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G90 Bajo de COV Capa Superior

Descripcion del Producto

G90 bajo de COV Capa Superior es un recubrimiento
de poliuretano disefiado para proteger la mayoria de las
superficies, incluyendo el acero, aluminio y fibra de
vidrio.

Caracteristicas del Producto:

= Excelente estabilidad UV

= Excelente resistencia quimica, a la abrasién y al impacto
= Solo colores sélidos

= Cumple con COV

Usos Recomendados

G90 bajo de COV Capa Superior esta disefiado para
aplicaciones industriales; ya sea nueva construccion o
mantenimiento. Es adecuado para su aplicacion en todos
imprimadores Endura.

Industrias:

= Servicios de energia y campos petroleros
= Gruas y equipos de construccién

= Industria de residuos y reciclaje

= Remolques y material rodante

Caracteristicas del Producto

Brillo: Alto: 90+ GU a 60°

Se produciran ligeras variaciones de acabado segun el
color.

Volumen de sélidos mezclados:

(Sin reducir) CLRG24364: FUB0502 (2:1)
Los sélidos en volumen variardn segun el color
Vida atil: (77°F (25°C) y 50% RH) | 8-10 horas
La vida util se reduce cuando se usa Super Catalyst Il
VOC mixto (sin reducir): 404 g/l
Método EPA 24 CLRG24364: FUB0502 (2:1) | 3.374 Ib /gal
Todos los colores estan por debajo de 420g/l. Los niveles de
COV variaran para cada color y componente B utilizado.

Duracion: Para producto sin abrir (77°F (25°C))
Componente A 3 afios
Componente B 2 afios

Preparacién de la Superficie

G90 bajo de COV Capa Superior se puede aplicar sobre
todos los imprimadores selladores y los imprimadores de
superficie Endura sin lijar durante la ventana de acabado.
La ventana de la capa superior varia con cada
imprimacion. Consulte la hoja de datos técnicos del
imprimador correspondiente para conocer los datos
especificos de la ventana de la capa superior.

52% * 4%

Si se ha superado la ventana de la capa de imprimacion;
la imprimacion debe lijarse con papel de lija de grano
240 - 280 para lograr la adhesioén entre capas. Todo el
polvo del lijado debe eliminarse antes de aplicar la capa
superior.
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Proporcion de Mezcla

2 partes por volumen de componente A [CLRXXXXX]
(El nimero de pieza varia segun el color)
1 parte en volumen de componente B [FUB0502]

La temperatura recomendada cuando se mezcla es de 68-77°F
(20-25°C).

Método de Aplicacion

G90 bajo de COV Capa Superior se puede aplicar
usando la mayoria de los sistemas de pintura en aerosol.

Colores Solidos:

Aplicar dos capas. Aplique una primera capa mas
delgada (pegajosa) seguida de una segunda capa
himeda. Permita hasta 30 minutos de tiempo de oreo
entre capas.

Configuracién de la Pistola Pulverizacion
Presiones de Entrega
Tipo de Punta de Aplicacion de
alimentacién Fluido (Talén de Fluido
Pistola)
Cebar por 1.6-1.8 mm 40-50 psi
Sifén
Cebar por 1.3-1.4 mm 30-40 psi
Gravedad
Cebar por 1.0-1.8 mm 50-60 psi 10-14
Presion 0z/min
Sin Aire 9-17 1,000-1,800
Asistido por milésimas psi
Aire
Sin Aire 11-13 1,700-3,000
milésimas psi
Rangos de viscosidad sugeridos
Copa de viscosidad Ford a 68°F (20°C)
Sin Aire 30 - 60 secs
Sin Aire Asistido por aire 28 - 31 secs
Convencional 27 — 30 secs

Laviscosidad y el adelgazamiento de la pulverizacién
dependeran de las condiciones ambientales, el equipo de
pulverizacidn utilizado y el acabado superficial deseado.

La viscosidad de pulverizacion recomendada se logra
reduciendo con uno de los siguientes reductores capa superior
Endura bajo COV hasta un 30 % por volumen.

Los siguientes reductores mantendran el cumplimiento de COV

FTHO0021 - Diluyente / reductor de Capa Superior con bajo COV
FTHO0023 - Diluyente / reductor de Capa Superior lento y bajo
cov

Version :1.8

Polyglass Coatilgs cree segtin su mejor conocimiento, que la informacién contenida en este documento es exacta. Sin embargo, ni Polyglass Coatings. ni ninguna de sus subsidiarias
asumen responsabilidad alguna por la exactitud o integridad de la informacién contenida en este documento. La determinacion final de la idoneidad de cualquier material es
responsabilidad exclusiva del usuario. Todos los materiales pueden presentar peligros desconocidos y deben utilizarse con precaucién. La informacién de esta hoja es susceptible de

modificacién de vez en cuando y nuestra politica de desarrollo y mejora continua de productos.


http://www.polyglasscoatings.com/

POLYGLASS
COATINGS

Polyglass Coatings Limited LLC
1616 North Main Street
Pearland, Texas 77581

1-281-485-9533
www.polyglasscoatings.com

G90 Bajo de COV Capa Superior

Espesor de la Pelicula

G90 Bajo de COV Capa Superior espesor de pelicula
recomendado:

Humedo: EPH 3.5-7.0 mils 89 — 178 microns
sin reducir
Seco: EPS 2.0 — 4.0 mils 51 —102 microns

La pelicula de colores de ocultacion deficiente puede ser
mayor.

Cobertura tedrica a 1.0 mil (25 micrones) EPS promedio
es: 898 pies? por galén con una eficiencia de
transferencia del 100%

68°F(20°C) | 86°F(30°C) | 104°F(40°C)

Sin Polvo 2 horas 1 hora 30 minutos
Curacion i - -
completa 7-9 dias 5-6 dias 3-4 dias

Los tiempos de secado estan sujetos a las condiciones
ambientales (temperaturay humedad), buen flujo de aire y
formacion de pelicula de la capa superior.

Para obtener los mejores resultados, la temperatura de la
superficie debe ser de 86°F (30°C) o menos antes de
aplicar la capa superior. La ventana méaxima de repintado
sin lijar es de 18 horas a 68°F (20°C). Después de 18
horas, se debe lijar la capa superior G90 para lograr la
adhesion entre capas. Se recomienda el lijado mecéanico
con grano 220-320 antes de aplicar la capa final.

AsegUrese de que no se apliquen mas de tres capas de
pintura en un turno de 12 horas. Esto incluye imprimacién,
capa intermedia, capas superiores y capa transparente. Si
se han aplicado més de tres capas, espere de 10 a 12 horas
para permitir la evaporacion adecuada del solvente.

El uso de Super Catalyst Il con las capas de acabado
Endura aceleraréa los tiempos de secado.

Si tiene preguntas sobre la programacion, comuniquese
con su representante de Endura.

Recubrimiento Transparente

G90 bajo de COV Capa Superior se puede recubrir con
todas les capas transparentes Endura. Si se va a aplicar
una capa transparente a G90, se recomiendan los
siguientes tiempos minimos antes de la aplicacién de la
capa transparente:

Colores Sélidos

4 horas

Los tiempos minimos de la capa transparente se basan
en el espesor de pelicula recomendado a 68°F (20°C) y
50% de humedad relativa.
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El uso de Supercatalyst | o Il en el G90 reducira estos
tiempos minimos.

La ventana maxima de repintado sin lijar es de 16 horas
a 68°F (20°C). Después de 16 horas, se debe lijar la
capa superior G90 para lograr la adhesién entre capas.
Se recomienda el lijado mecanico con grano 400 antes
de aplicar la capa final.

Si tiene preguntas sobre la programacion, comuniquese
con su representante de Endura.

Limpiar
Limpie todo el equipo inmediatamente después de su

uso con Endura Lavado de Pistola de Alta Resistencia o
diluyente Endura EX-2C.

Siga las recomendaciones de seguridad del fabricante cuando
use cualquier solvente.

Informacién para Ordenar (tamafios)

Componente A los nimeros de pieza varian segun el color

G90 BCOV Capa Superior 3 galones (11.34l) mixtos
Comp A -2X CLRGXXXXX-030 | 1 galon (3.781)
Comp B FUB0502-030 1 galon (3.781)
G90 BCOV Capa Superior 15 galones (56.71) mixtos
Comp A -2X CLRGXXXXX-050 5 galones (18.9I)
Comp B FUB0100-050 5 galones (18.91)

Otros tamafios personalizados pueden estar disponibles.

Condiciones Ambientales

Para un rendimiento 6ptimo del recubrimiento, la
temperatura ambiente y del sustrato debe estar entre
68°F y 77°F (20°C y 25°C). Para evitar la condensacion
durante la aplicacion, la temperatura de la superficie
debe estar a 5°F (3°C) o més por encima del punto de
rocio en todo momento.

Para uso fuera de este rango, comuniquese con su
representante de Endura.

Especiaciones

Dureza ASTM D3363 2H
Resistencia a 100 frotaciones de
Solventes ASTM D4752 MEK; Sin fallos
Resistencia ala
Abrasion (1000 ASTM D4060 50 mg perdida
ciclos CS-17)
Resistencia al ASTM D2794 | 30in. Ibs; Sin fallos
Impacto

I 1/3 in Curva de
Flexibilidad ASTM D522 mandril: Sin fallos
Temperatura de " o o .
Servicio -40°F a 360°F -40°C a 182°C
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Precauciones de Seguridad

Consulte todas las hojas de datos de seguridad (HDS)
antes de usar este producto. Las hojas HDS se pueden
encontrar en nuestro sitio web en www.endurapaint.com.
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