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DESCRIPCION DEL PRODUCTO

El adhesivo Cyclo® Penetrating Grade Threadlocker-Green es
un material fijjador de roscas anaerobico de mediana
resistencia que cura entre roscas ajustadas para formar un
armado unificado que ayude a resistir a las filtraciones, los
impactos y las vibraciones. El producto es un liquido
anaerobico de componente Unico que cura en ausencia de aire
y cuando se lo coloca entre superficies de metal bien
ajustadas. Debido a su baja viscosidad y accion capilar, el
producto se introduce entre roscas ajustadas y elimina la
necesidad de desarmar, aplicar el producto y luego rearmar. La
alta torsion dominante brinda resistencia a vibraciones a los
tornillos de ajuste. Es ideal para todos los ajustes roscados
menores o iguales a ¥z pulgada de diametro. El producto puede
también llenar porosidades de soldaduras, piezas de fundicion
y piezas resultado de pulvimetalurgia. La resistencia quimica
es excelente y el rango de resistencia de temperatura es de -
54°C a +149°C (-65°F a +300 °F). Cumple o supera los
requisitos de la especificacion militar Mil-S-46163A Tipo I,
Grado R.

BENEFICIOS DEL PRODUCTO

Mayor confiabilidad
[ Elimina los problemas de vibracion
[] Sella para prevenir filtraciones
[] Evita que se oxiden las roscas
[J Cura sin producir grietas ni reducir el tamafio
[ Puede ajustarse o desarmarse
[J Sella porosidades
Facil aplicacion
[J Sin mezclar
[]Sin desarmar
(1 Sin curar fuera de la junta

APLICACIONES TIiPICAS
Evita que los sujetadores roscados previamente armados se
aflojen o tengan filtraciones y funciona como un sellador de
porosidades. Es particularmente adecuado para aplicaciones
como:

[ Sujetadores previamente armados

[ Tornillos de ajuste

[ Sellado de soldaduras porosas

[J Sellado de porosidades de carcasas para unidades

de freno

(] Sellado de juntas soldadas con cobre en sistemas

de refrigeracion

INSTRUCCIONES DE USO
Para piezas roscadas previamente armadas con orificio
pasante 1. Antes del armado, limpie todas las roscas (pernoy

orificio) con un solvente de limpieza, como el limpiador de
frenos Cyclo® Brake and Parts Clean, y deje secar.

2. Para orificios pasantes, aplique varias gotas del producto
en el tornillo y en la superficie de contacto como se muestra:
Evite tocar la superficie de metal con la punta de la botella.

No se recomienda para roscas previamente armadas en un
orificio ciego.

3. Para sellar porosidades, limpie el area y aplique calor
localizado en el area a aproximadamente 121 °C (250 °F). Deje
enfriar a aproximadamente 85 °C (185 °F) y aplique el
producto. Porosidad méxima sellada: .005”.

Para la limpieza

1. Las peliculas liquidas y los rebordes residuales que estan
fuera de la junta se disuelven facilmente en un limpiador de
frenos Cyclo® Brake and Parts Clean compatible.

2. El producto curado puede eliminarse con un tratamiento
combinado de inmersidn en el disolvente Cyclo® Gasket
Remover y abrasion mecanica, como por ejemplo, un cepillo de
alambre.

Para el desarmado

1. Desarme con las herramientas manuales estandar.

2. En raras circunstancias, cuando las herramientas manuales
no funcionan por una longitud excesiva del ajuste, aplique calor
a la tuerca o al perno, a una temperatura aproximada de

232 °C (450 °F). Desarme mientras esta caliente.

Para el rearmado

1. Elimine el producto suelto de la tuerca y el perno.

2. Aplique el imprimador a todas las tuercas,
independientemente del tipo de metal.

3. Arme y ajuste como de costumbre.

PROPIEDADES DEL MATERIAL NO CURADO
Valor tipico

Apariencia Liguido verde fluorescente
Gravedad especifica 1.08

Viscosidad a 25 °C, mPa-s (cP) de9al6

Brookfield RVF, husillo

nro. 3, Helipath a 20 RPM

Punto de inflamacién (TCC), °C (°F) >93 (>200)

RENDIMIENTO DEL MATERIAL CURADO
(Después de 24 horas a 72 °F en tuercas Grado 8 y pernos Grado 5 de
acero de 3/8"-16")

Valor
Tipico Rango
Torsién de separacion, Nm, 11 de 3al7
(Ib-in) (97) (de 20 a 150)
Torsién dominante, Nm, 30 de 17 a4l
(Ib-in) (266) (de 150 a 350)

La torsion de separacion es la fuerza necesaria para iniciar el
movimiento del sujetador y la torsién dominante es la fuerza necesaria
para desarmar el sujetador una vez que ha ocurrido la torsién de
separacion.

RENDIMIENTO TiPICO DE CURADO

DESCARGO DE RESPONSABILIDAD: Cyclo Industries, Inc. proporciona la informacion aqui contenida de buena fe pero no hace declaraciones en
modo alguno respecto de su comprension o exactitud. Las personas que reciban esta informacion deben ejercer su propio juicio al determinar su
aptitud para un fin en particular. Cyclo Industries, Inc. no hace declaraciones ni otorga garantias, explicitas o implicitas, de comercializacién o
idoneidad para un fin en particular en relacion con la informacion aqui expuesta o al producto al cual se refiere dicha informacion. Por lo tanto,
Cyclo Industries, Inc. declinara cualquier responsabilidad por dafios como consecuencia del uso de esta informacién o el actuar en virtud de ella.
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Velocidad de curado segln el sustrato. La velocidad de
curado dependerd del material usado. El adhesivoCyclo®
Penetrating Grade Threadlocker-Green tendra una reaccion
mas rapida ymas resistente con los metales activos. No
obstante, los metales inactivosrequeriran el uso de un
activador, como el preparado Cyclo® C-930 Surface
Preparation, para obtener resistencia y velocidad de curado
maximas a temperatura ambiente.

Metales inactivos
Revestimiento brillante

Metales activos
Hierro/acero blando

Cobre Superficies anodizadas
Bronce Titanio

Manganeso Zinc

Bronce Aluminio puro

Niquel Acero inoxidable

Aleacion de aluminio Cadmio

El gréafico a continuacion muestra la resistencia a la separacion
desarrollada con el tiempo en pernos Grado 5 y tuercas
Grado 8 de 3/8”-16” en comparacion con diferentes materiales.
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Velocidad de curado segun la temperatura

La velocidad de curado dependera de la temperatura ambiente.
Se cura por completo en 24 horas a temperatura ambiente de
22 °C (72 °F), o en 1 hora a 93 °C (200 °F).

Velocidad de curado segun el activador

Si la velocidad de curado es demasiado lenta, o hay grandes
holguras, la aplicacion de un activador a la superficie (como el
preparado Cyclo® C-930 Surface Preparation) acelerara el
curado. Un armado de tuerca y perno de acero de 3/8-16 se
fraguara en 3 minutos con un activador, mientras que sin un
activador se fraguard en 20 minutos. Se cura por completo en
24 horas para ambos procedimientos. El grafico a continuacion
muestra la resistencia a la separacién desarrollada con el
tiempo al usar el preparado Cyclo® C-930 Surface

Preparation.
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RESISTENCIA TIPICA MEDIOAMBIENTAL

Resistencia térmica

El rango de temperatura es de -54 °C a +149 °C (-65 °F a
+300 °F). Los valores de la torsién de separacion y la torsion
dominante disminuyen cuando aumenta la temperatura, pero el
armado mantiene la eficacia frente a las vibraciones y
filtraciones.

DESCARGO DE RESPONSABILIDAD: Cyclo Industries, Inc. proporciona la informacion aqui contenida de buena fe pero no hace declaraciones en
modo alguno respecto de su comprension o exactitud. Las personas que reciban esta informacion deben ejercer su propio juicio al determinar su
aptitud para un fin en particular. Cyclo Industries, Inc. no hace declaraciones ni otorga garantias, explicitas o implicitas, de comercializacién o
idoneidad para un fin en particular en relacion con la informacion aqui expuesta o al producto al cual se refiere dicha informacion. Por lo tanto,
Cyclo Industries, Inc. declinara cualquier responsabilidad por dafios como consecuencia del uso de esta informacién o el actuar en virtud de ella.
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Resistencia a productos quimicos/solventes
Envejecido segun determinadas condiciones y probado a 22 °C

(72 °F)

% de resistencia inicial mantenida después del paso del tiempo
Temp. 500 h 1000 h
Gasolina 23 °C 105%

Anticongelante 87 °C 90%

Etanol 23 °C 90%

Acetona 23 °C 105%

Aire caliente 150 °C 40%
Aceite de motor (5W30SL) 125 °C 55%

INFORMACION GENERAL

No se recomienda usar este producto con oxigeno puro

ni con sistemas ricos en oxigeno, y no debe elegirse como
sellador para cloro u otros oxidantes fuertes.

Para obtener informacion sobre la manipulacion segura de
este producto, consulte la Hoja de Datos de Seguridad de
Materiales (MSDS).

Normalmente, no se recomienda usar este producto en
plasticos (en particular, materiales termoplasticos sobre los que
podrian producirse grietas por tension). Se recomienda
verificar la compatibilidad del producto con dichos sustratos.

Informacion de pedido

Nimero de pieza Tamarfo del envase
C-29010 botella de 10 mi
C-29050 botella de 50 ml

ALMACENAMIENTO

Idealmente, los productos deben almacenarse en un lugar
fresco y seco en envases cerrados a una temperatura entre
8°C y 28°C (46°F y 82°F), a menos que se indique lo
contrario en la etiqueta. El almacenamiento 6ptimo se
encuentra en la mitad inferior de este rango de temperatura.
Para evitar la contaminacién del producto sin usar, no vuelva a
colocar ninglin material en su envase original.

DESCARGO DE RESPONSABILIDAD: Cyclo Industries, Inc. proporciona la informacion aqui contenida de buena fe pero no hace declaraciones en
modo alguno respecto de su comprension o exactitud. Las personas que reciban esta informacion deben ejercer su propio juicio al determinar su
aptitud para un fin en particular. Cyclo Industries, Inc. no hace declaraciones ni otorga garantias, explicitas o implicitas, de comercializacién o
idoneidad para un fin en particular en relacion con la informacion aqui expuesta o al producto al cual se refiere dicha informacion. Por lo tanto,
Cyclo Industries, Inc. declinara cualquier responsabilidad por dafios como consecuencia del uso de esta informacién o el actuar en virtud de ella.




