Henkel -

tu socio a nivel mundial...

Para disponibilidad de productos, hojas de datos de seguridad (MSDS)
y hojas de datos técnicos (TDS) de los materiales, comuniquese a los

siguientes numeros telefénicos.

USA

Henkel Corporation
Engineering Adhesives
One Henkel Way

Rocky Hill, CT 06067 USA
Tel: 860.571.5100

Fax: 860.571.5465
1.800.LOCTITE (563.8483)

Henkel Costa Rica Ltda.

San Joaquin de Flores,

de la Fébrica Lovable

100 metros al sur y 50 al oeste
Apdo. 101-3007, Costa Rica
Ventas: (506) 2277 4800

Henkel Capital, S.A. de C.V.
Blvd. Magnocentro No. 8 Piso 2
Centro Urbano Interlomas, 52760
Huixquilucan, Edo. de Méx.
Ventas: +52 (55) 3300 3644
01800 436 5357

www.henkel.mx

Henkel Colombiana, S.A.S.

Calle 17 No. 68 B-81
Bogotd D.C.

Colombia

Ventas: (571) 423 9000
01 800 011 4173

Henkel Venezolana, S.A.
Zona Industrial Pruinca,
Calle 2 Edificio Henkel,
Guacara, Estado Carabobo
Venezuela

Ventas: (245) 560 2611

Todas las marcas mencionadas en este impreso son marcas registradas de Henkel Corp. y sus afiliadas.
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