Imprimador tapaporos NCT® P-173SP

NCP250
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El imprimador tapaporos NPC250 de NCT® =

es un tapaporos gris rojizo de dos i -
componentes, para uso directo en metal, : !

gue no contiene isocianatos y que esta

disefiado para los acabados de tecnologia

avanzada. Las cualidades de excelente 3

relleno, secado rapido y facil lijado hacen \ N

gue el imprimador tapaporos NCT sea una \ ;;3;
herramienta Util en aplicaciones de acabado. \ 6%1‘”‘
Caracteristicas y ventajas Superficies compatibles

® No contiene isocianatos El imprimador tapaporos NCP250 puede aplicarse sobre
e Directo sobre metal e Limpiadoy lijado acero desnudo, acero al carbon y
e Alta cobertura aluminio

e Secado rapido e Acero descubierto preparado y tratado apropiadamente,

acero galvanizado y aluminio
e  Fibra de vidrio cubierta de gel limpia y lijada
apropiadamente
e  Acabados originales del fabricante limpios y lijados
adecuadamente
Recubrimiento E-Coat limpio y lijado apropiadamente
Promotor de adherencia para plasticos DELTRON®
Imprimador epdxico DPLF*
Imprimador epdxico DPLV de COV 2.1
Promotores de adherencia para plasticos ONECHOICE®

*Deje como minimo 2.0 mils de pelicula seca después de lijar.
Si se aplica una pelicula insuficiente de imprimador tapaporos
NCT, es posible que se levante en aplicaciones de color.

Productos requeridos

Endurecedor
NCX255 Activador de imprimador tapaporos NCT




Imprimador tapaporos NCT P-173SP

NCP250

Preparacion de la Imprimador tapaporos NCT

superficie e lave con aguay jabon el drea que se pintara, y limpie luego con el limpiador PPG apropiado.
e Lije las dreas de metal descubierto completamente con grano abrasivo de 80 a 180. Lije los
acabados antiguos con grano de 320 a 400 en seco, a mano o con maquina, o con grano 600
en mojado.
e Vuelva a limpiar con el limpiador PPG apropiado.
e |ostratamientos de metales en dos etapas o el imprimador decapante mejoraran
notablemente las propiedades de rendimiento y adherencia del sistema de acabado.
e Serequiere un tratamiento de metales en dos etapas sobre sustrato de acero galvanizado
limpio vy lijado.
e Imprima las superficies de aluminio dentro de las 8 horas.
e |Imprima las superficies de acero semiduro inmediatamente después de limpiar.
Proporcion de - NCP250 : NCX255
mezcla: u: 4 : 1
Vida util: 1 horaa21°C(70 °F)
La vida util se acorta a medida que aumenta la temperatura
Aditivos: Flexibilizador universal DX814:
Flexibilizador universal SL814:
NCP250 : NCX255 : Reductor DT8xx  : DX814/SL814
4 : 1 : 2 : 1

Aplique un maximo de 3 capas de tapaporos NCT flexibilizado. Mantenga las peliculas secas por
debajo de 5.0 mils antes de lijar.

Configuracién HVLP: De 8 a 10 psi en el tapdn de aire
de la presion del De conformidad: De 29 a 40 psi en la pistol
. . L=

airey (_je la pistola Ajuste de la pistola: De 1.3 a 1.6 mm o equivalente

de rociado:
Nota: Para obtener los mejores resultados generales, consulte las recomendaciones del
fabricante de la pistola respecto a la presién de aire de entrada.

Aplicacién: —— Aplicar: De 2 a 4 capas

i Formacién de pelicula seca por capa: Del6a2l
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Tiempos de L)L) Entre capas: 10 minutos a 21 °C (70 °F)
ala
secado: JERY]
M) Secado al aire para lijar*:
De 2 a 3 capas: De 1a2horasa21°C(70°F)
4 capas: 4 horasa21°C(70°F)
* |a pelicula no debe exceder 8.0 mils antes de lijar.
T~ Secado forzado para lijar:
N Tiempo de purga: 10 minutos a 21 °C (70 °F)
Secado al horno: 30 minutos a 60 °C (140 °F) y enfriamiento
& 4 R(infrarrojo):
Sz Onda media: 20 minutos
— Onda corta: 10 minutos
Lijado: | Lijado:
Papel lija mojado: Grano 400-600
Lijado con maquina en seco: Grano 320-500
Nota: = Los tiempos de secado al horno corresponden a la temperatura del metal. Debera dejarse un
? tiempo adicional en el programa de secado forzado para que el metal alcance la temperatura
e recomendada.
Recubrimientos finales Selladores Deltron
compatibles: Impr!mador ep(,>><{co DPLF
Imprimador epdxico DPLV de COV 2.1
Revestimiento resistente a los golpes DX54 ROADGUARD®
Selladores OneChoice
Uretano acrilico CONCEPT® (DCC)
Poliuretano DELSTAR® / DELTHANE® (DAR/DXR80)
Capa base Deltron 2000 (DBC)*
Capa base universal Deltron (DBU)
Selladores ENVIROBASE® de Alto Rendimiento
Capa base Envirobase de Alto Rendimiento
*Se debe sellar antes de aplicar DBC negro
Limpieza del equipo: Después de cada uso, las pistolas para rociar, los tapones de la pistola, los envases de
almacenamiento, etc. se deben limpiar cuidadosamente con un solvente general multiuso,
disolvente de laca o reductor DT.
Datos técnicos: Listo para rociar (4:1)
Uso previsto: Imprimador tapaporos
COV menos agua y exentos (RTS): 4.64 Ib/gal de EE. UU. (556 g/I)
Sélidos totales por peso (RTS): 53.2%
Sélidos totales por volumen (RTS): 33.5%
Rendimiento en pies2/galén de EE. UU. (RTS): 538 a 1 mil, 100% de eficiencia

de transferencia
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Para obtener mas informacidn sobre seguridad e instrucciones de manipulacién, consulte las hojas de datos de seguridad de

materiales (MSDS) y las etiquetas.
Importante: El contenido de este paquete debe mezclarse con otros componentes antes de utilizarse. Antes de abrir los paquetes, asegurese de que entiende los mensajes de advertencia en las
etiquetas de todos los componentes, ya que la mezcla supondra los mismos riesgos que los de todas sus partes. Utilizar una técnica de rociado inadecuada puede provocar condiciones
peligrosas. Siga las instrucciones del fabricante del equipo de rociado para prevenir lesiones fisicas o incendios. Para usar un respirador, siga las instrucciones. Use protectores para la piel y
los ojos. Respete todas las precauciones aplicables.

EN CASO DE EMERGENCIAS MEDICAS O SI NECESITA INFORMACION SOBRE CONTROL DE DERRAMES EN EE.UU. LLAME AL 1 (412) 434-4515; EN CANADA, AL 1 (514) 645-1320
Los materiales descritos se crearon para que los aplique Unicamente personal profesional capacitado que utilice el equipo apropiado, y no se deben vender al publico en general. Los productos
mencionados pueden ser peligrosos y deberan usarse Unicamente de acuerdo a las instrucciones, al tiempo que se respetan todas las precauciones y advertencias enumeradas en la etiqueta.

Las declaraciones y los métodos descritos se basan en las mejores précticas e informacion conocidas a la fecha por PPG Industries. Los procedimientos de aplicacion mencionados son sugerencias
Unicamente y no deben considerarse 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 féormula o proceso descrito en el presente documento.
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