LOCTITE.

Reparacion de Ejes
Guia de Mantenimiento y Reconstruccion




a facil y rapida a los
reparacion de Ejes.

e Elegir la mejor manera de reparar los diversos montajes de Ejes

¢ Seleccionar el método mas adecuado para la prevencion o la reparacion de las piezas
desgastadas

¢ Determinar el producto que mejor se adapte a sus necesidades de mantenimiento o reparacion

La mayoria de los montajes de Ejes forman parte de los sistemas vitales del equipo. Por tanto,

es imprescindible maximizar su vida atil y asegurar su adecuado rendimiento.

El mantenimiento preventivo puede reducir las costosas paradas por averia, aumentar la fiabilidad
y evitar las paradas de produccion.

La amplia gama de productos Loctite® ofrece a los ingenieros de mantenimiento la
tecnologia necesaria para:

e Prevenir fallos comunes y alargar la vida del equipo

e Reciclar piezas para evitar costes de reemplazamiento y desecho

e Facilitar el desmontaje

e Ayudar a mejorar la fiabilidad para un correcto funcionamiento, recuperando su rendimiento
como si se tratase de un equipo “nuevo”

La Guia de Reparacion de Ejes trata los montajes de Ejes y otras configuraciones como los rodillos
y los ejes locos. Los capitulos cubren los montajes con chavetas/chaveteros, ejes dentados, ejes
estriados y conexiones cilindricas y conicas. Se incluyen, ademas, elementos de presion y collares
de sujeccion, asi como conexiones con otras chavetas, pasadores y tornillos empleados para man-
tener los elementos unidos y permitir su alineacion a lo largo del Eje.

Las severas condiciones de funcionamiento dan lugar al desgaste, erosion, corrosion, etc.
Esta Guia explica como prevenir activamente el degaste de componentes y como reparar aquellos
componentes que ya estan desgastados.

Los diferentes métodos de reparacion estan identificados por colores en la Guia, para una facil
localizacion, dependiendo del grado y tipo de degaste:

La Fiabilidad y el Mantenimiento suponen una preocupacion cada vez mayor en las empresas.
En Henkel, entendemos los problemas a los que Usted tiene que hacer frente, asegurando la
Fiabilidad, la Seguridad y la Durabilidad. Ofreciendo productos que le proporcionaran un ahorro
en costes, para la reparacion y el mantenimiento efectivo de los Ejes.

Si lo desea, contacte con un responsable Técnico de Henkel para seleccionar el producto mas
adecuado a sus necesidades.
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Programa de Reparacion de Ejes

Productos Adicionales: Mantenimiento Preventivo:
Loctite® 7063 Limpiador y Desengrasante: Loctite® 8012 Antigripante =
e Utilicelo en todos lo métodos de reparacion, de MoS2:
para limpiar las piezas previamente antes de ¢ Previene el desgaste causado =
proceder a su union por la friccion L
* Previene la corrosion Encamisado:
Loctite® 7649 Activador: Retenedores

e Uselo en combinacion con cualquier Retenedor

e Acelera el proceso de curado en
superficies pasivas, tales como:
acero inoxidable, aluminio y metales
revestidos o pasivados

Loctite® 603, 648 y 668:

e Para ejes gravemente dafiados

e Para aplicaciones de Altas cargas

e Utilice un material de encamisado similar
al del eje original

Loctite® 8192 Recubrimiento de PTFE:

e Uselo como agente desmoldeante
para la reparacion de chaveteros paralelos
y ejes estriados

Unioén Estructural:
Retenedores Loctite® 603, 648, 660 y Epoxi
Loctite® Hysol® 9466 A+B Epoxi:
¢ Recupere componentes desgastados o
que han recibido un mal uso utilizando
adhesivos de reparacion
e La seleccion del adhesivo depende
del tipo de desgaste

Mantenimiento Preventivo:
Fijadores de Roscas g
Loctite® 243 y 248: -

¢ Evite que las roscas se aflojen o

e Elimine el micro-movimiento que Reconstruccion:
provoca la corrosion por Para ejes gravemente daiiados tee
frotamiento . - -
Loctite® Hysol® 3478 A+B —
: E;Z\(,Z?g;el desgaste del Epoxi con Relleno Metalico: —
1 ¢ Reconstruya la superficie 7
* Prevenga la corrosion desgastada con Epoxi con e

Relleno Metalico
e Mecanice el eje tras la reparacion
para conseguir que recupere el diametro original (nominal)

Retenedor Loctite® 660 y Activador Loctite® 7649:
e Union del eje montado a la superficie reconstruida




4

Anaerobico Epoxi Epoxi con relleno metalico
Material: Metales Metales; Todos los materiales Metales
Componentes Chavetas paralelas, Ejes estriados y dentados; Chavetas paralelas, Ejes estriados y dentados; Chavetas paralelas, Ejes estriados y dentados;
a reparar: Montajes cilindricos; Montajes conicos; Elementos | Montajes de ejes por deslizamiento con Adhesivo Ajustes cilindricos; Ajustes conicos; Elementos
tensores; Collares de sujecion tensores; Collares de sujecion
Aplicacion Encamisado; Union Adhesiva Chavetas paralelas; Union Adhesiva Union Adhesiva

Holgura Min.- Max.

Interferencia a 0,25 mm de holgura

0,05 - 0,5 mm de holgura

> 0,5 mm holgura

Adhesivo Producto | Aplicacion Caracteristicas Producto | Aplicacion Caracteristicas Producto | Aplicacion Caracteristicas
Loctite® Retenedor Ajuste: Montaje a Loctite® Union Estructural | Viscosidad Media, Loctite® Masilla de acero | Masilla con carga de
603 tolerante a presion y ajustes de Hysol® tiempo de mezcla Hysol® acero; baja contraccion

superficies transicion fina (hasta 3421 A+B prolongado; Excelente 3471 A+B (0,1%), Resistencia
aceitadas 0,05 mm); Resistencia resistencia a la Térmica: 120°C
Térmica: 150°C humedad
Loctite® Retenedor de Ajuste: Montajes por Loctite® Epoxi de cinco Vicosidad Media; Loctite® Acero Vertible Vertible, con carga de
620 Alta Temperatura | contraccion en caliente Hysol® minutos Ultra transparente; Hysol® acero; Baja contraccion
para grandes a montajes por 3430 A+B Tenaz 3472 A+B (0,1%); Resistencia
piezas deslizamiento Térmica (120°C)
(0,10 mm); Resistencia
Térmica: 230°C
(cuando se ha realizado
un curado térmico)
Loctite® Retenedor para Ajuste: Grandes Loctite® Epoxi cinco Viscosidad Media; Loctite® Acero de Curado | Masilla con carga de
638 montajes con holguras de 0,05 hasta Hysol® minutos cargado con acero; Hysol® Rapido acero; Curado rapido;
grandes holguras | 0,15 mm; Resistencia 3450 A+B Curado Répido 3473 A+B Resistencia Térmica
Térmica: 150°C (120°C)
Loctite® Retendor de Alta | Ajuste: Montaje a Loctite® Epoxi Tenaz Viscosidad Media; Loctite® Autolubricante, Autolubricante;
640 Temperatura presion a montaje por Hysol® Baja densidad; Alta Hysol® alta resistencia Alta resistencia al
para grandes deslizamiento con 9466 A+B Resistencia 3474 A+B | al desgaste desgaste, Resistencia
diametros 0,08 mm de holgura; Térmica (120°C)
(curado lento) Resiomencia Térmica:
Loctite® Permite el Ajustes finos por desli- Loctite® Epoxi Alta Viscosidad Media; Loctite® Aluminio Masilla con carga de
641 desmontaje zamiento hasta 0,04 mm| Hysol® Temperatura Alta resistencia, Alta Hysol® Multiusos aluminio; Baja contrac-
de holgura; Resistencia 9492 A+B Resistencia Térmica 3475 A+B cion (0,1%); Resistencia
Térmica:150°C (180°C) Térmica (120°C)
Loctite® Retenedor Ajuste a presion — Mon- Loctite® Masilla de Alto contenido en
648 Universal de Alta | taje de transicion a des- Hysol® Ferrosicilio ferrosilicio; Resistente a
Temperatura lizamiento con 0,08 mm 3478 A+B la corrosion, abrasion y
de holgura; Resistencia ataques quimicos
Térmica: 175°C
Loctite® Quick Metal Ajuste grandes holguras Loctite® Aluminio Alta Masilla con carga de
660 para grandes de hasta 0,25 m; Hysol® Resistenciaala | aluminio; Baja contrac-
holguras Resistencia Térmica: 3479 A+B | temperatura cion (0,2 %); Alta Resis-
150°C tencia Térmica (190°C)
Loctite® | Retenedor Ajuste: Holguras de hasta
668 Resistencia 0,15 mm; Resistencia
Media en barra Térmica: 150°C; Permite
el desmontaje para el
mantenimiento
Loctite® Fijador de Roscas| Chavetas paralelas:
243 de Resistencia Aseguramiento de la
Media chaveta en su chavetero
Loctite® Fijador de Roscas| Chavetas paralelas:
248 de Resistencia Aseguramiento de la

Media

chaveta en su chavetero

A

dhesivos y Compuestos de Reparacion

"'-_

Comp. Antldesgaste P

Union Instantanea

Antigripantes

Productos Adicionales

Metales

Plasticos y Elastémeros

Metales

Proteger, reconstruir y reparar ejes con un
elevado nivel de degaste por el
funcionamiento del equipo

Reparacion de Ejes de: Plastico y
elastdmeros, caucho y materiales porosos
y absorbentes

Piezas sometidas a cargas estaticas, giros
lentos o bajo movimiento

Reconstruccion de superficies desgastadas.
Resistente a la abrasion y al impacto.

Unién Adhesiva

Evita el desgaste, corrosion y
agarrotamiento, lubricandolas

Limpieza: Para limpiar y desengrasar
Preparacion de superficies:

Para mejorar la adhesion

Lubricacion: Para prevenir el gripado y el
desgaste por frotamiento

adecuadamente
> 0,5 mm (espesor recomendado)
Producto| Aplicacion Caracteristicas Producto | Aplicacion Caracteristicas Producto | Aplicacion Caracteristicas Producto | Aplicacion | Caracteristicas
Loctite® | Alta Resistencia | Aplicable a brocha; Loctite® Adhesivo Une la mayoria Loctite® Altas Todo tipo de Loctite® Limpiador y No contiene CFCs:
Nordbak® | Quimica, pro- Espesor de capa 401 Instantdneo de los materiales, 8009 Prestaciones: metales; 7063 Desengrasante | Limpiador
7221 tege los equipos | recomendado: Universal tales como C5-A° Proteccion Temperaturas de desengrasante
frente a la 0,5 mm, Resist. plésticos y caucho duradera a -30a +1.315°C de uso general;
corrosion Térmica max. 65°C altas (ltimo tratamiento
causada por temperaturas de limpieza antes
agentes de la unién con
quimicos adhesivo Loctite®
Loctite® | Compuesto con | Compuesto con Loctite® | Adhesivo Adhesivo en gel Loctite® Pasta de Todo tipo de
Nordbak® | carga ceramica, | Carburo de silicio; 454 Instantaneo de | de uso general 8012 Molibdeno; metales;
aplicable a ultrasuave, aplica- Viscosidad para unir metales, Elimina el Temperaturas de
brocha, Gris; ble a brocha; Alta composites gripado por -30 a +400°C;
Recubrimiento Espesor de capa y ceramica friccion durante | Asegura la maxima
protector lisoy | recomendado: el montaje lubricacion
resistente a la 0,5 mm, Resist.
abrasion Térmica max.90°C
Loctite® | Compuesto con | Compuesto con Loctite® | Adhesivo Negro, reforzado Loctite® Grado Marino; | Para cualquier Loctite® | Activador N Utilizar en
Nordbak® | carga ceramica, | 6xido de aluminio; 480 Instantaneo con caucho para 8023 Para entornos | metal; 7649 combinacion con
aplicable a ultrasuave, aplica- Tenaz la union de metal de elevada Temperaturas de adhesivos
brocha, Blanco; | ble a brocha; a metal y metal a humedad oen | -30a +1.315°C anaerdbicos; Para
Recubrimiento Espesor de capa caucho inmersion; Para aplicaciones con
protector lisoy | recomendado: cualquier metal metales pasivos
resistente a la 0,5 mm, Resist. o superficies inertes
abrasion Térmica max. 90°C y grandes holguras,
0 cuando la
Loctite® | Compuesto de Recubrimiento pro- Loctite® Base Aluminio; | Toda clase de temperatura es baja
Nordbak® | Alta Tempera- tector liso de baja 8060 Para tornillos, metales;
tura, aplicable a | friccion; Espesor barra tuercas, Temperaturas
brocha, con recomendado: tuberias, inter- | de -30 a 870°C
carga Ceramica, | 0,5mm; Resist. cambiadores
Gris Térmica max. 205°C de calor
Loctite® Base cobre; Metales (excepto Loctite® | Lubricante de | Uselo como agente
8065 Para tornillos, | acero inox. y 8192 Pelicula Seca | desmoldeante;
C5-A® tuercas, tubrias,| aleaciones de Ni) Grado alimentario,
barra intercambiado- | T2 -30 a 980°C recubrimiento PTFE
res de calor

-




Chavetas/Chaveteros Paralelos

o

SOLUCION

Componente del eje montado:
Ej. Engranaje o Polea

Detener el desgaste de la chaveta y el chavetero

Reparar los chaveteros desgastados

Proteccion de los componentes nuevos y recuperados, contra el
desgaste, abrasion y el ataque quimico

Nota:

Aplicable a otros tipos de chavetas como:

Causa:

Chavetas de media luna
Chavetas con cabeza
Chavetas trapezoidales

Los mecanizados fuera de tolerancias producen
componentes con juego; esto se traduce en
micromovimientos y desgaste

Cargas alternantes

El peor caso de combinacion de la carga

Danos en el proceso de montaje

Montaje inadecuado causado por piezas contaminadas

Montaje incorrecto del chavetero especificado — producido por una
sobrecarga durante el proceso de montaje

Metalica

P Dependiendo del grado de desgaste, se recomiendan los siguientes adhesivos

Solucion | Método de | Grupo Adhesivo Tipo de Reparacion Tiempo

Reparacion | de Adhesivo de Ajuste: de la holgura/ | de curado
Reparacion Union: (Acero):

1. Alineacion de | Anaerdbico Loctite®648 | Ajuste de Chavetero 12 Horas*
la chaveta Transicion/por | gravemente
(eje deslizamiento | desgastado
desgastado)

2. Nuevo Agente Desmol- Loctite®Hysol® | Ajuste de Chavetero 24 Horas*
chavetero deante y Epoxi con | 3478 A+B Transicion/por | gravemente
(desgastado | carga Metalica deslizamiento | desgastado
eje y cubo)

3. Union (eje Anaerdbico Loctite® 660 + | Holgura Media | < 0,25 mm 12 Horas*
desgastado) | y Activador Loctite® 7649

4. Unidn (eje Adhesivo Epoxi Loctite®Hysol® | Holgura Media | > 0,2 mm 24 Horas*
desgastado) | Tenaz 9466 A+B a0,5mm

5. Recons- Agente Desmol- Loctite®Hysol® | Gran Holgura | > 0,5 mm 24 Horas*
truccion (eje | deante y Adhesivo | 3478 A+B
desgastado) | Epoxi con Carga

* Para la obtencion de un curado mas rapido, aplique calor. Nota: Véa la Hoja de Datos Técnicos, si desea conocer mas detalles




SOLUCION 1

Alineacion de la chaveta paralela

Pasos:
Ajuste de la chaveta seriamente desgastado

Desmontar los componentes de la maquina

e Seleccionar una chaveta paralela del siguiente tamafio superior
e Re-mecanizar el chavetero desgastado, llevandolo al tamarfio de la nueva

chaveta paralela

Mecanizar un escalon en la chaveta nueva para que ajuste en el chavetero
original de la hembra. Reducir la altura de la chaveta para que ajuste en
ese chavetero

Chorrear con arena o lijar la superficie

Limpiar las piezas con el Limpiador y Desengrante Loctite® 7063

Aplique Loctite® 648 al chavetero del Eje

Proceder con el montaje de la chaveta en el Eje

Retirar el exceso de adhesivo

Donde haya aplicaciones de altas cargas, aplicar Loctite® 648 en todas las
zonas de ajuste del eje

Montar con la chaveta colocada en el chavetero

Retirar el exceso de adhesivo

e Dejar que el adhesivo cure

SOLUCION 2

Chavetero nuevo en eje y cubo existentes

Si las partes estan seriamente dafiadas, podria ser necesario mecanizar nuevos chaveteros. En esas circunstancias
los chaveteros antiguos pueden rellenarse como se describe a continuacion.

Pasos:
Chaveteros paralelos desgastados en Eje y cubo

Desmontar los componentes de la maquina

Limpiar las piezas con el Limpiador y Desengrasante Loctite® 7063

Aplicar Loctite® Hysol® 3478 A+B Superior Metal en los chaveteros del Eje y el cubo. Rellenar todo el hueco
Dejar curar durante 24 horas

Si se require una superficie redondeada, mecanizar el adhesivo curado a las dimensiones originales del Eje y
del alojamiento del cubo

Mecanizar los nuevos chaveteros en el Eje y el cubo

Limpiar de nuevo las piezas con el Limpiador y Desengrasante Loctite® 7063

Aplicar varias gotas de Loctite® 243 directamente en el nuevo chavetero

Insertar la chaveta en el chavetero

Retirar el exceso de adhesivo

Montar los componentes

Dejar curar el adhesivo




Chavetas/Chaveteros Paralelos

>

SOLUCION 3, 4, 5 PREVENIR EL DESGASTE

Union estructural + Reconstruccion Reto:
e Asegurar la chaveta en el chavetero del nuevo equipo
Pasos: e Evitar los micro-movimientos que producen el desgaste
Seleccione el adhesivo de reparacion segun el grado de desgaste del componente
Causa:
e Desmontar la chaveta si es necesario. No obstante, la reparacion es posible sin sacar el Eje e En un montaje nuevo, el ajuste entre la chaveta y el chavetero es
e Preparar la superficie lijandola con una muela o una lima normalmente muy estrecho. Sin embargo, con el paso del tiempo,
e Limpiar las piezas con el Limpiador y Desengrasante Loctite® 7063 el desgaste puede hacer que se afloje, produciendo dafios al chavetero
e Aplicar una capa fina de Loctite® 8192 Lubricante en Pelicula seca en el cubo y en cualquier otra superficie sobre
la que no se precise el pegado Solucion:

Las partes aplicadas deben permanecer entre 15 y 30 minutos a temperatura ambiente sin ser tocadas

e Aplicar el adhesivo de reparacion seleccionado empleando una espatula o un cuchillo. Aplicar primero una capa
fina en el fondo y capas gruesas en las paredes laterales. Esto garantiza que la chaveta no quede excesivamente
salida y proporciona un ajuste mas preciso

e Retirar el exceso de adhesivo de los lados del chavetero

e Colocar inmediatamente las partes para alinear la chaveta, el Eje y el cubo

e Dejar que el adhesivo cure completamente antes de poner el equipo en funcionamiento

e Aplicar Fijador de Roscas de Media Resistencia Loctite® al chavetero o a la chaveta

e E| Fijador de Roscas de Media Resistencia Loctite® es adecuado para el relleno de holguras y proporciona la
resistencia suficiente, permitiendo el desajuste para su mantenimiento

e Si necesita quitar la chaveta, utilice un martillo con cabeza blanda para aflojarla

Pasos:

e Limpiar la chaveta y el chavetero con el Limpiador y Desengrasante Loctite® 7063

e Aplicar varias gotas de Fijador de Roscas Loctite® 243 en el chavetero o Loctite® 248 en la chaveta
4 e |nsertar la chaveta en el chavetero

e Retirar el exceso de adhesivo

e Dejar curar el adhesivo antes de proceder al montaje del eje

Resultados:

e Elimina los micromovimientos que producen
la corrosion por frotamiento

e Evita el desgaste del chavetero

e Previene la corrosion

¢ El montaje queda reconstruido y listo para su uso sin necesidad de una reparacion de mayor envergadura
¢ La chaveta queda asegurada en el chavetero
¢ Se elimina el desgaste recurrente




Componente montado del Eje:
Ej. Junta Cardan

Entre los ejes estriados y dentados es necesario diferenciar entre
los que son fijos y los que son mdviles.Los métodos a continuacion
mencionados describen tinicamente soluciones para reparaciones
de ejes fijos.

Detener el desgaste y averia del eje estriado
Evitar las paradas

Evitar los costes de nuevas piezas

Reutilizar componentes que estaban desgastados

Causa:

¢ E|l mecanizado fuera de tolerancia provoca los
micromovimientos y desgaste

Cargas alternantes

Cargas combinadas en el peor escenario
Dafios producidos en el proceso de montaje
Montaje inadecuado debido a la contaminacion de las piezas
Montaje incorrectamente especificado del Eje estriado, que provoca
sobrecargas durante su funcionamiento

SOLUCION

En funcion del tipo de desgaste, se recomiendan los siguientes adhesivos

Solucion | Método de Grupo Adhesivo Tipo de Ajuste: | Reparacion/ | Tiempo
Reparacion de Adhesivo de Unidn de curado
Reparacion adhesiva: (Acero):
1. Union del eje | Anaerdbico Loctite®660 |Holgura Media | < 0,25 mm 12 Horas*
estriado fijo y Activador + Activador
Loctite® 7649
2. Union del eje Epoxi Loctite®Hysol® | Holgura Media | > 0,2 mm 24 Horas*
estriado fijo 9466 A+B a0,5mm
o Reconstruccion | Epoxi con Loctite® Hysol® | Gran Holgura > 0,5 mm 24 Horas*
del eje estriado | carga metalica | 3478 A+B
fijo

* Para la obtencion de un curado mas rapido, aplique calor

Nota: Véa la Hoja de Datos Técnicos, si desea conocer mas detalles




Ejes estriados y Ejes dentados

Reconstruccion Reto:
e Proteger el Eje estriado en su alojamiento para evitar un frotamiento
Pasos: innecesario
Seleccione el adhesivo de reparacion segun el grado de desgaste del componente
Causa:
 Desmontar los componentes de la maquina * El desgaste se produce cuando hay friccion y movimientos en el
* Si los cantos en la hembra no estan achaflanados crear un chaflan empleando una muela o una lima acoplamiento del eje estriado
e (Chorrear la superficie del Eje estriado/dentado y la hembra e Contaminacion entre el Eje y el alojamiento
e Limpiar las piezas con el Limpiador y Desengrasante Loctite® 7063
e Comprobar la uniformidad del estriado. Eliminar protuberancias o areas rugosas con una lima o una lijadora. Solucion:
S ntsvo e Usar el Antigripante MoS» Loctite® 8012

e Mezclar (no utilizar Loctite® 660) y aplicar el adhesivo sobre el Eje.

Utilizar una espatula para aplicar Loctite® Hysol® 3478 A+B. No aplicar adhesivo en la hembra
e Presionar de forma inmediata el Eje estriado/dentado en la hembra y eliminar el exceso de adhesivo
e Dejar que el adhesivo cure antes de poner el equipo en funcionamiento

e | a pasta de Molibdeno Loctite® 8012 contiene 65% de bisulfuro de
molibdeno para una maxima lubricacion

e La pasta de Molibdeno reduce la friccion

» Un coeficiente de friccion bajo y uniforme de 0,06 crea unas
condiciones de montaje fiables

Pasos:

e Limpiar la superfice antes de la aplicacion

e Recubrir todas las superficies a tratar con MoS» Loctite® 8012
e Montar las piezas

Resultados:

e Previene el desgaste causado por la friccion

El montaje queda reconstruido y listo para su uso sin necesidad e Previene Ia corrosion

de una reparacion de mayor envergadura




Componente montado del Eje:
Ej. Cojinete

e Reparar el Eje cilindrico desgastado

e Evitar las paradas y los costes de desecho

e Proteger los nuevos componentes contra el desgaste, abrasion y ataque
quimico

Causas:

e El mecanizado fuera de tolerancias genera juego; esto provoca el
micromovimiento y el desgaste

e |a carga produce fuerzas axiales superiores a las calculadas
originalmente

e Rayado de los rodamientos debido a una interferencia insuficiente o a
cargas inapropiadas

e Uso de componentes en ambientes agresivos y sometidos a elevadas
temperaturas

Juntas cilindricas

P

En funcion del tipo de desgaste, se recomiendan los siguientes adhesivos

Solucion | Método de Grupo Adhesivo Tipo de Ajuste: Reparacion/ | Tiempo
Reparacion de Adhesivo | de Unidn de curado
Reparacion adhesiva: (Acero):
1. Encamisado Anaerabico Loctite® Ajuste a presion/ | < 0,0 mm 12 Horas*
648/668 de transicion (Holgura)
2. Unién Anaerdbico Loctite® Ajuste de Transicion | 0,0 12 Horas*
Adhesiva 648/668 hasta una a 0,08 mm
holgura pequefia | (Holgura)
3. Union Anaerobico Loctite®660 + | Holgura media > 0,05 12 Horas*
Adhesiva y Activador Loctite®7649 a 0,25 mm
(Holgura)
4, Union Epoxi Loctite® Holgura media > 0,2 mm 24 Horas*
Adhesiva 9466 a0,5 mm
(Holgura)
B Reconstruccion | Epoxi con Loctite® Hysol® | Holgura grande > 0,5 mm 24 Horas*
+ Union Carga 3478 A&B + (Holgura)
Adhesiva Metélica Loctite® 660

* Para la obtencion de un curado mas rapido, aplique calor
Nota: Véa la Hoja de Datos Técnicos, si desea conocer mas detalles




Encamisado

Pasos:
Eje seriamente desgastado y aplicacion con altas cargas

Determinar el tamarfio apropiado de una camisa y prepararla como se indica a continuacion:
e Crear un ajuste de transicion entre el Eje y la camisa

e Comprobar que el diametro exterior es el adecuado para el diametro del Eje

e Chorrear con arena la superficie

e |impiar las piezas con el Limpiador y Desengrasante Loctite® 7063
e Aplicar un cordon de Loctite® 648 alrededor del borde del macho. Aplicar adhesivo también a la hembra.

En el caso de un montaje por contraccion en caliente, aplicar el adhesivo sobre el componente frio,
recubriendo todo el area de union

Montar la camisa: en algunos casos sera necesario aplicar calor en montajes de transicion

Retirar el exceso de producto

Dejar que el adhesivo cure

Realizar el mismo procedimiento para el montaje a presion entre
la camisa y el cojinete

Union Adhesiva

Pasos:

Seleccione el adhesivo de reparacion en base
al grado de desgaste del componente

Juntas cilindricas

-

Limpiar las piezas con el Limpiador y Desengrasante
Loctite® 7063
Lijar la camisa y el Eje con papel lija en la zona de union

e \olver a limpiar las piezas
e Aplicar un cordon de adhesivo alrededor del borde del macho. Aplicar adhesivo también a la hembra.

En el caso de un montaje por contraccion en caliente, aplicar el adhesivo sobre el componente frio,
recubriendo todo el area de union

Nota: Para la Solucion 3 con Loctite® 660, se recomienda el empleo de Activador Loctite® 7649
Montar el Eje: en algunos casos sera necesario aplicar calor en montajes de transicion

e Retirar el exceso de producto
e Dejar que el adhesivo cure antes de volver a poner el equipo en funcionamiento




Reconstruccion + Union

Pasos:
Eje muy daiado

Tornear un rebaje en el area dafiada del Eje como sigue:

Diametro del Eje: 13 — 25 mm: Rebaje deseable: 1,5 mm

Diametro del Eje: 25 — 75 mm: Rebaje deseable: 3 mm

Desbastar los bordes del area desgastada para que el adhesivo encaje. Los bordes serviran de guia durante
la reparacion

Dejar un acabado rugoso con una pasada del torno (Ej. Rz := 100 ym). Cuanto mas largo sea el diametro
del Eje, mas basto ha de ser el corte

e |impiar las piezas con el Limpiador y Desengrasante Loctite® 7063

Aplicar una capa muy fina de Loctite® Hysol® 3478 A&B Superior Metal y forzarla sobre la rugosidad superficial.
Girar el Eje a muy baja velocidad y seguir aplicando adhesivo con una espétula. Rellenar en exceso

Dejar que el adhesivo cure durante 12 horas a temperatura ambiente. Si fuese necesario, aplicar calor seco en
la zona para acelerar el proceso de curado

e Mecanizar para llevar a las dimensiones requeridas
e F| torneado debe realizarse sobre el material seco, empleando una herramienta de corte de carburo o de un

acero rapido. Si es necesario pulir, emplear papel lija
Retener la union entre el Eje y los componentes montados sobre él empleando Loctite® 660 (Ver Solucion 3)

Nota:
Es necesario utilizar el Activador Loctite® 7649 en la superficie del Eje reconstruida porque es una superficie pasiva

N

El Eje desgastado queda reparado
La junta cilindrica queda reforzada. Utilizando un Retenedor Loctite®

Juntas cilindricas

Reto:

e Prevenir que los cojinetes se suelten
e Evitar la corrosion y los componentes dafnados
e Recuperar componentes desgastados

Causa:

e Los cojinentes tienden a soltarse de sus ejes o sus alojamientos. Esto provoca el dafio de estos
elementos, independientemente de que hayan sido montados a presion, por contraccion en
caliente o por deslizamiento

e El aire atrapado entre el cojinete y el Eje es un espacio en el que se puede producir la corrosion,
provocando el dafio de las partes

Solucion:

e Utilizar Retenedor de Alta Temperatura Loctite® 648
(Uso general, Alta resistencia) o el Retenedor Loctite® 603
(Alta Resistencia, Tolerante a aceites)

Pasos:

e Limpiar las piezas con el Limpiador y Desengrasante Loctite® 7063

e Aplicar un cordon del Retenedor Loctite® 648 o 603 alrededor del Eje
en un extremo del componente

e Montar el cojinete a presion sobre el Eje empleando las técnicas habituales

e Retirar el exceso de producto

Resultados:

e Se elimina el dafio en el Eje y/o en el alojamiento del cojinete

e Se eliminan los micromovimientos entre el cojinete y el area reparada
e Se previene la corrosion debido al sellado entre el cojinete y el Eje




Componente montado sobre el Eje :
Ej. Engranaje

e Reparar las uniones conicas desgastadas

e Evitar las paradas de fabricacion y los costes de desecho

e Proteger los nuevos componentes contra el desgaste, abrasion
y ataque quimico

Causa:

e Mecanizado impreciso de los componentes que generan dimensiones
incorrectas, lo que provoca micromovimientos

e Suciedad entre el componente montado y el Eje

e Empleo de los componentes a temperaturas operativas elevadas

Uniones Conicas

Py En funcion del grado de desgaste, se recomiendan los siguientes adhesivos
Solucion | Método de Grupo Adhesivo Tipo de Ajuste: Reparacion/ | Tiempo
Reparacion de Adhesivo de Unidn de curado
Reparacion adhesiva: (Acero):
1. Encamisado Anaeradbico Loctite®648 | Montaje a presion/ | < 0,0 mm 12 Horas*
de transicion (Holgura)
2. Union Adhesiva | Anaerdbico Loctite®648 | Montaje a presion | < 0,0 mm 12 Horas*
y de transicion (Holgura)
3. Reconstruccion | Epoxi con Loctite® Holgura grande > 0,5 mm 24 Horas*
+ Uni6n Relleno Metalico | Hysol® (Holgura)
Adhesiva 3478 A+B +
Loctite® 648

* Para la obtencion de un curado mas rapido, aplique calor
Nota: Vea la Hoja de Datos Técnicos, si desea conocer mas detalles




y aplicaciones con altas cargas

ado de la camisa

tre el Eje y la camisa

isa deberia ser el diametro nominal del cono original

es

piador y Desengrasante Loctite® 7063

> 648 alrededor del Eje en uno de los extremos del componente. Aplicar adhesivo en
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SOLUCION 2
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es prestaciones al adhesivo curado




Adhesiva

2 COMO Sigue:

sable: 1,5 mm

sable: 3 mm

para que el adhesivo encaje. Los bordes serviran de guia durante la

lel torno (Ej. Rz := 100 pm). Cuanto mas largo sea el diametro de eje

grasante Loctite® 7063

1®3478 A&B Superior Metal y forzarla sobre la rugosidad superficial.
plicando adhesivo con una espatula. Rellenar en exceso

s a temperatura ambiente. Si fuese necesario, aplicar calor seco en

queridas

al seco, empleando una herramienta de corte de carburo o de un
papel lija

0 y el componente a ensambloar, emplear Loctite® 648.

2, ver pag. 29

9 en la superficie del Eje reconstruida porque es una superficie pasiva

cionar sin necesidad de una reparacion

empleo de un Retenedor de Loctite®

aste del montaje conico.
). 29




Elementos Tensores y Collares de sujecion

SOLUCION

e Reparar el Eje desgastado con un elemento tensor o un collar

e Evitar las paradas y los costes de desecho

e Proteger los nuevos componentes frente al desgaste, abrasion y ataque
quimico

Causa:

e Se sobrepasa la carga de disefio del sistema de tensionado o de fijacion
e Montaje/ajuste inadecuado de los componentes

e Contaminacion entre el Eje y el componente montado sobre el mismo

P En funcion del grado de desgaste y el tipo de carga, se recomiendan los siguientes adhesivos:

Solucion | Método de Grupo de | Adhesivo | Tipo de Ajuste: Reparacion/ | Tiempo

Reparacion Adhesivo | de Unidn de curado
Reparacion Adhesiva: (Acero):

1. Encamisado: Adhesivo Loctite® Montaje a presion/ | < 0,0 mm 12 Horas*
Montajes sometidos | Anaerdbico | 648 de transicion (Holgura)
a cargas pesadas

2. Reconstruccion: Epoxi Loctite® Holgura grande > 0,5 mm 24 Horas*
Montaje sometido con Carga | Hysol® (Holgura)
a cargas moderadas | Metalica 3478 A+B

* Para la obtencion de un curado méas répido, aplique calor
Nota: Vea la Hoja de Datos Técnicos, si desea conocer mas detalles




SOLUCION 1

Encamisado

Pasos:

Ejes muy desgastados que estan sometidos
a altas cargas

Elementos Tensores y Collares de sujecion

-

Eje reparado por un elemento
tensor con una camisa

Eje reparado con un collar con
una camisa

e \ler pasos de reparacion a seguir en Solucion 1. "Juntas cilindricas" Pag.22

SOLUCION 2

Reconstruccion

Pasos:

Eje muy desgastado sometido a cargas
moderadas

Recontruir la superficie del Eje con un elemento tensor

000

Reconstruir la superficie del Eje con un collar

e Pasos a seguir para la reconstruccion de superficies desgastadas con Epoxi con carga metalica. Ver solucion 5
"Juntas Cilindricas", pag. 24

o)) RESULTADOS

¢ El montaje es restaurado y esta listo para su funcionamiento sin necesidad de una reparacion
de mayor envergadura




Otras Chavetas y Pasadores o Tornillos

_SOLUCION

Chavetas:
e Aplicar Fijador de Roscas Loctite® de Media
Resistencia al chavetero y después insertar la

Conexion del perno o tornillo:
e Aplicar el Fijador de Roscas Loctite® de Media
Resistencia en el pasador o el perno y después

Chavetas: Conexion del pasador o el perno: chaveta insertarlos en el alojamiento
o A rar la chav nel o A rar el ro el pern
cl?:\g:t:roa fascne ers]e(gumaon?[aj;;asado el Solucion | Método de Grupo de Adhesivo | Tipo de Ajuste: Holgura Tiempo
¢ Proteccion de los nuevos e Proteger los nuevos componentes Reparacion Adhesivo g‘; o ?:czlr';;do
componentes contra el desgaste, contra el desgaste, abrasion y P :
abrasion y ataque quimico ataque quimico 18 Asegurar la chaveta | Fijador de Loctite® Montaje a presion/ | < 0,0 mm 3 Horas*
en el chavetero Roscas de | 243 de transicion
Causa: Media
Resistencia
Chavetas:. Rl pasddor o el perno: 2. Asegurar el Fijador de Loctite® Montaje a presion/ | < 0,0 mm 3 Horas*
e Con el tiempo llegan a tener e | 0s pasadores y los pernos llegan pasador o el tornillo | Roscas de 243 Behaicion
juego en el chavetero a soltarse en o Media
Resistencia

* Para la obtencion de un curado mas rapido, aplique calor
Nota: Vea la Hoja de Datos Técnicos, si desea conocer mas detalles

o) RESULTADOS

¢ Evitar el movimiento el desgaste
e Evitar la corrosion
¢ Montaje de larga vida
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SOLUCION
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( CHAVETAS/CHAVETEROS PARALELOS

+ Union Adhesiva

0,05 mm de holgura

)
Union Adhesiva Loctite® 648 Retenedor Alta Temperatura y Resistencia RETENEDOR ANAEROBICO Metales Montaje a presion hasta 50 ml * 88584 10
0,08 mm de holgura

Reconstruccion Loctite® Hysol® 3478 A+B Superior Metal Epoxi cargado con ferrosicilio, con muy elevada resistencia a la compresion EPOXI CON RELLENO METALICO Metales > 0,5 mm holgura 454 g - 10

Unién Adhesiva Loctite® 660 Quick Metal, Retenedor Reparacion Alta resistencia, relleno de holguras hasta 0,25 mm RETENEDOR ANAEROBICO Metales Hasta 0,25 mm 50 ml 88153 10
Coaxial

Unién Adhesiva Loctite® Hysol® 9466 A+B Adhesivo Estructural Tenaz; Uso general; Tiempo abierto prolongado; Alta resistencia EPOXI BICOMPONENTE Metales; Todos Holguras de 0,2 a 0,5mm 50 ml 451204 10
Bicomponente los materiales

< EJES ESTRIADOS Y DENTADOS )

Union de Ejes Loctite® 660 Quick Metal, Retenedor Reparacion Alta resistencia, relleno de holguras de hasta RETENEDOR ANAEROBICO Metales Hasta 0,25 mm 50 ml 88153 16

estriados fijos Coaxial 0,25 mm

Union Loctite® Hysol® 9466 A+B Adhesivo Estructural Tenaz; Uso general; Tiempo abierto prolongado; Alta resistencia EPOXI BICOMPONENTE Metales; Todos Holguras de 0,2 a 0,5mm 50 ml 451204 16
Bicomponente los materiales

Reconstruccion de Loctite® Hysol® 3478 A+B Superior Metal Epoxi cargado con ferrosicilio, con muy elavada resistencia a la compresion EPOXI CON RELLENO METALICO Metales > 0,5 mm holgura 454 g - 16

Ejes estriados fijos

Encamisado Loctite® 648 Retenedor Alta temperatura, alta resistencia RETENEDOR ANAEROBICO Metales Montaje a presion hasta 50 ml * 88584 20

+ Union Adhesiva 0,08 mm de holgura

Encamisado Loctite® 660 Quick Metal/668 Retenedor Alta resistencia, relleno de holguras de hasta 0,25 mm RETENEDOR ANAEROBICO Metales Hasta 0,25 mm 50 ml 88153 20

+ Union Adhesiva

Union Adhesiva Loctite® Hysol® 9466 A+B Adhesivo Estructural Tenaz; Uso general EPOXI BICOMPONENTE Metales; Todos Holguras de 0,2 50 ml 451204 20
Bicomponente los materiales a 0,5 mm

Reconstruccion Loctite® Hysol® 3478 A+B Superior Metal Epoxi cargado con ferrosicilio, con muy elevada resistencia a la compresion EPOXI CON RELLENO METALICO Metales > 0,5 mm holgura 454 g - 20

Encamisado Loctite® 603 Retenedor Alta resistencia, tolera superficies aceitadas RETENEDOR ANAEROBICO Metales Montaje a presion hasta 50 ml * 88572 20




Antidesgaste ceramica, Blanco; A brocha

Ultra suave

Encamisado Loctite® 648 Retenedor Alta Temperatura, Alta resistencia RETENEDOR ANAEROBICO Metales Montaje a presion hasta 50 ml * 88584 26
+ Union Adhesiva 0,08 mm de holgura
Reconstruccion Loctite® Hysol® 3478 A+B Superior Metal Epoxi cargado con ferrosicilio, con muy elevada resistencia a la compresion EPOXI CON RELLENO METALICO Metales Holguras > 0,5mm 454 g - 26
Encamisado Loctite® 603 Retenedor Alta Resistencia, tolera superficies aceitadas RETENEDOR ANAEROBICO Metales Montaje a presion hasta 50 ml * 88572 26
+ Union Adhesiva 0,05 mm de holgura
( ELEMENTOS TENSORES Y COLLARES DE SUJECION )
Encamisado Loctite® 648 Compuesto Alta Temperatura, Alta resistencia RETENEDOR ANAEROBICO Metales Montaje a presion hasta 50 ml * 88584 26
+ Union Adhesiva 0,08 mm de holgura
Reconstruccion Loctite® Hysol® 3478 A+B Superior Metal Epoxi cargado con ferrosicilio, con muy elevada resistencia a la compresion EPOXI CON RELLENO METALICO Metales Holguras > 0,5 mm 454 g = 26
( OTRAS CHAVETAS Y PASADORES 0 TORNILLOS )
Unién Adhesiva Loctite® 243 Fijador de Roscas Media resistencia, liquido RETENEDOR ANAEROBICO Metales Montaje a presion hasta 50 ml * 88148 32
0,05 mm de holgura
Recubrimiento Loctite® Nordbak® 7227 Compuesto con carga Recubrimiento de baja friccion, Resistencia Térmica: 90°C; COMPUESTO ANTIDESGASTE Metales > 0,5 mm (capa) 1 kg - 38
Antidesgaste ceramica, Gris; A brocha Ultra suave
Recubrimiento Loctite® Nordbak® 7228 Compuesto con carga Recubrimiento de baja friccion, Resistencia Térmica: 90°C; COMPUESTOQ ANTIDESGASTE Metales > 0,5 mm (capa) 1kg 247782 38




PRODUCTOS ADICIONALES

Tabla de aplicaciones de productos para Ejes

APLICACIONES @ SOLUCIONES LOCTITE® BENEFICIOS ENVASE SAP

FIJADORES DE ROSCAS

Union Adhesiva Loctite® 248 Fijador de roscas Resistencia media, semi-sdlido en barra 19 g barra 540477

COMPUESTO RETENEDOR ANAEROBICO

Encamisado + Loctite® 620 Retenedor De Media a Alta resistencia; Alta Temperatura 50 ml * 88120

Union Adhesiva Loctite® 638 Retenedor Montajes Holgados Alta Resistencia 50 ml * 88575
Loctite® 640 Retenedor Alta Restistencia, Alta temperatura; Curado lento | 250 ml 88579
Loctite® 641 Retenedor Facil Desmontaje Resistencia Media; Permite el desmontaje 250 ml * 88582
Loctite® 668 Retenedor Media resistencia; Alta temperatura 19 g barra * 705063

EPOXI

Unién Adhesiva Loctite® Hysol® 3421 A+B Adhesivo Estructural De uso general, viscosidad media, larga vida; 50 ml * 254079
Bicomponente Resistente a la humedad
Loctite® Hysol® 3430 A+B Adhesivo Estructural Curado rapido; Epoxi cinco minutos; Ultra Claro; 24 ml 266585
Bicomponente Reparacion en general
Loctite® Hysol® 3450 A+B Adhesivo Estructural Curado rapido; Epoxi cinco minutos; 25 ml 266981
Bicomponente Grandes holguras; Compuestos dafiados
Loctite® Hysol® 9492 A+B Adhesivo Estructural Alta temperatura; Uso general, Alta Resistencia 50 ml 468311
Bicomponente

EPOXI CON RELLENO METALICO

Reconstruccion Loctite® Hysol® 3471 A+B Metal Set S1 Masilla con carga de acero 500 g 478272
Loctite® Hysol® 3472 A+B Metal Set S2 Vertible, con carga de acero 500 g 478269
Loctite® Hysol® 3473 A+B Metal Set S3 Con carga de acero, rapido curado 500 g 478264
Loctite® Hysol® 3474 A+B Metal Set M Piezas bajo friccion; Resistencia al desgaste 500 g 478258
Loctite® Hysol® 3475 A+B Metal Set A1 Con carga de aluminio; Uso general 500 g 478252
Loctite® Hysol® 3479 A+B Metal Set HTA Con aluminio, Alta resistencia a temperatura 500 g 195826

COMPUESTOS ANTIDESGASTE

Reconstruyendo Loctite® Nordbak® 7221 Recubrimiento A brocha Alta resistencia quimica 1 kg -

un recubrimiento . o . . . o 247783

resistente al Loctite® Nordbak® 7234 Aplicable a brocha. Pelicula delgada, Resistencia Térmica: 205°C; Gris | 1 kg

desgaste Alta Temperatura

UNION INSTANTANEA

Union Adhesiva Loctite® 401 Adhesivo Instantaneo Uso General 209 * 88493
Loctite® 454 Adhesivo Instantaneo Uso General, Gel 209 * 88524
Loctite® 480 Adhesivo Instantaneo Resistencia al pelado; reforzado; negro 209 * 88116

< APLICACIONES

SOLUCIONES LOCTITE® BENEFICIOS ENVASE SAP
[

ANTIGRIPANTES

Evitar la corrosién | Loctite® 8009 C5-A® Antigripante Exento de metales 454 g 504232

por desgaste y el .o . ., . .

gripado Loctite® 8012 Pasta de Molibdeno Altas cargas, proteccion en funcionamiento 454 g 505462
Loctite® 8023 Antrigripante de Grado Marino Resiste lavado, adecuado Acer. inoxidable 454 g 504650
Loctite® 8060 Antigripante en base Aluminio Barrita semi-solida, uso general 20 g barra 525116
Loctite® 8065 Antigripante en base Cobre C5-A® Barrita semi-solida, uso general 20 g barra 525386
Loctite® 8191 Recubrimiento Antifriccion MoS, Uso general, Lubricante pelicula seca 400 ml 232071

LIMPIEZA

Para limpiar Loctite® 7063 Limpiador y Desengrasante Limpiador general de superficies, en aerosol; 400 ml * 563865

y desengrasar En base solvente

PREPARACION DE SUPERFICIES

Para mejorar Loctite® 7649 Activador Activador anaerdbicos con disolvente 150 ml * 88236

Il Loctite® 7240 Activador No contiene disolventes. Activador anaerdbicos - -

LUBRICACION — ACEITES Y PELICULA SECA

Para evitar el Loctite® 8192 Recubrimiento PTFE Lubricante de pelicula seca en aerosol; Se emplea| 400 ml 88408

gripado y la como agente desmoldeante y para prevenir la

excoriacion excoriacion en la reparacion de ejes

* Disponible en otras capacidades

— Consultar disponibilidad
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