HOJA DE PRODUCTO 26 febrero 2025 (Revision de 31 enero 2025)

SIGMAPRIME® 200

DESCRIPCION

Imprimacioén universal anticorrosiva epoxi, basada en la tecnologia de los epoxis puros

PRINCIPALES CARACTERISTICAS

e Imprimacion epoxi universal adecuada para sistemas para tanques de lastre, cubiertas, costados, superestructura,
casco, bodegas de carga y tanques de petrdleo

e Excelentes propiedades anticorrosivas y resistencia al agua

e Imprimacion tolerante con la preparacion superficial

e Buenaresistencia a productos quimicos

e Buena resistencia a la abrasion en areas que lo demanden

e Excelente adherencia al acero, imprimacion de taller, acero galvanizado y metales no ferrosos

e Excelente repintabilidad

e Adecuado para aplicacion y curado bajo diferentes condiciones climaticas

e Adecuado para suministros a granel y aplicacion de doble alimentacion

e Adecuado para substratos chorreados con agua (humedo o seco)

COLORES Y BRILLO

e Aluminio claro, aluminio amarillento, gris, amarillo/verde, rojomarréon
e Bajo brillo

DATOS BASICOS A 20°C (68°F)

Datos para el producto mezclado

Numero de componentes Dos

Densidad 1,4 kg/l (11,7 Ib/US gal)

Volumen de sélidos 60 + 2%

COV (Suministrado) Directiva 2010/75/EC, SED: max. 2870 g/kg
max. 392,0 g/l (aprox. 3,3 Ib/gal)

Rendimiento teérico 6,0 m?/l para 100 pm (241 ft2/US gal para 4,0 mils)

Seco al tacto 1.5 horas

Curado total al cabo de 7 dias

Estabilidad del envase Base: al menos 24 meses cuando se almacena en lugar secoy
fresco
Endurecedor: al menos 24 meses cuando se almacena en lugar
secoy fresco

Notas:

- Ver DATOS ADICIONALES - Espesor de la pelicula seca y rendimiento teérico
- Ver DATOS ADICIONALES - Intervalos de repintado
- Ver DATOS ADICIONALES - Tiempo de curado
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HOJA DE PRODUCTO 26 febrero 2025 (Revision de 31 enero 2025)

SIGMAPRIME® 200

CONDICIONES RECOMENDADAS DEL SUBSTRATO Y TEMPERATURAS
Servicio en inmersion

Acero o acero con shop primer de silicato de zinc no aprobado, limpieza abrasiva (seca 6 humeda) a grado ISO-
Sa2ls, perfil de rugosidad 30 - 75 um (1,2 - 3,0 mils)

Acero con shop primer de silicato de zinc aprobado; soldaduras y areas daiadas o rotas del shop primer deberan
de ser tratadas con chorro abrasivo a grado ISO-Sa2V, perfil de rugosidad 30 - 75 um (1,2 - 3,0 mils) o limpieza por
herramienta mecanica a grado SPSS-Pt3

Acero pintado; ultralavado con agua a grado VIS WJ2L (perfil de rugosidad 30 - 75 uym (1,2 - 3,0 mils))

La superficie imprimada del acero 6 la capa previa debera estar secay libre de contaminacion

Acero; ISO 8501-3:2006 grado P2, con los bordes tratados y redondeados a radio minimo 2 mm (0,079 pulg) o tres
pasadas de disco o sistema equivalente antes de pintar

Acero o acero con shop primer de silicato de zinc no aprobado, limpieza abrasiva a grado ISO-Sa2%, perfil de
rugosidad 30 - 75 um (1,2 - 3,0 mils)

Acero con imprimacion de taller de silicato de zinc aprobada; cordones de soldadura y areas con la imprimacion
dafada o rota limpieza con chorro abrasivo a grado ISO-Sa 2V2: [1] Para imprimacion de taller con aprobacion IMO;
no hay requerimientos adicionales; [2] Para imprimacion de taller sin aprobacion IMO; limpieza por chorro abrasivo
a grado ISO-Sa2 eliminando al menos el 70% de la imprimacion de taller en buenas condiciones, con perfil de
rugosidad 30 - 75 uym (1,2 - 3,0 mils)

La cantidad de polvo en la superficie a recubrir no debe exceder el nivel "1" para tamafios de particula de la clase
"3","4" 6 "5" (ISO 8502-3-2017). Las clases mas pequefias (“1” y/o “2") deben eliminarse cuando sean visibles sin
magnificacion.

La superficie imprimada del acero 6 la capa previa debera estar secay libre de contaminacion

E fici : féri

Acero; limpieza abrasiva a grado ISO-Sa2¥, perfil de rugosidad 30 - 75 um (1,2 - 3,0 mils) o limpieza grado ISO-St3
Acero imprimado con imprimacion de taller; limpieza con cepillo mecanico seguin SPSS-Pt3

El acero galvanizado estara libre de grasa, sales y cualquier otra contaminacion

El acero galvanizado debe limpiarse con disolvente o lijarse para darle rugosidad

Acero pintado; ultralavado con agua a grado VIS WJ2L (perfil de rugosidad 30 - 75 uym (1,2 - 3,0 mils))

La superficie imprimada del acero 6 la capa previa debera estar secay libre de contaminacion

T l e substrat fici e aplicacia

La temperatura del substrato durante la aplicacion y el curado deberia estar por encima de 5°C (41°F)

La temperatura del substrato durante la aplicacion y el curado debera estar al menos 3°C (5°F) por encima del
punto de rocio

La humedad relativa durante la aplicacion y el curado no debe exceder el 85%
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SIGMAPRIME® 200

INSTRUCCIONES DE USO

Rati mezcla en volumen: ndur r4:1

e Latemperatura de la mezcla base y endurecedor estara, preferiblemente, por encima de 15°C (59°F), si no fuera asi
se podria requerir la adicidn de disolvente para conseguir la viscosidad de aplicacion

e La adicion de un exceso de disolvente reducira la resistencia al descuelgue y ralentizara el curado

o De ser necesario, se debe afiadir el disolvente después de mezclar los componentes

Vida de la mezcla
7 horas a 20°C (68°F)

Nota:

- Ver DATOS ADICIONALES - Vida de la mezcla

PISTOLA CON AIRE
Disolvente recomendado

THINNER 91-92

Volumen de disolvente

0 - 15%, dependiendo del espesor recomendado y de las condiciones de aplicacion

Orificio de boquilla

1,5 - 2,0 mm (aprox. 0,060 - 0,079 pulg)

Presion en boquilla

0,3 - 0,4 MPa (aprox. 3 - 4 bar; 44 - 58 p.s.i.)

PISTOLA SIN AIRE

Disolvente recomendado

THINNER 91-92

Volumen de disolvente

0 - 15%, dependiendo del espesor recomendado y de las condiciones de aplicacion

Orificio de boquilla

Aprox. 0,53 - 0,74 mm (0,021 - 0,029 pulg)

Presion en boquilla

15,0 MPa (aprox. 150 bar; 2176 p.s.i.)
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SIGMAPRIME® 200

BROCHA/RODILLO
Disolvente recomendado

No hace falta disolvente

Volumen de disolvente

En caso de ser necesario se puede anadir hasta un 5% de THINNER 91-92

DATOS ADICIONALES
Espesor seco Rendimiento tedrico
100 pym (4.0 mils) 6.0 m?/1 (241 ft*/US gal)
125 pym (5.0 mils) 4.8 m?*/I (193 ft?/US gal)
160 um (6.3 mils) 3.8 m%/I1 (153 ft?/US gal)
200 pm (8.0 mils) 3.0 m¥/I1 (120 t2/US gal)
Nota:

- Max. DFT: Espesor de capa seca a 2000 um (80,0 mils) en pequefias zonas aisladas puede ser inevitable debido al
solape (p.e. cantos vivos, esquinas, lineas de juntas de construccion, etc.). Consulte a PPG en caso de que las
lecturas de espesores secos estén fuera de nuestras recomendaciones.

Intervalo de repintado para espesores de pelicula seca de hasta 160 uym (6,3 mils)

Repintado con... Intervalo 5°C (41°F) | 10°C (50°F) | 20°C (68°F) | 30°C (86°F) | 40°C (104°F)
Con diferentes Minimo 13 horas | 6 horas 2.5 horas 1.5 horas 1horas
revestimientos epoxi Maximo 6 meses | 6 meses 6 meses 6 meses 6 meses
de dos componentes cuando NO hay

exposicion

solar directo
Maximo bajo 3 meses | 3meses 3 meses 3 meses 3 meses
exposicion
solar

Nota:

- Lasuperficie debe estar secay sin contaminacion
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SIGMAPRIME® 200

Tiempo de curado para espesores de pelicula seca de hasta 160 uym (6,3 mils)

Temperatura del Curado total Seco al tacto Seco para manipular
substrato
5°C (41°F) 21dias 5 horas 14 horas
10°C (50°F) 14 dias 3 horas 8 horas
20°C (68°F) 7 dias 1.5 horas 4 horas
30°C (86°F) 5 dias 45 minutos 2.5 horas
40°C (104°F) 4 dias 30 minutos 1.5 horas
Nota:

- Se debera mantener una ventilacion adecuada durante la aplicacion y el curado

Vida de la mezcla (a la viscosidad de aplicacion)

Temperatura del producto Vida de la mezcla
mezclado

5°C (41°F) 10 horas

10°C (50°F) 7 horas

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

e Enlahojade seguridady la etiqueta del producto podra ver los requerimientos completos de seguridad y
precaucion

e Estaes una pintura base disolvente y hay que tomar precauciones para evitar la inhalacion del nebulizado, al igual
que evitar el contacto de la pintura humeda con la piel y los ojos

DISPONIBILIDAD MUNDIAL

PPG Protective & Marine Coatings tiene siempre el objetivo de suministrar exactamente los mismos productos de
proteccion y recubrimiento en todo el mundo. Sin embargo, en ocasiones resulta necesario llevar a cabo ligeras
modificaciones de los productos para adaptarlos a la legislacion nacional o a las condiciones locales. En dichas
circunstancias, se utiliza una ficha de datos de producto alternativa.

REFERENCIAS

¢ Information sheet | Explanation of product data sheets
e Guide | PPG SIGMACARE PLUS | Online guide to maintenance at sea
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SIGMAPRIME® 200

GARANTIA

PPG Protective and Marine Coatings garantiza (|) que es titular del producto; (ii) que la calidad del producto cumple las especlflcaclones de PPG en vigor en el momento de su produccion, y (iii) que el
producto se entrega libre de i de porusoi ido de elp ESTAS SON LAS UNICAS GARANTIAS QUE PPG
Protective and Marine Coataings OFRECE. PPG DECLINA CUALQUIER OTRA GARANTIA EXPRESA O IMPLICITA CONTEMPLADA POR LA LEY O POR LAS PRACTICAS COMERCIALES, LO QUE INCLUYE
DE FORMA NO EXHAUSTIVA CUALQUIER GARANTIA DE IDONEIDAD PARA UN PROPOSITO O USO PARTICULAR. C i ion que se p! bajo esta ia debera ser p por
el Comprador dil aPPG, i i6n escrita en un plazo maximo de cinco (5) dias desde la deteccion del defecto, pero en ningiin caso mas alla de la fecha de caducidad del
producto o, en todo caso, no mas tarde de un afio a contar desde la fecha de ga del p| al C (tendra validez la opcion que sea mas temprana). El Comprador no podra hacer uso
de la garantia si no notifica la no conformidad a PPG del modo indicado.

LIMITACIONES DE RESPONSABILIDAD

PPG Protective and Marine Coatings NO SERA RESPONSABLE EN NINGUN CASO Y BAJO NINGUNA CIRCUNSTANCIA (INCLUIDA NEGLIGENCIA DE CUALQUIER TIPO, RESPONSABILIDAD ESTRICTA
0 DANOS) DE CUALQUIER DANO INDIRECTO, ESPECIAL CASUAL O CONSECUENTE RELACIONADO, DERIVADO O RESULTANTE DE CUALQUIER USO QUE SE DE AL PRODUCTO. La informacién que

contiene el presente tiene cara ori ivoy esta basadaenp de io que PPG P ive and Marine Coatings considera fiables. PPG Protective and
Marine Coatings podra modificar la informacién contenida en el presente en i como de su experiencia practicay el desarrollo continuo del producto. Todas

las i osug i con el uso de los productos de PPG Protective and Marine Coatings, ya se emitan en forma de ica,enr auna
especifica o de otra manera, se basan en datos que, segun el imi de PPG P ive and Marine Coatings, son fiables. El p y lainfor 0 estan disei para
usuarios con los conocimientos necesarios y la cualificacion exigida por la industria. El usuario final es responsable de determinar la idoneidad del producto para su aplicacion concreta. Se
considera que el Comprador ha hecho las verificaciones oportunas por su cuenta y riesgo. PPG Protective and Marine Coatings no tiene control sobre la calidad o condicion del sustrato, o sobre

cualquier factor que afecte al uso y la aplicacion del prod Por igui PPG Pr ive and Marine Coati no acepta nil ilidad origil por ier pérdida, lesion o
daiio resultante del uso del producto o de la pi il ion (salvo por escrito en contrario). Si existen variaciones en el entorno de bios en los pr imi de uso
o extrapolacién de datos, los podrian ser i i ios. Este p 4 sobre ier version ior. EI Comp! debera asegurarse de que esta informacion se
mantiene vigente antes de utilizar el p La i6 i r atodos los p de pr i6n y recubrimi para apli i de PPG Pr ive and
Marine Coati se en www. .com. |[La version inglesa de este d p I a sobre i ion de la misma.

The PPG logo, and all other PPG marks are property of the PPG group of companies. All other third-party marks are property of their respective owners.
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