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DEescRripcioN bEL PrRobucTo

Usos RECOMENDADOS

HEAT-FLEX HI-TEMP 1200 es un recubrimiento de silicon de un
solo componente, con bajo contenido de VOC, alto contenido de
sdlidos, alto espesor de formulado para evitar la corrosién de acero
al carbon o acero inoxidable bajo un aislamiento térmico.
 Resistente a la corrosion bajo aislamiento.

* Resistente a la corrosion bajo traccion.

» Las temperaturas de aplicacién de la superficie van desde la
ambiente hasta los 500°F (260°C).

« Las temperaturas criogénicas para la operacion en la superficie
son a 1200°F (649°C).

* No se requiere de calor para el curado y proporciona resistencia a
la corrosion.

« Auto imprimante, de un solo componente.

* No hay tiempo maximo para recubrir.

« Directo de acero o acero inoxidable.
« Como un recubrimiento bajo aislamiento.
« Servicio ciclico de hasta 1200°F (649°C).
« Aceptable para su uso en equipos criogénicos.
« Para su uso sobre superficies de acero debidamente preparadas,
ya sea con aislamiento o sin aislamiento:
» Plantas de energia.
Refinerias.
Instalaciones quimicas
Costa afuera/Maritima.
Pulpa y papel.

CARACTERISTICAS DE DESEMPERO

Sustrato*: Acero al carbén / Acero Inoxidable, 304, 316

CARACTERISTICAS DEL ProDUCTO

Preparacién de la superficie*: SSPC-SP10
Sistema Probado*:

Acabado:

Color:

Solidos en Volumen:
Sélidos en Peso: 81% + 2%

VOC (Método EPA 24): <375 g/L; 3.2 Ib/gal

Bajo brillo.
Gris y Gris oscuro.
57% + 2% (estimado).

2 capas Heat-Flex Hi-Temp 1200 @ 5-6 mils (125-150 micras) EPS/capa.
*a menos que se establezca lo contrario
Nombre de Prueba Método de Prueba Resultados

IAdherencia ASTM D6677 Clasificacién 10

Espesor de Aplicacién Recomendado por Capa

Ml’nimo Méaximo
Hdmedo mils (micras) 0 (200) 10.0 (250)
Seco mils (micras) 0 (125) 6.0 (150)
~Cobertura pies?gal (m?/ L) 152 (3.7) 182 (4.5)
A
Cobertura tedrica pies?/gal 912 (22.3)

(m?/L) @ 1 mil / 25 micras secas

NOTA: La aplicacion con brocha o rodillo puede requerir multiples capas para
lograr un maximo espesor de la pelicula y uniformidad de apariencia.

Resistencia al

bloqueo Clasificacion 10

ASTM D4946

Seco 1000°F/537°C

Hamedo 210°F/99°c N0 hay pérdida de

Agua Hirviendo

16 semanas, 80 adherencia

ciclos
Corrosion bajo  Seco 350°F/177°C Clasificacion 10 por ASTM
aislamiento Himedo 150°F/66°C D714 para ampollamiento;
(Acero al 12 semanas, 6 Clasificacion 10 por ASTM
Carbdn) Ciclos (silicato de D610 para oxidacion

Tiempo de Secado @ 8.0 mils humedo (200 micras):
@50°F/10°C  @77°F/25°C @120°F/49°C

50% HR
Al Tacto: 30 minutos 20 minutos 10 minutos
Para manipular: 90 minutos 60 minutos 30 minutos
Para repintar: 3 horas 2 horas 1 hora
Para embarcarr: 24 horas* 24 horas 24 horas

Los efectos de un alto espesor de pelicula aceleran la velocidad de curado y
aumentan el tiempo de embarquea bajas temperaturas.

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

calcio y lana mineral)

Clasificacion 10 por ASTM
D714 para ampollamiento;
Clasificacion 10 por ASTM

Corrosion por

Intemperismo ASTM D5894, 8

ciclos, 2,688 horas

Egcrf)rc')on?l D610 para oxidacion
Resistencia al ASTM D2794 80 pulg. Lb.
Impacto Directo

Resistencia al ASTM D2485 1200°F (649°C)
Calor Seco

Durabilidad al 1 afio a 45°C Sur En proceso

Exterior (Acero

Flexibilidad ASTM D522, 180° Pasa

Vida en Almacén: 12 meses, sin abrir a 77°F(25°C)

Almacenar en el interior a 40°F
(4.5°C) a 100°F (31°C).
Punto de Inflamacion: 87°F (31°C) SETA
Reductor: Normalmente No recomendado*
Limpieza con: Xileno,R2K4
*Por favor, consulte la seccion de Tips de Desempefio.

de doblés. 1/8”

Resistencia en ASTM B 117, 1,848 Clasificacion 10 por ASTM

Céamara Salina horas D714 para ampollamiento;
(Acero al Clasificacion 8 por ASTM
Carbon) D610 para corrosion

www.sherwin-williams.com/protective
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SisTEMAS RECOMENDADOS

Espesor de Pelicula Seca/ capa
Mils. (Micras)

Acero al Carbén o Acero Inoxidable — Atmosférico:
Ambiente o Acero en Caliente arriba de 500°F/260°C* :
2 capas Heat-Flex Hi-Temp 1200 5.0-6.0 (125-150)

Acero al Carbén o Acero Inoxidable — Servicio de Aislamiento:
Ambiente o Acero en Caliente arriba de 500°F/260°C* :
2 capas Heat-Flex Hi-Temp 1200 5.0-6.0 (125-150)

* Durante la aplicacién en acero caliente, aplicar un recubrimiento en
varias pasadas delgadas para dejar escapar el disolvente y evitar la
formacion de ampollas. Deje por lo menos de 15-20 minutos entre
cada capa.

Los sistemas arriba indicados son representativos del uso del
producto, puede haber otros sistemas apropiados.

LimiTACION DE RESPONSABILIAD

La informacién y recomendaciones establecidas en esta Hoja de Informacién Técnica
se basan en pruebas conducidas por parte de The Sherwin Williams Company o en su
representacion. Dicha informacién y recomendaciones aqui establecidas estan sujetas
a cambios y corresponden al producto como se ofrece al momento de la publicacién.
Consulte con su representante de The Sherwin Williams Company para obtener el
Boletin Técnico mas reciente y el Boletin de Aplicaciones.

PREPARACION DE LA SUPERFICIE

La superficie debe estar limpia, seca y en buenas condiciones. Remueva
todo el aceite, polvo, grasa, suciedad, oxido suelto, y demas material
extrafio para asegurar una adherencia adecuada.

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

Superficie Minima Recomendada para la Preparacion:
Hierro y Acero: SSPC-SP6, 1.5-2.5 mil (40-63 micras) perfil 6
SSPC-SP11, 1.0-2.5 mil (25-63 micras) perfil

Acero Inoxidable: SSPC-SP1, No utilice disolventes clorados para la

limpieza.
Estandares de Preparacion de la Superficie
Condicion de la ISO 8501-1 Estd. Sueco
Superficie BS 7079: Al SIS055900 SSPC NACE
Metal Blanco Sa3 Sa3 SP5 1
Metal Casi Blanco Sa2.5 Sa2.5 SP10 2
Abrasivo Comercial Sa2 Sa2 SP6 3
Abrasivo Réafaga Sal Sal SP7 4
Herramientas Oxidados C St2 C st2 SP2 -
manuales de Limpieza Oxidado y Picado D st2 D st2 SP2 -
Herramientas Oxidados C Sst3 C st3 SP3 -
motorizadas de Oxidado y Picado D St3 D st3 SP3 -
Limpieza
ENTINTADO
No entintar.
CoNDICIONES DE APLICACION
Temperatura:
Superficie: 50°F (10°C) minimo, 500°F (260°C) maximo.

Aire y material: 50°F (10°C) minimo, 120°F (49°C) maximo.
Al menos 5°F (2.8°C) por debajo del punto de rocio.
Humedad Relativa: 85% maximo.

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

INFORMACION DE PEDIDOS

Empaque: 1 galdn (3.78L) en un contenedor de un galén (3.78 L) y
3 galones (11.34L) en un contendor de 5 galones (18.9L)
Peso: 16.1 + 0.3 Ib/gal ; 1.93 Kg/L

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Consulte la Hoja de Datos de Seguridad (MSDS) antes de usar.

Los datos técnicos e instrucciones publicadas estan sujetos a cambios sin previo aviso.
Para mayor informacion técnica e instrucciones, poéngase en contacto con su
representante de The Sherwin Williams Company

GARANTIA

The Sherwin Williams Company garantiza que sus productos estan libres de defectos de manufactura
de acuerdo con procedimientos de control de calidad aplicables de The Sherwin Williams Company. La
responsabilidad por productos que estén defectuosos, si los hubiera, se limita a reemplazar el producto
defectuoso o rembolsar el precio de compra pagado por el producto defectuoso segun lo determine The
Sherwin Williams Company. THE SHERWIN WILLIAMS COMPANY NO OFRECE GARANTIA ALGUNA
DE NINGUN TIPO, EXPRESA O IMPLICITA, DERIVADA DE LA LEY, POR EFECTO DE LA LEY O DE
CUALQUIER OTRO TIPO, INCLUYENDO LO RELATIVO A COMERCIABILIDAD E IDONEIDAD PARA
UN USO EN PARTICULAR.

www.sherwin-williams.com/protective
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PREPARACION DE LA SUPERFICIE

ConDICIONES DE APLICACION

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 adherencia adecuada.

Hierro & Acero

Remueva todo el aceite y la grasa de la superficie con una
limpieza con disolventes de acuerdo con SSPC-SP1.La
preparacion minima de la superficie es con una Limpieza
Comercial con abrasivos de acuerdo con SSPC-SP6/NACE 3.
Limpie con abrasivos todas las superficies utilizando abrasivo
angular, afilado para un perfil de superficie 6ptimo (1.5-2.5 mils /
40-63 micras maximas).

Si SSPC-SP6/NACES3 no es posible, Una limpieza mecanica a
metal desnudo de acuerdo con SSPC-SP11 también es
aceptable (1.0-2.5 mil / 25-63 micras maximas de perfil).

La limpieza manual de acuerdo con SSPC-SP2 o Limpieza
mecanica de acuerdo con SSPC-SP 3 son métodos de
preparacion aceptables* cuando SSPC- SP 6 o SSPC-SP11 no
sean posibles.

Recubra cualquier acero descubierto el mismo dia en que es
limpiado o antes de que ocurra la oxidacion flash. En acero
inoxidable, limpie de acuerdo con SSPC-SP1. Arenilla de Oxido
de Aluminio de también es aceptable para su uso. No utilice
disolventes clorados para la limpieza de acero inoxidable. El
rendimiento del producto es relativo a la preparacion de la
superficie alcanzada.

* Donde se utilice la SSPC-SP 2 6 3 SP a la Resistencia a la

Temperatura en Seco se recomienda un maximo de 1000°F,
continua y maxima.

Estandares de Preparacion de la Superficie

Condiciéon dela SO 8501-1  Estd. Sueco

Superficie BS 7079: A1  SIS055900 SSPS NACE
Metal Blanco Sa3 Sa3 SP5 1
Metal Casi Blanco Sa2.5 Sa2.5 SP10 2
Abrasivo Comercial Sa2 Sa2 SP6 3
Abrasivo Rafaga Sal Sal SP7 4
Herramientas Oxidados C St2 C St2 Sp2 -
manuales de Limpieza Oxidado y Picado D St2 D St2 SP2
Herramientas Oxidados C St3 C St3 SP3
motorizadas de Oxidado y Picado D St3 D St3 SP3

Limpieza

Temperatura:
Material: 50°F (10°C) minimo, 500°F (260°C) maximo.
Aire y superficie: 50°F (10°C) minimo, 120°F (49°C) méaximo.
Al menos 5°F (2.8°C) por debajo del punto de rocio.

Humedad Relativa: 85% maximo.

Equipo DE APLICACION

La siguiente es una guia. Cambios en las presiones y tamafios de
las boquillas pueden ser necesitados para lograr caracteristicas de
aspersion adecuadas. Siempre purgue el equipo de aspersion antes
de usarlo con el reductor enlistado. Cualquier reduccién debe ser
compatible con las actuales regulaciones de VOC y compatible con
las condiciones ambientales y de aplicacion existentes.

Reductor .......ccccocvvveviinnne. No recomendado*
Limpiado ......cccocovviiiennnen. Xileno (R2K4)
Aspersion Airless
Unidad........cccoovviiiienicnnnne Bombeo 30:1
Presion 2700 - 3000 psi
Manguera........c.ccooevveeeennne 3/8" DI
Boquilla ........ccoooiiiiiieeen. 017 -.019
Filtro ... Malla 60
Reduccion ... ..o No recomendada

Aspersion Convencional

Pistola.........ccoovveeiniiiiniicene Graco 700N

Boquilla de fluido ................. 045" - .055"

Boquilla de Aire .................... 20 pies cubico por minuto (CFM)

Presion de Atomizacion ....... 50 psi

Presién de Fluido ................. 20 - 30 psi

Reduccion.........ccccceeeveivneennn. No recomendada

Brocha

Brocha.......ccccccevviiiiieeccenen, Cerdas chinas, areas pequefas
Unicamente

Reduccion.........ccccocceeenienn. No recomendada

Rodillo

Cubierta........ccocevvveeinniennnns 1/2" de tejido con ndcleo resistente a

los disolventes, areas pequefas
Unicamente

Reduccion.........ccccvceeeininenn. No recomendada.

* Por favor, consulte la seccién Tips de desemperio
Si el equipo de aplicacion especifico no esta en la lista anterior, un
equipo equivalente puede ser sustituido.

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

Tips DE DESEMPERO

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

Instrucciones de Mezclado: Mezcle la pintura completamente
mediante agitaciébn mecanica a baja velocidad antes de su uso.
Conseguir una consistencia uniforme. Una mezcla adicional durante
la aplicacion puede ser necesaria debido a la consistencia pesada.
No incorporar aire.

Aplique la pintura al espesor de la pelicula y rendimiento
recomendados como se indica a continuacion:

Espesor de Aplicacion Recomendado por Capa

Minimo Maximo
Humedo mils (micras) 8.0 (200) 10.0 (250)
Seco mils (micras) 5.0 (125) 6.0 (150)
~Cobertura pies®/gal (m% L) 152 (3.7) 182 (4.5)
Cobertura teérica pies?/gal 912 (22.3)

(m%L) @ 1 mil / 25 micras secas

NOTA: La aplicacién con brocha o rodillo puede requerir miltiples capas para
lograr un méximo espesor de la pelicula y uniformidad de apariencia.

Tiempo de Secado @ 8.0 mils humedo (200 micras):
@50°F/10°C  @77°F/25°C @120°F/49°C

50% HR
Al Tacto: 30 minutos 20 minutos 10 minutos
Para manipular: 90 minutos 60 minutos 30 minutos
Para repintar: 3 horas 2 horas 1 hora
Para embarcar: 24 horas* 24 horas 24 horas

Los efectos de un alto espesor de pelicula aceleran la velocidad de curado y
aumentan el tiempo de embarquea bajas temperaturas.

El tiempo de secado depende de temperatura, humedad, y espesor de |a capa.

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

INSTRUCCIONES DE LIMPIEZA

Cuandi use aspersion, use un traslape de 50% con cada pasada de la pistola para
evitar poros, areas descubiertas, y pequefios poros. Si es necesario, aspersion
transversal en angulo recto.

El rendimiento por aspersion se calcula sobre el volumen de sélidos y no incluye un
factor de pérdida en la aplicacién debido al perfil de la superficie, rugosidad o
porosidad de la superficie, la habilidad y la técnica del aplicador, método de
aplicacion, varias irregularidades de la superficie, pérdida de material durante la
mezcla, derrame, sobre adelgazamientos, condiciones climéticas y la formacion de
una excesiva pelicula.

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

* Si la reduccién es necesaria para la aplicacion en acero caliente, utilizar
MAK, R6K30 hasta un méaximo de 5% en volumen.

Durante la aplicacién en acero caliente, aplicar un recubrimiento en varias pasadas
delgadas para permitir escapar al disolvente y evitar ampollas. Deje por lo menos
entre 15-20 minutos entre cada capa. Si se produce ampollas, cepillarse
inmediatamente con un cepillo de cerdas chinas.

A temperaturas de servicio superiores a 800°F (426°C), un rendimiento mejorado
se logra con una tercera capa.

Siempre prueba la adherencia mediante la aplicaciéon de un parche de prueba de
2-3 pies cuadrados. Deje que se seque una semana antes de verificar la
adherencia.

Para evitar el bloqueo del equipo de aspersion, limpie con xileno el equipo antes
de usar o antes de periodos de paro prolongado.

Un cambio menor de color puede ser observado en el servicio expuesto, pero no
afectara el rendimiento.

Consulte la hoja de Informacién del Producto para caracteristicas de rendimiento y
propiedades adicionales.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Consulte la Hoja de Datos de Seguridad (MSDS) antes de usar.

Los datos técnicos e instrucciones publicadas estan sujetos a cambios sin
previo aviso. Para mayor informacién técnica e instrucciones, péngase en
contacto con su representante de The Sherwin Williams Company.

GARANTIA

Limpie los derrames y salpicaduras inmediatamente con Xileno
R2K4. Limpie inmediatamente las herramientas después de su uso
con aguarras. Siga las recomendaciones de seguridad del fabricante
siempre que use cualquier disolvente.

LimiTACION DE RESPONSABILIAD

La informacién y recomendaciones establecidas en esta Hoja de Informacién Técnica
se basan en pruebas conducidas por parte de The Sherwin Williams Company o en su
representacion. Dicha informacién y recomendaciones aqui establecidas estan sujetas
a cambios y corresponden al producto como se ofrece al momento de la publicacién.
Consulte con su representante de The Sherwin Williams Company para obtener el
Boletin Técnico mas reciente y el Boletin de Aplicaciones.

The Sherwin Wiliams Company garantiza que sus productos estan libres de
defectos de manufactura de acuerdo con procedimientos de control de calidad
aplicables de The Sherwin Williams Company. La responsabilidad por productos
que estén defectuosos, si los hubiera, se limita a reemplazar el producto
defectuoso o rembolsar el precio de compra pagado por el producto defectuoso
segun lo determine The Sherwin Williams Company. THE SHERWIN WILLIAMS
COMPANY NO OFRECE GARANTIA ALGUNA DE NINGUN TIPO, EXPRESA O
IMPLICITA, DERIVADA DE LA LEY, POR EFECTO DE LA LEY O DE CUALQUIER
OTRO TIPO, INCLUYENDO LO RELATIVO A COMERCIABILIDAD E IDONEIDAD
PARA UN USO EN PARTICULAR.

www.sherwin-williams.com/protective




