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COMP.A  B62A350 GRIS
COMP.A  B62L350 AZUL
COMP.B  B62V350 ENDURECEDOR

ProbDuUcCT INFORMATION

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

DURA-PLATE 7550 es un revestimiento epoxi-fendlico flexible, con alto contenido
en solidos, disefiado para proteger la pureza del producto en una extensa gama de
carga durante carga, descarga, transporte y almacenamiento en vagones de
ferrocarril y estanques de almacenamiento fijos. Este revestimiento de alto
rendimiento puede aplicarse mediante una bomba airless convencional en una
sola capa.

* Excelente flexibilidad

* Estabilidad al calor para carga y descarga

* Cumple la norma FDA21CFR 175.300 para contacto con alimentos himedos y secos:
Tipos 1, I, 11, IVA, IVB, V, VIA, VIB, VIl y VIII

* Excelente Resistencia al impacto y a la abrasion

* Excelente proteccién contra la corrosion

* SinBPA

* Capa Unica

¢ Curado a temperatura ambiente

* Componente plural o aplicacién convencional airless

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO
Brilante

gris y azul

99%, mezclado

95,6%, mezclado

<75 g/L; 0.63 Ibs/gal, mezclado
2:1 en volumen

Acabado:

Color:

Sélidos en volumen:
Sélidos en peso:
VOC (calculado):
Relacion de mezcla:

E rr men [ *
Minimo Maximo

Mils himedos (micrones) 8,0 (200) 15,0 (375)
Mils secos (micrones) 8,0 (200) 15,0 (375)
~Rendimiento sq ft/gal
(meL) a9 106 (2.6) 199 (4,9)
Rendimiento tedrico s
ft/gal (mZIL‘) @ 1mil/2 1,588 (39)
micrones dft

espesor de la pelicula.

' ®10.0 mils h( (250 micrones) *.

@ 40°F/4,5°C @ 77°F/25°C @ 110°F/43°C
50% HR 50% HR 50% HR

Al tacto: 24 horas 18 horas 8 horas
A prueba de vacios: 42 horas 24 horas 12 horas
Repintado:

minimo: 42 horas 22 horas 12 horas

maximo: 3 semanas 3 semanas 3 semanas
Curado: 1 semana 5 dias 2 dias

Si se supera el tiempo maximo de repintado, lijar la superficie antes de repintar.
El tiempo de secado depende del espesor, humedad y temperatura.

Vida (til de la mezcla: 40 minutos

Tiempo de induccién: No se requiere

20 minutos

Almacenamiento: 18 meses, sin abrir

Almacenar en el interior entre 40°F (4,5°C) a 100°F (38°C).
Punto de inflamacion: >212°F (100°C), PMCC o SETA
Dilucién: No recomendado

Limpieza*: areas con restricciones COV: utilice Acetona, Oxsol 100,

0 R7K111

Otras areas: utilize Acetona, Oxsol 100, R7K111, o MEK. Elija un solvente de
limpieza que cumpla la normativa de su zona. Confirme el cumplimiento de las
normas estatales y locales de calidad del aire antes de utilizarlo.

USOS RECOMENDADOS

* Vagones cisterna
* Vagones tolva
* Pellets de plastico
* Polietileno (PE)
* Polipropileno (PP)
* Poliestireno (PS)
* Cloruro de polivinilo (PVC)
* Pellets de plastico PTA
* Silos de grano
* Tanques de granos

* Consulte a su representante de Sherwin-Williams sobre otros productos aprobados.

CARACTERISTICAS DEL RENDIMIENTO

L * E| calendario de curada forzoso figura en la Gltima pagina, en la seccién
“Procedimientos de aplicacion”.

Sustrato*: Acero
Preparacién de la superficie*: SSPC-SP10/NACE2
Sistema testeado*:

1 ct. Dura-Plate 7550 @ 8.0-15.0 mils (200-375 micrones) dft
*a menos que se indique lo contrario

Nombre de la prueba Método de la prueba Resultados

ASTM D4060, 1000

Resistente ala abrasion grams, C17 wheel, 1000 134 mg de pérdida

cycles
Adherencia ASTM D4541 >3,500 psi
i'?ne;ijél%”g:f‘eﬁ'w ASTM D2794 55 in. Ibs.
Resistencia al calor seco ASTM D2485 300°F (149°C)
Energia superficial de Dynes 1SO 8296 30 mN/m
Flexibilidad ASTM D522, 180° Aprobado

curva, mandril de 2"

Flexibilidad (curva del tubo)

NACE 0394 Aprobado: 4.4%

Inmersion Para conocer la resistencia quimica especifica,

consulte la guia de resistencia quimica.

Dureza Shore D ASTM D2240 70+

www.sherwin-williams.com/protective
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SISTEMAS RECOMENDADOS

Espesor de pelicula seca/capa

Mils (Micrones)
Acero, inmersion:
1 capa Dura-Plate 7550 8,0-15,0 (200-375)
0
1 capa Dura-Plate 7550 8,0-15,0 (200-375)
1 capa Dura-Plate 7550 8,0-15,0 (200-375)
Acero, atmosférico:
1 capa Dura-Plate 7550 8,0-15,0 (200-375)

Hormigdn, inmersion o contencién secundaria:
1 capa Dura-Plate 7550 10,0-20,0 (250-500)
1 capa Dura-Plate 7550 10,0-20,0 (250-500)

Nota: EI DFT maximo en una capa es de 25 mils (625
micrones) para servicios con flexion limitada. Para servicios
con alta flexion, se recomienda un DFT méximo de 18 mils
(450 micrones).

Los sistemas arriba mencionados son representativos del uso
del producto, otros sistemas pueden ser apropiados.

PREPARACION DE SUPERFICIE

La superficie debe estar limpia, seca y en buenas condiciones. Elimine todo el
aceite, polvo, grasa, suciedad, Oxido suelto y otros materiales extrafios para

garantizar una adherencia adecuada.

Consulte el Boletin de Aplicacion del producto para obtener informacion detallada
sobre la aplicacion.

Preparacion minima recomendada de la superficie:
Hierro y acero:

Inmersion: SSPC-SP10/NACE 2,
2.5-4 mil (63-100 micrones) perfil
Atmosférico: SSPC-SP6/NACE 3,

2.5-4 mil (63-100 micrones) perfil
Hormigén y mamposteria:

Inmersion: SSPC-SP13/NACE 6 o ICRI No.
310.2R CSP 3-5
Preparacidén estandar de la superficie
Condicion de  1SO 8501-1 Estandar sueco.
la superficie BS7079:A1 SIS055900 SSPC NACE
Metal blanco Sa3 Sa3 SP5 1
Metal casi blanco Sa25 Sa25 SP10 2
Grado comercial Sa?2 Sa?2 SP6 3
Grado Brush-Off Sal Sal SP7 4
P Oxidad CSt2 C st P -
Limpieza manual Pi)éla(?oc))/ oxidado D gt 2 D gt % gP % -
Limpieza motriz Oxidado Ccst3 Cst3 SP3 -
Picado y oxidado D St 3 DSt3 SP 3
TINTEADO

No tintar

CONDICIONES DE APLICACION

refriperatira.

Aire: 50°F (10°C) minimo, 120°F (49°C)
maximo

Superficie: 50°F (10°C) minimo, 120°F (49°C)
maximo

Material: 70°F (21°C) minimo, 125°F (52°C)

maximo
Al menos 5°F (2,8°C) por encima del punto de condensacion.

Humedad relativa: maximo 85%

Consulte el Boletin de Aplicacion del producto para obtener informacion detallada sobre la aplicacion.

INFORMACION DEL PEDIDO

Envasado:
Comp. A: 3,2 galones (12,1L) en un recipiente de 5
galqnes (18,9L) 0 50 galones (189L) en un
idon de 55 galones (208L)
Comp. B: 1,6 galones ?fS.ng en un recipiente de 3
) 0 50 galones (189L) en un

g_alones (11,3
idon de 55 galones (208L)

11.2 +0.2 Ibs/gal; 1.34 kg/L
PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Consulte las Fichas de Seguridad antes de usar los productos.

Datos de Fichas Técnicas e Instrucciones de Aplicaciéon pueden cambiar sin previo aviso.
Contacte un representante de Sherwin Williams para informacién técnica adicional e
instrucciones de aplicacion.

Peso por galon:

DESCARGO DE RESPONSABILIDAD

Las informaciones y recomendaciones indicadas en esta Ficha Técnica del Producto estan
basadas en pruebas efectuadas por o en representacion de The Sherwin-Williams Company.
Tales informaciones y recomendaciones en este documento estan sujetas a modificaciones y
atafien al producto ofrecido al momento de la publicacién. Consulte a su representante de
Sherwin-Williams para obtener informacién técnica mas reciente del producto y su boletin de
aplicacion.

www.sherwin-williams.com/protective
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PREPARACION DE SUPERFICIES

CONDICIONES DE APLICACION

La superficie debe estar limpia, seca y en buenas condiciones. Eliminar
todo el aceite, polvo, grasa, suciedad, 6xido suelto y otros materiales
extrafios para garantizar una adherencia adecuada.

Hierro y acero, inmersién

Elimine todo el aceite y la grasa de la superficie limpiando con disolvente
segun SSPC-SP1. La preparacion minima de la superficie con Near White
Metal Blast Cleaning de acuerdo con SSPC-SP10/NACE 2. Para un mejor
rendimiento, utilice White Metal Blast Cleaning segiin SSPC-SP5/NACE
1. Limpie toda la superficie con chorro utilizando un abrasivo afilado y
angular para obtener un perfil de superficie 6ptimo (2,5-4 mils / 63-100
micrones). Recubra el acero desnudo el mismo dia de la limpieza o antes
de que se produzca la oxidacion rapida.

Hierro y acero, atmosférico

Elimine todo el aceite y la grasa de la superficie limpiando con solvente
seguin SSPC-SP1. La preparaciéon minima de la superficie con limpieza
de granallado comercial de acuerdo con SSPC-SP6/NACE 3. Para un
mejor rendimiento, utilice Near White Metal Blast Cleaning segiin SSPC-
SP10/NACE 2. Limpie toda la superficie con granallado utilizando un
abrasivo afilado y angular para obtener un perfil de superficie 6ptimo (2,5-
4 mils / 63-100 micrones). Recubra el acero desnudo el mismo dia de la
limpieza o antes de que se produzca la oxidacién rapida.

Hormigén y mamposteria, inmersion

Para la preparacion de la superficie, consulte SSPC-SP13/NACE 6 o
ICRI No. 310.2R, CSP 3-5. Las superficies deben estar
completamente limpias y secas. El hormigén y el mortero deben estar
curados por lo menos 28 dias a @ 75°F (24°C). Retire todo el mortero
suelto y materiales extrafios. La superficie debe estar libre de
lechada, polvo de hormigén, suciedad, agentes desmoldantes,
membranas de curado por humedad, cemento suelto y endurecedores.

Preparacién estandar de la superficie
Condicion de 1SO 8501-1 Estandar Sueco.
la superficie ES7079:A1 SIS055900 ggFéC NACE

Metal blanco a3 Sa3 1
Metal casi blanco Sa 25 Sa25 SP10 2
Grado comercial Saz2 Sa?2 SP6 3
Grado Brush-Off dad Sal Sal SP7 4
I Oxidado CSt2 CSt2 SP2 -
Limpieza manual “picago y oxidado D 5t2 DB St2 3p2
Limpieza mecanica PX4883 oxidadS etz 583 SB3 -

Temperatura:
Aire: 50°F (10°C) minimo, 120°F (49°C)
maximo
Superficie: 50°F (10°C) minimo, 120°F (49°C)
maximo
Material: 70°F (21°C) minimo, 125°F (52°C)
maximo

Al menos 5°F (2,8°C) por encima del punto de condensacion.

Humedad relativa: maximo 85%

EQUIPOS DE APLICACION

Lo que se indica a continuacion es orientativo. Pueden ser necesarios
cambios en las presiones y tamafios de las boquillas para obtener las
caracteristicas de pulverizacién adecuadas. Purgue siempre el equipo de
pulverizacién antes de utilizar el diluyente indicado. Toda dilucion debe
cumplir la normativa vigente sobre COV y ser compatible con las
condiciones ambientales y de aplicacién existentes.

Dilucién No recomendada

Limpieza* Areas con restricciones COV: utilice

Acetona, Oxsol 100 o R7K111

*Otras areas: utilice Acetona, Oxsol 100, R7K111, o MEK. Elija un
solvente de limpieza que cumpla la normativa de su area. Confirme
el acatamiento de las normas estatales y locales en cuanto a calidad
del aire antes de utilizarlo.

Pistola de pulverizacion airless:

Bomba.........ccooeviiiiiiici, 70:1 o superior (1GPM o superior)
Presion de la boquilla......... 5800 psi en la pistola
Boquilla.........cccooevniiiiinnen. 019-.021

Filtro 60+ filtros

Componente plural:

Bomba........ccoooieeiiiiiee, 50:1 o superior
Presion de la boquilla......... ........ + psi
Boquilla.........cccooeeniiiiiinnen. 019-.021 plural
Filtro ..o 60+ filtros

Ajuste térmico Resina "A": 110°F (43°C)
Endurecedor "B": 110°F (43°C)
Longitud de la manguera.... Consulte a su representante de

Sherwin-Williams sobre configuraciones

Brocha, rodillo para retoques, pequefias
reparaciones y areas pequefias

Si el equipo de aplicacion especifica no figura en la lista anterior,
puede sustituirse por un equipo equivalente.

www.sherwin-williams.com/protective
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PROCEDIMIENTO DE APLICACION

PROCEDIMIENTO DE APLICACION (CONTINUACION)

La preparacion de la superficie debe realizarse como se indica.

Instrucciones de mezcla: Mezcle bien el contenido de cada
componente agitando a baja velocidad. Asegurese de que no queden
restos deflgmentos o masillas en el fondo de la lata. A continuacion,
combine 2 partes del Comp. A con 1 parte del Comp. B y agite bien
hasta que esté uniforme y homogéneo.

Aplique la pintura con el espesor de la pelicula y la velocidad de
esparcimiento recomendados, tal como se indica a continuacion:

Espesor recomendado por capa*;
Minimo Maximo
Mils himedos (micrones) 8,0 (200) 15,0 (375)
Mils secos (micrones) 8,0 (200) 15,0 (375)
ErEZ?C)dlmlento sq ft/gal 106 (2,6) 199 (4,9)
Rendimiento tedrico sq
ft/gal (m?L) @ 1 mil/ 25 1,588 (39)

microns dft

Consulte asu representante. de Shenyin-Williams. para informacidn adicional scbre gl

espesor de la pelicula

@ 40°F/4,5°C @ 77°F/25°C @ 110°F/43°C

50% HR 50% HR 50% HR
Al tacto: 24 horas 18 horas 8 horas
Holiday test: 42 horas 24 horas 12 horas
Repintado:
minimo: 42 horas 22 horas 12 horas
maximo: 3 semanas 3 semanas 3 semanas
Curado: 1 semana 5 dias 2 dias

Si se supera el tiempo maximo de repintado, lije la superficie antes de repintar.
El tiempo de secado depende del espesor, humedad y temperatura.
Vida util de la mezcla:

40 minutos 20 minutos

Tiempo de induccién:  No requerido

La aplicacion del recubrimiento por encima de la dosis maxima o por debajo de la minima recomendada puede
afectar negativamente al rendimiento.

Tabla de curado forzado:

@ 140°F/60°C @ 180°F/82°C @ 200°F/93°C

Al tacto: 2-3 horas 1.5 horas 30 minutos
Holiday test: 4 horas 2 horas 1 hora
Curado: 4 horas 2 horas 1 hora

NOTA: Las temperaturas indicadas_arriba son las del sustrato. Cuando
fuerce el curado, deje que el revestimiento se asiente durante 1 hora a
77°F (25°C). Eleve el sustrato a una velocidad de 20°F (11°C) / 15

minutos. Mantenga el sustrato a la temperatura indicada anteriormente.

DESCARGO DE RESPONSABILIDAD

La informacién y recomendaciones establecidas en esta Ficha técnica del producto se
basan en pruebas realizadas por o en nombre de The Sherwin-Williams Company. Dicha
informacién y recomendaciones establecidas en este documento estén sujetas a cambios y
se refieren al producto ofrecido en el momento de su publicacién. Consulte a su
representante de Sherwin-Williams para obtener la informacién de datos del producto y el
boletin de aplicacién mas recientes.

Tiempos de curado forzado:

El curado forzado puede lograrse dejando que el producto se
endurezca durante 1 hora a 77 °F/25 °C con la ventilacion adecuada
antes de aumentar la temperatura a un ritmo de 20 °F/11 °C cada 15
minutos hasta cfue se alcance la temperatura deseada. Una vez que la
temperatura del acero se haya estabilizado, siga la siguiente lista para
el tiempo de curado minimo recomendado.

140°F/60°C por 4 horas
176°F/80°C por 2 horas
200°F/93°C por 1 hora

Se r((ejcomienda una buena circulacién de aire durante todo el ciclo de
curado.

CONSEJOS DE RENDIMIENTO

Caliente el material a un minimo de 80°F (127°C). Se puede aplicar mas
calor para lograr una menor presion de aplicacion de manera plural.

Cuando utilice la aplicacion por pulverizacion, utilice un solapamiento del
50% en cada pasada de la pistola para evitar vacios, zonas sin pintar y
orificios. Si es necesario, pulverice en cruz en angulo recto.

Los porcentajes de aplicacion se calculan sobre el volumen de solidos

no incluyen un factor de pérdida de aplicacion debido al perfil o rugosidad
de |a superficie, la habilidad y técnica del aplicador, el método de
aplicacion, las diversas irregularidades de la superficie, el material
perdido durante la mezcla, los derrames, el exceso de dilucion, las
condiciones climaticas y la formacién excesiva de pelicula.

No aplique el material méas alla del tiempo de vida Util
recomendado.

No mezcle material previamente catalizado con material nuevo.

Para evitar la obstruccion del equipo de pulverizacion, limpie el equipo
antes de utilizarlo o antes de periodos de inactividad prolongados.
Consulte las instrucciones de limpieza.

Una masa de material catalizado producira una gran cantidad de calor
(exotermo) después de la gelificacion. El recipiente debe colocarse en un
espacio abierto para que los humos puedan disiparse. Debe evitarse la
inhalacion de estos humos.

Para servicio de inmersion: (si es necesario) Holiday test de acuerdo
con ASTM D5162 para acero, 0 ASTM D4787 para hormigon.

Consulte a su representante de Sherwin-Williams para obtener
recomendaciones especificas de aplicacion y rendimiento.

Consulte la Ficha de informacion del producto para conocer otras
caracteristicas y propiedades de rendimiento.

INSTRUCCIONES DE LIMPIEZA

Limpie derrames o salpicaduras inmediatamente con Acetona, Oxsol 100,
0 R7K111* Limpie herramientas y equipos inmediatamente con Acetona,
Oxsol 100 o R7K111l*. Siga las recomendaciones de seguridad del
fabricante cuando utilice cualquier solvente.

*Utilice Acetona, Oxsol 100 o R7K111 en areas con restricciones COV. En otras zonas,
también puede utilizar MEK. Elija un solvente de limpieza que cumpla la normativa de su
zona. Confirme el acatamiento de las normas estatales y locales en cuanto a calidad del
aire antes de utilizarlo.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Los datos técnicos e instrucciones publicados estan sujetos a cambios sin previo aviso. Péngase
en contacto con su representante de Sherwin-Williams para obtener datos técnicos e
instrucciones adicionales.

GARANTIA

The Sherwin-Williams Company garantiza que nuestros productos estan libres de defectos de fabricacion de
acuerdo con los procedimientos de control de calidad aplicables de Sherwin-Williams. La responsabilidad por
los productos que resulten defectuosos, si los hubiere, se limita a la sustitucién del producto defectuoso o al
reembolso del precio de compra pagado por éste seglin determine Sherwin-Williams. SHERWIN-WILLIAMS NO
OFRECE NINGUNA OTRA GARANTIA DE NINGUN TIPO, EXPRESA O IMPLICITA, ESTATUTARIA, LEGAL
O DE OTRO TIPO, INCLUIDAS LA COMERCIABILIDAD Y LA IDONEIDAD PARA UN FIN DETERMINADO.
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