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DELFLEET® Evolution

Imprimador Epoéxico con Alto
Contenido de Sélidos
F4935/36/37

Los imprimadores con alto contenido de sélidos F4935 blanco, F4936 gris y F4937 negro de
DELFLEET® Evolution son imprimadores epoxicos que pueden lijarse de COV 2.1y que
ofrecen una adherencia y resistencia a la corrosidn excelentes en varios sustratos preparados
adecuadamente. Los imprimadores sin cromo ofrecen buenas propiedades de suspensién vertical
y de cobertura. Estos imprimadores se pueden recubrir directamente como imprimador sellador
0, con capas adicionales, se puede lijar primero como imprimador tapaporos de facil lijado, con
lo cual se aumenta la productividad y se reducen los pasos necesarios.

Productos Superficies Compatibles

Imprimador epdxico blanco con alto

F4935/36/37 se puede aplicar sobre:
contenido de solidos F4935 P P
e Limpioy lijado apropiadamente: acero, aluminio, revestimiento galvaneal,

F4936 galvanizado, acero inoxidable, recubrimientos finales originales del

fabricante, fibra de vidrio y acabados curados.

Imprimador epdxico gris con alto
contenido de solidos

Imprimador epdxico negro con alto

contenido de solidos F4937

Endurecedor imprimador epoxico con  F4938
alto contenido de solidos

Si va a lijar el metal descubierto antes de aplicar F4935/36/37, utilice lija de grado
80 a 240. Lije los acabados antiguos con lija de grado 220 a 320 himeda o seca.

Debe imprimar las superficies de aluminio y acero semiduro inmediatamente después
de limpiar y lijar.

Informacion del producto vigente a partir de 10/2014 ’ .
Datos técnicos DFT-070 de imprimador F4935/36/37 con alto contenido de solidos
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Datos de aplicacion

Seleccion de
limpiador de sustratos:

Limpiadores
comerciales CFX

ONECHOICE®

Cédigo Producto Objetivo
Limpiador de conformidad ideal
CEX435LV leplador con COV para ellmlnar. suciedad, grasa u
bajo otros contaminantes antes o
durante el proceso de pintura.
Removedor de cera Ideal para eliminar suciedad,
CFX436 rasa y grasa u otros contaminantes antes
g o durante el proceso de pintado.
Utilizado para eliminar los aceites
Removedor de ceray esados de friccién y grasa de los
CFX437 grasa de uso pesado P 9

sustratos descubiertos antes del
proceso de pintado.

Proporciones de mezcla: F4935/F4936/ F4937 F4938
|:|;H 1 1
Vida atil a 70 °F(20 °C) / ANCB
50% HR: 5 Horas
Viscosidad de rociado:
U COPA ZAHN #2 COPA ZAHN #3 DIN 4
S

26 segundos

11 segundos

20 segundos

Ajuste de la pistola:

=)

HVLP Convencional
Boquilla: 1.3a1.6 mm 14al8mm
Presién de aire: 10 psi en el tap6n 50 a 70 psi

Sin aire:

Boquilla de 0.013 a 0.017 con presién
de liquido de 2000 a 2400 psi

=N

Sin aire asistido por aire

Boquilla de 0.013 a 0.017 con presién de liquido de
1520 a 1800 psi, con presion de aire de 25 a 30 psi

Aplicacidén con brocha

o rodillo:

Aplique F4935/36/37 y F4938 mezclado con una
brocha de cerdas naturales de alta calidad o con un

rodillo de felpa de 3/8 resistente a los disolventes, que

ruede en una sola direccidn. F4935/36/37 se puede
reducir del 10% al 15% con F3385/90/95 para una

facil fluidez y nivelacion

NUmero de capas:

= €

1 a 2 capas como imprimador sellador
3 a5 capas como imprimador tapaporos

Deje secar a 70 °F (20 °C)
entre capas y antes de
secar al horno:

H——
| —

10 a 15 minutos
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Instrucciones de uso

Tiempos de secado:

F4935/36/37 como
imprimador sellador

F4935/36/37 como
imprimador tapaporos

5(')”020('2"10 ‘.’C) 45 a 60 minutos 60 minutos
Sin huella:

70 °F (21 °C) 60 a 90 minuto 90 a 120 minutos
140 °F (60 °C) 25 minutos 25 a 60 minutos
Tiempo de

encintado: 3.5a5.5 horas 5 a8 horas
70 °F (21 °C) 30 minutos 45 minutos

140 °F (60 °C)

(enciente después
de enfriarse)

(enciente después
de enfriarse)

Tiempo de lijado:

70 °F (21 °C)
140 °F (60 °C)

N/A

5 a8 horas
45 minutos
(lije después de enfriarse)

Recubrimiento/
Nueva capa:
70 °F (21 °C)

Minimo 1 hora hasta maximo 4 dias. Al término de 4 dias,
el imprimador se debe lijar antes de recubrir.

*La informacion del tiempo de secado se basa en un espesor de pelicula seca
(DFT) minimo de 1.4 mils (o 3 mils de pelicula hUmeda) como sellador y de

5 mils (8 mils de pelicula himeda) como tapaporos. Las condiciones del taller
pueden afectar los tiempos de secado. Las capas de pelicula mas gruesas
necesitan mayor tiempo de secado.

Los tiempos de secado forzado estan calculados para la temperatura del metal. Debera
dejarse un tiempo adicional en el programa de secado forzado para permitir que el metal
alcance la temperatura recomendada.

Formacion total de pelicula:

Seca como Seca como
Hdmeda imprimador sellador | imprimador tapaporos
(por capa) (total) (total)
Minima 3 mils 1.4 mils 5 mils
Maéaxima 3.3 mils 8 mils

Rendimiento tedrico:

752 pies cuadrados

Rendimiento tedrico en pies2/galon de EE. UU., listo para rociar (RTS), con un
espesor de pelicula seca de 1 mil. (25m) (suponiendo una eficiencia de
transferencia del 100%).

Caracteristicas fisicas: Solidos totales por volumen
(empacado):
F4935 56.1%
F4936 56.0%
F4937 54.1%
Sélidos totales por peso (RTS): 54.25%
Sélidos totales por volumen (RTS): 47.07%
Combinaciones RTS: F4935/36/37 : F4938
Proporcion de volumen: 1:1
Categoria de uso aplicable Imprimador
COV real (g/) 169
COV real (Ib/gal) 1.41
COV reglamentario (menos agua y exentos) (g/1) 249
COV reglamentario (menos agua y exentos) (Ib/gal) 2.08
Densidad (g/l) 1299
Densidad (Ib/gal) 10.84
% de peso de volatiles 45.75
% de peso de agua 42
% de peso de exentos 32.34
% de volumen de agua .55
% de volumen de exentos 31.74
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Salud y seguridad:

@ —uil]

Consulte las hojas de datos de seguridad de materiales (MSDS) para conocer los detalles completos
de salud y seguridad y los reglamentos de almacenamiento.

Para obtener informacién adicional sobre seguridad e instrucciones de manipulacion, consulte las hojas de
datos de seguridad de materiales (MSDS) y las etiquetas.

EN CASO DE EMERGENCIAS MEDICAS O SI NECESITA INFORMACION SOBRE CONTROL DE DERRAMES EN
EE. UU. LLAME AL 1 (412) 434-4515; EN CANADA, AL 1 (514) 645-1320

Los materiales descritos estan disefiados para ser aplicados Unicamente por personal profesionalmente capacitado,
utilizando el equipo apropiado, y sin la intencion de ser vendidos al publico en general. Los productos mencionados
pueden ser peligrosos y deberan usarse Unicamente de acuerdo a las instrucciones, al tiempo que se respetan todas las
precauciones y advertencias enumeradas en la etiqueta. Las declaraciones y los métodos descritos se basan en las
mejores practicas e informacion conocida a la fecha por PPG Industries. Los procedimientos de aplicacién mencionados
son sugerencias Unicamente y no deben ser interpretados como declaraciones o garantias del desempefio, resultados o
idoneidad de cualquier uso deseado, ni PPG Industries garantiza que no se incurra en incumplimiento de patentes ante el
uso de cualquier férmula o proceso descrito en el presente documento.
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