DESCRIPCION

4011-P de Deacon es un compuesto de sellado de tipo
pasta de reaccion térmica que se usa en aplicaciones
de alta temperatura y alta presion. En la presencia de
calor, 4011-P de Deacon va a formar un sello mecanico
(‘tipo mecanico’). 4011-P de Deacon no cementa las
uniones juntas, asi que no va a interferir con
reparaciones futuras de uniones de metal con metal.
4011-P de Deacon no se ve afectado por el ciclo
térmico.

RANGO DE TEMPERATURA

600°F a 1350°F.

APLICACIONES RECOMENDADAS

4011-P de Deacon se puede usar como un
recubrimiento para empaques para mejorar la
capacidad de sellado de los empaques estandar.
4011-P de Deacon también se puede aplicar a muchos
tipos de empaques (incluyendo las espirometélicas)
para volver a sellarlos, prolongando su vida util. 4011-
P de Deacon se puede usar como el Unico sellador en
uniones de metal con metal de baja tolerancia. 4011-P
de Deacon se cepilla a la superficie de sellado en un
recubrimiento completo, uniforme y delgado. El
recubrimiento no necesita ser muy amplio ya que el
producto fluye bajo compresion.

APLICACIONES TIPICAS

Carcasa dividida de turbina, cualquier unién de
metal con metal, puertas de calderas, empaques
con fugas, estanterias, bridas, conexiones
roscadas, intercambiadores de calor, trampas de
vapor, recubrimiento de empaques, mirillas, tuercas
y pernos, aplicaciones de acero inoxidable,
recipientes a presion.

CARACTERISTICAS

Féacil aplicacién. Obtiene el sello antes del curado
completo. Reparaciones faciles y rapidas. Tolerancia
a altas presiones y altas temperaturas, alta
resistencia quimica. No se ve afectado por el ciclo
térmico. Mejora la capacidad de sellado de los
empaques estandar. Sella irregularidades de las
bridas (rayones, deformacion, cortes y hoyos).

VIDA DE ALMACENAMIENTO

Dos afios en contenedores cerrados.
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EMPAQUE

Tubo de calafateado de 10.3 onzas liquidas, pinta,
cuarto de galén, galén, cubeta de 5 galones.

INSTRUCCIONES

1. La superficie debe estar limpia y seca (libre de
aceite o materiales extrafios para asegurar un
sellado/adhesion adecuada).

2. Aplique un recubrimiento delgado a la superficie
de sellado con un cepillo 0 una espatula (si esta
sellando roscas, aplique sélo a las roscas macho).

3. Cierre y apriete la unién (si esta sellando bridas
empernadas, hagalo con el torque de las
especificaciones del fabricante del equipo).

4. El producto va a curar en servicio con calor. (Vea
Nota).

NOTA

En aplicaciones de alta presion o cuando se pruebe
la presion al ambiente, se recomienda pre-curar con
una pistola de calor, horno o con fuego seco a la
atmosférica (hacer fuego sin presion). A diferencia
de los productos de silicona o epOxicos, nuestros
selladores termoestables requieren calor para el
curado.

CURADO

La tabla siguiente es una guia general para el
tiempo requerido para un curado completo a varias
temperaturas. Se va a obtener un sello antes de
alcanzar el curado completo.

500°F 4 horas
600°F 2 horas
700°F + <1 hora
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PARA USO INDUSTRIAL UNICAMENTE POR
PERSONAL FORMADO PROFESIONALMENTE.
CONSULTE LA HOJA DE SEGURIDAD Y LA FICHA
TECNICA PARA OBTENER TODA LA INFORMACION
DE SEGURIDAD, TECNICA Y DE GARANTIA ANTES
DE USAR.

NO SE RECOMIENDA PARA USAR EN
APLICACIONES NUCLEARES.

GARANTIA LIMITADA

Para informacion sobre la garantia, por favor visite
http://www.jetlube.com/pdf/Limited Warranty At Deliv

ery Deacon.pdf

También nos puede enviar un correo electrénico a
sales@jetlube.com.

www.deaconindustries.com
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