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DEescRripcioN DEL ProbucTo

Usos RECOMENDADOS

Dura-Plate 235 Multi-Purpose Epoxy es un epéxico modificado

fenalkamina, formulado especificamente para un servicio de inmersion

y atmosférico en ambientes marinos e industriales. El Dura-Plate 235

proporciona un desempefio excepcional en un ambiente corrosivo y

se puede aplicar a temperaturas tan bajas como 0°F.(-32°C)

e Auto- imprimarite

« Adecuado para usarse en instalaciones inspeccionadas por la
USDA

 Aplicacién a Baja temperatura

» Tolerante ala superficie mal preparada

. gr?porciona unaresistencia a lainmersion en agua salada y agua

ulce
e Cura atemperaturas tan bajas como 0°F (-32°C)

. Aprobado como un primario MIL-P-23236 Tipo IV, Clase 2, Grado B.

Para usarse sobre superficies de acero y mamposteria.

¢ Resistente a la inmersion en agua salada y agua dulce
e Tanques de lastre

Estructuras Maritimas, y mar adentro

Quillas y areas huecas himedas

Areas del casco por arriba y por abajo del agua
Plataformas y superestructuras

Acero estructural

Fabricas y nuevas construcciones

Tanques de agua y de agua de desecho

Adecuado para usarse con sistemas de proteccién catodico
Instalaciones de agua y tratamiento de agua

Nota: Al entintar no funciona para servicio de inmersion.

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

CARACTERISTICAS DE DESEMPENO

Acabado: Semi-Brillante
Color: Cafe claro, Negro, Gris Niebla, Rojo Oxido,Blanco y un
amplia gama de colores disponibles.

Sélidos en Volumen: 68% + 2%, mezclado

Peso de Sélidos: 79% + 2%, mezclado

VOC (EPA Método 24): Sin reducir: 272 gl/L; 2.3 Ib/gal
Reducido 10%: 327 g/L; 2.72 Ib/gal
Razon de Mezcla: 4:1 por volumen
Espesor de Aplicacion Recomendado por capa:
Espesor himedo: 6.0-12.0
Espesor seco: 4.0-8.0
Rendimiento: 136 - 272 pies?/gal aprox.

(3.33 - 6.66 m?/lY)

NOTA: Las aplicaciones con brocha o rodillo podrian requerir capas
multiples para lograr el maximo espesor de pelicula, y uniformidad de
la apariencia.

Tiempo de Secado @ 6.0 mils humedo @ 50% RH:
@0°F(-18°C) @ 40°F(4°C) @ 77°F(25°C) @120°F(49°C)

Al Tacto: 18horas 3% horas 2 horas 20 minutos
Paramanejo: 36horas 12horas 3% horas 40minutos
Pararepintar:
Minimo: 36 horas 12 horas 3%horas 40 minutos
mMaximo: 6 meses 6meses 6meses  6meses
Curado para
servicio: 30dias 14dias 7 dias 3dias
Vida de la Mezcla: 16 horas 8 horas 4horas lhora
Tiempo de
Induccién lhora 30mins 15mins 5mins

Si se excede el tiempo de recubrimiento maximo, lije la superficie antes
de recubrir.

El tiempo de secado depende de la temperatura, la himedad y el
espesor de la pelicula.
Vida en Almacén:
100°F(38°C)

36 meses, sin abrir a 40F(4.4°C), a

Sistema Probado: (a menos que se indique otra cosa)
Substrato: Acero
Preparacion de la Superficie: SSPC-SP10
Acabado: 2 cpas. Dura-Plate 235 @ 5.0 mils eps/cpa

Resistenciaala Abrasion:

Método: ASTM D4060, rueda CS17, 1000 ciclos, 1 kg
carga

Resultado:  pérdida de 65 mg

Adherencia:

Método: ASTM D4541

Resultado: 850 psi

Resistencia al Impacto Directo:

Método: ASTM D 2794

Resultado: 10 in Ib (0.115 mt-kg)

Resistencia al Calor Seco:

Método: ASTM D2485

Resultado: 250°F (121°C)

ResistenciaalaCondensacion de Humedad:

Método: ASTM D4585, 100°F(38°C), 2000 horas

Resultado: Calificacion 10 de acuerdo con ASTM D610
para la corrosion
Calificaciéon 10 de acuerdo con ASTM D714
para la formacion de ampollas

Durezaal Lapiz:

Método: ASTM D3363

Resultado: H

INMERSION

(Temperatura Ambiente)

e Agua Salada .......cccceeiiiiiiiiiii e Se Recomienda
e Agua DulCe .....cceviiiiii Se Recomienda
¢ Tanque de Mezcla de Lastre .................. Se Recomienda

Los recubrimientos epéxicos se puedenoscureceroamarillar seguidosde
laaplicaciény el curado.

Punto de Ignicién: 116°F (47°C) PMCC
Reductor/Limpieza: Reductor R7K104
Epoxico 4.67 contintia atras
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SISTEMAS RECOMENDADOS

PREPARACION DE LA SUPERFICIE

Acero, inmersién o servicio atmosférico:
2 cpas. Dura-Plate 235 @ 4.0 - 8.0 mils eps/cpa

Acero, servicio deinmersién:
1 cpa. Dura-Plate 235 @ 4.0 - 8.0 mils eps
1-2 cpas. Dura-Plate UHS @ 10.0 - 12.0 mils eps/cpa

Acero, servicio deinmersién:

1 cpa. Dura-Plate 235 @ 4.0 - 8.0 mils eps

1-2 cpas. TarGuard Coal Tar Epoxy @ 8.0 - 16.0 mils eps/
cpa

Acero, servicio deinmersién:

1 cpa Dura-Plate 235 @4.0-8.0 mils eps
SeaGuard Anti-Foulant

( refiérase a las paginas correspondientes para informac.)

Acero, servicio atmosférico:
1 cpa. Dura-Plate 235 @ 4.0 - 8.0 mils eps
1-2 cpas. Macropoxy 646 @5.0 - 10.0 mils eps/cpa

Acero, servicio atmosférico:
1 cpa. Zinc-Clad Il HS @ 3.0 - 5.0 mils eps
1-2 cpas. Dura-Plate 235 @ 4.0 - 8.0 mils eps/cpa

Acero, servicio atmosférico:
1 cpa. Zinc-Clad IV @ 3.0 - 5.0 mils eps
1-2 cpas. Dura-Plate 235 @ 4.0 - 8.0 mils eps/cpa

Acero, servicio atmosférico:

1 cpa. Corothane |I-GalvaPac Zinc Primer @ 3.0 - 4.0
mils eps
1-2 cpas. Dura-Plate 235 @ 4.0 - 8.0 mils eps/cpa

Acero, servicio atmosférico:

1 cpa. Dura-Plate 235 @ 4.0 - 8.0 mils eps
1-2 cpas. Acrolon 218 HS @ 3.0 - 6.0 mils eps/cpa
0 Hi-Solids Polyurethane @3.0-5.0 mils eps/cpa

Concreto/Mamposteria, servicio de inmersion:

1 cpa. Kem Cati-Coat HS Epoxy Filler/Sealer
@ 10 - 20 mils eps/cpa, la que se requiera
para llenar los huecos y proporcionar un
sustrato continuo

2 cpas. Dura-Plate 235 @ 4.0 - 8.0 mils eps/cpa

Galvanizado, servicio atmosférico:
2 cpas. Dura-Plate 235 @ 4.0 - 8.0 mils eps/cpa

Los sistemas enlistados arriba son representativos del uso
del producto. Otros sistemas podrian ser apropiados.

La superficie debe de estar limpia, seca y en condiciones sanas.
Remueva todo el aceite, polvo, grasa, suciedad, 6xido suelto, y demas
material extrafio, para asegurar una buena adherencia.

Refierase al boletin de aplicacion del producto para una informacién
detallada de preparacion de la superficie.

Minima preparacién recomendada de la superficie:

Hierro y Acero:

Atmosférico: SSPC-SP2 0 SSPC-SP12/NACE
No. 5, WJ-3/SC-2
Inmersion: SSPC-SP10, 2 mil de perfilo SSPC-
SP-12/NACE No. 5, WJ-2/SC-2
Concreto y Mamposteria:
Atmosférico: SSPC-SP13/NACE 6
Inmersion: SSPC-SP13/NACE 6-4.3.10r4.3.2
Galvanizado,atmosférico: SSPC-SP1

DispoNiBILIDAD DE COLOR / ENTINTADO

Entinte solamente con colorante 844. Blanco Mill entinta a
150%. Ultra deep Base entinta al 100%. Para mezclar el color
completamente, se necesita un agitador mecéanico y hacer la
mezcla por 5 minutos.

Nota: El entintado no es para servicio de inmersion.

CONDICIONES DE APLICACION
Temperatura: 0°F (-32°C) minima, 120°F(49°C)
maxima (aire y superficie)

Al menos 5°F (3°C) por arriba del punto
de rocio
El Material debe de estar al menos a 40°F(4.4°C) para un
desempefio 6ptimo.
Humedad Relativa: 85% maxima
Refiérase al Boletin de Aplicacion del Producto para informacion
detallada de aplicacion.

INFORMACION PARA PEDIDOS

Empaque:
Parte A: 1 gal (3.7854 It.) y 4 gals(15.14 Its) en un
contenedor de 5 gals(19 Its)
Parte B: 1/4 gal (0.946lts) y 1 gal (3.7854 Its)
Peso por galén(litro): 11.3 £ 0.2 Ib (1.35 + 0.02 kg), mezclado
podria variar con el color

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Refiérase a la hoja MSDS (hoja de seguridad) antes de usar.

La Informacion técnica e instrucciones publicadas estan
sujetas a cambio sin previo aviso. Contacte a su
representante Sherwin-Williams para mayor informacion
técnica e instrucciones.

La informacién proporcionada esta basada en investigacion propia y/o la de otros expertos, y es muy precisa.
Sin embargo, no podemos garantizar su exactitud y podria cambiar sin previo aviso.
www.sherwin.com.mx
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PREPARACION DE LA SUPERFICIE

CONDICIONES DE APLICACION

Preparacion General de la Superficie

La superficie debe de estar limpia, seca y en condiciones sanas. Remueva todo
el aceite, polvo, grasa, suciedad, éxido suelto, y demas material extrafio para
asegurar una buena adherencia.

Hierro y Acero (servicio de inmersion)

Remueva todo el aceite y grasa de la superficie limpiando con solvente de
acuerdo con SSPC-SP1. La preparacion minima de la superficie es limpiando a
chorro a metal casi blanco de acuerdo con SSPC-SP10 o SSPC-SP12/NACE
No.5. Para SSPC-SP10, limpie a chorro todas las superficies utilizando un
abrasivo agudo, angular para un perfil 6ptimo de la superficie (2 mils). Para
SSPC-SP12/NACE No.5, todas las superficies a ser recubiertas se deben de
limpiar de acuerdo con los standards WJ-2/SC2. El perfil pre-existente debe de
ser aproximadamente de 2 mils. Se permite la existencia ligera de corrosion.
Remueva todas las salpicaduras de la soldadura y redondée todas las orillas
afiladas esmerilando a un radio minimo de 1/4". (6.35 mm) Imprima cualquier
acero descubierto el mismo dia que se haya limpiado.

Hierro y Acero (servicio atmosférico)

La preparaciéon minima de la superficie es limpiando con herramienta manual de
acuerdo con SSPC-SP2 0 SSPC-SP12/NACE No.5. Para superficies preparadas
por SSPC-SP2, primero remueva todo el aceite y grasa de la superficie limpiando
con solvente de acuerdo con SPC-SP 1. Para un mejor desempefio, utilice la
limpieza a chorro comercial de acuerdo con SSPC-SP 6. Limpie a chorro todas
las superficies utilizando un abrasivo agudo, angular para un perfil éptimo de la
superficie (2 mils). Para superficies preparadas por SSPC-SP12/NACE No.5. se
deben de limpiar todas las superficies de acuerdo con WJ-3/SC-2. El perfil pre-
existente debe de ser aproximadamente de 2 mils. Aplique primario en cualquier
acero desnudo el mismo dia que se haya limpiado.

Acero Galvanizado:

Permita que se intemperice por un minimo de 6 meses antes de aplicar el
recubrimiento. Limpie con un solvente de acuerdo con SSPC-SP1 ( el solvente
recomendado es VM&P Naphtha). Cuando no sea posible la intemperizacion, o la
superficie haya sido tratada con cromatos o silicatos, primero aplique un solvente
para limpiar de acuerdo con SSPC-SP1 y aplique un parche de prueba. Permita
que la pintura seque por lo menos una semana antes de probar la adherencia. Si
la adherencia es mala, limpie a chorro como se indica en SSPC-SP7para re-
mover los tratamientos anteriores. El oxidado requiere limpieza con herramienta
manual de acuerdo con SSPC-SP2, aplique primario en el &rea el mismo dia que
haya sido limpiada.

Concreto/Mamposteria

Nuevo

Para la preparacion de la superficie, refiérase a SSPC-SP13/ NACE 6. La
superficie debe estar limpia, seca, sana y ofrecer un perfil suficiente para lograr
una adherencia adecuada. El curado minimo del substrato es de 28 dias a (24°C)
75°F. Remueva todos los agentes liberadores de cimbra, compuestos de curado,
sales, eflorescencia, lechada, y demas materia extrafia mediante la limpieza a
chorro de arena, inyecciéon a chorro, escarificacién mecénica o por medios
quimicos adecuados, tales como bafio con acido muridtico, refiérase al ASTM
D4260. Enjuage completamente para lograr un pH final entre 6.0 y 10.0. Deje
secar completamente antes de recubrir.

Viejo

La preparacién de la superficie debe hacerse casi como en el concreto nuevo;
sin embargo, si el concreto estd contaminado con aceites, grasas, quimicos,
etc. éstos deben ser removidos limpiando con algin detergente fuerte. Refiérase
al ASTM D4258. Agentes liberadores de cimbra, endurecedores, etc., deben ser
removidos mediante la limpieza a chorro de arena, inyecciéon a chorro,
escarificacion mecéanica o medios quimicos adecuados. Si el deterioro de la
superficie presenta una superficie rugosa inaceptable, se recomienda el Kem
Cati-Coat HS Epoxy Filler/Sealer para parchar y resanar el concreto dafiado.
Concreto/Mamposteria, Servicio de Inmersion:

Para preparar la superficie, refiérase a SSPC-SP13/NACE 6 Seccién4.3.164.3.2.
Siempre siga los métodos ASTM enlistados a continuacion:

Préactica Estandard para Limpiar Concreto ASTM D4258.

Préactica Estandard para Abrasion de Concreto ASTM D4259.

Préactica Estandard para Acidular Concreto ASTM D4260.

Método de Hoja de Plastico para revisar la Humedad en el Concreto ASTM
F1869.

Rango de Emision de Concreto: SSPC-SP13 NACE 6 Preparacion superficie de
Concreto.

Temperatura: 0°F (-32°) minima, 120°F(49°C)
maxima (aire y surperficie)

Al menos 5°F (3°C) por arriba

el punto de rocio

El material debe de estar al menos a 40°F(4.4°C) para un
desempefio 6ptimo.

Humedad Relativa: 85% maxima

Eouipo DE APLICACION

La siguiente es una guia. Se podrian necesitar cambios en
las presiones y tamafio de las boquillas para lograr
caracteristicas de aspersion adecuadas. Siempre purgue el
equipo de aspersion antes de usar con el reductor enlistado.
Cualquier reduccion debe ser compatible con las condiciones
ambientales y de aplicacion existentes.

Reductor/Limpieza ......... Reductor R7K104
Aspersion sin Aire
Unidad ......ccccoovivieneennne 30:1 Bomba
Presion .....ccoceeveveenen. 2400 - 2800 psi
Manguera ........cccccoeeue. 1/4" - 3/8" ID (6.35 - 9.52 mm)
Boquilla .....ccoovveiiennnns .015" - .019" (.381 - .483 mm)
Filtro ....... .. malla 60
Reducciéon .......ccccc........ la que se necesite, hasta un 10%
por volumen
Aspersion Convencional
Pistola ......ccoeeiiiiieneenne DeVilbiss MBC-510
Boquilla de Fluido......... E
Boquilla de Aire............. 704
Presion de Atomizacion 60-65 psi
Presion de Fluido ........ 5-15 psi
Reducciéon .......ccccc........ la que se necesite, hasta un 10%
por volumen
Brocha
Brocha ......cccccooiieneenn. Cerda Natural
Reduccion No se recomienda
Rodillo
Felpa ...ccoooeeeeiiis 3/8" (9.52 mm) avitelada con
corazon fenolico
Reduccion .................... No se recomienda

Si el equipo de aplicacion en especifico enlistado arriba no
esta disponible, se puede sustituir por equipo equivalente.

Epoxico 4.67A

continla atras
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PRrocebpIMIETOS DE APLICACION

Tips bE DESEMPERNO

Se debe completar la preparacion de la superficie como se indica:

Mezcle los contenidos de cada componente con un agitador eléctrico.
Asegulrese que no quede ningun pigmento en el fondo de las latas.
Luego combine 4 partes por volumen de la Parte A con 1 parte por
volumen de la Parte B. Agite completamente la mezcla con un agitador
eléctrico. Permita que el material tenga la induccién como se indica
antes de la aplicacién. Vuelva a agitar antes de usar.

Si se utiliza un reductor solvente, agregue solamente después de que
ambos componentes hayan sido completamente mezclados, después
de la induccion.

Aplique la pintura al espesor de pelicula y rendimiento recomendados
como se indica a continuacion:
Espesor de Aplicacion Recomendado por capa:

Espesor himedo: 6.0 - 12.0
Espesor seco: 4.0-8.0
Rendimiento: 136 - 272 pies?/gal aprox.

(3.33-6.67 m?/lt)
NOTA: Las aplicaciones con brocha o rodillo podrian requerir capas
multiples para lograr el maximo espesor de pelicula, y uniformidad de

la apariencia.
Tiempo de Secado @ 6.0 mils himedo @ 50% RH:
@O0°F @40°F @77°F @120°F
(-18°C) (4°C) (25°C) (49°C)
Al Tacto: 18 horas 3% horas 2 horas 20 minutos
Para Manejo: 36 horas 12 horas 3% horas 40 minutos
Para repintar:
minimo: 36 horas 12 horas 3% horas 40 minutos
maximo: 6 meses 6 meses 6 meses 6 meses
Curado para
Sservicio: 30 dias 14 dias 7 dias 3dias
Vida de la mezcla: 16 horas 8 horas 4 horas 1 hora
Tiempo de Induccién:1 hora  30mins 15 minutos 5 minutos

Si se excede el tiempo de recubrimiento maximo, lije la superficie antes
de recubrir.

El tiempo de secado depende de la temperatura, la humedad y el
espesor de la pelicula.

La aplicacion del recubrimiento por arriba del maximo o por debajo del
minimo espesor de aplicaciéon recomendado podria afectar
adversamente el desempefio del recubrimiento.

Recubra en franjas todas las grietas, soldaduras y angulos
agudos para prevenir una falla prematura en éstas areas.

Cuando utilice la aplicacién por aspersion, traslape un 50%
con cada pasada de la pistola para evitar puntos de alfiler,
areas desnudas, y pequefos orificios. Si es necesario,
aplique en forma cruzada en angulo récto.

Las razones de rendimiento se calculan en el volumen de
sélidos y no incluyen el factor de pérdida en la aplicacién
debido al perfil de la superficie, rugosidad o porosidad de la
superficie, la habilidad y técnica del aplicador, método de
aplicacion, varias irregularidades de la superficie, pérdida de
material durante la mezcla, derrame, sobre adelgazamiento,
condiciones climaticas, y excesivo espesor de la pelicula.

La reduccion excesiva del material puede afectar el espesor,
la apariencia y la adherencia de la pelicula.

No mezcle el material previamente mezclado con otro nuevo

No aplique el material pasada la vida de la mezcla
recomendada.

Para evitar el bloqueo del equipo de aspersion, limpie el
equipo antes de usar o antes de periodos de paro
prolongados con el Reductor R7K104.

Antes del servicio de inmersion, pruebe el recubrimiento con
un equipo detector de puntos de alfiler apropiado. Ajuste la
carga de acuerdo con la recomendacion del fabricante.

Cuando sea entintado, no es recomendable para servicio de
inmersion.

Refiérase a la hoja de informacion del Producto para
caracteristicas y propiedades de desempefio adicionales.

INSTRUCCIONES DE LIMPIEZA

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Limpie las salpicaduras y derrames inmediatamente con el
Reductor R7K104. Limpie las herramientas inmediatamente
después de usar con el Reductor, R7K104. Siga las
recomendaciones de seguridad del fabricante cuando utilice
cualquier solvente.

Refiérase a la hoja MSDS (hoja de seguridad) antes de usar.

La Informacién técnica e instrucciones publicadas estan
sujetas a cambio sin previo aviso. Contacte a su
representante Sherwin-Williams para mayor informacion
técnica e instrucciones.

La informacién proporcionada esta basada en investigacion propia y/o la de otros expertos, y es muy precisa.
Sin embargo, no podemos garantizar su exactitud y podria cambiar sin previo aviso.
www.sherwin.com.mx




	atrax: 
	out: 
	print: 
	adela: 


