
Innercoat® Para Bridas™

El llenado ed bridas se hace virtiendo Innercoat entre las caras para 
prevenir la corrosión.

Procedimientos de Aplicación para el 
llenado de Bridas:

Supplies: Thermometer, duct tape, pail, heat 
source, funnel or 2” PVC pipe cup.

Para para Bridas Verticales:
1) Calentar el Innercoat en balde a 200 ° F 

utilizando un termómetro para controlar la 
temperatura. Una vez que se logra la temperatura, 
reducir el fuego y mantener la temperatura.

2) Envuelva la brecha de la brida con cinta adhesiva 
(dos vueltas). Hacer un agujero en la parte 
superior para insertar el embudo.

3) Vierta el Innercoat a través del embudo lenta 
y continuamente hasta llenar plenamente de 
Innercoat la brecha de la brida. El nivel de 
Innercoat bajará, ya que llena los huecos en la 
brida. Continuar el procedimiento hasta que el 
nivel de Innercoat ya no baje.

4) Después de que la brecha de la brida esté 
completamente llena, dejar 20 a 30 minutos para 
enfriamiento y quitar la cinta adhesiva.

5) Si desea envolver la brida después de quitar 
la cinta adhesiva, usar La Cinta de Cera # 1 
de Trenton (si es soterrada) o # 2 (si es de 
superficie). Esto sirve para para proteger tornillos  
exteriores de brida.

Para Bridas Horizontales:
1) 	Calentar el Innercoat en balde a 200 ° F 

utilizando un termómetro para controlar la 
temperatura. Una vez que se logra la temperatura, 
reducir el fuego y mantener la temperatura.

2) 	Envuelva la brecha de la brida con cinta adhesiva 
(dos vueltas). Hacer una ranura de 3 pulgadas 
para el tubo de pvc de 2 pulgadas. Pegar el tubo 
de PVC a la brida cubriéndo la parte inferior y los 
bordes, dejando la parte superior para la entrada 
del Innercoat e la parte inferior de la brida de 
arriba, para que salga el aire.

3) With a small knife, cut four very small slits at the 
bottom of the top flange. Space the slits relatively 
evenly around the perimeter of the flange. This will 
allow any trapped air to escape.

4) 	Vertir el Innercoat lentamente hasta que el 
nivel llegue a la parte superior.  Continuar el 
procedimiento hasta que el nivel de Innercoat ya 
no baje

5)	Después de que la brecha de la brida esté 
completamente llena, dejar 20 a 30 minutos para 
enfriamiento y quitar la cinta adhesiva.

6) 	Si desea envolver la brida después de quitar 
la cinta adhesiva, usar La Cinta de Cera # 1 
de Trenton (si es soterrada) o # 2 (si es de 
superficie). Esto sirve para para proteger tornillos  
exteriores de brida.

Presentación:
Caja de 47 Ib. 
Bloques de 7 1/2 Ib. blocks (10 por caja) 
Bloques de 1/2 Ib.  (10 por caja)
 

Especificaciones:
Color	 Marrón
Peso espexífico a 77°F	 500º F
Punto de Ignición minimo	 350°F minimo
Punto de Fusión 	 160º - 175ºF
Penetración a 77F° 	 26-50 
Resistencia Dielectrica	 100 volts/mil 
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Flange Fill Estimated Quantity Requirements*
	

	 Diámetro	 Libras

	 4"................................................... .3

	 6"................................................... .4

	 8"...................................................  .5

	 10" ................................................. .7

	 12".................................................. .8

	 14"  ................................................ .9

	 16"  ............................................... 1.1

	 18" ........................................... 1.2
	 20" ........................................... 1.3
	 22" ........................................... 1.4
	 24" ........................................... 1.5
	 26" ........................................... 1.7
	 28" ........................................... 1.8
	 30" ........................................... 1.9

*El uso de material está calculado en base a una tubería de  3/8",  
cara de brida de  2-½”y un espacio de  1/4" 


