ENVIROBASE® o ’

HIGH PERFORMANCE

Informacion del producto

Tapaporos acromaticos ECP11 Blanco, ECP15 Gris, ECP17 Negro

Descripcion del producto

Los tapaporos acromaticos ECP11 Blanco, ECP15 Gris y ECP17 Negro son imprimadores tapaporos de
COV bajo, de alta calidad, disefiados especificamente para usarse debajo de las bases solubles en
agua ENVIROBASE® de alto rendimiento.

Los tapaporos acromaticos ofrecen excelente adherencia, formacion de pelicula, nivelado de la
superficie y permanencia del brillo sobre una amplia gama de sustratos. Al combinar el blanco, el gris y
el negro, se puede obtener una amplia gama de tapaporos grises acromaticos. Este imprimador versatil,
de secado rapido y facil de aplicar y lijar se puede aplicar como un relleno de rociado de imprimador
tapaporos. Los tapaporos acromaticos también se pueden acelerar para un proceso de secado al aire
mas rapido si es necesario.

Preparacion del sustrato

En todos los casos, lave con agua y jabdn todas las superficies que deben pintarse.
Enseguida aplique el limpiador ONECHOICE® adecuado. Verifique que el sustrato esté
totalmente limpio y seco antes y después del trabajo de preparacion.

La pintura original debe lijarse con discos de desbaste P280 europeo / 240 de EE. UU.
(en seco) o papel lija P360 europeo / 320 de EE. UU. (en mojado). El metal
descubierto expuesto requiere imprimado localizado con un imprimador para metal
descubierto adecuado (ver abajo).

El imprimador por electrodeposicién debe limpiarse completamente como se indica
anteriormente. Al utilizar el tapaporos acromatico como relleno de rociado o imprimador
tapaporos, talle el imprimador por electrodeposicion tal como se recomienda en la
seccion «Pintura original».

e Y D

Las superficies de aluminio, acero descubierto y acero galvanizado deben estar
limpias, libres de particulas de 6xido y deben tallarse por completo con papel lija P180
europeo / 180 de EE.UU. hasta P280 europeo / 240 de EE. UU., y deben imprimarse
con imprimador decapante SX1071 OneChoice después de lijarlas.

Los rellenos de poliéster deben lijarse en seco con papel lija P180 europeo / 180 de
EE. UU., y después con papel lija P280 europeo / 240 de EE. UU.

La fibra de vidrio cubierta de gel y SMC deben lijarse en seco con papel lija P280
europeo / 240 de EE.UU.

Las superficies de plastico deben lijarse en seco con papel lija P600 europeo / 400 de
EE. UU. (utilice un grano mas fino para plasticos mas suaves) y deben img =~
primero con un Promotor de Adhesion Plastica. m

© 2021 PPG Industries EB-100NRSP 07/21



GUIA DE APLICACION:

Proporciones de mezcla

Cuando se mezcla como:
Relleno de rociado
ECP1x Tapaporos:

Endurecedor EH39x:

Imprimador tapaporos
4 Vols ECP1x Tapaporos:

1 Vol Endurecedor EH39x: 1 Vol
Disolvente D870/DT8xx:1 Vol

4 Vols

Imprimador tapaporos acelerado

ECP1x Tapaporos:
EH391 Tapaporos:
Disolvente D87x/DT88xx:
Acelerador SL93LV:

4 Vols
1 Vol
1 Vol
+10%

Proporcién de mezcla por peso acumulativo en partes de Imprimador tapaporos acelerado (Gramos) 4: 1: 1 +10%

Volumen 4 oz./ Ya pinta 8 o0z./ 2 pinta 16 oz./ pinta 32 oz./ cuarto
ECP1x 131 (116) 263 (233) 525 (466) 1050 (931)
EH391 156 (139) 314 (278) 627 (556) 1253 (1111)
D870 o DT870 173 (154) 348 (308) 695 (616) 1389 (1231)
SL93LV 189 (168) 380 (337) 760 (674) 1519 (1346)

Nota: Unicamente utilice endurecedor rapido y disolvente. Se pueden encontrar volimenes adicionales en el software PAINTMANAGER®

Seleccion del disolvente

Seleccion del endurecedor

D870/ DT860: Hasta 18 °C (65 °F) EH391: Endurecedor de capa base estandar
D871 /DT870: De 18 a 25 °C (De 65 a 77 °F) EH392: Endurecedor de capa base lento
D872/ DT885: De 25a 35 °C (De 77 a 95 °F)

D873/ DT895: Mas de 35 °C (95 °F)

Vida util

Cuando se rocia como...
Relleno de rociado

Imprimador tapaporos
Imprimador tapaporos acelerado

30 minutos a 21 °C (70 °F)
1 hora a 21 °C (70 °F)
30 minutos a 21 °C (70 °F)

Aditivos

Plastificante
Universal
Flexibilizador

Listo para rociar ECP1x:
D814/DX814/SLV814

Bl

10 Vols
1 Vol

Ajuste de la pistola

Cuando se rocia como...
4:1 Relleno de rociador
4:1:1 Imprimador tapaporos
———— 4:1:14+10% Imprimador tapaporos acelerado

De 1,1 a 2,0 mm o equivalente
De 1,6 a 1.,8 mm o equivalente
De 1,6 a 1,8 mm o equivalente

Presion de rocio
HVLP en el tapén de aire
Conformidad en la pistola de rociado

10 psi
De 29 a 40 psi

Nota: Para obtener los mejores resultados generales, consulte las recomendaciones del fabricante de la pistola

respecto a la presion optima de aire de entrada.

Numero de capas Como: Relleno de rociado Imprimador tapaporos Imprimador
tapaporos
acelerado
Tapaporos
% Aplique: 4 capas humedas De 2 a 3 capas humedas

De 2 a 3 capas humedas
como maximo
Formacién de pelicula

por capa humeda 5,0 mils 3,0 mils 3,0 mils
Formacion de pelicula
seca por capa 2,0 mils 1,0 mils 1,0 mils
Evaporacion Como: Relleno de rociado Imprimador tapaporos Imprimador
21° C (70 °F) tapaporos
acelerado
?T h? Tapaporos
Fiviiiil - Entre capas De 5 a 10 minutos De 5 a 10 minutos 0 minutes

Secado forzado
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GUIA DE APLICACION (Cont.):

Tiempos Como: Relleno de rociado Imprimador tapaporos Imprimador tapaporos
de secado acelerado Surfacer
Sin polvo 15 minutos 15 minutos 5 minutos
h?[? 21°C (70 °F)
SRS Seco para manipular 60 minutos 60 minutos 10 minutos
W 21+c o)

Para lijar

Secado al aire 21 °C (70 °F) 6 horas 1% horas De 20 a 30
g minutos
Secado forzado 60 °C (140 °F)* No use secado forzado 30 minutos N/A

Tiempo de encintado

Secado al aire 21 °C (70 °F) N/A N/A De 20a 30
minutos
Secado forzado 60 °C (140 °F)* N/A N/A N/A
IR (Infrarrojo)
E=S Onda media No use secado forzado20 minutos N/A
Onda corta 10 minutos N/A

*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.

Recubrimiento/ Como: Relleno de rociado Imprimador tapaporos Imprimador tapaporos
Nueva cap acelerado Tapaporos
Para aplicar

revestimiento final

21°C (70 °F) 6 horas (después de lijar) 1%z horas (después de lijar) 30 minutos (después

de lijar)
” 60 °C (140 °F) N/A 30 minutos (después de lijar) N/A
[ &

Papel lija mojadoP600 europeo / 400 de EE. UU., y después con P1200 europeo / 600 de EE. UU.
Papel lija seco P360 europeo / 320 de EE. UU., y después con P1000 europeo / 500 de EE. UU.

Recubrir con Base Envirobase de alto rendimiento

Lineamientos de rendimiento

Usar equipo rociador HVLP puede ofrecer un incremento en la eficiencia de transferencia de 25% aproximadamente,

dependiendo del fabricante y el modelo del equipo utilizado.

Cuando utiliza un tapaporos acromatico en una reparacion por zona, adopte los procedimientos siguientes:

¢ Lije completamente la superficie hasta el borde del panel o hasta una distancia de varios centimetros mas alla del
area dafiada; elija el area que sea menor.

o Después de aplicar el material y de permitir que seque de manera recomendada, tenga cuidado de nivelar totalmente
el borde de reparacion después de lijar.

e No intente reparar por zonas las aplicaciones termoplasticas originales o reacabadas, laca o acabados 1K.

Asimismo, los tapaporos acromaticos y sus productos secundarios son sensibles a la humedad, por lo que todos los

equipos deben estar perfectamente secos. Las latas de endurecedor parcialmente usadas deben cerrarse

cuidadosamente.

Datos técnicos

4:1 Relleno de crociado 4:1:1 Imprimador tapaporos 4:1:1+10% Imprimador tapaporos

acelerado

Formacion de pelicula seca total:

Minimo después de lijar 50 u /2,0 mils 50 p /2,0 mils 50 p /2,0 mils

Maximo después de lijar 250 u /10,0 mils 150 p /6,0 mils 150 p / 6,0 mils

Formacion de pelicula por

capa humeda 125 p /5,0 mils 100 p /4,0 mils 100 p / 4,0 mils

Formacién de pelicula seca

por capa 50 u /2,0 mils 37 u/ 1,5 mils 37 /1,5 mils

% de sdlidos por volumen RTS 40,55 33,79 De 30,5a 31,0
Rendimiento tedrico* Aprox. 650 pies? Aprox. 542 pies? Aprox. de 489 a 497 pies?
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Datos técnicos (cont.)

. . . ; ECP1x : ECP1x :
ECP1x : ECP1x:  |ECPIx:EH391:| bl | o Er02
EH391/ | EH391/EH392: | D87x/DT8xx +
D87x/DT8xx + D87x/DT8xx +
EH392 D87x/DT8xx SL93LV Abyabioon bt
Combinaciones RTS 41 4:1:1 4:1:1410% | 4:1:1+10% | 4:1:1+10%
Categoria de uso aplicable Imprimador Imprimador Imprimador Imprimador Imprimador
COV real (g/l) De 1412 161| De 1882276 | De167a236 | De226a306 | De 175a 255
COV real (Iblgal de EE. UU.) | P®'.182 | De1,572230 | De1392197 | De1,89a255 | De146a2,12
COV reglamentario (g/l)
(menos agua, menos De 247 a 273 | De 332 a 421 De 324 a 406 De 374 a 446 De 319 a 405
exentos)
COV reglamentario
(Ib/gal de EE. UU.) De 2,06 a
e o, menos 5 ob De277a351 | De2,70a3,39 | De3,12a372 | De2,66a 3,38
exentos)
. De 1496 a
Densidad (g/l) e De 1378 a 1433 | De 1381 a 1428 | De 1336 a 1388 | De 1364 a 1415
B‘L"J”fidad (Ib/gal de EE. De 1282 IDe 11,502 11,96 | De 11,52a 1192 | De 11,152 1158 | De 11,38 a 1181
% de peso de volatiles Pe’? | De513a533 | De550a57.3 | De522a541 | De530a550
% de peso de agua 0,0 0,0 De 0,0a0,2 0,0 0,0
% de peso de exentos Dell22 | De324a393 | De39,0a446 | De304a369 | De533ad18
% de volumen de agua 0,0 0,0 De 0,0a0,2 0,0 0,0
% de volumen de exentos | D®%192 | De344a437 | De41,62487 | De313a397 | De37,1a456
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Tabla de mezcla de grises acromaticos Tapaporos acromatico

Puede utilizar esta tabla para mezclar el Tapaporos A-cromatico.
Las proporciones G1-G7 pueden ayudar a obtener un mejor ocultamiento cuando se utilizan como guia para mezclar el
tapaporos acromatico.

L. Proporcion de mezcla por peso acumulativo
Proporcion de mezcla por volumen Gramos Partes
Cuarto Cuarto
. Yapinta | 2 pinta | Pinta de Ya pinta | 2 pinta | Pinta de
Proporciones de mezcla | 1'4g ) | (236 ml) | (473 ml) | galén | (118 ml) | (236 mI) | (473 mI)| galén
(946 ml) (946 ml)
G1 ECP11 4 128 257 513 1025 145 289 578 1156
EH39x 1 153 306 612 1224 172 344 689 1379
D87x/DT8xx 1 170 340 680 1359 191 382 765 1531
G3 ECP11 3 96 192 384 769 108 216 433 867
ECP15 1 128 256 513 1026 145 289 578 1157
EH39x 1 153 306 613 1225 173 345 690 1380
D87/DT8xx 1 170 340 680 1360 192 383 766 1532

ECP15

Mezclar

ECP17 solo

EH39x por
peso

D87x/DT8xx
ECP17
EH39x
D87x/DT8xx
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SALUD Y SEGURIDAD

Para obtener informacién adicional sobre seguridad e instrucciones de manipulacién, consulte las hojas de datos de
seguridad (SDS) y las etiquetas.

=
g

El contenido de este paquete tal vez deba mezclarse con otros componentes antes de utilizarse. Antes
de abrir los paquetes, asegurese de que entiende los mensajes de advertencia en las etiquetas y hojas de
datos de seguridad de materiales (SDS) de todos los componentes, ya que la mezcla tendra los riesgos
de todas sus partes.

La manipulacién y el uso inadecuados, por ejemplo, una técnica de rociado deficiente, controles de
ingenieria inadecuados y/o la falta de equipo de proteccion personal (PPE) apropiado, pueden provocar
condiciones peligrosas o lesiones.

Siga las instrucciones del fabricante del equipo de rociado para prevenir lesiones fisicas o incendios.
Proporcione la ventilacién adecuada para la salud y para controlar el riesgo de incendio.

Siga la politica de la empresa, las hojas de datos de seguridad de materiales (SDS) y las instrucciones
del fabricante del respirador para elegir y usar la proteccion respiratoria adecuada. Asegtrese de que
los empleados hayan recibido la capacitacion adecuada sobre el uso seguro de respiradores conforme a
los requisitos reglamentarios y de la empresa.

Guarde los residuos en suspension de agua y con particulas de solvente de manera separada. Un agente
experto que cuente con la certificacion apropiada debe manipular todos los residuos en suspension de
agua. Los residuos deben ser eliminados de acuerdo a todas las leyes y reglamentos federales,
estatales, provinciales y locales.

Use el equipo de proteccion personal (PPE) apropiado, por ejemplo, proteccion para los ojos y la piel.
En caso de lesiones, consulte los procedimientos de primeros auxilios en las SDS.

Respete siempre todas las precauciones pertinentes y siga las practicas apropiadas de seguridad

e higiene.

Informacion sobre emergencias médicas y control de derrames: 1 (412) 434-4515; en Canada al 1 (514) 645-1320

Los materiales descritos estan disefiados para ser aplicados inicamente 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, mientras se
respetan todas las precauciones y sistemas de advertencia enumerados en la etiqueta. Las declaraciones y los métodos descritos se basan en las mejores practicas e
informacion conocidas a la fecha por PPG Industries. Los procedimientos de aplicacion mencionados son sugerencias inicamente y no deben ser considerados como
representaciones o garantias del desempefio, resultados o idoneidad de cualquier uso deseado. PPG Industries no garantiza que no se incurra en incumplimiento de
patentes ante el uso de cualquier formula o proceso descrito en el presente documento.

We protect and

Acabado Automotriz PPG
19699 Progress Drive
Strongsville, OH 44149
800.647.6050

Busquenos en Internet:

www.ppgrefinish.com

beautify the world’

PPG Canada Inc.

2301 Royal Windsor Drive, Unit #6
Mississauga, Ontario L5J 1K5
888.310.4762

El logotipo de PPG, We protect and beautify the world, Envirobase, OneChoice, y PaintManager son marcas comerciales de PPG Industries Ohio, Inc.
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