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RESUMEN

El hierro es un material de construccion por excelencia, por esta razdn se considera
necesario realizar pruebas especificas que permitan simular las condiciones
necesarias para acelerar el deterioro de superficie protectora de este, y que a su
vez sirvan para evaluar y estudiar su comportamiento en un ambiente quimicamente
activo. Las pruebas de corrosion en una camara salina (también conocida como
camara de corrosion por niebla salina) son uno de los ensayos que existen para la

evaluacion y control de este fendmeno.

El ensayo en una cdmara salina consiste en exponer la pieza objeto del ensayo a
una niebla salina durante un cierto tiempo en el interior de la camara, bajo
condiciones controladas. Los ensayos acelerados en camaras salinas son
empleados para exponer los materiales a condiciones extremas en donde puedan

deteriorarse debido a la corrosion.

Se construyé una camara salina para realizar el ensayo de corrosion de metales
recubiertos con una pintura anticorrosiva, con base en la norma ASTM B117, esta

norma establece las condiciones a tomar en cuenta para su construccion.

Se desarrollé una prueba de 840 horas con los especimenes de acuerdo con la
disponibilidad de tiempo para la realizacion de la prueba, con esto se presentaron
los cambios que tienen en los diferentes periodos de observacién con la norma
ASTM D610 para clasificar la corrosion segun el procedimiento y escala de la
misma; mientras que la norma ASTM D714 se aplic6é al examinar que los
especimenes presentaban ampollas desde el primer periodo de observacion y de
esta forma tener un andlisis mas acorde al tipo de experimento que facilitara la

comparacion de los productos seleccionados.
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INTRODUCCION

El deterioro de los materiales que son sometidos a condiciones ambientales
adversas durante su vida til es un problema de gran importancia para la industria.
Cuando estos materiales son protegidos por medio de recubrimientos, no se emplea
una pintura anica como método de prevencién de la corrosion sino una serie de
ellas, cada una con distinta funcion. Los acabados son la parte final del sistema de
pintura, son recubrimientos que se aplican en las superficies de las piezas para

modificar su aspecto, protegerlos de la corrosion y de las condiciones ambientales.

Por diversas razones técnicas y economicas, estos constituyen uno de los métodos
mas utilizados en la proteccidon contra la corrosion de materiales metélicos. Una
correcta seleccion del acabado disminuye de forma considerable las pérdidas del
metal debido a la corrosion, alarga la vida util de instalaciones y equipos, Yy

disminuye los costos de mantenimiento.

En el trabajo de aplicacion se evaluara el comportamiento de tres productos que se
utilizan como acabados, para determinar su eficiencia para proteger piezas
metalicas contra la corrosion. El grado o nivel de corrosion se evaluara siguiendo
las indicaciones de las metodologias establecidas en las normas ASTM B117,
ASTM D610 y ASTM D714, para luego realizar una comparacion de productos con

base en el desempefio alcanzado y analizar asi la competitividad de estos.



CAPITULO I: MARCO CONTEXTUAL REFERENCIAL
1.1. OBJETIVOS

1.1.1. OBJETIVO GENERAL

Comparar el desempefio con respecto a la proteccion anticorrosiva de tres
tipos de acabados que se encuentran en el mercado Yy clasificarlos segun su
rendimiento.
1.1.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

A. Evaluar el comportamiento de los acabados aplicados sobre piezas metalicas
de acero expuestas a medios corrosivos acelerados, de acuerdo con las
especificaciones establecidas en la norma ASTM B117.

B. Determinar el grado de corrosion que se genera en 800 horas de exposicion
en los acabados de acuerdo con la norma ASTM D610.

C. ldentificar el grado de formacion de ampollas en la pintura aplicada a las

piezas metdlicas segun la norma ASTM D714.

1.2. JUSTIFICACION

La pintura tiene como principales objetivos proteger las superficies y proporcionarles
un toque estético por medio de un recubrimiento. Generalmente, la proteccion de
las superficies se logra evitando la corrosion. Existe una amplia variedad de pinturas
de acuerdo con las superficies, la diferencia principal estd determinada por los

componentes y la formulacion de cada una.

Un componente principal de la formulacion de cada pintura es el aglutinante también
conocido como resina. Es el encargado de crear una delgada capa que forma una
pelicula en la superficie del elemento pintado, estd determinado para dar
propiedades especificas a la pintura; por ejemplo: dureza, adhesion, durabilidad,

resistencia a condiciones climaticas, brillo, opacidad, impermeabilidad, entre otros.



De acuerdo con el aglutinante las pinturas pueden clasificarse en acrilicas,

epoxicas, alquidicas, naturales, vinilicas y melaminas.

Se conoce como esmalte alquidico al recubrimiento a base de resina alquidica,
pigmentos y aditivos que dan como resultado una pelicula con caracteristicas como:
brillo, dureza, nivelacion, cubrimiento, adherencia, durabilidad, resistencia a la
abrasion, a la lluvia y a la luz solar ultravioleta. Un esmalte alquidico industrial se
utiiza como acabado final para proteger maquinaria, equipos, carrocerias,
estructuras metalicas de uso arquitectonico en ambientes marinos e incluso para

trabajos de rancho en naves mercantes y pesqueras.

Debido a la amplia gama de tipos y propiedades universales, los esmaltes alquidicos
se utilizan ampliamente en la reparacion y construccion para pintar cualquier
material. Dichos recubrimientos pueden usarse para reparaciones interiores y
exteriores. La mayoria de las veces, los esmaltes alquidicos se utilizan para pintar
estructuras de metales, madera y concreto. La pintura de uretano alquidico para
estructuras metdlicas protege de manera confiable la superficie de la influencia de
factores ambientales negativos y evita la formacion de éxido. El esmalte alquidico
debe ser utilizado sobre pinturas anticorrosivos de tipo alquidicos normales,
reforzados e incluso anticorrosivos epoxicos antiguos lijados o nuevos recién

aplicados.

Ya que los metales poseen muchas ventajas como material de construccion debido
a su alta resistencia, es importante poseer algunos conocimientos sobre los
fendmenos de la corrosion y sobre todo de los métodos existentes de proteccion
contra la misma, por lo que se ha considerado llevar a cabo una investigacién acerca
de la eficacia, al momento de actuar como anticorrosivos, que poseen diversos

productos que se encuentran en el mercado del pais.

El uso de pinturas anticorrosivas es uno de los métodos mas comunes que se
utilizan para el control de la corrosion, ya sea de manera industrial, comercial, o de

forma residencial. En el sector industrial, la corrosion es un problema muy frecuente



que perjudica severamente herramientas y estructuras expuestas al medio
ambiente provocando su deterioro, por lo que la proteccion anticorrosiva es de suma

importancia para mantener su estado y prolongar su vida util.

Por lo tanto, el llevar a cabo una prueba y comparacion de productos que ofrecen,
ademas de una resistencia a la corrosion, un acabado sobre el material,
proporcionaria al sector del mercado interesado una herramienta mas al momento
de la eleccion del producto que mas se adapte a las distintas actividades de los
distintos rubros, teniendo en cuenta las propiedades anticorrosivas y estéticas de
cada pintura con respecto a las demas que se han analizado, ya sea esto como
mantenimiento preventivo en obras nuevas o mantenimiento correctivo para obras

en uso.

1.3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La corrosion se ve influenciada por el ambiente al que las superficies estan
expuestas ya que este puede afectar su velocidad, por lo que es importante tomar
en cuenta la clasificacion del ambiente para la proteccion adecuada. Algunos
ambientes como los marinos y quimicos con alta humedad son considerados
sumamente corrosivos puesto que causan una oxidacion muy rapida, ya sean por
las sales aerotransportadas, los agentes quimicos o la humedad del ambiente que

pueden servir para estimular el proceso de corrosion.

Por lo antes expuesto, se realizara el trabajo de investigacion en el que se compara
el desempefio de tres anticorrosivos de tipo esmaltes alquidicos; estos acabados
son encontrados en el mercado salvadorefio para proteger metales de los efectos
de la corrosién y oxidacion. Contribuyendo asi con un estudio que pueda ser
utilizado como referencia para analizar la competitividad en este sector. Para ello

se utilizaron las siguientes normas:



a) ASTM B117: Préactica Estandar para el funcionamiento de la camara de niebla
salina.
Esta practica abarca el equipo, procedimiento y las condiciones requeridas para
crear y mantener el ambiente de prueba de niebla salina. No prescribe el tipo de
muestra para la prueba o los periodos de exposicién que se utilizardn para un
producto en especifico, ni la interpretacién que se dara a los resultados.
Proporciona un ambiente corrosivo controlado que se ha utilizado para producir
informacion relativa a la resistencia a la corrosion para muestras de metales y
metales revestidos expuestos en una camara de prueba determinada. Esta
norma se utiliza con el fin adecuar el ambiente corrosivo acelerado con respecto

a las especificaciones establecidas.

b) ASTM D610: Evaluacion del Grado de Oxidacion en superficies de acero
pintadas.
Esta incluye la clasificacion de la corrosion y la escala de oxidacién ya que la
cantidad de 6xido debajo o a través de una pelicula es un factor importante para
determinar si un sistema de recubrimiento debe repararse o reemplazarse. La
practica proporciona un medio estandarizado para cuantificar la cantidad y
distribucion de 6xido superficial visible a través del procedimiento mencionado,
asi como también las posibles interferencias a considerar. Se emplea para
determinar el grado de corrosion que se genera en las horas en las que estaran
expuestos los acabados respecto a la horma anterior.
Las normas anteriores cumplen con los objetivos de la investigacioén, y adicional

a estas se considerd necesario agregar la siguiente:



c) ASTM D714: Evaluacion del grado de formacién de ampollas en pinturas.
Este método de prueba emplea estandares de referencia fotografica para
evaluar el grado de formacién de ampollas que puede desarrollarse cuando
los sistemas de pintura se someten a condiciones que causaran ampollas.
Generalmente se utiliza en metal y otras superficies no porosas, pero también
puede usarse para evaluar ampollas en superficies porosas como la madera,
si el tamafio de las ampollas cae dentro del alcance de estos estandares de
referencia.

Se aplico esta norma puesto que, al examinar las laminas luego de
determinados periodos de horas, se observo que algunas areas presentaban
ampollas, dicho fendbmeno no se aborda en las normas seleccionadas
respecto a los objetivos, por lo que fue necesario afiadir una norma que

estudiara el procedimiento a seguir.

1.3.1. MUESTRAS DE ACABADOS SELECCIONADAS

La investigacion se enfoca en el estudio comparativo de la proteccién de tres
diferentes tipos de acabados que se clasifican como esmaltes alquidicos, los cuales

se presentan a continuacion con sus propiedades principales:
1) COMEX 100 Total.

Es un esmalte alquidalico anticorrosivo, libre de plomo, que seca en 90 minutos
en condiciones normales de temperatura, ofrece la maxima proteccion y
durabilidad contra la corrosion en superficies metalicas ferrosas y una alta
durabilidad a la intemperie incluso en climas con humedad. Cuenta con una
extraordinaria adherencia, por lo que no requiere la aplicacion de un primario
previo en superficies ferrosas, y su uso es recomendado tanto para interiores

como para exteriores. (Ver Figura 1.1)

En este documento se utilizara la letra “A” para referirse a este recubrimiento.



Figura 1.1 Pintura Comex 100.

Fuente: comexelsalvador.com

2) JAPALAC. Se trata de un esmalte alquidico con propiedades anticorrosivas.
Posee un acabado brillante y buen poder de recubrimiento y de rendimiento.
Apto para uso en interior o exterior, de alta proteccién contra la corrosion,
excelente adherencia y buena nivelacion. Ofrece también una buena proteccion

y resistencia a la intemperie. (Ver Figura 1.2)

En este documento se utilizara la letra “B” para referirse a este recubrimiento.

Figura 1.2 Japalac Glidden.

Fuente: vidri.com.sv



3) DIRECT-TO-METAL BASE SOLVENTE.

Es un recubrimiento alquidico auto-imprimante disefiado para uso sobre
superficies de hierro y acero marginalmente preparadas. (Ver Figura 1.3) Entre

sus caracteristicas de desempefio se mencionan:

I. 2enl, es Anticorrosivo y Acabado a la vez.
ii. Super rdpido secado, 15 minutos.
iii. Rapida retocabilidad.
iv.  Resistencia a la corrosion.
v. Resistencia a la humedad (salpiqueo).
vi.  Aplicacion sobre hierro y acero.
vii.  Libre de plomo y mercurio.
viii.  Buena adherencia a superficies metalicas marginalmente preparadas.

iX. ~Recomendado para ambiente industrial y comercial.

En este documento se utilizara la letra “C” para referirse a este recubrimiento.

% INDUSTRIA

\_/

DIRECT-TO-METAL
BASE SOLVENTE

Figura 1.3 Pintura Direct to Metal.

Fuente: sherwinca.com

Enla Tabla 1.1 se encuentran algunas caracteristicas principales en la composicion

de estos tres acabados:



Tabla 1.1 Caracteristicas principales de los acabados seleccionados.

Esmalte Solidos por Sélidos por Peso por ) _
o i Viscosidad
Alquidico volumen peso galdn, kg/gal
A 40% a 53% 40% a 65% 5.0772 75a90 KU
B 51% 55% 3.8906 75a90 KU
C 45% * 2% 65% * 2% 5.0938 75a90 KU

Estos esmaltes alquidicos se seleccionaron por su similitud en las propiedades
principales, puesto que, al momento de aplicar la pintura, es necesario considerar
el porcentaje de solidos para determinar la dilucion adecuada y que el espesor de
la pelicula aplicada sea equivalente al promedio de las tres; por lo cual también es
importante tomar en cuenta la viscosidad, puesto que las muestras se aplicaran por

medio de la pistola.



CAPITULO II: MARCO TEORICO

La corrosién es comunmente conocida como o6xido, se trata de un fenémeno
indeseable que destruye el brillo y la belleza de los objetos y acorta su vida. Hasta
la década de 1960, el término corrosion se restringia Unicamente a los metales y
sus aleaciones y no incorporaba ceramicas, polimeros, resinas compuestas y
semiconductores. Ahora, este término abarca todos los tipos de materiales naturales
y artificiales, incluidos biomateriales y nanomateriales, y no se limita solo a los

metales y aleaciones (Ahmad, 2006).

2.1. CORROSION

La corrosion es el proceso a través del cual un material se deteriora como resultado
de interactuar con el medio que lo rodea (Vazquez, M.). Es un proceso natural en el
gue los metales convierten su estructura en una forma mas estable quimicamente,
como oOxidos, hidroxidos o sulfuros. Aungque usualmente son los metales los que se
corroen, existe también el deterioro de otros materiales como la madera, cerdmica,
plasticos entre otros (Navarrete, 2007). Ademas, pueden no existir cambios visibles
en el material, sin embargo, el material puede fallar debido a ciertos cambios en su

estructura interna.

La iniciacion del proceso corrosivo se da en el momento en el que el metal queda
desprotegido, y la velocidad de propagacion depende del medio en el cual esté
sometido: aire, humedad, agua salada, atmdsfera urbana, industrial y rural, vapor
de agua, amoniaco, didéxido de sulfuro, vapores de combustibles, entre otros
ambientes con elevadas presiones y temperaturas que pueden llegar a ser muy

corrosivos (Tristancho et al., 2015).

Para un material determinado, la temperatura de operacion asume un papel critico
en la determinacion de la tasa de oxidacion. Cuando la temperatura se incrementa
la tasa de oxidacion también aumenta. Los ciclos térmicos causan grietas y dafios

en las escalas de 6xido protector, dando como resultado temperaturas de operacién
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permitidas mas bajas. Algunos comportamientos de aleaciones (aceros inoxidables

austeniticos) actualmente se comportan de la forma opuesta. El incremento del

contenido en cromo es la forma mas comun de mejorar la resistencia a la corrosion.

Ademas del cromo, las adiciones de aleaciones usadas para incrementar la

resistencia a la oxidacion incluyen aluminio, silicio y niquel (Tristancho et al., 2015).

2.1.1. FACTORES QUE INFLUYEN EN LA CORROSION

El fendmeno de la corrosion no se puede definir sin mencionar algunos factores

importantes del ambiente, se presentan a continuacion:

Vi.

Oxigeno: El oxigeno aumenta la velocidad de la corrosion. En los metales
férricos, a mayor cantidad de oxigeno, mas rapida es la corrosién. Sin

embargo, en los materiales pasivados sirve para potenciar la capa protectora.

Temperatura: Es el factor que mas influye en la corrosion por oxidacion,
debido a que la corrosién generalmente se acelera con el aumento de la

temperatura.

Sales quimicas: Particularmente cloruros y sulfatos de calcio, magnesio y

sodio que no son visibles al ojo humano y requieren de andlisis para ser
detectados. Aumentan la velocidad de la corrosion, incrementando la

eficiencia del electrolito.

Humedad o saturacion: Cuanto mas humedo sea el ambiente, mayor

probabilidad que ocurra la corrosion. El rocio marino, los derrames,

salpicaduras e inmersion incrementan la velocidad de corrosion.

Contaminantes y gases acidos: La lluvia acida, los productos quimicos y los

cloruros promueven la corrosion.

Condicion de la superficie: La escasa limpieza de la superficie y la presencia

de materia prima extrafia pueden ocasionar una fuerte influencia en el inicio

y desarrollo de la corrosion.
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2.1.2. TIPOS Y CLASIFICACION DE LA CORROSION

Hay dos amplias clasificaciones de la corrosion, estas son:

a) Corrosién generalizada:

i.  Resulta en una pérdida de material relativamente uniforme sobre la superficie

entera.

ii. Resulta en una disminucion del espesor generalizado sobre la superficie

afectada.
iii. Relativamente facil de evaluar.
iv.  No causa dafos catastroficos.

Por esa razon, la corrosion generalizada se ve mas como una cuestion estética
que como un problema serio. En la Figura 2.1 se puede observar un ejemplo de

la corrosion generalizada.

Figura 2.1 Corrosion general en una puerta de metal.
Fuente: Garcia (2016).

b) Corrosidn localizada:

i.  Ocurre en sitios definidos de la superficie del metal.
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i. Las areas inmediatamente adyacentes a la corrosion localizada

normalmente se corroen a un menor grado.

iii. Es menos comun en ambientes de exposicion atmosférica que en

ambientes de inmersion o salpiqueo / rocio.

La corrosion localizada es mas dificil de detectar, por lo que supone un mayor
riesgo que la generalizada. Se presenta en puntos concretos del material, segun
las condiciones del entorno y la propia geometria de la pieza, como se observa

en la Figura 2.2.

1% b
ar

Figura 2.2 Corrosién localizada en la superficie del metal.
Fuente: researchgate.

Una clasificacion mas especifica de la corrosion es la que incluye las siguientes

definiciones:

c) Corrosion uniforme: Es la delaminacion uniforme de un metal sin ningun

ataque localizado. La corrosién no penetra muy profundo por dentro. El
ejemplo mas familiar es la oxidacion del acero en el aire. En la Figura 2.3 se

puede observar la corrosién uniforme en laminas de acero.
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Figura 2.3 Laminas de acero expuestas al aire.
Fuente: Teutle (2019).

d) Corrosion galvanica: Ocurre cuando dos metales con diferentes potenciales

electroquimicos o con diferentes tendencias a la corrosion estan en contacto
metal con metal en un electrolito corrosivo. En la Figura 2.4 se puede apreciar

la corrosion galvanica.

Figura 2.4 Corrosion galvanica en una placa de acero inoxidable.
Fuente: Capdevila (2016).

e) Corrosion intergranular: Forma de ataque localizado en los limites de grano
de un metal o aleacion en medios corrosivos, que da como resultado la
pérdida de resistencia y ductilidad. El ataque localizado puede provocar el
desprendimiento del grano. En la Figura 2.5 se observa la corrosiéon
intergranular bajo un microscopio.
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Figura 2.5 Corrosion intergranular bajo un microscopio y en tubos de acero SAE 304.
Fuente: hynickelalloy.com.

f) Corrosion por tension: Es la falla de un metal como resultado de la accion

conjunta de la tensién y el ataque quimico. Se caracteriza por finas fisuras
que conducen al fallo de los componentes que son potencialmente la

estructura en cuestion, como se observa en la Figura 2.6.

!

(A5

Figura 2.6 Anclaje sujeto a agrietamiento por corrosion bajo

tensién. Fuente: nitty-gritty.it.

g) Corrosién por fatiga: Es un proceso en el que un metal se fractura por fatiga

prematuramente en condiciones de corrosion simultanea y carga ciclica
repetida a niveles de tension mas bajos de lo que se requeriria de otro modo
en ausencia de un entorno corrosivo. En la Figura 2.7 se muestra la direccion

de las cargas ciclicas que favorecen la aparicion de las grietas.
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4 ’ o = — Ciclica

Corrosion por fatiga

Figura 2.7 Las tensiones ciclicas y el medio corrosivo conducen a la rotura
de las capas pasivas que favorece la formacién y el desarrollo de grietas.
Fuente: Garcia (2016).

h) Corrosién por frotacion: El frotamiento es un fenébmeno de desgaste que se

produce entre dos superficies de contacto sometidas a un movimiento relativo
ciclico de una amplitud de vibraciones extremadamente pequefia. El
desgaste aparece como hoyos o surcos rodeados de productos de corrosion.
En la Figura 2.8 se puede observar el interior de un anillo con corrosion por

frotacion.

Figura 2.8 Anillo interior de un rodamiento de bolas de contacto angular,
presenta corrosion por contacto en la superficie del interior causado por

ajuste inadecuado. Fuente: nskamericas.com.
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)

Corrosién _por_cavitacion: La corrosién por cavitacion es una forma de

corrosion localizada combinada con dafio mecanico, que ocurre en aquellos
metales que conducen liquidos que se mueven rapidamente. Aparece
cuando la presion del fluido o liquido transportado cae por debajo de su
presion de vapor, creandose burbujas que estallan con fuerza en la superficie
metalica de la bomba de succion o de otros artefactos que se encuentran en
la linea de transporte de fluido, e incluso en la misma tuberia En la Figura 2.9

se observa el dafio que ocasiona la corrosion por cavitacion.

Figura 2.9 Dafio de cavitacion en vélvulas. Fuente:

emerson.com.

Corrosion por picaduras: Forma de corrosion localizada de una superficie

metdlica en la que pequefias areas se corroen, lo que conduce
preferentemente a la formacion de cavidades u hoyos, y la mayor parte de la
superficie permanece sin atacar. En la Figura 2.10 se ejemplifica la corrosion

con picaduras.

Figura 2.10 Fregadero de acero inoxidable con picaduras de corrosion.

Fuente: worldironsteel (2018).
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k) Corrosion en cavidades: Se trata de una forma de corrosion localizada,

provocada por la deposicién de suciedad, polvo, lodo y depdsitos sobre una
superficie metalica o por la existencia de huecos y cavidades entre

superficies contiguas. Ver Figura 2.11.

Figura 2.11 Placas con corrosiéon en cavidades.
Fuente: recreationalboatandyachtsurvey.com

En la Figura 2.12 se han clasificado los tipos de corrosion en grupos: Grupo 1.
Identificables por inspeccion visual, Grupo 2. Identificable con herramientas

especiales de inspeccién; Grupo 3. Identificable por examinacion microscoépica.
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Grupo 1 identificables por inspeccion visual: i

corrosion uniforme. picaduras corrosion por grietas La corrosion galvanica,

Grupo 2identificable con herramientas espemles de inspeccion
carga

I‘Iu;o . movimiento
erosion, cavitacion, rozamiento, interganular,

Grupo 3 identificable por exanimacion microscopica

Comrosion bajo tension corrosion fatiga

2

Figura 2.12 Tipos de corrosién clasificados en grupos. Fuente: Dahbura (2012).

2.1.3 EFECTOS DE LA CORROSION

Se sabe también que la corrosion es una fuerza potente que puede destruir la
economia, agotar los recursos y causar fallas costosas e inoportunas en plantas,

equipos y componentes. Algunas consecuencias importantes de la corrosion se

pueden clasificar en tres grupos principales:

Sequridad: Sin métodos de control de la corrosion, es probable que se
produzcan fallas estructurales y de equipo que pueden tener consecuencias
catastroficas. Los problemas graves de corrosion, como las picaduras de los
tubos del condensador en los intercambiadores de calor, pueden provocar

danos catastroficos, cuando esto ocurre, el costo en términos de vidas,

equipos y tiempo es muy alto.

Costo: Desde el punto de vista econémico, las pérdidas se pueden clasificar
en directas e indirectas. Las pérdidas directas son las que afectan de manera

inmediata cuando se produce el ataque. Las pérdidas indirectas se
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consideran derivadas de los fallos debidos al ataque por corrosion, por
ejemplo, interrupciones en la produccion, pérdidas de producto, pérdidas de
rendimiento, contaminacion de los productos y costos indirectos por dafios

accidentales.

Apariencia: La corrosion puede manifestarse solo como un problema
cosmético, pero puede ser muy grave si se trata de un deterioro de

componentes criticos.

2.1.3 CONTROL DE LA CORROSION

Los fendmenos de corrosion son bien conocidos en la industria y causan un dafio

maximo a maquinaria y equipos. Debido a esto, las industrias realizan importantes

esfuerzos de proteccidn contra la corrosion para evitar estos dafos.

Las herramientas para controlar la corrosion incluyen:

1)

2)

3)

4)

Disefio: Eliminar la posible acumulacién de agua, sales quimicas y otros
materiales que podrian promover la corrosién en puntos especificos que son
llamados “areas criticas” - Son areas criticas: angulos, espacios reducidos que

no permiten el acceso para poder protegerlas, bordes, etc.

Inhibidores: Los pigmentos funcionan como inhibidores, estos se utilizan para
disminuir la permeabilidad de los agentes corrosivos y proveen opacidad y color

para proteger a la resina de la degradacion por los rayos solares.

Seleccidén de materiales: Esta se realiza de acuerdo a la serie galvanica. Esta
serie mide la tendencia de los materiales para sufrir corrosion, clasificandolos
segun su grado de nobleza o inercia quimica. EI menos noble (base)

experimentara una corrosioén galvanica.

Proteccion catddica (corrosion galvanica): Utiliza anodos de sacrificio. ElI metal
mas activo (anddico) se corroe mas rapidamente, mientras que el metal mas

noble (catddico), tiende a protegerse y se corroe menos. La velocidad de
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corrosion aumenta, conforme la diferencia de potencial entre los metales

aumenta.

5) Recubrimientos protectores: Reducen la corrosion al limitar la exposicién del
metal a un ambiente corrosivo. Una consideracion importante para los
recubrimientos protectores es asegurar que el recubrimiento esté bien adherido

al metal y que permanezca intacto o sea reparado / recubierto regularmente.

Resulta necesario ademas realizar distintos estudios y analisis a los materiales para
determinar sus caracteristicas y propiedades, de esta forma determinar si son
adecuados o0 no para una aplicacion especifica. Entre estos, la resistencia a la
corrosion es una propiedad de mucho interés que se debe tener en consideracion,
ya que debido a ella se presentan muchas fallas como inicios de fracturas, fugas en
tanques o conducciones, disminucién de resistencia mecanica en estructuras o en
partes de maquinas, desviaciones del funcionamiento normal de equipos,
contaminacion debida a los productos derivados de la corrosién, entre otras. Es aqui
donde se hace necesario un estudio sobre este fendmeno para determinar cual
material cumple con las exigencias de disefio y resistencia al medio ambiente de
trabajo que producen y aceleran su degradacion, desgaste, cambios en su
estructura y propiedades mecanicas afectando su calidad y desempefio. Para
obtener estos estudios se han desarrollado durante muchos afios una variedad de
procedimientos para estudiar el comportamiento de los materiales frente a la

corrosion, siendo uno de los mas generalizados la caAmara de niebla salina.

2.1.4 CAMARA DE NIEBLA SALINA

La camara de niebla salina, conocida también como camara salina, es un equipo de
laboratorio planteado para realizar ensayos de corrosién de forma acelerada y
controlada, este proporciona un ambiente corrosivo formado por una niebla salina,
controlando las variables que intervienen en este proceso (Arias et al., 2007). Con
la camara de niebla salina se logra estudiar y evaluar el comportamiento de los

metales en un ambiente quimicamente activo, y se estipula el ciclo de vida de este.
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La camara de niebla salina crea un ambiente salino con humedades altas, y
normalmente a 35 °C de temperatura, donde exponen el material en el interior a una
niebla salina continua y corrosiva. Estos ensayos estdn documentados por las
normas ASTM B117.

El tiempo que transcurre desde que se introduce el material hasta que comienza el
ataque de la corrosién proporciona una medida de la capacidad de resistencia del
metal o recubrimiento a dicho ataque.

Las partes que componen el sistema utilizado para llevar a cabo el procedimiento
experimental y sus especificaciones mas importantes son las que se describen a

continuacion:

a) Equipo

El aparato necesario para la exposicion a la niebla salina consiste en una camara
de niebla, un depésito de solucion salina, un suministro de aire comprimido
adecuadamente acondicionado, una o mas boquillas atomizadoras, soportes para
muestras, provision para calentar la cdmara y los medios de control necesarios
(ASTM B117, 2008).

b) Especimenes

De acuerdo con la norma ASTM B117, la posicion de los especimenes en la camara
de niebla salina durante la prueba debera ser tal que se cumplan las siguientes

condiciones:

1. A menos que se especifique lo contrario, los especimenes se apoyaran o
suspenderan entre 15 y 30° de la vertical y preferiblemente paralelas a la
direccion principal del flujo de niebla a través de la camara, segun la
superficie dominante que se esté probando.

2. Las muestras no deben entrar en contacto entre si ni con ningin material

metalico ni con ningun material capaz de actuar como una mecha.
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3. Cada espécimen se colocara para permitir una exposicion sin obstaculos a
la niebla.
4. La solucién salina de una muestra no debe gotear sobre ninguna otra

muestra.

c) Solucién Salina

La solucién salina debe ser preparada disolviendo 5+1 partes en masa de cloruro
de sodio en 95 partes de agua conforme al agua Tipo IV en la Especificacion D 1193
(excepto que para esta practica se pueden ignorar los limites de cloruros y sodio).
Se debe prestar especial atencion al contenido quimico de la sal. La sal utilizada
sera cloruro de sodio con no mas del 0.3% en masa de impurezas totales. Los
haluros (bromuro, fluoruro y yoduro) distintos del cloruro constituiran menos del
0.1% en masa del contenido de sal. El contenido de cobre debe ser inferior a 0.3
ppm en masa. No se deben utilizar agentes anti aglomerantes que contengan
cloruro de sodio porque dichos agentes pueden actuar como inhibidores de la
corrosion (ASTM B117, 2008). Consulte la tabla 1 para obtener una lista de estas

restricciones de impurezas.

El pH de la solucion salina debe ser tal que cuando se atomice a 35 °C, la solucién
recolectada estara en el rango de pH de 6.5 a 7.2. Antes de atomizar la solucion,
debera estar libre de solidos en suspension. La medicion del pH se realizara a 25
°C utilizando un electrodo sensor de pH de vidrio, un electrodo de referencia y un
sistema medidor de pH adecuados de acuerdo con el método de prueba E 70
(ASTM B117, 2008).

d) Condiciones en la Camara de Niebla Salina:

.  TEMPERATURA. La zona de exposicion de la cAmara de niebla salina se
mantendra a 35 + 2 °C. La temperatura dentro de la zona de exposicion del
gabinete cerrado se registrara al menos una vez al dia (excepto los sabados,

domingos y feriados cuando la prueba de niebla salina no se interrumpe para
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exponer, reorganizar o retirar las muestras de prueba o para verificar y
reponer la solucion) (ASTM B117, 2008).

CONCENTRACION. La concentracion de cloruro de sodio de la solucion
salina deber ser de 5 + 1% masa.

pH. El pH de la solucion salina utilizada debe estar dentro del rango de 6.5 a
7.2. La temperatura afecta el pH de la solucion salina preparada a partir de
agua saturada con diéxido de carbono a temperatura ambiente. El ajuste del
pH se puede realizar calentando el agua con la que serd preparada la
solucién salina a 35 °C 0 mas para expulsar el diéxido de carbono. Ajustar el
pH de la solucion salina entre los limites de 6.5 a 7.2 produce una solucion
cuyo pH no cambia materialmente cuando se atomiza a 35 °C (ASTM B117,
2008).
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CAPITULO IlIl: METODOLOGIA Y ANALISIS

Los procedimientos de evaluacion de desempefio de la proteccion anticorrosiva via
recubrimientos tienen muchas décadas de desarrollo y desde 1987 estan
estandarizados dentro del catalogo ASTM 06.01 (Sociedad Americana de Pruebas
y Materiales por sus siglas en inglés). Los estandares vigentes actualmente,
controlan todos los aspectos de desarrollo de pruebas y criterios para su evaluacion,
de forma que los resultados puedan ser reproducidos con la consistencia apropiada,

y por supuesto, usados por la industria de pinturas globalmente.

3.1 ENFOQUE METODOLOGICO

El estandar ASTM B117 controla las condiciones de prueba, en este caso, la
atmaosfera corrosiva artificial necesaria para obtener resultados validos. Las pruebas
que usan la ASTM B117 requieren de la obtencién de una camara salina, un tanque
de inmersion para las probetas metalicas, con una concentracion de cloruro de sodio
conocida. La norma también controla la temperatura y el pH de la solucién con el fin

de mantener las condiciones de prueba a lo largo del tiempo.

El estandar ASTM B117 es un requisito explicito de los estandares ASTM D714 y
D610, ambas, requieren de condiciones controladas para poder evaluar de forma
consistente el desempefio de la proteccion anticorrosiva de las muestras. La ASTM
D714, evallta el rendimiento de forma cualitativa, comparando el nivel y frecuencia
de la formacion de ampollas en la interfaz del recubrimiento y el substrato. La ASTM
D610, evaltua el grado de corrosion de forma cualitativa, tomando como base una
serie de estandares visuales contra los cuales se comparan las muestras de los

recubrimientos aplicados.
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3.2 CRITERIOS DE EVALUACION

Para poder comparar de forma adecuada las muestras experimentales evaluadas
en este estudio, es necesario contar con criterios de evaluacion claros y facilmente
ponderables. Como se mencioné en la seccion anterior, las ASTM D610 y ASTM
D714 son los estandares de la industria de pinturas y recubrimientos para la
evaluacion de desempefio de proteccidn anticorrosiva, de ambos estandares se
obtienen resultados practicos para realizar una evaluacion consistente entre

diferentes muestras de pintura.

3.2.1 Evaluacion del grado de corrosion con base en estandar ASTM D610.

De acuerdo con el estdndar ASTM D610, el grado de corrosion se puede clasificar
de la forma descrita en la Tabla 3.1, que consiste en una escala cuantitativa
numerada del 0 al 10 y agrupada de acuerdo con el tipo de corrosion predominante,
localizada, general y por picadura. La clasificacion del 1 al 10 es directamente
proporcional al porcentaje de superficie afectada por la corrosion, siendo 1 la peor
calificacion y 10 la mejor; en la industria de pinturas grados de corrosion entre 9 y
10 son deseados en pruebas de no menos de 1000 horas en atmadsfera corrosiva
artificial, dado que comprueban que el recubrimiento evité que la corrosion superara

el 0.03% de area total afectada.

26



Tabla 3.1 Criterios de Evaluacion de Corrosion.

Grgc!o de Porcentaje_ de superficie Localizada (S) | General (G) | Picaduras (P)
oxido oxidada
10 Menor o igual a 0.01% Ninguna
Mayor que 0.01% y ) . -
9 menor a 0.03% -5 >C P
8 Mayor que 0.03% y 8-S 8-G 8-p
menor que 0.1%
Mayor que 0.1% y menor ) i} .
! que 0.3% s -G [
6 Mayor que 0.3% y menor 6-S 6-G 6-P
que 1 %
0
5 Mayor que 1% y menor 5. 5-G 5-p
que 3%
Mayor que 3% y menor ) ) _
4 que 10% 4 46 P
Mayor que 10% y menor ) } .
3 que 16% 35S 3G P
Mayor que 16% y menor ) ) .
2 que 33% S >G i
Mayor que 33% y menor ) i} .
1 que 50% 1-S 16 -
0 Mayor que 50%

Fuente: Adaptado de la norma ASTM D610 (American Society for Testing and Materials,
2012).
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3.2.2 Evaluacién del nivel y frecuencia de formacion de ampollas en base a
estandar ASTM D714

De acuerdo con el estandar ASTM D714, la formacion de ampollas es una de las
evidencias mas visibles del impacto negativo de la corrosion en la interfaz ubicada
entre el recubrimiento y el sustrato subyacente, sin embargo debido a las
caracteristicas del proceso de formacion de las ampollas, su tamafio y frecuencia
puede variar demasiado, por lo que, para efectos practicos una evaluacion
cualitativa es usualmente mas adecuada que una cuantitativa, que requeriria una
cuantificacion rigurosa, incluyendo distribucion de tamafios, frecuencia de
ocurrencia por unidad de area, patrones de distribucion sobre la superficie y la forma

geométrica de la ampolla (American Society of Testing and Materials, 2009).

La evaluacion mediante la ASTM D714 se efectia comparando el estado de las
muestras luego de un tiempo determinado contra estandares visuales
proporcionados por el estandar (véase la Tabla 3.2), la clasificacion se realiza

dependiendo de la frecuencia relativa de las ampollas y el tamafio de estas.
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Tabla 1.2 Referencias visuales para comparacion cualitativa.

Densidad media
alta

Tamafio dela | o nqidad baja | Densidad media
ampolla
€
( L
Grande ’
¢ ‘ :
«
Mediano 4 ‘
Pequefio

Densidad alta

Fuente: Adaptado de la norma ASTM D714 (American Society of Testing and Materials,

2009).

Para la industria de pinturas, los resultados obtenidos de la aplicacion de la norma

D714, deben como regla general contener la menor cantidad de ampollas del menor

tamafo posible luego de una exposicion determinada dentro de la camara salina.

Mayor cantidad de ampollas indica muestras con menor proteccion anticorrosiva y

por tanto menor calidad.
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3.2 DISENO EXPERIMENTAL

Para realizar un estudio adecuado del fendbmeno de la corrosion en los tres
acabados seleccionados, se aplic6 cada muestra de pintura por cuadruplicado en
laminas de hierro, tres de estas laminas se introdujeron a la camara salina, la cuarta
muestra se dejo como testigo para comparar el efecto de la exposicién acelerada a

una atmaosfera corrosiva artificial.
El experimento se realiz6 en tres etapas diferentes:

I. Limpiezay preparacién de las laminas de hierro.

a) Se lavaron las ldminas con agua y jabon con el fin de retirar las impurezas. En

la Figura 3.1 se pueden observar las laminas de hierro al momento del lavado.

L)

Figura 3.1 Laminas de hierro en proceso de lavado.

b) Se lijaron las ldminas con grano de lija 180. El proceso de lijado es como se

observa en la Figura 3.2.
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Figura 3.2 Proceso de lijado de laminas con grano de lija 180.

c) A continuacion, se lijaron las laminas con grano de lija 240 para darle un perfil
de anclaje adecuado para la pintura, esto se puede observar en la Figura 3.3.

| _

Figura 3.3. Proceso de lijado de ldminas con grano de lija 240.

d) Posteriormente, se limpiaron las ldminas con solvente nafta para remover restos

de grasa y metal pulverizado, como el que se observa en la Figura 3.4.
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Figura 3.4 Solvente Nafta.

A continuacion, en la Figura 3.5 se muestra del antes y después del proceso de

limpieza de las laminas:

‘(-

Figura 3.5. Laminas antes y después de la limpieza.
Il. Preparacién de las muestras de pinturay aplicacion

Puesto que se seleccionaron pinturas con propiedades de viscosidad y % de sélidos

similares, la proporcién de dilucion con solvente debe ser la misma para las tres
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muestras seleccionadas. Las muestras fueron identificadas en el reverso de cada

lamina, como en la Figura 3.6.

Figura 3.6 Laminas etiquetadas segln cada muestra.
a) En los vasos de plastico graduados, se diluyé cada muestra con proporciéon de

6:1 respecto al solvente. En la Figura 3.7 se observa el vaso graduado utilizado.

Figura 3.7 Vaso graduado para calcular diluciones.

b) Se aplicaron las muestras con una pistola y dejaron secar. Ver la Figura 3.8.

33



Figura 3.8 Aplicacion de muestras de pinturas por medio de pistola.

[ll. Preparacion de la solucion salina al 5% m/v

a) Cantidad de sal necesaria para 5 galones de agua desmineralizada:

La concentracion de la solucion salina es la masa de soluto en gramos, dividida por
el volumen de la disolucion en mililitros, por 100, como se indica en la ecuacion:

m g soluto »
%—=—————%x100 ecuaciéon 3.1
v  mlsolucion

Por lo tanto, utilizando esta ecuacion se puede calcular la cantidad de sal en gramos

para obtener una solucién salina con concentracion de 5% m/v:
1 galén = 3785.41 ml
5 galones = (3785.41ml) x 5 = 18927.1 ml

0.05 = gramos de sal
T 18927.1ml

gramos de sal = 946.35 g

Donde:

m
% — = Porcentaje peso/volumen de la solucion.
v
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b) Se disolvid la sal en el agua desmineralizada y se registro la temperatura de la

solucion y el valor del pH.

IV. Puesta en marcha de la cAmara salina.

a) Se cubrieron los bordes de cada una de las placas con cinta tapagoteras para
evitar el contacto accidental de areas sin pintar con el agua. En la Figura 3.9 se

puede observar la colocacion de la cinta tapagoteras.

B

Figura 3.9 Colocacion de cintatapa goteras alos bordes de las laminas

b) Se realiz6é una hendidura en forma de equis en medio de la lamina del lado que
fue pintado con la muestra para simular el efecto de golpes o rayaduras en el
recubrimiento. Véase la Figura 3.10.

Figura 3.10 Realizacidon de hendidura en forma de equis.
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c) Se acomodaron las laminas en las ranuras que contiene la pieza de madera. La
pieza de madera se uso para mantener las muestras en una posicion vertical fija

durante la duracioén de la prueba. Véase la Figura 3.11.

Figura 3.11 Proceso para acomodar las lAminas en las ranuras de la pieza

de madera.

d) Se llend la caja de plastico con la solucién salina al 5% m/v de forma que las
laminas quedaran completamente sumergidas, como se observa en la Figura
3.12.

Figura 3.12 Llenado de la caja plastica con la solucidn salina al 5% m/v.
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Las observaciones del progreso de la corrosion en las laminas y su posterior
clasificacion se realizaron de acuerdo con las normas ASTM D610 y ASTM D714,
en horas especificas en el experimento: 168 h, 336 h, 504 h y 840 h. Esto hizo
posible dejar un registro fotogréfico de cada una de las pruebas como evidencia del

dafo causado por la corrosion o la ausencia del mismo.

3.3 OBSERVACIONES REALIZADAS DURANTE EL PERIODO DE ENSAYO

Las observaciones realizadas en las horas programadas previamente muestran
claramente una progresion esperada de dafio incremental a la superficie del metal
por causa de la corrosion provocada por el contacto con la solucion salina, sin
embargo, los resultados finales a las 840h varian dependiendo del recubrimiento

aplicado.

El recubrimiento A, que se muestra en las Tablas 3.3, 3.4y 3.5 (muestra 1, 2y 3
respectivamente) presenta dafios visibles a partir de la primera observacion a las
168h, principalmente la formacion de ampollas, que como es de esperarse aumenta
en concentracion en las observaciones subsecuentes. El resultado final a las 840h
es aceptable, con un nivel de corrosién 9-S, que implica que solo el 0.03% de la
superficie del metal presentdé dafios permanentes y un tamafo promedio de

ampollas de 2 con una concentracion relativamente media.

El recubrimiento B, que se muestra en las tablas 3.6, 3.7 y 3.8 (muestra 1, 2y 3
respectivamente), por el contrario, casi no presenta dafios en la primera observacion
a 168h, sin embargo, en la siguiente a 336h, el recubrimiento comienza a fallar de
forma mas acelerada, con formacion de ampollas relativamente mas grandes y un
dafio permanente de la superficie mucho mayor, obteniéndose al final un nivel de
corrosion promedio de 8-S, que representa un dafio del 0.1% de la superficie del

metal, mucho mas dafio en comparacion con el recubrimiento A.
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El recubrimiento C, que se muestra en las tablas 3.9, 3.10y 3.11 (muestra 1,2y 3
respectivamente) es de los tres recubrimientos es el que menos dafio presento al
final del tiempo de experimento y el que presentod la menor velocidad de corrosion;
en la observacion de 504 h por ejemplo, el dafio al metal representaba solamente
el 0.01% de la superficie total, mucho mejor que el recubrimiento A y B transcurrido
el mismo tiempo. Adicionalmente, el recubrimiento C fue el que tuvo la menor
densidad de ampollas y el menor tamafio promedio de las mismas, nuevamente
afirmando que la proteccion otorgada hacia el metal es de mejor nivel que los

recubrimientos Ay B.
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Tabla 3.3 Progresion fotogréfica del recubrimiento A. Muestra 1.

Testigo

168 horas

336 horas

504 horas

840 horas

RGeS

*
¥
&

Clasificacion ASTM
D610

Menos del 0.01%

Corrosion localizada,
grado 9-S, 0.03%

Corrosion localizada,
grado 9-S, 0.03%

Corrosion localizada,
grado 9-S, 0.03%

Clasificacion ASTM
D714

Tamairio 2, baja

Tamano 2, Media

Tamanfno 2, Media

Tamano 2, Media
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Tabla 3.4 Progresién fotogréfica del recubrimiento A. Muestra 2.

Testigo

168 horas

336 horas

504 horas

840 horas

Clasificacion ASTM 0 0 Corrosion localizada, | Corrosion localizada,
D610 Menos del 0.01% Menos del 0.01% grado 9-S, 0.03% grado 8-S, 0.1%

Clasificacion ASTM o . N . N . Tamaiio 2, Media
D714 Tamafio 2, baja Tamafio 2, media Tamafio 2, media densa
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Tabla 3.5 Progresion fotogréfica del recubrimiento A. Muestra 3.

Testigo

168 horas

Clasificacion ASTM
D610

Menos del 0.01%

336 horas

Corrosion localizada,
grado 9-S, 0.03%

504 horas

|

Corrosion localizada,
grado 9-S, 0.03%

840 horas

Corrosion localizada,
grado 9-S, 0.03%

Clasificacion ASTM
D714

Tamaiio 2, baja

Tamano 4, Media

Tamano 4, media

Tamano 4, Media
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Tabla 3.6 Progresiéon fotogréfica del recubrimiento B. Muestra 1.

Testigo

168 horas

336 horas

504 horas

840 horas

Clasificacion ASTM
D610

Menos del 0.01%

Menos del 0.01%

Corrosion localizada,
grado 8-S, 0.1%

Corrosion localizada,
grado 8-S, 0.1%

Clasificacion ASTM
D714

Tamanfo 2, media

Tamarfo 2, Media
densa

Tamarfo 2, Media
densa

Tamarfo 2, Media
densa
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Tabla 3.7 Progresion fotogréfica del recubrimiento B. Muestra 2.

Testigo

168 horas

336 horas

504 horas

840 horas

Clasificacion ASTM 0 0 Corrosion localizada, Corrosion localizada,
D610 Menos del 0.01% Menos del 0.01% grado 8-S, 0.1% grado 8-S, 0.1%

Clasificacion ASTM Tamario 2, baja Tamarfo 2, media Tamano 2, media Tamafio 2, media
D714 densa
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Tabla 3.8 Progresion fotogréfica del recubrimiento B. Muestra 3.

Testigo

168 horas

336 horas

504 horas

840 horas

T i
i -

Clasificacion ASTM
D610

Menos del 0.01%

Menos del 0.01%

Menos del 0.01%

Corrosion localizada,
grado 8-S, 0.1%

Clasificacion ASTM
D714

Tamano 2, media

Tamano 2, media

Tamafno 2, media

Tamano 2, media
densa
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Tabla 3.9 Progresion fotogréfica del recubrimiento C. Muestra 1.

Testigo

168 horas

336 horas

504 horas

840 horas

Corrosion localizada,

Clasificaciéon ASTM o 0 0
D610 Menos del 0.01% Menos del 0.01% Menos del 0.01% grado 9-S, 0.03%
CIa&ﬂcggfz ASTM No aplica Tamafio 6, baja Tamafio 6, media Tamafio 6, media
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Tabla 3.10 Progresion fotogréfica del recubrimiento C. Muestra 2.

Testigo

168 horas

336 horas

504 horas

840 horas

Clasificacion ASTM
D610

Menos del 0.01%

Menos del 0.01%

Menos del 0.01%

Corrosion localizada,
grado 9-S, 0.03%

Clasificacion ASTM
D714

Tamario 6, baja

Tamario 6, baja

Tamairio 6, baja

Tamano 6, media
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Tabla 3.11 Progresion fotogréfica del recubrimiento C. Muestra 3.

Testigo

168 horas

336 horas

504 horas

840 horas

Clasificacion ASTM
D610

Menos del 0.01%

Menos del 0.01%

B

L

|
I

Menos del 0.01%

Corrosion localizada,
grado 9-S, 0.03%

Clasificacion ASTM
D714

Tamaiio 6, baja

Tamafno 6, media

Tamano 6, media

Tamafno 6, media
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Para comprobar la clasificacion de la corrosion respecto a la norma ASTM D610 de
cada una de las muestras que se realiz0, se hizo una pequefia abertura en medio
de la ranura en forma de equis del recubrimiento, puesto que se esperaba que la
corrosion iniciara en ese lugar. Tomando en cuenta lo anterior, fue necesario realizar
nuevamente una clasificacion del nivel de corrosion presente apoyandose en dicha
norma. En la Tabla 3.12 se muestra el avance de la corrosion en los especimenes

sin recubrimiento:
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Tabla 3.12 Laminas con abertura en medio de la hendidura.

Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3

Recubrimiento A

Corrosion localizada, Grado 5- Corrosion localizada, Grado | Corrosién localizada, Grado 5-

ASTM D610 S. 3% 5-S, 3%

Recubrimiento B

Corrosion localizada, Grado 2- Corrosion localizada, Grado | Corrosién localizada, Grado 2-

ASTM D610 S 33% 2-S, 33% S, 33%

Continua...
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Tabla 3.12 Laminas con abertura en medio de la hendidura. (Continuacion)

Muestra 1

Recubrimiento C

Muestra 2

Muestra 3

ASTM D610

Corrosion localizada, Grado 6-
S, 1%

Corrosion localizada, Grado

5-S, 3%

Corrosion localizada, Grado 7-
S, 0.3%
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En el desarrollo de la prueba también se tomaron los datos de la temperatura y el

pH en los periodos establecidos, se muestran a continuacion en la Tabla 3.13:

Tabla 3.13 Datos de temperaturay pH durante la realizacién de la prueba.

0 horas 168 horas | 336 horas | 504 horas | 840 horas
Temperatura 25 24 24 25 24

pH 6.7 7.7 5.9 6.0 6.1

De acuerdo con las lecturas de temperatura, se puede observar que durante la
prueba se mantuvo constante en el rango de 24 a 25 °C. Esta temperatura se debe
a que la camara salina que se construyé no poseia algin mecanismo para mantener
una temperatura de 35 °C como se especifica en la norma ASTM B117, por lo que
la prueba se desarroll6 a temperatura ambiente. Esto también se ve reflejado en el
valor de pH medido, se puede observar que, durante la mayor parte del tiempo de
la prueba, este también se mantuvo por debajo del rango establecido por dicha
norma (que es de 6.5 a 7.2), por lo que se puede decir que es un parametro que
esta directamente asociado con la temperatura de la solucién salina. Sin embargo,
el promedio del valor de pH fue de 6.5 y se puede decir que la variacion de este
durante la prueba se debi6 a los productos de corrosion que se encontraban en la

solucion en los puntos donde fueron tomadas las muestras.

3.4 ANALISIS DE RESULTADOS

En el andlisis de resultados se detalla y compara el grado de corrosion que presento
cada una de las muestras segun las escalas de las normas ASTM D610 y ASTM
D714 dentro del periodo de tiempo del ensayo para cada recubrimiento, para
finalmente comparar, de acuerdo con el grado de corrosion que estas presentaron,

el desempefio de los tres recubrimientos que fueron aplicados.

Se tendran en cuenta en el andlisis también los resultados que se obtuvieron al

realizar nuevamente la clasificacion del grado de corrosion quitando el
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recubrimiento de los metales, puesto que la corrosion no se muestra de la misma

forma en el recubrimiento que directamente en el metal.

I. Andlisis de resultados para el Recubrimiento A

En la Tabla 3.3 se puede observar el cambio en el nivel de la corrosion de la Muestra
1, desde las 168 horas podria ser menor o igual al 0.01% por lo que no entra en la
escala que menciona la norma, y cuando han transcurrido 336 horas ya presenta
corrosion localizada que, acorde a la escala, es de grado 9-S 0.03%. También
puede observarse que se desde las 168 horas presenta ampollas, ya sea en los
alrededores de la ranura como en los bordes de la cinta tapagoteras, estas son de
tamafio 2 con frecuencia baja, y conforme avanza la prueba pasa a frecuencia

media.

El avance de la corrosion en la Muestra 2 se observa en la Tabla 3.4, de esta
muestra se puede observar que hasta las 336 horas la corrosion podria ser menor
a 0.01% y a las 504 horas presenta corrosion localizada que, acorde a la escala, es
de grado 9-S 0.03%. Mientras que a las 840 horas esta mancha pasé6 a ser 8-S
0.01%. También puede observarse que se desde las 168 horas presenta ampollas
de forma general en laranura y a los alrededores de la cinta tapagoteras, las cuales
son de tamafio 2 con frecuencia baja y conforme avanza la prueba pasa de

frecuencia media a media densa.

Para la Muestra 3, en la Tabla 3.5 se observa que la corrosién comparable a la
escala empieza desde las 336 horas, presentando corrosion localizada de grado 9-
S 0.03%, que se mantiene a lo largo del periodo de evaluacion; asi como también
presenta ciertas manchas en la ranura desde las 168 horas. A pesar de que esta
corrosion localizada esta fuera de la escala, son 6xidos producto de la corrosiéon
considerando el ambiente salino. Ademas, se presentan ampollas a partir de las 168
horas de tamafio 2 y frecuencia baja, que al pasar las 336 horas pasan a ser tamafo

4 con frecuencia media hasta finalizar la prueba.

52



Cuando se analiza el metal sin el recubrimiento, en la abertura se pueden observar
corrosion localizada, por lo que la clasificacion es de grado 5-S 3% en las tres
muestras, este cambio en la escala podria deberse a que la pelicula de pintura

aplicada no tenia el espesor suficiente para proteger el metal.

II. Analisis de resultados para el Recubrimiento B

De acuerdo con la Tabla 3.6, la corrosion es menor al 0.01% en la Muestra 1 hasta
que transcurren 504 horas, aqui se presenta corrosion localizada de grado 8-S 0.1%
gue se mantiene hasta finalizar la prueba. Las ampollas comienzan a partir de las
168 horas de tamafio 2 frecuencia media, estas se observan de manera precisa en
la ranura en forma de equis y al pasar 336 horas se puede observar que, ademas
de cambiar a frecuencia media densa, dichas ampollas también se encuentran en

los alrededores de la cinta tapagoteras.

Para la Muestra 2, de acuerdo con la Tabla 3.7, la corrosién es menor o igual al
0.01% en los dos primeros periodos de observacion, hasta que se presenta
corrosion localizada de grado 9-S 0.03% a las 504 horas; mientras que a las 840
horas avanza en la escala a 8-S 0.01%. Las ampollas inician a partir de las 168
horas, estas son de tamafo 2 con frecuencia baja en la ranura en forma de equis, y
al pasar 336 horas pasan a ser de frecuencia media y también se presentan
pequefios parches en los alrededores de la cinta tapagoteras, sobre todo en la parte

superior, que a las 840 horas se observan como parches grandes.

Respecto a la Tabla 3.8, la escala de corrosion de la Muestra 3 es menor a 0.01%
hasta las 504 horas y se presenta corrosion localizada visible hasta las 840 horas,
de grado 8-S 0.1% en el recubrimiento. Las ampollas inician a las 168 horas, estas
son de tamafio 2 frecuencia media en la ranura de la equis y unas pequeiias en los
alrededores de la cinta tapagoteras. Las ampollas se mantienen de esta frecuencia,
hasta las 840 horas que cambian a frecuencia media densa en las que se observa
mayor aglomeracion, ademas del tamafio de parches grandes en la parte superior

de la lamina.
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Al analizar la muestra de metal sin el recubrimiento, en la abertura también se puede
observar corrosion localizada, por lo que la clasificacion es de grado 2-S 33% en las
tres muestras, este cambio en la escala podria deberse a que la pelicula de pintura

aplicada no tenia el espesor suficiente para proteger el metal.

lll. Analisis de resultados para el Recubrimiento C

En la Tabla 3.9, se observa que la corrosion de la Muestra 1 es menor a 0.01%
hasta las 504 horas, luego a las 840 horas se presenta corrosion localizada de grado
9-S 0.03% en el recubrimiento. En este caso, no se presentan ampollas hasta las
336 horas, las cuales son de tamafo 6 frecuencia baja, y aumentan a frecuencia

media en el periodo de 504 horas hasta finalizar la prueba.

En la Tabla 3.10, correspondiente a la Muestra 2, se observa que la corrosién en
esta muestra es menor a 0.01% hasta las 840 horas, en las que se presenta
corrosion localizada de 9-S 0.03% en la escala de la norma en el recubrimiento. Las
ampollas se observan a partir de las 168 horas, de tamafio 6 frecuencia baja y se
mantienen hasta las 840 horas, en las que se clasifican como frecuencia media
puesto que se pueden observar un poco mas aglomeradas respecto a las otras

imagenes.

El avance de la corrosion de la Muestra 3 se ilustra en la Tabla 3.11, donde se
observa que la corrosion es menor al 0.01% hasta las 840 horas, ya que se observa
corrosion localizada de grado 9-S, 0.03% en el recubrimiento. Las ampollas se
forman a partir de las 168 horas y son de tamafo 6 frecuencia baja. Al transcurrir
336 horas, las ampollas se aglomeran y se forman un poco mas, por lo que la

frecuencia cambia a media hasta finalizar la prueba.

Al analizarse el metal sin recubrimiento, en la abertura se puede observar corrosion
localizada de diferentes grados de clasificacion: 7-S, 6-S y 5-S. Este cambio de
escalas y la diferencia entre cada una de las muestras podria deberse a que la
pelicula de pintura aplicada en cada lamina de hierro no tenia el mismo promedio

de espesores, y tampoco fueron lo suficiente para proteger al metal de la corrosion.
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En la Tabla 3.14 se resumen los resultados finales obtenidos acerca del grado de
corrosion en las placas con recubrimiento y sin el recubrimiento, ademas del tamafio
y frecuencia de las ampollas después de transcurridas 840 horas de

experimentacion.

Tabla 3.14 Comparacion de resultados finales.

ASTM D610
Metal con A‘.STM D61.O . ASTM D 714
o Metal sin recubrimiento
recubrimiento
Recubrimiento Corrosion localizada, Corrosion localizada, Tar;zg?ozdgzg!o
A grado 8-S, 0.1% Grado 5-S, 3% y meo )
Tamano 4, medio
Recubrimiento Corrosion localizada, Corrosion localizada, Tamarfo 2, medio
B grado 8-S, 0.1% Grado 2-S, 33% denso
Recubrimiento Corrosion localizada, Corrosion localizada, Tamafio 6. medio
C grado 9-S, 0.03% Grado 6-S, 1% '

En la tabla 3.14 se observa que el acabado C present6 un menor nivel de corrosion
tanto con y sin recubrimiento en el metal, mientras que el acabado A presentd un
nivel intermedio comparado con el acabado B, que fue el que se clasificé con mayor
grado de corrosién con recubrimiento y se vio mas afecto al momento de realizar la

pequefia abertura.
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CONCLUSIONES

Los recubrimientos probados en la recamara salina sufrieron diversos niveles
de dafio, siendo la pintura B la méas corroida, esto no fue un resultado
sorpresivo, dado que la pintura B era la que menor porcentaje de soélidos
totales contiene en la formulacién, comprobando asi la correlacion que, en
pinturas anticorrosivas, un mayor porcentaje de soélidos usualmente indica un
mayor nivel de proteccidn contra la corrosion. El resto de las pinturas, Ay C
respectivamente, contienen cantidades en incremento de sdlidos disponibles,
que queda demostrado en las pruebas de corrosion, tienen mejores

resultados que B.

Todas las muestras de cada uno de los acabados seleccionados presentaron
ampollas con tamafios de 2, 4 y 6 de acuerdo con la norma ASTM D 714 con
la Unica variacion de la frecuencia de estas a lo largo de los periodos de
observacién; a pesar de que en la mayoria de los casos empezd con una
frecuencia baja de ampollas, estas aumentaron a media e incluso a media
densa al finalizar la prueba. Es necesario considerar que las ampollas no se
presentaron Uunicamente alrededor de la hendidura en forma de equis sino
también en los bordes de la cinta tapagoteras, lo cual indica que la humedad
también ingreso a través de los alrededores de la lamina, por lo que la
corrosion también empezd por esos espacios que no fueron sellados

completamente.

De acuerdo con las observaciones de la Tabla 3.3 ala Tabla 3.11, y la Tabla
3.12, se puede concluir que el nivel de corrosién presente solo puede
observarse realmente en el metal y no en el recubrimiento, ya que el objetivo
principal de la pelicula de pintura es proteger la superficie metalica, por lo

gue no se apreciara de la misma forma en el recubrimiento que en el metal.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda que cuando se realice una prueba de camara salina, las
muestras se hagan con las réplicas que se consideren necesarias para que,
cada vez que se analice el lapso de horas transcurridas, se extraiga una
muestra de la camara para su analisis y las demas continten el proceso

hasta finalizar el periodo de tiempo establecido.

Para realizar un mejor andlisis a los productos o materias primas que se
quieren evaluar, se recomienda tener en cuenta mas de una norma ASTM,
dependiendo de los requerimientos o las necesidades especificas del

usuario.

Al momento de aplicar las capas de pintura a los especimenes, se debera
procurar que en todas sean del mismo espesor, esto se logra si desde el
momento de la dilucion la concentracion de las muestras es similar, y al
momento de su aplicacion se mantiene la misma distancia con la pistola de

pintura, ademas de aplicar la misma cantidad de capas.

Para obtener resultados mas representativos en una prueba de camara
salina, la prueba de corrosién se debera realizar durante un periodo de

tiempo mas largo, de ser posible, de mas de dos meses.

Se debera usar otro tipo de cinta para colocar en los bordes de los
especimenes, debido a que la cinta tapagoteras, al ser demasiado gruesa,
no permitié que se colocara de manera correcta, lo que provocé que el agua

entrara por los bordes y favoreciera la corrosion.
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ANEXOS

ANEXO 1. Ficha técnica Direct-To-Metal.

DIRECT-TO-METAL

BASE SOLVENTE
Linea E62

S0 INDUSTRIA
WiLLIAMS.

Revisado 0972017 INFORMACION DEL PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO USOS RECOMENDADOS

DIRECT-TO-METAL BASE SOLVENTE, es un recubrimiento alguidico | Para uso sobre hierro y acero marginalmente preparado:
auto-imprimante disefiado para uso sobre superficies de hiemo y acero.

Su rapido secado y excelente proteccion contra la comosion lo hace . Talleres de Industria metal - mecanica.
ideal para recubrir piezas en talleres de fabricacion de estructuras . Estructuras, Polines, Macombers, vigas H, verjas,
metalicas para ambientes moderados y livianos. portones, balcones, barandales, pasamanos, etc.

. Estructuras en general.

*  Rapido secado y rapida retocabilidad. ) . ) )
Nota: puade quedar sin recubrirse. Si se desea aplicar acabado ver

* 2 en1 Anticorrosivo y Acabado. Sistemas Recomendados**.

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO CARACTERISTICAS DE DESEMPENO
Acabado: Mate A . 2 en 1 Anticorrosivo y Acabado a la vez
Color: Blanco, Gris, Rojo Oxido, Verde, Negro.

i +  Siper Rapido Secado, 15 min
Solidos en Volumen:  45% = 2%
Solidos en Peso: 65% + 2% +  Rapida Retocabilidad
vocC 4.01 Ib/gal (485.5 a/L)

* Resistente a la comrosion

RECOMENDACIONES DE ESPESORES y RENDIMIENTOS POR CAPA

ESPESORES win STA\IDAR%“ . Resistencia a la humedad (Salpiqueo).
| Himedo mils (micrones) 6.0 {150} 7.0 (175) s ; .
Seco mils (micrones) 2.5 (50) 3.0(75) . Aplicacion sobre hierro y acero
Rendimiento Tedrico a 1 mils EPS mt#/gal 67 (721 . .
(piegal) 721) »  Libre de Plomo y Mercurio.
Rendimiento mt2igal (pie2/gal 22(237) - 27 (290) - .
gal (pieZigal) (237) (250) . Buena adherencia a superficies metalicas marginalmente

5 ) - reparadas.
MNOTA: Las aplicaciones con brocha o rodillo podrian requerir capas miitiples para prep

lograr el maximo espesor de pelicula y uniformidad en la apariencia. . NO uso EN INMERSION, NI ESTRUCTURAS

TIEMPO DE SECADO 6.0 MILS HUMEDO (150 MICRONES] @ 50% RFE: ENTERRADAS.
SECADD TI°FI25°C

Tocar 15 min.
| Manipular: __ __ 50 — 120 min AMBIENTES RECOMENDADO A

Retocar a si mismo o con alquidicos 2 -4 hrs.

Completo 12 hrs minimo MARINO - QUIMICO

Noita: Los tiempos de secado, dependen de la Temperatura, humedad relativa _

y espesores de pelicula. INDUSTRIAL-QUIMICO

- - ] . ) MARINO

La Aplicacion del recubrimiento por arriba del maximo o por abajo del T
minimo espesor de aplicacion recomendado podria  afectar INDUSTRIAL N
adversamente el desempefio del recubrimiento. COMERCIAL \,'
Vida Util: 24 meses, sin abrir. Almacenar en ambientes

entre 25 *C(77°F) y 38°C (100°F).
Reductor Brocha/Rodillo:  Solvente Industrial R2K4

Reductor Pistola: Solvente Industrial R2K4 / Thinner 128
RTK128.

. Mo se recomienda reducir con Thinner 128 RTK128 a
temperaturas superiores a 35°C (85°F).

Limpieza: Thinner 128 RTK128

sherwin Wilhams de Centro America 1/4
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Ficha técnica Direct-To-Metal. (Continuacion)

220 INDUSTRIA
WILLIAMS.

DIRECT-TO-METAL

BASE SOLVENTE
Linea E62

Revisado 09/2017

INFORMACION DEL PRODUCTO

SISTEMAS RECOMENDADOS

PREPARACION DE SUPERFICIE

Espesores Secos de Pelicula/Capa

Mils  (Micrones)

HIERRO - ACERQ,
SISTEMA ALQUIDICO AUTO-IMPRIMANTE:
1-2 Capas DTM Base Solvenis 25-30 (25-50)
SISTEMA CON ACABADO ALQUIDICO:
1 Capa DTM Base Solvente 25-30 (25 -50)
1-2Cps Esmalte Alquidico Kem Lustral, 10-15 (25 -38)

Esmalte Alguidico Sistema 4000 &

Esmalte Alquidico Faster Dry 15-20 (38 -51)

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

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

Minima preparacion recomendada de la superficie:
i SSPC-5P2/SP3

Para mejor desempefio Limpieza con Chomo de arena a Grs Comercial]
SSPC-SPE. (1 milz de perfil)

Condicion de IS0 8501-1  STD Sueco -

I Superficis  BSTOT0:A1  SISOssegn  Sorc  NACE
Metal Blanco Sa3 Sa3 P35 1
Metal casi Blance Sals 5ali 5P 10 2
Chorroe a Gris comercial Sal Sal SP6 3
Chomo Grado Brush-off Sal Sal ST 4
Limpiera con Orxidado CS5t2 C5tl SP2 -
bermamisnta mamal Picado y exidade DSt2 DSl P2
Limpiezacon Oxidado C5t3 Cs5t3 SP3
hemamisnta mecanica Picado y cxidade D53 Dl 03

ENTINTADO

NO ENTINTE.

CONDICIONES DE APLICACION

Temperatura: 15°C (59°F) minima - 38°C (100°F) maxima
{Aire, superficie, y material).
Almengs 3°C (5°F) por amiba del punto de rocio.
Humedad Relativa: 85% méxima_

Refiérase al Boletin de aplicacion del products para informacion mas detallada.

PRESENTACION

Empaque: 1 galon (3.78 L), 5 galones (18.9 L) y Bamil 50 galones (189L),
Pedido Especial.
Peso por galon: 11.23 Ib/gl. Peso varia por color.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD.

Refierase 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
informacién técnica e instrucciones.

RENUNCIA

GARANTIA

La informacion y recomendaciones que figuran en la ficha de dafos de
este producto estan basadas en pruebas realizadas por o en nombre de la
empresa Sherwin-Williams. Esta informacion y las recomendaciones
expuestas en este documento estan sujetas a cambios y comesponden al
producto ofrecido en e momento de la publicacion. Consulte a su
Representante de Sherwin-Wiliams, para obtener la mas reciente
informacion del producto: Aplicacion y Boletin.

Sherwin Williams de C.A. garantiza |a satisfaccion de sus clientes con la calidad del
products que cumple con las especificaciones y usos para los que ha sido fabricado.
Esta garantia queda supeditada a que el producto se aplique comectaments sobre
una superficie comectamente preparada de acuerdo a instrueciones del fabricante.
En caso que se encuentre el producto defectuoso en el envase SWCA puede optar
por remplazar una cantidad equivalents del mismo producto o rembolzar el precio
original hasta 6 meses después de la fecha de compra. En todo caso de reclamos es
indispenzable mostrar la factura original y presentar el reclamo por escritc a SWCA.
SWCA se reserva € derecho de aceptar o rechazar cada reclame después de
analizar cada caso individualmente. La presente garantia no serd aplicable cuando
los fallos sean el efecto de someter el producto a condiciones diferentes para las que
fue disefiado y sin seguir las instrucciones v especificaciones de la hoja técnica. Esta
garantia no sera aplicable cuando falle & sustrato sobre & cual se aplico la pintura.

Sherwin Williams de Centro América
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Ficha técnica Direct-To-Metal. (Continuacion)

W

LU0 INDUSTRIA (U
WiLLIAMS,

DIRECT-TO-METAL

BASE SOLVENTE
Linea E62

Revisado 092017

BOLETIN DE APLICACION

PREPARACION DE SUPERFICIE

CONDICIONES DE APLICACION

El area a pintar debe estar limpia y seca, libre de aceite, grasa u dxido v
demas material extrafio para asegurar una adherencia adecuada.

HIEERQ 0 ACERQ

Remueva todo el aceite y grasa de la superficie, limpiando con solvente
(SSPC-5P1). La preparacion minima de la superficie es la limpieza
manual yfo mecanica (SSPC-SP2/SP3).

Para mayor durabilidad debera limpiarse la superficie de acuerdo a
SSPC-5P8 (Dual Etch W4K263) para eliminar Oxido. Para un mejor
desempefio utilizar limpieza a chorro de arena hasta obtener un perfil de
1 mils de acuerdo con SSPC- SP6. Apligue primario el mismo dia que se
limpie el metal o antes que la oxidacion superficial ocurra.

SUPERFICIES PREVIAMENTE PINTADAS

Si esta en buenas condiciones, limpie la superficie de toda materia
extrafia. Los recubrimientos y superficies lisos, duros o brillantes deben
de ser opacados lijando la superficie. Aplique en un drea de prusba
dejando que segue la pintura durante una semana antes de probar la
adherencia. Si la adherencia es pobre, o si éste producto ataca el
acabado previo, podria ser necesario remover |a capa previa. Sila
pintura se desprende elimine la pintura antigua y limpie la superficie
hasta el substrato y trate como una superficie nueva.

Temperatura: 15°C (59°F) minima - 38°C (100°F) maxima
(aire, superficie, y material).
Al menos 3°C (5°F) por armiba del punto de rocio.

Humedad Relativa: 85% maxima.

EQUIPO DE APLICACION

La siguiente es una guia. Se podrian necesitar cambios en las presiones y
el tamafio de las boquillas para obtener 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: Solvente Industrial R2K4 / Thinner 128 RTK128

Limpieza: Thinner 128 RTK128

Aspersidén sin Aire
Presion _.
Manguera

2200-2600 psi
14" ID {6.35 mm)

Boquilla.... D15" - 017" (381 - 432 mm)
Filiro....... . malla 60
Reduccion ... ... No Requiere. Si necesario, se puede reducir hasta

vente Industrial R2K4.

HVLP/ Gravedad o Equivalente

e 1.5=1.9mm

Presion de Atomizacion. 6 — 12 psi

Presion de Fluido.......... 35 - 45 psi

Reduccion.................. |a que se necesite hasta un 15% max. por volumen
de pintura Solvente Industrial R2K4 [ Thinner 128
RTK128

Brocha
Cerda Natural

....... Hasta un 10% max. por volumen de pintura
Solvente Industnal R2K4. Unicamente para piezas
Pequefias.

Rodillo
Felpa ... NO SE RECOMIENDA

Si el equipo de aplicacién especifico enlistado arriba no esta disponible, se
puede sustituir con equipo equivalente.

Continua...
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Ficha técnica Direct-To-Metal. (Continuacion)

22000 INDUSTRIA
WiLLIAMS,

— -

DIRECT-TO-METAL

BASE SOLVENTE
Linea E62

Revisado 092017

BOLETIN DE APLICACION

PROCEDIMIENTO DE APLICACION

TIPS DE DESEMPENO

La preparacién de la superficie debe ser completada como se indica:
Instrucciones de Mezclado: Mezcle |a pintura completamente en un
contenedor y agite antes de usar.

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

RECOMENDACIONES DE ESPESORES v RENDIMIENTOS POR CAPA

ESPESORES _STANDARD
Min Max
Humede mils (micrones) 6.0 (150) 7.0{175)
Seco mils (micrones) 2.5 {50) 3.0({75)
Rendimiento Tedrico a 1 mils EPS mtigal 67 (721)
(pie=igal) =
Rendimiento mt2/gal (pie2/gal) 22 (237) - Z7(290)

MOTA: Las aplicaciones con brocha o rodille podrian requerir capas multiples para
lograr el méximo espesor de pelicula y uniformidad en la apariencia.

TIEMPO DE SECADO 6.0 MILS HUMEDO {150 MICRONES) @ 50% RH:

SECADO TT°FI25°C
Tocar 15 min.
Manipular: 90 — 120 min
Retocar a 8i mismo o con alquidicos 2 -4 hrs.
Completo 12 hrs minimo

Nota: Los tiempos de secado, dependen de la Temperatura, humedad relativa
¥ espesores de pelicula.

La Aplicacion del recubrimiento por arriba del maximo o por abajo del minimo
espesor de aplicacion recomendado podria afectar adversamentz el
desempefio del recubrimiento.

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

2. Cuando utilice la aplicacion por aspersion, traslape un 50% con
cada pasada de la pistola para evitar puntos de alfiler, dreas
desnudas, y pequefios orificios. Sies necesario, aplique en forma
cruzada en angulo recto.

3. El rendimiento se calcula en base a Solidos en volumen y no
incluye el factor de pérdida en la aplicacion debido al perfil de la
superficie, rugosidad o porosidad de |a superficie, |a habilidad y
técnica del  aplicador, método de  aplicacidn, varias
iregularidades de la superficie, pérdida de material durante la
mezcla, derame, sobre adelgazamiento, condiciones climaticas,
¥ excesivo espesor de la pelicula.

4. Una reduccion excesiva del material puede afectar el espesor de

la pelicula, la apariencia y la adherencia.

Mo apligue el material por arriba de la vida de la mezcla

recomendada.

6. Este es un producto de uso profesional, y siempre que se aplique
por primera vez, se recomienda realizar una aplicacion testigo y
de preferencia bajo la supervision de un Técnico de Sherwin
Williams.

7. MNo mezcle el material previamente integrado con uno nuevo.
Para prevenir el blogueo del equipo de aspersion, limpie el
equipo antes de usar o antes de un periodo de paro prolongado
con Thinner RTK128.

8. El recubrimiento mezclado es sensible al agua. Ulilice trampas de
agua en todas las lineas de aire. El contacto con la humedad
puede reducir la vida de la mezcla y afectar el brillo y el color.

o

INSTRUCCIONES DE LIMPIEZA

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Limpie los derrames y las salpicaduras inmediatamente con Thinner
R7K128. Limpie las herramientas inmediatamente después de usar con
Thinner RTK128. Siga las recomendaciones de seguridad del fabricante
cuando utilice cualquier solvente.

Refiérase a la hoja MSDS (hoja de seguridad) antes de usar. La
Informacion técnica e instrucciones publicadas estan sujetas a cambio sin
previo avise. Contacte a su representante Sherwin-Williams para mayor
informacion técnica e instrucciones.

RENUNCIA

GARANTIA

La informacién y recomendaciones que figuran en la ficha de datos de
este producto estan basadas en pruebas realizadas por o en nombre de
la empresa Sherwin-Williams. Esta informacion y las recomendaciones
expuestas en este documento estan sujetas a cambios y comesponden
al producto ofrecido en el momento de la publicacion. Consulte a su
Representante de Sherwin-Williams, en obtener la mas reciente
informacion del producto: Aplicacion y Boletin.

Sherwin Williams de C.A. garantiza la satisfaccion de sus clientes con la calidad del
producto gque cumple con las especificacicnes y usos para los gue ha sido fabricado.
Esta garantia queda supeditada a que el producto se aplique comectamente sobre una
superficie comectamente preparada de acuerdo a instrucciones del fabricante. En caso
que se encuentre el producto defectuose en el envase SWCA puede optar por
remplazar una cantidad equivalente del mismo producto o rembolsar & precio original
hasta 6 meses después de la fecha de compra. En todo caso de reclamoz es
indispensable mosirar la factura original y presentar el reclamo por escrito a SWCA.
SWCA se reserva el derecho de aceptar o rechazar cada reclamo después de analizar
cada caso individualmente. La presente garantia no sera aplicable cuando los fallos
sean & efecto de someter el producto a condicionss diferentes para las que fue
dizefiado v sin seguir las instrucciones y especificaciones de la hoja técnica. Esta
garantia no sera aplicable cuando falle el sustrato sobre el cual se aplico la pintura.

Sherwin Williams de Centro Aménica
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ANEXO 2. Ficha técnica 100 Total
COMEX 100 TOTAL

BRILLANTE

Esmalte Premium.

CARTA TECNICA

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

PRODUCTO

Comex 100® TOTAL es un esmalte alquidalico anticorrosivo,
libre de plomo*, que seca en solo 90 minutos en condiciones
normales de temperatura, ofreciendo la maxima proteccién y
durabilidad contra la corrosién en superficies metélicas
ferrosas y una alta durabilidad a la intemperie aun en climas
con humedad. Cuenta con una extraordinaria adherencia por
lo que no requiere la aplicacién de un primario previo en
superficies ferrosas.

Esmalte Comex 100® TOTAL ofrece una excelente nivelacién
y la mas amplia oferta de color que perdura por mas tiempo
en perfectas condicicnes por lo que protege y embellece al
mismo tiempo todas las piezas de herreria.

TIPO
Alquidalico.

USOS RECOMENDADOS

Interiores y exteriores, sobre superficies metdlicas ferrosas,
muros y plafones de concreto, yeso, ladrillo, materiales
compuestos con cemento y placa de yeso, ya sean nuevas o
por repintar.

COLORES
17 Colores Brillantes
Blanco, Negro, Amarillo Cromo, Amarillo Limén, Azul

Holandés, Azul Intenso, Azul Ultramar, Bermellén Inglés,
Castafio Oscuro, Gris Perla, Marrén, Naranja, Roble, Rojo
Ladrillo, Verde Esmeralda, Verde Intenso, Verde Yerbabuena

1 Color con efecto Metalico
Café Anodizado

COLORACION

Bajo el sistema Color Center® de Comex®, es posible
obtener 3546 colores del muestrario ColorLife®. EI maximo
de colorante que se puede agregar por cada litro es:

COMEX 100 TOTAL VIVID B1 10 mL
COMEX 100 TOTAL VIVID B2 20 mL
COMEX 100 TOTAL VIVID B3 40 mL
COMEX 100 TOTAL VIVID B4 80 mL

ACABADO
Brillante.

2. PARAMETROS DE MEDICION

SOLIDOS POR PESO (%)
50.0 - 85.0

SOLIDOS POR VOLUMEN (%)
40.0-53.0

VISCOSIDAD
75.0 —-95.0 KU a 25°C.

DENSIDAD (g/mL
0.900 - 1.150 a 25°C.

BRILLO
85 unidades minimo, evaluado a 60° después de 24 horas de
aplicado.

V.0.C.
Menor a 450 g/L de acuerdo a la NOM 123 SEMARNAT 1998.

3. CARACTERISTICAS ESPECIALES

GENERAL

Comex 100® TOTAL proporciona un alto rendimiento, poder
cubriente y proteccién contra la corrosion, excelente nivelacién y
brochabilidad, dejando un acabado de alta durabilidad, brillante,
terso y con excelente adherencia.

EN RELACION AL MEDIO AMBIENTE

Producto fabricado con materias primas libres de plomo de
acuerdo con la Norma Oficial Mexicana NOM-003-SSA1-2006 y
16CFR-1303 de Estados Unidos de Norte América.

4. DATOS DE APLICACION

PREPARACION DE LA SUPERFICIE

La superficie a pintar debera estar limpia, seca, libre de polve,
oxido, grasa, ceras, pintura mal adherida y cualquier otro
contaminante que evite la adherencia del producto. Con el fin
de preparar adecuadamente las superficies, siga los pasos de
preparacion, como se describe a continuacion:

Substratos nuevos, de cemento y yeso:
1.- Dejar curar la superficie un minimo de 28 dias antes de
aplicar cualquier recubrimiento.

2.- Lijar la superficie con lija grado 180-240 en caso de presentar
bordes, retirar todo el material que se haya desprendido.

Para metales ferrosos nuevos.
1-. Lijar la superficie con lija de grado 180-240 para crear una
superficie de anclaje y eliminar residuos de soldadura.

Para madera nueva.
1.-Si la madera exuda resina, raspar la superficie y limpiar con
alcohol o solvente.

Substratos previamente pintados:
1.- Las pinturas viejas o en mal estado deberan retirarse
completamente utilizando un cepillo de alambre, espatula, pafio
abrasivo u otro medio adecuado.
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2.- En caso de no retirar la pintura vieja de la superficie:

a) Retirar toda la pintura suelta y lijar con lija grado 180-
240 todos los bordes para tener una superficie
homogénea.

b) Aplicar un area pequefia de la superficie pintada para
determinar si  son compatibles. Se considera
incompatibilidad si observa corrugamiento o falta de
adherencia, por lo que es necesario realizar el punto 1.

Nota: Si la superficie a recubrir presenta problemas de salitre,
alcalinidad o humedad tomar las medidas necesarias para
eliminarlos.

CAPA BASE

Utilizar de acuerdo al tipo de superficie a aplicar:

1.- Superficies ferrosas: Comex 100® Primario de Secado
extra rapido, Comex 1008 Primario, Comex® Primario
Numereo 3, Acqua 100® Primario.

2.- Superficies de concreto, yeso, ladrillo, materiales
compuestos con cemento: Sellador Alkafin® base solvente,
Sellador 5x1 Reforzado, Acqua 100@ Primario.

3.- Superficies de madera: Comex 100® Primario de Secado
extra rapido, Comex 1008 Primario, Comex® Primario
Numero 3, Acqua 100® Primario.

4 .- Superficies de lamina galvanizada: Pimex® Wash Primer.

Nota: La capa base se debera aplicar siguiendo las
instrucciones de su etiqueta y carta técnica. En Superficies
Ferrosas la capa base aumenta la adherencia y resistencia
del Esmalte

INDICACIONES SOERE EL MEZCLADO

No mezcle este producto con pinturas de ofro tipe o marca.
Para mejores resultados en la aplicacion, mezcle bien el
producto antes de wusar y ocasionalmente durante la
aplicacién.

Cuando se use mas de un envase del mismo color mézclelos
entre si antes de usarlos para uniformar el color.

REDUCTOR

Thinner Estandar Comex®.

Para mejorar aplicacion y/o nivelacion del producto en climas
célidos (Temperaturas arriba de 28°C) puede utilizarse
Aguarras Sintético Comex®

DILUCION

Se recomienda aplicar el producto a la viscosidad que
presenta en el envase. En caso de ser necesario, diluir segun
sea el equipo de aplicacion:

Aplicacién con brocha y rodillo: 5-15%.

Aplicacién con equipo de aspersién de baja presion: 10-20%
(30-40 segundos a 25°C en copa Ford numero 4).

1. Moje con producto una tercera parte de las cerdas,
evitando que escurra.

2. Realice movimientos uniformes de manera vertical,
iniciando por la parte superior de la superficie a pintar.

Aplicacién con rodillo:

1. Deposite el producto en una charola para aplicacion con
rodillo, hasta % de su altura. Introduzca el rodillo,
satirelo y remueva el exceso scbre la superficie
inclinada de la charola.

2. Inicie la aplicacién sobre una esquina de la superficie a
cubrir. Haga la primer aplicacién del rodillo realizando
un movimiento en forma de W gigante, posteriormente
llene los espacios de la W sin despegar el rodillo de la
superficie. Si observa que la pintura gotea o escurre
demasiado, haga la primer aplicacion con el rodillo
realizando un movimiento en forma de M.

Aplicacién con pistola de
(convencional o por gravedad):
1. Diluya la pintura del 10-20% con Thinner Estandar
Comex®.
2. Apliqgue a una distancia de 15-20 cm separado de la
superficie, recorriendo la mano de izquierda a derecha
y viceversa.

aspersion de baja presion

EQUIPO DE APLICACION

Brocha: para un mejor acabado se recomienda Brocha Comex
Linea Azul “filamentos sintéticos”.

Rodillo: se recomienda Felpa Warren Linea Azul Comex® para
superficies lisas o Felpa de Esmalte Comex ideales para la
aplicacion de esmaltes.

Equipo de aspersion: se recomienda equipo de baja presién
(convencional o por gravedad).

PRECAUCIONES AL APLICAR

Aplique solamente si la temperatura del ambiente, superficie a
aplicar y producto, se encuentra entre los 15 - 30 °C. (59y
86°F). Evite aplicar cuando la humedad relativa sea muy alta
(80%), amenaza de lluvia, superficies calientes (temperatura
mayor a 30°C) ya que puede afectar el tiempo de secado y
desempefio del producto.

No fume y no ingiera alimentos durante su aplicacién.

APLICACION

Se recomienda aplicar dos capas.

Apligue una capa; dependiendo de las condiciones ambientales
aplique la segunda capa en los siguientes intervalos de tiempo
recomendados:

Aplicacion con sistema airless: no es necesario diluir. Temperatura | Humedad | Minutos
METODO DE AFPLICACION °c %HR
Aplicacién con brocha: 15-25 20-50 45 -90
26-35 20-50 20 -40
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En caso de no ser posible aplicar la primera capa en los
tiempos recomendados deje secar 15 horas la primera capa
para evitar que se "enchine” la pelicula.

TIEMPO DE SECADO
A 25°C (77°F) y 50% de humedad relativa a 1 milésima de
pelicula seca.

Tacto: 1:00 — 1:30 horas méaximo,

Huella: 2:30 — 3:00 horas maximo
Duro: 9:00 — 12:00 horas méaximo

El tiempo de secado se puede incrementar dependiendo de
las condiciones ambientales y del substrato.

TIEMPO DE CURADO
Curado Total 7 dias.

ESPESOR RECOMENDADO DE PELICULA HUMEDA POR

CAPA
2.0 — 4.0 milésimas de pulgada.

ESPESOR RECOMENDADO DE PELICULA SECA POR

CAPA
1.0 — 2.0 milésimas de pulgada.

RENDIMIENTO TEORICO
8 — 9 m2/L aplicado sobre superficies lisas, a una mano y
dejando el espesor de pelicula seca recomendado.

El calculo de rendimiento no incluye pérdidas por variaciones
de: espesor, mezclado, aplicacion e irregularidades de la
superficie o porosidad. De acuerdo a lo anterior, el valor se
puede modificar en un 25% o mas.

LIMPIEZA DEL EQUIPO

Lave el equipo (brocha, rodillo, pistola de aspersion) y
herramientas de aplicacion (espatula, charola) en un
recipiente con Thinner Estandar Comex®, inmediatamente
después de usarlos.

5. MANEJO Y ALMACENAMIENTO

INFLAMAEILIDAD
38.0°C.

ALMACENAMIENTO

En su envase original cerrado, bajo techo a una temperatura
ambiente entre 5° y 35°C. Usese preferentemente antes de
36 meses a partir de la fecha de fabricacion.

Posterior a su uso, mantenga el envase bien cerrado y fuera
del alcance de los nifios.

CUIDADOS ESPECIALES

Apliquese en lugares ventilados, utilice el equipo de proteccion
personal recomendado en el envase: goggles, guantes, mandil y
respirador para vapores organicos.

SEGURIDAD DURANTE EL MANEJO

Producto  inflamable, manténgalo apartado de altas
temperaturas, chispas y flamas. Evite el contacto directo;
contiene disolventes y sustancias téxicas, cuyo contacto o
inhalacién prolongada o reiterada origina graves dafios a la
salud.

PRECAUCIONES

En caso de ingestion no provoque el vomito. Saolicite atencion
médica de inmediato.

El abuso intencional de estos productos concentrandolos e
inhalandolos deliberadamente puede ser dafiino o causar la
muerte.

6. LIMITACIONES DEL PRODUCTO

LIMITACIONES

Esmalte Base Solvente no se debe aplicar sobre superficies sin
preparacién. No es un producto para uso industrial y no se
recomienda para condiciones severas de resistencia mecanica.
Evite la exposicién a atmésferas acidas o basicas y el contacto
directo con productos quimicos corrosivos y solventes.

Para la coloracion del Esmalte Base Solvente sélo utilice las
tintas del sistema Color Center® de Comex®.

Después de 36 meses el producto puede presentar variacién en
algunas de sus propiedades, por lo que es responsabilidad del
area comercial realizar la rotacion de inventarios para la venta
de este producto en el tiempo sefialado.

7. PRESENTACION DE ENVASE

PRESENTACION

Bote: 0.25 L (Excepto bases color center)
05L
1L
4L
Cubeta: 19L
Tambor: 200 L (Excepto bases color center)

8. IMPORTANTE

ADVERTENCIA LEGAL Y LIMITACION DE

RESPONSAEBILIDADES

Ninguna informacién, datos o disefios contenidos en este
documento podran ser alterados.
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Los datos de esta Carta Técnica representan valores tipicos
de las caracteristicas del producto. Por lo tanto, esta
informacién debe servir sélo como una guia general y el
usuario debera verificar que cuenta con la versién mas
reciente de la Carta Técnica de este producto, dispenible a
través de la linea de Atencion al Consumidor o en la pagina
www.comex.com.mx. Cualquier modificacién a las
instrucciones y recomendaciones de nuestros productos, es
responsabilidad de quien o quienes a su criterio han decidido
cambiar o modificar el uso o manejo del producto. Si el
usuario decide emplear el producto o sistema para un fin
diferente al explicitamente recomendado, asume todo el
riesgo y responsabilidad correspondientes. En algunos casos,
en virtud de la variedad de sistemas a aplicar en una obra, el
usuario debera solicitar informacion 6 asesoria directamente a
su representante de productos COMEX autorizado.

La informacion técnica, advertencias, recomendaciones y el
desemperfio de este producto, se basan tanto en pruebas de
laboratoric como en experiencia practica y son
proporcionados de buena fe. El Fabricante supone el uso de
este producto por personas con la capacidad y el
conocimiento necesarios para hacerlo correctamente bajo su
propio riesgo y responsabilidad, por lo que no se hace
responsable por el uso indebido del producto. El usuario
asumira todos los riesgos y responsabilidades asociados con
la seleccién del producto para un use especifico. Se aconseja
al usuario hacer pruebas de ensayo para verificar que el
producto y su desempefio sean los adecuados para su
necesidad particular. La informacion técnica aqui contenida
esta sujeta a cambios sin previo aviso.

El Fabricante no asume ninguna obligacién o responsabilidad
por el uso de esta infermacion, a menos que El Fabricante
acuerde lo contrario previamente y por escrito con el usuario.
EL FABRICANTE NO OTORGA GARANTIAS, NI
EXPRESAS, NI \MPLiC}ITAS, INCLUIDAS LAS GARANTIAS
DE COMERCIALIZACION O DE IDONEIDAD PARA UN USO
PARTICULAR. EL FABRICANTE NO SERA RESPONSABLE
POR NINGUN DANO INCIDENTAL, CONSECUENCIAL O
INDIRECTO. Los mecanismos de compensacion disponibles
al usuario por cualquier defecto en este producto serén: la
sustitucion del producto defectuoso, o un reembolso del
precio de compra segun el comprobante correspondiente, a
juicio del Fabricante y previo analisis de la reclamacién en
cuestion. Cualquier reclamacion debera ser presentada por el
usuario al distribuidor que actda en nombre del Fabricante.

ATENCION AL CONSUMIDOR

+(52 55) 5864-0790

+(52 55) 5864-0791
01-800-7126-639 SIN COSTO

Comex
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ANEXO 3. Ficha técnica JAPALAC.

HOJA DE DATOS DE
SEGURIDAD

Fecha de emision/Fecha de 1 Octubre 2019
revision
Version 3

Seccion 1. Identificacién

Nombre del producto : JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO
Codigo del producto : 19A0475931

Otros medios de : No disponible.

identificacion

Tipo de producto : Liquido.

Usos de la sustancia guimica peligrosa o mezlca y restricciones de uso recomendadas

Uso del producto : Aplicaciones de consumidor.

Uso de la sustancia o : Revestimiento.

mezcla

Restricciones de uso : No aplicable.

Fabricante : Comercial Mexicana de Pinturas S.A. de C.V.

Marcos Achar Lobatén, No. 6
Tepexpan, Acolman de Nezahualcoéyotl
Estado de México CP. 55885

Tel. 01 (55)1669-1400 (México)

Numero de teléfono en 1 (412) 434-4515 (EE.UU.)
caso de emergencia (514) 645-1320 (Canada)

01-800-00-21-400 (México)

Atencién a Clientes /
Informacion Técnica : 01-800-7126-639

Seccion 2. Identificacion de los peligros

Clasificacion OSHA/ HCS : Este material es considerado como peligroso por la Norma de Comunicacion de
Riesgos de la OSHA (29 CFR 1910.1200).

Clasificacion de la : LIQUIDOS INFLAMABLES - Categoria 3

sustancia quimica IRRITACION OCULAR - Categoria 2A

peligrosa o mezcla SENSIBILIZACION CUTANEA - Categoria 1

CARCINOGENICIDAD - Categoria 1B

TOXICIDAD PARA LA REPRODUCCION (Fertilidad) - Categoria 2

TOXICIDAD PARA LA REPRODUCCION (Feto) - Categoria 2

TOXICIDAD ESPECIFICA DE ORGANOS BLANCO (EXPOSICIONES REPETIDAS)
(sistema nervioso central (SNC)) - Categoria 1
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Codigo del 19A0475931 Fecha de 1 Octubre 2019 Version 3
producto emision

Nombre del JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO

producto

Seccidn 2. Identificacion de los peligros

Porcentaje de la mezcla consistente de ingrediente(s) de toxicidad aguda desconocida:
31.3% (Cral), 61.4% (Cutanea), 59.1% (Por inhalacion)

Este producto contiene TiO2, compuesto clasificado como Cancerigenc Categoria 2 en
GHS scbre la base de su clasificacion 2B segun la IARC. Un gran nimero de
productos PPG hacen uso del TiO2 como materia prima en la formulacion de
recubrimientos liquidos. En este caso, las particulas de TiO2 estan incorporadas en
una matriz y el potencial de exposicidon humana a particulas libres de TiO2 no es
significative cuando el producto se aplica con brocha o rodillo. El lijado de una
superficie recubierta o la brisa de aplicacién por aspersién pueden ser dafiinos
dependiendo de la duracion y el nivel de exposicién por lo que se requiere el uso de
equipo de proteccidn personal apropiado y/o controles de ingenieria (ver Seccidn 8).

Elementos de seializacion del SGA

Pictogramas de peligro : |‘ :

Palabra de advertencia : Peligro

Indicaciones de peligro : Liguido y vapores inflamables.
Provoca irritacion ocular grave.
Puede provocar una reaccién cutanea alérgica.
Puede provocar cancer.
Susceptible de perjudicar la fertilidad o dafiar al feto.
Provoca dafios en los érganos tras exposiciones prolongadas o repetidas. (sistema
nervioso central (SNC))

Generales : Leer la etiqueta antes del uso. Mantener fuera del alcance de los nifios. Si se necesita
consultar a un médico: tener a la mano el recipiente o la etiqueta del producto.

Prevencion : Procurarse las instrucciones antes del use. No manipular antes de haber leido y
comprendido todas las precauciones de seguridad. Usar guantes de proteccidn. Usar
proteccién para los ojos o la cara. Usar ropa protectora. Mantener alejado del calor,
chispas, llamas al descubierto, superficies calientes y otras fuentes de ignicién. No
fumar. Todos los equipos eléctricos, de ventilacion, de iluminacién y para la
manipulacion de materiales deben ser antideflagrantes. No utilizar herramientas que
produzcan chispas. Tomar medidas de precaucion contra las descargas electrostaticas.
Mantener el recipiente herméticamente cerrado. No respirar vapor. No comer, beber o
fumar mientras se manipula este producto. Lavarse cuidadosamente las manos
después de la manipulacién. La ropa de trabajo contaminada no debe salir del lugar de
trabajo.

Intervencion/Respuesta : Buscar atencién médica si la persona se siente mal. En caso de exposicion
demostrada o supuesta: Buscar atencién médica. En caso de contacto con la piel (o el
pelo): Quitar inmediatamente toda la ropa contaminada. Enjuagar la piel con agua o
ducharse. En caso de contacto con la piel: Lavar con abundante agua y jabén. Lavar
la ropa contaminada antes de volverla a usar. En caso de irritacién cutanea o
sarpullido: Buscar atencion médica. En caso de contacto con los ojos: Enjuagar con
agua cuidadosamente durante varios minutos. Quitar los lentes de contacto, cuando
estén presentes y pueda hacerse con facilidad. Proseguir con el lavado. Si la irritacién
ocular persiste: Buscar atencion médica.
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producto

Seccion 2. Identificacion de los peligros

Almacenamiento : Guardar bajo llave. Almacenar en un lugar bien ventilado. Mantener fresco.

Eliminacion : Eliminar el contenido y recipiente conforme a todas las reglamentaciones locales,
regionales, nacionales e internacionales.

Elementos adicionales de : Los polvos resultantes del lijado y del amolado pueden ser nocivos si se inhalan. La

sefalizacion exposicién repetida a altas concentraciones de vapor puede causar irritacion del
sistema respiratorio y dafio permanentes en el cerebro y en el sistema nervioso central.
La inhalacion de concentraciones de vapor o aerosol superiores a los limites
recomendados causa dolores de cabeza, mareos y nduseas, y puede provocar la
pérdida de consciencia o la muerte. Evite el contacto con la piel y la ropa. Lavarse
cuidadosamente después de la manipulacion. Desprende vapores téxicos cuando se
calienta. PELIGRO: LOS TRAPOS, LA LANA DE ACERO O LOS RESIDUQS
EMPAPADOCS CON ESTE PRODUCTO PUEDEN INCENDIARSE
ESPONTANEAMENTE S| SE ELIMINAN INCORRECTAMENTE. INMEDIATAMENTE
DESPUES DE SU UTILIZACION, PONER LOS TRAPOS, LA LANA DE ACERO O LOS

RESIDUOS EN UN RECIPIENTE METALICO LLENO DE AGUA Y SELLADO.
Peligros que no : El contacto prolongado o repetido puede resecar la piel y causar irritacion.
contribuyen a la

clasificacion

Seccién 3. Composicion / informacion sobre los componentes

Sustancia/mezcla : Mezcla
Nombre del producto : JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO

Nombre del ingrediente % Numero CAS
Pisolvente Stoddard 220 - <50 8052-41-3
Dioxido de titanio 25.0-=10 13463-67-7
Xilenos, mezcla isomeros 21.0-=55.0 1330-20-7
Carbonato de Calcio 21.0-55.0 1317-65-3
Tolueno 20.10-=223 108-88-3
nafta (petroleo), fraccion pesada tratada con hidrogeno 21.0-<44 64742-48-9
negro de carbon 20.10-<22.6 1333-86-4
1,2,4-Trimetilbenceno <19 95-63-6
Etilbenceno <1.0 100-41-4
acido 2-etilhexanoico, sal de circonio <1.0 22464-99-9
Naftaleno <1.0 91-20-3
butanona-oxima <1.0 96-29-7
his(2-etilhexanoato) de cobalto <1.0 136-52-7

Cédigo SUB indica substancias sin numero CAS registrados.

Si alguna concentracion se presenta como un rango, es para proteger la confidencialidad o debido a variacion entre lotes.

Este producto no contiene ningun ingrediente adicional que, segun el conocimiento actual del proveedor y en las
concentraciones aplicables, esté clasificado como de riesgo para la salud o el medio ambiente y por lo tanto deba
ser reportado en esta seccion.

Los limites de exposicion laboral, en caso de existir, figuran en la seccion 8.
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producto

producto

Codigodel  19A0475931

Fecha de 1 Octubre 2019 Version 3
emision

Nombre del  JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO

Seccion 4. Primeros auxilios

Si se produce ingestion, irritacion, cualquier tipo de sobreexposicion o sintomas de sobreexposicion durante el uso de este producto, o si cualquiera
de ellos persiste después de utilizar este producto, ponerse en contacto inmediatamente con un CENTRO DE CONTROL DE
INTOXICACIONES, UNA SALA DE URGENCIAS O UN MEDICO; tener disponible la informacion de la hoja de datos de seguridad del material

Descripcion de los primeros auxilios

Contacto con los ojos

Por inhalacién

Contacto con la piel

Ingestion

Quitese los lentes de contacto, lavar inmediatamente con abundante agua fresca y
limpia, manteniendo los parpados separados durante al menos 10 minutos y busque
atencion médica inmediata.

Traslade al aire libre. Mantenga a la persona caliente y en reposo. Si no hay respiracién,
ésta es irregular u ocurre un paro respiratorio, el personal capacitado debe

proporcionar respiracién artificial u oxigeno.

Quitese la ropa y calzado contaminados. Lavar perfectamente la piel con agua y jabén,
o con un limpiador cutaneo reconocido. NO utilizar disolventes ni diluyentes.

En caso de ingestion, acudase inmediatamente al médico y muéstrele la etiqueta o el
envase. Mantenga a la persona caliente y en reposo. No provocar el vomito.

si E .. | |
Efectos aqudos potenciales para la salud

Contacto con los ojos

Por inhalacién
Contacto con la piel

Ingestion

Provoca irritacion ocular grave.

No se conocen efectos significativos o riesgos criticos.

Desengrasante de la piel. Puede causar sequedad de la piel e irritacién. Puede
provocar una reaccion cutanea alérgica.

No se conocen efectos significativos o riesgos criticos.

Signos/sintomas de sobreexposicion

Contacto con los ojos

Por inhalacion

Contacto con la piel

Ingestion

Los sintomas adversos pueden incluir los siguientes:
dolor o irritacion

lagrimeo

enrojecimiento

Los sintomas adversos pueden incluir los siguientes:
reduccion de peso fetal

incremento de muertes fetales

malformaciones esqueléticas

Los sintomas adversos pueden incluir los siguientes:
irritacion

enrojecimiento

sequedad

agrietamiento

reduccion de peso fetal

incremento de muertes fetales

malformaciones esqueléticas

Los sintomas adversos pueden incluir los siguientes:
reduccion de peso fetal

incremento de muertes fetales

malformaciones esqueléticas

Indicacidn de la necesidad de recibir atencion médica inmediata v. en su caso. de tratamiento especial

Notas para el médico

Tratar sintomaticamente. Contactar un especialista en tratamientos de
envenenamientos inmediatamente si se ha ingerido o inhalado una gran cantidad.
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Seccion 4. Primeros auxilios

Tratamientos especificos : No hay un tratamiento especifico.

Proteccion para personal : No se tomara ninguna medida que implique algun riesgo perscnal o que no contemple
de primeros auxilios el entrenamiento adecuado. Si se sospecha que los vapores continuan presentes, la

persona encargada del rescate debera usar una mascara adecuada o un aparato de
respiraciéon auténoma. Puede ser peligroso para la persona que proporcione ayuda dar
respiracién boca a boca. Lave bien la ropa contaminada con agua antes de quitarsela,

0 use guantes.

Vea la seccion 11 para la Informacién Toxicolégica

Seccion 5. Medidas contra incendios

Medi | .
Medios de extincion : Utilizar polvo quimico seco, CQ., agua pulverizada o espuma (neblina).
apropiados
Medios de extincion no : No usar chorro de agua.
apropiados
Peligros especificos de la : Liquido y vapores inflamables. En caso de incendio o calentamiento, ocurrirda un
sustancia quimica aumento de presion y el recipiente estallara, con el riesgo de que ocurra una explosion.

Los vapores pueden acumularse en areas bajas o cerradas o desplazarse una distancia
considerable hacia la fuente de encendido y producir un retroceso de llama. Los
residuos liquidos que se filtran en el alcantarillado pueden causar un riesge de incendio
o de explosion. Este material es nocivo para la vida acuatica con efectos de larga
duraciéon. Se debe impedir que el agua de extincion de incendios contaminada con este
material entre en vias de agua, drenajes o alcantarillados.

peligrosa o mezcla

Productos de : Los productes de descomposicion pueden incluir los siguientes materiales:
descomposicion térmica éxidos de carbono

peligrosos oxido/éxidos metalico/metalicos

Medidas especiales que : En caso de incendio, aisle rapidamente la zona evacuando a todas las personas de las
deberan seguir los grupos proximidades del lugar del incidente. No se tomara ninguna medida que implique algin

de combate contra incendio riesgo personal o que no contemple el entrenamiento adecuado. Desplazar los
contenedores lejos del incendio si esto puede hacerse sin riesgo. Use agua
pulverizada para refrigerar los envases expuestos al fuego.

Equipo de proteccion : Los bomberos deben llevar equipo de proteccion apropiado y un equipo de respiracién

especial para los bomberos auténomo con una mascara facial completa que opere en modo de presion positiva.

Seccidén 6. Medidas que deben tomarse en caso de derrame o fuga
accidental
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Seccidén 6. Medidas que deben tomarse en caso de derrame o fuga
accidental

Para personal que no : No se tomara ninguna medida que implique algun riesgo personal o que no contemple
forma parte de los el entrenamiento adecuado. Evacuar los alrededores. No deje que entre el personal
servicios de emergencia innecesario vy sin proteccion. No toque o camine sobre el material derramado. Apagar

todas las fuentes de ignicion. No permitir el uso de bengalas, fumar, o el encendido de
llamas en el area de peligro. Evite respirar vapor o neblina. Proporcione ventilacion
adecuada. Llevar un aparato de respiracién apropiado cuando el sistema de ventilacién

sea inadecuado. Llevar puestos equipos de proteccién personal adecuados.
Para el personal de : Si fuera necesario usar ropa especial para hacer frente al derrame, se tomara en

servicios de emergencia cuenta la informacién de la Seccion 8 sobre los materiales adecuados y no adecuados.

Consultar también la informacién bajo "Para personal de no emergencia".

Precauciones relativas al . Evite la dispersion del material derramado, su contacto con el suelo, el medio acuético,
medio ambiente los desagiies y las alcantarillas. Informe a las autoridades pertinentes si el producto ha

causado polucién medioambiental (alcantarillas, canales, tierra o aire).

Métodos v materiales para la contencion y limpieza de derrames o fugas
Derrame menor : Detener la fuga si esto no presenta ningun riesgo. Retire los envases del area del

derrame. Use herramientas a prueba de chispas y equipo a prueba de explosién. Diluir
con agua y fregar si es soluble en agua. Alternativamente, o si es insoluble en agua,
absorber con un material seco inerte y colocar en un contenedor de residuos adecuado.

Disponga por medio de un contratista autorizado para la disposicién.

Derrame mayor . Detener la fuga si esto no presenta ningun riesgo. Retire los envases del area del
derrame. Use herramientas a prueba de chispas y equipo a pruebha de explosion.
Aproximarse al vertido en el sentido del viento. Evite la entrada en alcantarillas,
canales de agua, sétanos o areas reducidas. Trate los derrames en una planta de

tratamiento de aguas residuales o proceda tal como se indica a continuacion. Detener

y recager los derrames con materiales absorbentes no combustibles, como arena,
tierra, vermiculita o tierra de diatomeas, y colocar el material en un envase para

desecharlo de acuerdo con las normativas locales (ver la Seccién 13). Disponga por

medio de un contratista autorizado para la disposicién. El material absorbente
contaminado puede presentar el mismo riesgo que el producto derramado. Nota:

Véase la Seccion 1 para informacion de contacto de emergencia y la Seccion 13 para

eliminacion de desechos.

Seccién 7. Manejo y almacenamiento

Precauciones que se deben tomar para garantizar un manejo sequro

Medidas de proteccion : Use el equipo de proteccién personal adecuado (vea la Seccién 8). Las personas con
antecedentes de sensibilizacién cutdnea no deben trabajar en ningun proceso en el que
se utilice este producto. Evitese la exposicion - recabense instrucciones especiales
antes del uso. Evite la exposicién durante el embarazo. No manipular antes de haber
leido y comprendide todas las precauciones de seguridad. No introducir en ojes oen la

piel o ropa. No respire los vapores o nieblas. No ingerir. Use sélo con ventilacion

adecuada. Llevar un aparato de respiracién apropiado cuando el sistema de ventilacién
sea inadecuado. No entre en areas de almacenamiento y espacios cerrados a menos

que estén ventilados adecuadamente. Mantener en el recipiente original o en uno

alternativo autorizado hecho de material compatible, conservar herméticamente cerrado
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Seccién 7. Manejo y almacenamiento

cuando no esté en uso. Mantener alejado del calor, chispas, llamas al descubierto, o
de cualquier otra fuente de ignicién. Use equipo eléctrico (de ventilacién, iluminacién y
manipulacién de materiales) a prueba de explosiones. No utilizar herramientas que
produzcan chispas. Evitar la acumulaciéon de cargas electrostaticas. Los envases
vacios retienen residuos del producto y pueden ser peligrosos. No vuelva a usar el
envase.

Precauciones especiales : Laingestion del producto o de la capa curada puede ser dafiosa. Los vapores pueden
acumularse en areas bajas o cerradas o desplazarse una distancia considerable hacia
la fuente de encendido y producir un retroceso de llama. Los vapores son mas
pesados que el aire y pueden difundirse por el piso. Materiales tal como trapos de
limpieza, toallas de papel y ropa de proteccion que estén contaminados con el producto
puede encenderse espontaneamente unas horas mas tarde. Para evitar los riesgos de
fuego, todos los materiales contaminados se deben almacenar en recipientes
construidos con ese propésito o en recipientes de metal con tapas ajustadas y que se
cierran solas. Los materiales contaminados deben de ser sacados del ambiente de
trabajo al final de cada dia y ser almacenados afuera. Si este material es parte de un
sistema de componentes multiples, leer la hoja u hojas de datos de seguridad para el
otro componente ¢ los otros componentes antes de mezclarlo, ya que la mezcla
resultante podra presentar los peligros de todas sus partes.

Consejos sobre higiene : Esta prohibido comer, beber o fumar en los lugares donde se manipula, almacena o

ocupacional general trata este producto. Las personas que trabajan con este producto deberan lavarse las
manos Y la cara antes comer, beber o fumar. Quitar la ropa contaminada y el equipo de
proteccién antes de entrar a las areas de comedor. Véase también la Seccién 8 acerca
de la informacion adicional sobre las medidas higiénicas.

Condiciones de : No almacenar por encima de la siguiente temperatura: 50°C (122°F). Conservar de
almacenamiento seguro, acuerdo con las normas locales. Almacenar en un area separada y homologada.
incluida cualquier Almacenar en el contenedor coriginal protegido de la luz directa del sol en un area seca,
incompatibilidad fresca y bien ventilada, separado de materiales incompatibles (ver Seccion 10) y

comida y bebida. Eliminar todas las fuentes de ignicion. Mantener separado de
materiales oxidantes. Mantener el contenedor bien cerrado y sellado hasta el momento
de usarlo. Los envases que han sido abiertos deben cerrarse cuidadosamente y
mantenerse en posicion vertical para evitar derrames. No almacenar en contenedores
sin etiquetar. Utilicese un envase de seguridad adecuado para evitar la contaminacion
del medio ambiente.

Seccion 8. Controles de exposicion / protecciéon personal

Parametros de control

Limi | icién lak I
Nombre del ingrediente Limites de exposicion
Pisolvente Stoddard ACGIH TLV (Estados Unidos, 3/2018).

TWA: 525 mg/m?* 8 horas.
TWA: 100 ppm 8 horas.

OSHA PEL (Estados Unidos, 5/2018).
TWA: 2900 mg/m? 8 horas.
TWA: 500 ppm 8 horas.

Didxido de titanio OSHA PEL (Estados Unidos, 5/2018).

TWA: 15 mg/m?® 8 horas. Estado: Polvo total

ACGIH TLV (Estados Unidos, 3/2018).
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Seccion 8. Controles de exposicién / proteccién personal

Tolueno

Naftaleno

Etilbenceno

Xilenos, mezcla isdmeros

Carbonato de Calcio

nafta (petréleo), fraccion pesada tratada con hidréogeno
negro de carbon

1,2,4-Trimetilbenceno

acido 2-etilhexanoico, sal de circonio

butanona-oxima

bis(2-etilhexanoato) de cabalto

TWA: 10 mg/m? 8 horas.

ACGIH TLV (Estados Unidos, 3/2018).

STEL: 651 mg/m? 15 minutos.
STEL: 150 ppm 15 minutos.
TWA: 434 mg/m?* 8 horas.

TWA: 100 ppm 8 horas.

OSHA PEL (Estados Unidos, 5/2018).
TWA: 435 mg/m? 8 horas.

TWA: 100 ppm 8 horas.

OSHA PEL (Estados Unidos, 5/2018).
TWA: 5 mg/m? 8 horas. Estado: Fraccién

respirable
TWA: 15 mg/m? 8 horas. Estado: Polvo total

OSHA PEL Z2 (Estados Unidos, 2/2013).
AMP: 500 ppm 10 minutos.

CEIL: 300 ppm
TWA: 200 ppm 8 horas.

ACGIH TLV (Estados Unidos, 3/2018).
TWA: 20 ppm 8 horas.

Ninguno.

ACGIH TLV (Estados Unidos, 3/2018).
TWA: 3 mg/m? 8 horas. Estado: Fraccién

inhalable

OSHA PEL (Estados Unidos, 5/2018).
TWA: 3.5 mg/m? 8 horas.

ACGIH TLV (Estados Unidos, 3/2018).
TWA: 123 mg/m? 8 horas.

TWA: 25 ppm 8 horas.

ACGIH TLV (Estados Unidos, 3/2018).
TWA: 20 ppm 8 horas.

OSHA PEL (Estados Unidos, 5/2018).
TWA: 435 mg/m? 8 horas.

TWA: 100 ppm 8 horas.

ACGIH TLV (Estados Unidos, 3/2018).
STEL: 10 mg/m?, (as Zr) 15 minutos.
TWA: 5 mg/m?, (as Zr) 8 horas.

OSHA PEL (Estados Unidos, 5/2018).
TWA: 5 mg/m?, (as Zr) 8 horas.

ACGIH TLV (Estados Unidos, 3/2018).

Absorbido a través de la piel.

TWA: 52 mg/m? 8 horas.
TWA: 10 ppm 8 horas.

OSHA PEL (Estados Unidos, 5/2018).
TWA: 50 mg/m? 8 horas.

TWA: 10 ppm 8 horas.

IPEL (PPG).

TWA: 3 ppm
STEL: 9 ppm

ACGIH TLV (Estados Unidos, 3/2018).

TWA: 0.02 mg/m?, (as Co) 8 horas.
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Seccion 8. Controles de exposicion / proteccion personal

Explicacién de Abreviaturas

A = Pico Maximo Aceptable S = Absorcion cutanea potencial
ACGIH = Conferencia Americana de Higienistas Industriales Gubernamentales. SR = Sensibilizacién respiratoria
C = Valor Limite de Exposicién Pico SS = Sensibilizacién de la piel
F = Humo VLE-CT = Corio Tiempo - Limite Maximo Permitido de
Exposicion
IPEL = Limite de exposicién permitido interno TD = Polvo total
OSHA = Administracion de la Seguridad e Higiene en el Trabajo. VLE = Valor Limite de Exposicion
R = Respirable VLE-PPT = Valor Limite de Exposicién Promedio
Ponderado en el Tiempo
zZ = OSHA 25 CFR 1910.1200 Subparte Z - Sustancias toxicas y peligrosas

Consultar a las autoridades locales responsables para conocer los valores maximos considerados como
aceptables.

Procedimientos de control : Sieste producto contiene ingredientes con limites de exposicion, puede ser necesaria

recomendados la supervisién personal, del ambiente de trabajo o bioldgica para determinar la
efectividad de la ventilacidn o de otras medidas de control y/o la necesidad de usar
equipo respiratorio protector. Se debe hacer referencia a las normas adecuadas de
monitorec. También se requiere hacer referencia a los documentos guia nacionales
sobre los métodos para la determinacion de sustancias peligrosas.

Controles técnicos : Use sdlo con ventilacion adecuada. Utilizar recintos de proceso, sistemas de

apropiados ventilacién locales, u otros procedimientos de ingenieria para mantener la exposicion
del obrero a los contaminantes aerotransportados por debajo de todos los limites
recomendados o estatutarios. Los controles de ingenieria también deben mantener el
gas, vapor o polve por debajo del menor limite de explosion. Utilizar equipo de
ventilacion anti-explosion.

Control de la exposicion : Emisiones de los equipos de ventilacion o de procesos de trabajo deben ser evaluados

medioambiental para verificar que cumplen con los requisitos de la legislacién de proteccion del medio
ambiente. En algunos casos sera necesario el uso de eliminaderes de humo, filtros o
modificaciones del disefio del equipc del procese para reducir las emisiones a un nivel
aceptable.

Medidas de proteccion individual
Medidas de higiene : Lave las manos, antebrazos y cara completamente después de manejar productos
quimicos, antes de comer, fumar y usar el lavabo y al final del periodo de trabajo. Usar
las técnicas apropiadas para remover ropa contaminada. La ropa de trabajo
contaminada no debe salir del lugar de trabajo. Lavar las ropas contaminadas antes de
volver a usarlas. Verifique que las estaciones de lavado de ojos y duchas de seguridad
se encuentren cerca de las estaciones de trabajo.

Proteccion de los ojos yla : Gafas protectoras contra salpicaduras quimicas.
cara

Proteccion de la piel
Proteccion de las manos : Guantes impermeables y resistentes a productos quimicos que cumplan con las

normas aprobadas deben ser usados siempre que se manejen productos quimicos si
una evaluacién del riesgo indica que es necesario. Teniendo en cuenta los parametros
especificados por el fabricante de los guantes, se debe verificar durante el uso si aln
mantienen sus propiedades protectoras. Es preciso tener presente que el tiempo de
penetracién para el material de los guantes puede ser diferente en cada fabricante. En
el casc de mezclas formadas por varias sustancias no se puede estimar con exactitud
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Seccion 8. Controles de exposicion / proteccion personal

Guantes
Proteccion del cuerpo

Otro tipo de proteccién
para la piel

Proteccion de las vias
respiratorias

el periodo de tiempe de proteccidn de los guantes.

: caucho butilico
. Antes de utilizar este producto se debe seleccionar equipo protector personal para el

cuerpo basandose en la tarea a ejecutar y los riesgos involucrados y debe ser
aprobado por un especialista. Cuando existe riesgo de ignicion debido a la electricidad
estatica, se requiere el uso de ropa antiestatica de proteccion. Para obtener el maximo
nivel de proteccion contra descargas electrostaticas es preciso usar overcles, botas y
guantes antiestaticos.

. Antes de manipular este producto se debe elegir el calzado apropiado y cualquier otra

medida adicional de proteccion de la piel basadas en la tarea que se realice y los
riesgos asociados, para lo cual se contaré con la aprobacion de un especialista.

. La seleccion del respirador se debe basar en el conocimiento previo de los niveles, los

riesgos de producto y los limites de trabajo de seguridad del respirador seleccionado.
Si los trabajadores estan expuestos a concentraciones superiores al limite de
exposicion, deben utilizar respiradores certificados adecuados. Use un respirador
purificador de aire o con suministro de aire, que esté ajustado apropiadamente y que
cumpla con las normas aprobadas si una evaluacién de riesgo indica que es necesario.

Seccion 9. Propiedades fisicas y quimicas

Apariencia
Estado fisico
Color

Olor

Umbral del olor

pH

Punto de fusién
Punto de ebullicion
Punto de inflamacién

Temperatura de ignicion
esponténea

Temperatura de
descomposicion

Inflamabilidad (solido o gas)
Limites méaximo y minimo
de explosién
(inflamabilidad)

Velocidad de evaporacion
Presion de vapor
Densidad de vapor
Densidad relativa
Densidad ( Ibs / Galones )

Solubilidad
Coeficiente de particion: n-
octanol/agua

: Liquido.

: No disponible.

: No disponible.

: No disponible.

: No disponible.

* No disponible.

1 »37.78°C (=100°F)

: Vaso cerrado: 40°C (104°F)
: No disponible.

: No disponible.

. No disponible.
: No disponible.

* No disponible.

: No disponible.

: No disponible.

: Po7

: B

! Insoluble en los siguientes materiales: agua fria.
: No disponible.
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Viscosidad
Volatilidad
% Sdlido. (p/p)

: Cinematica (40°C (104°F)): 0.21 em/s (>21 cSt)
: B1% (viv), 55% (p/p)

Seccion 10. Estabil

dad y reactividad

i
Reactividad :
Estabilidad quimica

Posibilidad de reacciones
peligrosas

Condiciones que deberan
evitarse

Materiales incompatibles

Productos de
descomposicion peligrosos

. No existen resultados especificos de ensayos respecto a la reactividad del este

producto o sus ingredientes.

: El producto es estable.

: En condiciones normales de almacenamiento y uso, no ocurre reaccién peligrosa.

. Sies expuesto a altas temperaturas puede producir productos de descomposicién

peligrosos.
Consultar las medidas de proteccion indicadas en las secciones 7 y 8.

. Mantener siempre alejado de los materiales siguientes para evitar reacciones

exotérmicas violentas: agentes oxidantes, bases fuertes, acidos fuertes.

. Los productos de descomposicidn pueden incluir los siguientes materiales: monéxido

de carbono, dioxido de carbono, humo, dxidos de nitrogeno.

Seccion 11. Informacion toxicologica

Informacién sobre efectos toxicolégicos

Toxicidad aguda

Nombre del producto o Resultado Especies Dosis Exposicion
ingrediente
Pisolvente Stoddard DL50 Oral Rata =5 glkg -
Diéxido de titanio CL50 Por inhalacion Polvo y Rata >6.82 mg/l 4 horas
nieblas
DL50 Cuténea Canejo >5000 mg/kg -
DL50 Oral Rata >5000 mg/kg -
Xilenos, mezcla isomeros DL50 Cutanea Conejo >1.7 g/kg -
DL5Q Oral Rata 4.3 g/kg -
Carbonato de Calcio DL50 Oral Rata 6450 mg/kg -
Tolueno CL50 Por inhalacién Vapor Rata 49 g/m? 4 horas
DL50 Cutanea Conejo 8.39 g/kg -
DL50 Oral Rata 5580 mg/kg -
nafta (petroleo), fraccion DL50 Oral Rata =6 g/kg -
pesada tratada con hidrégeno
negro de carbon DL50 Cutanea Conejo >3 g/kg -
DL50 Oral Rata >15400 mg'kg -
1,2,4-Trimetilbenceno CL50 Por inhalacién Vapor Rata 18000 mg/m? 4 horas
DL50 Oral Rata 5 g/kg -
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Seccion 11. Informacion toxicologica
Etilbenceno CL50 Por inhalacion Vapor Rata 17.8 mgl/l 4 horas

DL50 Cuténea Conejo 17.8 g’kg -

DL50 Oral Rata 3.5g/kg -
acido 2-etilhexanoico, sal de |DL50 Cutanea Conejo >5 g/kg -
circonio

DL50 Oral Rata =5 g/kg -
Naftaleno DL50 Cutanea Conejo =20 g/kg -

DL50 Oral Rata 490 mg/kg -
butanona-oxima DL50 Oral Rata 930 mg/kg -
bis(2-etilhexanoato) de DL50 Cutanea Conejo >5 g/kg -
cobalto

DL50 Oral Rata 3129 mg/kg -

Conclusion/Resumen : No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.
Irritacién/Corrosién
Nombre del producto o Resultado Especies Puntuacion | Exposicién | Observacion
ingrediente
Kienos, mezcla isémeros Piel - Irritante moderado Conejo - 24 horas 500 |-

mg

Conclusién/Resumen
Piel
Ojos
Respiratoria
Sensibilizacién
Conclusion/Resumen
Piel
Respiratoria
Mutagenicidad
Conclusion/Resumen

Carcinogenicidad
Conclusion/Resumen

Grado de riesgo

. No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.
: No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.
: No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.

: No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.
: No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.

. No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.

. No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.

Nombre del producto o OSHA IARC NTP
ingrediente
Bisxido de titanio - 2B -
Xilenos, mezcla isémeros - 3 -
Tolueno - 3 -
negro de carbén - 2B -
Etilbenceno - 2B -
Naftaleno - 2B Se anticipa razonablemente que sea un carcindgeno humano.
bis(2-etilhexanoato) de - 2B Se anticipa razonablemente que sea un carcindgeno humano.
cobalto

Carcindgeno Cédigo de

clasificacién:
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Ficha técnica JAPALAC. (Continuacién)

Cadigo del 19A0475931 Fecha de 1 Octubre 2019 Version 3
producto emisién

Nombre del JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO

producto

Seccion 11. Informacion toxicologica

IARC: 1, 2A, 2B, 3, 4

NTP: Ceonocido como carcinégeno humano; Se anticipa razonablemente que sea un carcinégeno humano
OSHA: +

No listado/No regulado: -

Toxicidad reproductiva

Conclusidon/Resumen . No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.
Teratogenicidad
Conclusién/Resumen . No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.
Toxicidad especifica de érganos diana {(exposicion unica)
Nombre Categoria Ruta de Organos vitales
exposicion
Kilenos, mezcla isdmeros Categoria 3 No aplicable. Irritacién de las
vias respiratorias
Tolueno Categoria 3 No aplicable. Efecto narcético
nafta (petréleo), fraccién pesada tratada con hidrogeno Categoria 3 No aplicable. Irritacién de las
vias respiratorias
1,2,4-Trimetilbenceno Categoria 3 No aplicable. Irritacién de las

vias respiratorias

Toxicidad especifica de érganos blanco (exposiciones repetidas)

Nombre Categoria Ruta de Organos vitales
exposicion
Disolvente Stoddard Categoria 1 No determinado |sistema nervioso
central (SNC)
Tolueno Categoria 2 No determinado | No determinado
Etilbenceno Categoria 2 No determinado | érganos auditivos
Naftaleno Categoria 2 No determinado | No determinado
Organos diana : @ontiene material dafino para los siguientes 6rganos: cerebro, sistema nervioso central
(SNC).

Contiene material que puede causar dafio a los érganos siguientes: la sangre, rifiones,
pulmones, el sistema nervioso, El sistema reproductor, higado, corazén, tracto
respiratorio superior, piel, ojo, cristalino o cornea, testiculos.

Peligro por aspiracion

Nombre Resultado
Pisolvente Stoddard PELIGRO POR ASPIRACIC}N - Categoria 1
Xilenos, mezcla isomeros PELIGRO POR ASPIRACION - Categoria 1
Tolueno PELIGRO POR ASPIRACION - Categoria 1
nafta (petréleo), fraccién pesada tratada con hidrogeno PELIGRO POR ASPIRACION - Categoria 1
Etilbenceno PELIGRO POR ASPIRACION - Categoria 1
Informacion sobre las posibles vias de
ingreso
Efectos agudos potenciales para la salud
Contacto con los ojos . Provoca irritacion ocular grave.
Por inhalacién : No se conocen efectos significativos o riesgos criticos.

Estados Unidos  Péagina: 13/21

Continua...

80




Ficha técnica JAPALAC. (Continuacién)

Cadigo del 19A0475931 Fecha de 1 Octubre 2019 Version 3
producto emisién

Nombre del JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO

producto

Seccion 11. Informacion toxicologica

Contacto con la piel . Desengrasante de la piel. Puede causar sequedad de la piel e irritacion. Puede
provocar una reaccién cuténea alérgica.

Ingestion . No se conocen efectos significativos o riesgos criticos.

Signos/sintomas de sobreexposicion

Contacto con los ojos : Los sintomas adversos pueden incluir los siguientes:
dolor o irritacion
lagrimeo
enrojecimiento

Por inhalacién . Los sintomas adversos pueden incluir los siguientes:

reduccién de peso fetal
incremento de muertes fetales
malformaciones esqueléticas

Contacto con la piel ! Los sintomas adversos pueden incluir los siguientes:
irritacion
enrojecimiento
sequedad
agrietamiento
reduccién de peso fetal
incremento de muertes fetales
malformaciones esqueléticas

Ingestion . Los sintomas adversos pueden incluir los siguientes:
reduccién de peso fetal
incremento de muertes fetales
malformaciones esqueléticas

Efectos inmediatos y retardados. asi como efectos crénicos producidos por una exposicién a corto y largo plazo

Conclusion/Resumen : No existen datos disponibles scbre la mezcla en si. Este producto contiene TiO2,
compuesto clasificado como Cancerigeno Categoria 2 en GHS sobre la base de su
clasificacion 2B segun la IARC. Un gran numero de productos PPG hacen uso del
TiO2 como materia prima en la formulacién de recubrimientos liquidos. En este caso,
las particulas de TiO2 estan incorporadas en una matriz y el potencial de exposicion
humana a particulas libres de TiO2 no es significativo cuando el producto se aplica con
brocha o rodillo. El lijado de una superficie recubierta o la brisa de aplicacion por
aspersion pueden ser dafiinos dependiendo de la duracion y el nivel de exposicién por
lo que se requiere el uso de equipo de proteccién personal apropiado y/o controles de
ingenieria (ver Seccidn 8). La exposicion a concentraciones de vapores de disolventes
superiores a los limites de exposicién ocupacional establecidos puede producir
irritacién de las mucosas y del aparato respiratorio, y efectos adversos sobre los
rifiones, el higado y el sistema nervioso central. Los signos y sintomas pueden ser
dolor de cabeza, mareo, fatiga, debilidad muscular, somnolencia y en casos extremos,
pérdida de consciencia. Los disolventes pueden causar algunos de los efectos
anteriores por absorcion a través de la piel. Hay evidencias de que la repetida
sobreexpaosicion a vapores de solventes orgéanicos y ruido fuerte constante pueden
ocasionar una pérdida auditiva mayor de la esperada que la exposicién unicamente al
ruido. El contacto del liquido con los ojos puede causar irritacion y lesiones reversibles.
La ingestidon puede causar nduseas, diarrea y vomitos. De esta manera se toma en
cuenta, cuando se conocen, los efectos retardados e inmediatos, asi como también los
efectos cronicos de los componentes provocados por la exposicién a corto y largo plazo
por via oral, por inhalacién y a través de |a piel y el contacto con los ojos.

Exposicidn a corto plazo
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Ficha técnica JAPALAC. (Continuacién)

Cadigo del 19A0475931 Fecha de 1 Octubre 2019 Version 3
producto emision

Nombre del  JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO

producto

Seccion 11. Informacion toxicologica

Efectos potenciales : No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.
inmediatos
Efectos potenciales : No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.
retardados

Exposicion a largo plazo
Efectos potenciales : No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.
inmediatos
Efectos potenciales : No existen datos disponibles sobre la mezcla en si.
retardados

Efectos crénicos potenciales para la salud
Generales : Provoca dafios en los érganos tras exposiciones prolongadas o repetidas. El contacto

prolongado o repetido puede desengrasar la piel y conducir a irritacion, agrietamiento y/
o dermatitis. Una vez que la persona esté sensibilizada, puede ocurrir una reaccion
alérgica severa si posteriormente se expone incluso a muy bajos niveles.

Carcinogenicidad . Puede provocar céncer. El riesgo de cancer depende de la duracién y el grado de
exposicién.

Mutagenicidad : No se conocen efectos significativos o riesgos criticos.

Teratogenicidad : Susceptible de dafiar al feto.

Efectos de desarrollo : No se conocen efectos significativos o riesgos criticos.

Efectos sobre la fertilidad : Susceptible de perjudicar la fertilidad.
Medidas numéricas de toxicidad (tales como estimaciones de toxicidad aguda)

Estimaciones de toxicidad aguda

Nombre de producto o ingrediente Oral (mg/ |Cutanea Inhalacion |Inhalacion |Inhalacion
kg) (mg/kg) (gases) (vapores) |(polvosy
(ppm) (mg/l) nieblas)
(mgll)

WAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO 71301.6 11390.8 N/A 116.3 14.3
Xilenos, mezcla isbmeros 4300 1100 N/A 11 1.5
Carbonato de Calcio 6450 N/A N/A N/A N/A
Tolueno 5580 8330 N/A 49 N/A
negro de carbén N/A 2500 N/A N/A N/A
1,2,4-Trimetilbenceno 5000 N/A N/A 18 1.5
Etilbenceno 3500 17800 N/A 17.8 1.5
Naftaleno 490 N/A N/A N/A N/A
butanona-oxima 930 1100 N/A N/A N/A
bis(2-etilhexanoato) de cobalto 3129 N/A N/A N/A N/A

Estados Unidos  Pagina: 15/21

Continda...

82



Ficha técnica JAPALAC. (Continuacién)

tierra/agua (Koc)

Cadigo del 19A0475931 Fecha de 1 Octubre 2019 Version 3
producto emisién
Nombre del  JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO
producto
Seccion 12. Informacion ecotoxicoldgica
Toxicidad
Nombre del producto o Resultado Especies Exposicién
ingrediente
Pioxido de titanio Agudo CL50 =100 mg/l Agua fresca Dafnia - Daphnia magna 48 horas
Carbonato de Calcio Agudo CL50 =56000 mg/l Pez 96 horas
Etilbenceno Agudo CL50 150 a 200 mg/l Agua fresca |Pez 96 horas
Persistencia y degradabilidad
Nombre del producto o Periodo acuatico Fotolisis Biodegradabilidad
ingrediente
Wilenos, mezcla isémeros - - Facil
Tolueno - - Facil
Etilbenceno - - Facil
Potencial de bioacumulacion
Nombre del producto o LogPow FBC Potencial
ingrediente
Pisolvente Stoddard 316a7.08 - alta
Xilenos, mezcla isomeros 3.16 74a185 bajo
Tolueno 2.73 8.32 bajo
1,2,4-Trimetilbenceno 3.63 120.23 bajo
Etilbenceno 3.15 79.43 bajo
Naftalenc 3.3 85.11 bajo
butanona-oxima 0.63 5.01 bajo
Movilidad en el suelo
Coeficiente de particion : No disponible.

Seccion 13. Inform

acion relativa a la eliminacion de los productos

Métodos de eliminacion

: Se debe evitar o minimizar la generacion de desechos cuando sea posible. La
eliminacion de este producto, sus soluciones y cualquier derivado deben cumplir
siempre con los requisitos de la legislacion de proteccién del medio ambiente y
eliminacion de desechos y todos los requisitos de las autoridades locales. Disponga
del sobrante y productos no reciclables por medio de un contratista autorizado para la
disposicion. Los residuos no se deben tirar por la alcantarilla sin tratar a menos que
sean compatibles con los requisitos de todas las autoridades con jurisdiccion. Los
envases desechados se deben reciclar. Sélo se deben contemplar la incineracion o el
enterramiento cuando el reciclaje no sea factible. Eliminense los residuos del producto
y sus recipientes con todas las precauciones posibles. Se tendra cuidado cuando se
manipulen recipientes vacios que no se hayan limpiado o enjuagado. Los envases
vacios o los revestimentos pueden retener residuos del producto. El vapor de los
residuos del producto puede crear un ambiente altamente inflamable o explosivo dentro
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Ficha técnica JAPALAC. (Continuacién)

Cadigo del 19A0475931 Fecha de 1 Octubre 2019 Version 3
producto emision

Nombre del JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO

producto

Seccion 13. Informacion relativa a la eliminacion de los productos

del recipiente. No recortar, soldar o triturar los recipientes usados a menos que se
hayan limpiado a fondo en su interior. Evite la dispersién del material derramado, su
contacto con el suelo, el medio acuatico, los desagues y las alcantarillas.

Toda eliminacién debe cumplir con las leyes y regulaciones nacionales, regionales y locales correspondientes.

Consulte la Seccion 7: MANEJO Y ALMACENAMIENTO y Seccion 8: CONTROL DE EXPOSICION Y PROTECCION

PERSONAL para informacién adicional sobre el manejo y la proteccién de los empleados. Seccién 6. Medidas que
deben tomarse en caso de derrame o fuga accidental

14. Informacion relativa al transporte

DOT IMDG IATA

Nimero ONU UN1263 UN1263 UN1263
Designacion oficial de |PINTURA PAINT PAINT
transporte
Clase(s) relativas al 3 3 3
transporte
Grupo de embalaje 1 i 1
Riesgos ambientales No. No. No.
Sustancias No aplicable. Not applicable. No aplicable.
contaminantes marinas
Producto RQ (Ibs) B6o1 No aplicable. No aplicable.
RQ sustancias (Xilenos, mezcla isomeros, No aplicable. No aplicable.

Naftaleno)

Informacion adicional

DOT : Este producto puede ser reclasificado como “Liquido combustible”, a menos que sea transportado
por buque o via aérea. Los embalajes no a granel (menores o iguales a 119 galones) de liquidos
combustibles no estan regulados como materiales peligrosos en embalajes de tamafic menor que
la cantidad de reporte para el producto.

IMDG : Ninguno identificado.

IATA : Ninguno identificado.

Precauciones especiales
para el usuario

. Transporte dentro de las instalaciones de usuarios: siempre transporte en
recipientes cerrados que estén verticales y seguros. Asegurar que las personas que
transportan el producto conocen qué hacer en caso de un accidente o derrame.

Estados Unidos  Pagina: 17/21

Continda...

84



Ficha técnica JAPALAC. (Continuacién)

Codigo del  19A0475931
producto

Fecha de 1 Octubre 2019
emision

Nombre del  JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO

producto

Version 3

Seccion 15. Informacion Reglamentaria

Estados Unidos

Inventario de Sustancias de los : Al menos un componente no esta listado.

Estados Unidos (TSCA 8b)
SARA 302/304
SARA 304 RQ

. No aplicable.

Composicidn / informacidn sobre los componentes

No se encontraron productos.

SARA 311/312
Clasificacion

: LIQU\DOS INFLAMABLES - Categoria 3

IRRITACION OCULAR - Categoria 2A

SENSIBILIZACION CUTANEA - Categoria 1
CARCINOGENICIDAD - Categoria 1B

TOXICIDAD PARA LA REPRODUCCION (Fertilidad) - Categoria 2
TOXICIDAD PARA LA REPRODUCCION (Feto) - Categoria 2

TOXICIDAD ESPECIFICA DE ORGANOS BLANCO (EXPOSICIONES REPETIDAS)

(sistema nervioso central (SNC)) - Categoria 1
HNOC - Desengrasante e irritante

Composicién / informacién sobre los componentes

Nombre

% Clasificacion

Pisclvente Stoddard

Didxido de titanic
Xilenos, mezcla isdémeros

Tolueno

220 - =50 LiQUIDOS INFLAMABLES - Categoria 3
IRRITACION OCULAR - Categoria 2A

- Categoria 1

PELIGRO POR ASPIRACION - Categoria 1
HNOC - Desengrasante e irritante
CARCINOGENICIDAD - Categoria 2
LIQUIDOS INFLAMABLES - Categoria 3
TOXICIDAD AGUDA (dérmica) - Categoria 4

'
1A

v
=
'
1A
=
o ©

oo

v

IRRITACION CUTANEA - Categoria 2
IRRITACION OCULAR - Categoria 2A

Categoria 3

PELIGRO POR ASPIRACION - Categoria 1
20.10-=523 LiQUIDOS INFLAMABLES - Categoria 2
IRRITACION CUTANEA - Categoria 2

PELIGRO POR ASPIRACION - Categoria 1
HNOC - Desengrasante e irritante

nafta (petroleo), fraccién pesada (21.0-=4.4 LIQUIDOS INFLAMABLES - Categoria 4

TOXICIDAD ESPECIFICA DE ORGANOS BLANCO
(EXPOSICIONES REPETIDAS) (sistema nervioso central (SNC))

TOXICIDAD AGUDA (inhalacién) - Categoria 4

TOXICIDAD ESPECIFICA DE ORGANOS BLANCO
(EXPOSICION UNICA) (Irritacion de las vias respiratorias) -

TOXICIDAD PARA LA REPRODUCCION (Feto) - Categoria 2
TOXICIDAD ESPECIFICA DE ORGANOS BLANCO
(EXPOSICION UNICA) (Efecto narcético) - Categoria 3
TOXICIDAD ESPECIFICA DE ORGANOS BLANCO
(EXPOSICIONES REPETIDAS) - Categoria 2

Estados Unidos

Pagina: 18/21

Continua...

85




Ficha técnica JAPALAC. (Continuacién)

Codigo del  19A0475931
producto

Fecha de 1 Octubre 2019 Version 3
emision

Nombre del  JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO

producto

Seccion 15. Informacién Reglamentaria

tratada con hidrogeno

negro de carbon

1,2,4-Trimetilbenceno

Etilbenceno

acido 2-etilhexanoico, sal de

circonio

Naftaleno

butanona-oxima

bis(2-etilhexancato) de cobalto

<1.0

<1.0

<1.0

<1.0

IRRITACION OCULAR - Categoria 2A

TOXICIDAD ESPECIFICA DE ORGANOS BLANCO
(EXPOSICION UNICA) (Irritacion de las vias respiratorias) -
Categoria 3

PELIGRO POR ASPIRACION - Categoria 1

HNQOC - Desengrasante e irritante

POLVOS COMBUSTIBLES

CARCINOGENICIDAD - Categoria 2

LIQUIDOS INFLAMABLES - Categoria 3

TOXICIDAD AGUDA (inhalacion) - Categoria 4
IRRITACION CUTANEA - Categoria 2

IRRITACION OCULAR - Categoria 2A

TOXICIDAD ESPECIFICA DE ORGANOS BLANCO
(EXPOSICION UNICA) (Irritacion de las vias respiratorias) -
Categoria 3

HNOC - Desengrasante e irritante

LIQUIDOS INFLAMABLES - Categoria 2

TOXICIDAD AGUDA (inhalacion) - Categoria 4
CARCINOGENICIDAD - Categoria 2

TOXICIDAD ESPECIFICA DE ORGANQS BLANCO
(EXPOSICIONES REPETIDAS) (6rganos auditivos) - Categoria 2
PELIGRO POR ASPIRACION - Categoria 1

HNQOC - Desengrasante e irritante

POLVOS COMBUSTIBLES

TOXICIDAD PARA LA REPRODUCCION (Fertilidad) (oral) -
Categoria 2 )

TOXICIDAD PARA LA REPRODUCCION (Feto) (oral) -
Categoria 2

SOLIDOS INFLAMABLES - Categoria 2

TOXICIDAD AGUDA (oral) - Categoria 4
CARCINOGENICIDAD - Categoria 1B

TOXICIDAD ESPECIFICA DE ORGANQOS BLANCO
(EXPOSICIONES REPETIDAS) - Categoria 2

LIQUIDOS INFLAMABLES - Categoria 4

TOXICIDAD AGUDA (oral) - Categoria 4

TOXICIDAD AGUDA (dérmica) - Categoria 4

LESIONES OCULARES GRAVES - Categoria 1
SENSIBILIZACION CUTANEA - Categoria 1B
CARCINOGENICIDAD - Categoria 2

IRRITACION OCULAR - Categoria 2A

SENSIBILIZACION CUTANEA - Categoria 1A
CARCINOGENICIDAD - Categoria 1B

TOXICIDAD PARA LA REPRODUCCION (Fertilidad) - Categoria
2

SARA 313

Nombre guimico

Numero CAS Concentracion
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Ficha técnica JAPALAC. (Continuacién)

Coédigo del 19A0475931 Fecha de 1 Octubre 2019 Version 3
producto emision
Nombre del JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO
producto
Seccion 15. Informacion Reglamentaria
Notificacion del : Wilenos, mezcla isomeros 1330-20-7 1-5
proveedor Tolueno 108-88-3 05-15
1,2,4-Trimetilbenceno 95-63-6 05-15
Etilbenceno 100-41-4 0.1-1
Naftaleno 91-20-3 0.1-1
bis(2-etilhexanoato) de cobalto 136-52-7 0.1-1

Las notificaciones de SARA 313 no se deben remover de la hoja de datos de seguridad FDS y toda copia y distribucion
de las mismas debe incluir copia y distribucion del aviso adjunto a las copias de HDS que sean distribuidas.

La Hoja de Datos Ambientales de este producto contiene informacion adicional referente al medio ambiente;
esta hoja se puede obtener con un representante de PPG.

California Prop. 65
/A\ ADVERTENCIA: Cancer y Dafio Reproductivo - www.PE5Warnings.ca.gov.

Seccion 16. Otra informacion incluidas las relativas a la preparacion y
actualizacion de las hojas de datos de seguridad

Sistema de Identificacion de Materiales peligrosos (HMIS/EUA)

Salud : 2 * Inflamabilidad : 2 Riesgosfisicos : 0

(*) - Efectos cronicos

Precaucién: Las clasificaciones de HMIS® se basan en una escala de clasificacion del 0 al 4, donde 0 representa los peligros o riesgos minimos
y 4 representa los peligros o riesgos significativos. Aunque las clasificaciones de HMIS® y la etiqueta asociada no se requieren en las MSDS o
en los productos que salen de una instalacién bajo la seccion 29, articulos 1910.1200 de CFR, el preparador podria optar por propercionarlas.
Las clasificaciones de HMIS® se deben utilizar con un programa de HMIS® completamente implementado. HMIS® es una marca registrada y
una marca de servicio de American Coatings Association, Inc.

Es responsabilidad del cliente determinar el cédigo de EPP de este material. Para obtener mas informacién sobre
los cédigos del Equipo de proteccic’m personal (Personal Protective Equipment, PPE) de HMIS®, consulte el

Manual de implementacion de HMIS®.
National Fire Protection Association (Estados Unidos)

Salud : 2 Inflamabilidad : 2 Inestabilidad : 0
Fecha de la edicidn anterior : 10/1/2019
Organizacién que preparo : EHS

las Hojas de seguridad de
materiales (MSDS)

Explicacion de Abreviaturas : ETA = Estimacion de Toxicidad Aguda
FBC = Factor de Bioconcentracion
SGA = Sistema Globalmente Armonizado
IATA = Asociacion de Transporte Aéreo Internacional
IBC = Contenedor Intermedio para Productos a Granel
IMDG = Cédigo Maritimo Internacional de Mercancias Peligrosas
Log Kow = logaritmo del coeficiente de reparto octanol/agua
MARPOL = Convenio Internacional para Prevenir la Contaminacion por los Buques,
1973 con el Protocolo de 1978. ("Marpol" = polucién marina)
N/A = No disponible
SGG = Grupo de segregacion
ONU = Organizacidn de las Naciones Unidas
Referencias : No disponible.

7 Indica la informacion que ha cambiado desde la edicién de la version anterior.
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Ficha técnica JAPALAC. (Continuacién)

Ccodigodel  19A0475931 Fecha de 1 Octubre 2019  Version 3
producto emisién

Nombre del  JAPALAC FM ESM ALQ BTE BLANCO

producto

Seccion 16. Otra informacion incluidas las relativas a la preparacion y
actualizacion de las hojas de datos de seguridad

Negador

La informacion contenida en esta hoja de datos esta basada en el conocimiento cientifico y técnico presente. El proposito
de esta informacion es atraer atencién hacia aspectos de salud y seguridad y relacionados con los productos
proporcionados por PPG, y recomendar medidas preventivas para su manejo y almacenamiento. No se ofrece ninguna
garantia con respecto a las propiedades de los productos. No se acepta ninguna responsabilidad por cualquier falla en el
cumplimiento de las medidas preventivas descritas en esta hoja de datos o por cualquier uso indebido de los productos.
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ANEXO 4. Espesores de laminas.

Ndmero Fechay Hora Espesor (Mils)
1 7/10/2021 12:34 2.33
2 7/10/2021 12:34 48.30
3 7/10/2021 12:34 2.36
4 7/10/2021 12:34 2.16
5 7/10/2021 12:34 2.25
6 7/10/2021 12:34 212
7 7/10/2021 12:34 1.98
8 7/10/2021 12:35 1.91
9 7/10/2021 12:35 2.16
10 7/10/2021 12:35 2.29
11 7/10/2021 12:35 1.40
12 7/10/2021 12:35 1.68
13 7/10/2021 12:35 1.88
14 7/10/2021 12:35 1.77
15 7/10/2021 12:35 212
16 7/10/2021 12:35 1.44
17 7/10/2021 12:35 1.82
18 7/10/2021 12:35 1.77
19 7/10/2021 12:35 1.71
20 7/10/2021 12:35 2.40
21 7/10/2021 12:35 2.01
22 7/10/2021 12:35 1.77
23 7/10/2021 12:36 1.91
24 7/10/2021 12:36 1.85
25 7/10/2021 12:36 1.98
26 7/10/2021 12:36 1.97
27 7/10/2021 12:36 1.72
28 7/10/2021 12:36 1.55
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