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PRODUKTBESKRIVNING

PRODUKTENS EGENSKAPER (FORTS.)

ZINC CLAD IV &ar en tvAkomponents polyamid-epoxy zinkrik
tackfarg. Den har en ldg VOC-niva och innehdller 85 % i vikt
zinkdammspigment i det torkade lagret.

 Motsvarar SSPC-farg 20 typ Il, ekologisk, niva 1
» Zinkdammet foljer eller éverskrider kraven i ASTM D520, typ Il
» Foljer Klass A-kraven for halk-koefficient och
kryphallfasthet, varde = 0,49.
» Den ger katodskydd
» Skadad film uppvisar "sjalvlakande" egenskaper

PRODUKTEGENSKAPER
Finish: Slat
Farg: Grégron

Volymtorrhalt: 68 % *+ 2 %, blandad, ASTM

D2697 Vikttorrhalt: 90 % + 2 %, blandad
VOC (EPA metod 24): <340 g/L
Zinkinnehall i torr film: 85 % i vikt

Blandningsproportioner: 8:1 i volym

[dningshastial .

Minimum Maximum
Vata mikroner (mil) 125 (5,00 200 (8,0)
Vata mikroner (mil) 75 (3,00 125 (5,0)
~Téickning m?/L (kvadratfot/gallon) 8,4 (345) 50 (205)

OBS Det kan kravas flera lager om man malar med pensel eller roller

for att fa en maximal filmtjocklek och for att fargen ska se jagmn ut.

i 5.0 mil vat):

@ 4,5 °C (40 °F) @ 25 °C (77 °F) @ 43 °C (110 °F)

50 % RH
Beréringsbar: 45 minuter 30 minuter 15 minuter
Hanteringsbar: 1,5 timme 1 timme 45 minuter
Overmalningsbar*:
minimum: 6 timmar 4 timmar 2 timmar
maximum®**: ingen ingen ingen
Konserveringsbar: 10 dagar 10 dagar 7-10 dagar

Torktiden beror pa temperaturen, fuktigheten och hur tjockt farglagret dr.
*OBS Filmen ska vara fri fran lésningsmedel, hard och fast. Nar man
gnider ett mynt eller en kniv mot filmen ska den poleras, men inga flagor
far lossna och den far inte spricka.

F*Maximal ommalning: Obegrinsad. Kriaver en ren och torr yta forn
topplager. "Lost" kalk och salt maste avlagsnas enligt god malarpraxis.

Hinkliv: 8 timmar 6 timmar 4 timmar

Insvettningstid: 1 timme 30 minuter 15 minuter

Hylltid:

Flampunkt:

Over 27 °C (80 °F):

18 manader, o6ppnad
Lagras inomhus i 4,5 °C (40 °F)
till 38 °C (100 °F)

27 °C (80 °F) PMCC, blandad

Utspadning/rengoring:
Under 27 °C (80 °F):

MEK, fortunningsmedel| 13
utspadning #58, R7K58 eller
MEK, fortunningsmedel 13

REKOMMENDERAD ANVANDNING

For anvandning pa korrekt preparerad blastrad stal.

« Paforing pa ytor av blastrad stal

« Ytor som exponeras for sét- och saltvatten
« Ytor som exponeras for brackt vatten

« Ytor som exponeras for kemiska angor

» Topplager rekommenderas fér maximalt skydd

» Rekommenderas inte for immersionsbruk
e Passar for anvandning inom gruv- och mineralindustrin

PRESTANDAGENSKAPER

Substrat*: Stal

Ytpreparering*: SSPC-SP10/NACE 2

Systemtestad*:

1 ct. Zinc Clad IV @ 75 mikroner (3,0 mil) dft

*om inget annat anges nedan

Testnamn Testmetod Resultat
Abrasions ASTM D4060, CS17
motstand h]ul,.1000 cykler, 1 SQO mg

kg vikt minskning
Adhesion ASTM D4541 1000 psi
Motstand ASTM D2485 149 °C (300 °F)
mot torr
Exteriorhallbarhet | 1 &ri45° soder Bra
Flexibilitet ASTM D522, 180° Godkant

boj, 1" dorn
Motstand mot ASTM D4585, 38 °C Utmirkt
fuktkondens (100 °F), 1500
Pennhardhet ASTM D3363 2H
Motstand ASTM B117, 1500 .

. Utmarkt
mot salt, timmar

AISC specifikationer
Halkkoefficient* for strukturleder ASTM Klass A. 049
(endast zink) A325 eller ASTM o

A490 bultar

*Se halkcertifieringsdokument

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
Det har informationsbladet omfattas sar skilt av en friskrivningsklausul, som du hittar pa http://protectiveemdarséttimg pé
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Tjocklek torr film / ct.

mikroner  (mil)

Stél, topplager i akryl:
lct. ZncClad IV 75-125 (3,0-5,0)
2ct. DTM topplager i akryl 63-100 (2,5-4,0)
eller
lct. Snabbtickande HB akryl 125-200 (5,0-8,0)
Stal, vattenbaserat epoxytopplager:
lct.  Zinktickande IV 75-125 (3,0-5,0)
2 ct. Vattenbaserad katalyserad epoxy 63-100 (2,5-4,0)
Stal, katalyserat epoxytopplager:
1ct Zinktickande IV 75-125 (3.0-5,0)
1-2 ct. Macropoxy HS 75-150 (3,0-6,0)
eller
1-2 ct. SeaGuard 5000 HS 100-175 (4,0-7,0)
eller
1-2 ct. SeaGuard 6000 125-200 (5,0-8,0)
Stal, héguppbyggande
lct. Zinc Clad IV 75-125 (3,0-5,0)
1-2 ct. Tile-Clad HS 63-100 (2,5-4,0)
Stal, topplager av epoxy/uretan:
lct. ZincClad IV 75-125 (3,0-5,0)
lct. Macropoxy HS 75-150 (3,0-6,0)
lct. Acrolon 218 HS akryl 75-150 (3,0-6,0)

Polyuretan
Stél, topplager av polyuretan:
lct. Zinc Clad IV 75-125 (3,0-5,0)
1-2 ct. Acrolon 218 HS 75-150 (3,0-6,0)

OBS 1 ct. DTM Wash Primer kan anvandas som
mellanlager under de rekommenderade
topplagren for att forebygga smahal.

ENDAST FIRETEX:
Stalsubstrat férbereds endast fér FIRETEX M90, M90/02 och
M93/02:

lct. Zinc Clad IV 75-125  (3,0-5,0)
Stalsubstrat férbereds endast for FIRETEX :

lct. Zinc Clad IV 75-125 (3,0-6,0)
lct. Macropoxy 920 Pre-Prime 40-50 (1,6-2,0)

Systemen ovan representerar produktens anvandning, andra
system kan vara lampliga.

FRISKRIVNINGSKLAUSUL

Informationen och rekommendationerna i det har produktbladet baseras pa
tester som har genomférts av, eller pa uppdrag av, The Sherwin-Williams
Company. Den information och de rekommendationer som aterfinns har kan
andras och galler den produkt som erbjuds vid tiden fér publicering. Radfraga
din Sherwin-Williams-representant fér att fa den senaste produktinformationen
och det senaste nyhetsbrevet.

Ytan maste vara ren, torr och i bra skick. Avlagsna olja, damm,
fett, smuts, I6s rost och annat frammande material fér att vara
sédker pa att fargen faster korrekt.

Se nyhetsbrevet om produktapplicering fér mer information om
ytpreparering.

Minsta rekommenderade ytpreparering:
Jarn och stal SSPC-SP6/NACE 3/Sa2, 50
mikroner (2 mil) profil eller
SSPC-SP12/NACE 5 WJ-2L

Galvanisering: SSPC-SP7
Zinkrik motstandskraftig grundfarg : Ren, torr, frisk
Standarder fér ytpreparering

Ytans skick ISO 8501-1 Svensk standard
BS7079:A1 SIS055900 SSPC NACE
Vit metall Sa3 a3 SP5 1
Nastan vit metall Sa25 Sa25 SP10 2
Kommersiell blastring Saz2 Sa?2 SP6 3
Avborstad bléstring 4 . gasl2 gasl2 gg 5 7
5ri rosti t t
Rengéring med gro Aiggoch rostig D St 2 DSt2 SP 2
L Tos! |?( Ccst3 CsSt3 SP3
Rengoéring med maskinverktyg
Gropig och rostig D St 3 DSt3 SP 3
TONING
Tona inte.
FORUTSATTNIGNAR F6R PAFGRANDE
Temperatur: 4,5 °C (40 °F) minimum, 49 °C
(120 °F) maximum
(luft, yta och material)
Minst 3 °C (5 °F) 6ver daggpunkten
Relativ fuktighet: 85 % maximum

Se nyhetshrevet om produktapplicering for mer information.

BESTALLNINGSINFORMATION

Forpackning: 8,5 L blandad
Del U 7,56 L sats
Del V 0,94 L
Vikt: 3,17 kg/L, blandad; 26,45 + 0.2 Ib/gal

FORSIKTIGHETSATGARDER

Se MSDS-bladet innan anvandning.

Publicerade tekniska data och instruktioner kan &ndras utan tidigare
meddelande. Kontakta din Sherwin-Williams-representant for ytterligare
tekniska data och instruktioner.

GARANTI

The Sherwin-Williams Company garanterar att vara produkter &r fria fran
tillverkningsdefekter i enlighet med géllande kvalitetskontrollsprinciper for
Sherwin-Williams. Ansvarsskyldigheten fér eventuella felaktiga produkter &r
begransad till ersittning av den felaktiga produkten eller aterbetalning av
inképspriset, som har betalats fér den felaktiga produkten, enligt Sherwin-
Williams bestammande. INGEN ANNAN SLAGS GARANTI UTFASTS AV
SHERWIN-WILLIAMS, UTTRYCKLIGEN ELLER IMPLICIT, LAGSTADGAT,
ENLIGT LAGEN ELLER PA ANNAT SATT, INKLUSIVE SALIJBARHET OCH
LAMPLIGHET FOR SARSKILT SYFTE.

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
Det har informationsbladet omfattas sar skilt av en friskrivningsklausul, som du hittar pd http://protectiveemea.sherwin-

williams.com/Home/Disclaimer_SV
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NYHETSBREV FOR APPLICERING

YTPREPARERING

FORUTSATTNIGNAR FOR PAFGRANDE

Ytan maste vara ren, torr och i bra skick. Avlagsna olja, damm,
fett, smuts, 16s rost och annat frammande material for att vara
séker pa att fargen faster korrekt.

Zinkrika lager kraver direktkontakt mellan zinkpigmentet i lagret
och metallsubstratet f6r en optimal funktion.

Jarn och stal (atmosfarisk anvandning)

Avlagsna all olja och allt fett frdn ytan med Solvent Cleaning
enligt SSPC-SP1. Minsta ytpreparering a&r Commercial Blast
Cleaning enligt SSPC-SP6/NACE 3. For en battre funktion
anvands Near White Metal Blast Cleaning enligt SSPC-
SP10/NACE 2. Bléastra alla ytor med en vass och vinklad slip for
en optimal ytprofil (2 mil/50 mikroner). Tack all barstdl samma
dag som det har rengjorts eller innan rostflackar uppstar. For
SSPC-SP12/ NACE 5 ska alla ytor som ska malas rengéras
enligt standard WJ-2L. Foéreliggande profil bér vara cirka 2 mil
(50 mikroner). L&tt rost ar tillatet.

Galvaniserat stal

Lat lufta minst sex manader innan malning. Solvent Clean enligt
SSPC-SP1 (rekommenderat I6sningsmedel ar VM&P Naphtha).
Nar luftning inte &r mdjlig eller om ytan har behandlats med
kromater eller silikater ska Solvent Clean enligt SSPC-SP1
goras forst, och en testyta ska malas. Lat fargen torka minst en
vecka innan adhesionstest. Om adhesionen &r svag &ar det
nddvandigt att borstbléstra enligt SSPC- SP7 for att avlagsna
behandlingarna. Rostig galvanisering kréaver minst Hand Tool
Cleaning enligt SSPC-SP2, grundmala ytan samma dag som
den har rengjorts eller innan rostflackar uppstar.

Zinkrik motstandskraftig grundfarg

Avlagsna zinksalter antingen med hogtryckstvatt med vatten och
skrubba med en hard borste eller svepblastring folit av
vattenskéljning. Lat torka.

OBS Om man anvander stalverktyg for blastring kan man blanda
i en lamplig mangd stalkorn i arbetsblandningen for att fa en tat
och vinklad ytprofil p& 1,5-3,0 mil (38-75 mikron) enligt Keane-
Tator Surface Profile Comparator. En profil pa upp till 4 mil (100
mikroner) ar acceptabelt, ett lager maste paforas for att erhalla
minst 3 mil (75 mikroner) dft. Metoden kan ge en fdrbattrad
adhesion och prestanda.

Standarder fér ytpreparering

Ytans skick ISO 8501-1 Svensk standard
BS7079:A1 SIS055900 SSPC NACE

Vit metall Sa3 a3 SP5 1
Nastan vit metall Saz25 Sa25 SP10 2
Kommersiell blastring Sa?2 Sa?2 SP6 3
Avborstad blastring 4 . (S:asl ) gasl ) gg ) 7

sri rosti t t
Rengéring med grotpig och rostig CDSStt’o‘Z (D: g%% gg 32

sri rosti
Renggring med Gropig och rostig D St 3 D St3 SP3

Temperatur: 4,5 °C (40 °F) minimum, 49 °C
(120 °F) maximum
(luft, yta och material)
Minst 3 °C dver daggpunkten
Relativ fuktighet: 85 % maximum

PAFORINGSUTRUSTNING

Foljande ar en vagledning. Foérandringar i tryck och toppstorlek
kan behovas for att fa ratt sprayegenskaper. Rengor alltid
sprayutrustningen med tryckluft innan den anvands med listad
utspadning. All utspadning maste folja gallande VOC-regler och
vara kompatibel med gallande miljo- och paféringsuvillkor.

Utspadning/rengéring
Under 80 °F .....oevvivnnnnnnnn MEK, R6K10, fortunningsmedel 13
Over 80 °F .ovvvveeeeeeeen fortunningsmedel #58, R7K58 eller
MEK, R6K10, fortunningsmedel 13
Luftfri spray
(anvéand teflonférpackningar och konstant omrérning)

ErYCK e 2000 - 2300 psi
Slang...cceeeiii 3/8" ID

TOPP ceeeeeeeee e 19 thou (0,48mm)

Filter ..o inget
Fortunningsmedel........... efter behov upp till 5 % i volym

Konventionell spray

(konstant omrorning kravs)
PisStol .....ccovveiiiiiiiiee
Vatskemunstycke
Luftmunstycke.................
Atomiseringstryck
vatska trycK.............oouee
Fortunningsmedel........... efter behov upp till 5 % i volym

Hall tryckbehallaren i nivd med applikatorn for att undvika att
vatskeroret blockeras pa grund av materialets vikt. Blas tillbaka
fargen i vatskeréret genom att stdnga av regelbundet, men
fortsatt omrérningen i vatskebehallaren.

Pensel
Pensel......ccccciiiiiiiiinns endast pa mindre ytor, naturborst
Fortunningsmedel............ rekommenderas inte

Om viss utrustning inte stdr med ovan kan man ersatta med
motsvarande utrustning.

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
Det har informationsbladet omfattas sar skilt av en friskrivningsklausul, som du hittar pa http://protectiveemdarséttimg pé

williams.com/Home/Disclaimer_SV



http://www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA

Skyddande

och
Marina

ZINC CLAD™1V 85 %
EPOXY ZINKRIK

peL U B69AS8 BINDME
taCkl age r DEL V B69V8 HARDARE
Reviderad 01/2016 utgava 4 NYHETSBREV FOR APPLICERING
PROCESSER FOR PAFGRANDE PRESTATIONSTIPS

Ytpreparering méste genomforas sa som har indikerats.

Zinc Clad IV finns i 2 foruppmatta behallare som, nar de blandas,
ger 8,5 L (2,25 gallon) material fardigt att anvénda.

Blandningsinstruktioner:

Blanda innehéllet i varje komponent ordentligt med en blandare pa
lag hastighet. Se till att inget pigment blir kvar pa botten av burken.
Blanda sedan 8 volymdelar av Del U med 1 volymdel av Del V. Ror
om ordentligt med eldriven omrorning. Efter omrorning halls
blandningen genom en 30-60 natskarm. Lat materialet svettas in
enligt anwsmn%. ROr om pa nytt innan anvandning. ]

Om redycerande losningsmedel anvands ska det inte blandas i
forran bada komponenterna har blandats ordentligt, efter insvettning.
Det kravs att man fortsétter att rora om hela tiden under pafdrandet,
annars kan zinkdammet avskiljas.

Mala pa farg enligt den rekommenderade tjockleken och i den
hastighet som rekommenderas nedan:

Rekommenderad spridningshastighet per lager:

Minimum Maximum
Vata mikroner (mil) 125 (5,00 200 (8,0)
Torra mikroner (mil) 75 (3,00 125 (5,0)
~Tackning m?/L (sqgft/gal) 84 (345 5,0 (205)

OBS Det kan kravas flera lager om man malar med pensel eller roller
for att fa en maximal filmtjocklek och fér att fargen ska se jamn ut.

@ 4,5 °C (40 °F) @ 25 °C (77 °F) @ 43 °C (110 °F)

50 % RH
Beroringsbar: 45 minuter 30 minuter 15 minuter
Hanteringsbar: 1,5 timme 1 timme 45 minuter
Overmalningsbar*:
minimum: 6 timmar 4 timmar 2 timmar
maximum?®**: ingen ingen ingen
Konserveringsbar:10 dagar 10 dagar 7-10 dagar

Torktiden beror pg temperaturen, fuktigheten och hur tjockt farglagret dr.
*OBS Filmen ska vara fri fran lésningsmedel, hard och fast. Nar man
gnider ett mynt eller en kniv mot filmen ska den poleras, men inga flagor
far lossna och den far inte spricka.

F*Maximal ommalning: Obegransad. Maste ha en ren och torr yta for
topplager. "Lost" kalk och salt maste avlagsnas enligt god mélarpraxis.
Hinkliv: 8 timmar 6 timmar 4 timmar
Insvettningstid: 1 timme 30 minuter 15 minuter
Paforande av farglager hogre an max eller under minimum

rekommenderad “spridningshastighet kan paverka lagrets
prestanda negativt.

RENGORINGSINSTRUKTIONER

Gor rent spilld och skvatt farg omedelbart med MEK, R6K10. Rengor
verktygen omedelbart efter anvandning med MEK, R6K10. Fd|j tillverkarens
sakerhetsrekommendationer nér lésningsmedel anvands.

FRISKRIVNINGSKLAUSUL

Informationen och rekommendationerna i det hir produktbladet baseras pa
tester som har genomférts av, eller pa uppdrag av, The Sherwin-Williams
Company. Den information och de rekommendationer som aterfinns har kan
andras och galler den produkt som erbjuds vid tiden foér publicering. Radfraga
din Sherwin-Williams-representant for att fa den senaste produktinformationen
och det senaste nyhetsbrevet.

Lagg ett extra lager I alla sprickor, fogar och skarpa vinklar for att
forebygga att dessa ytor slits i fortid.

Nar man anvander sprayapplikation ska 50 % 6verlappning
anvandas varje géng pistolen passerar for att undvika glapp,
bara ytor och smahal. Spraya fran en rat vinkel vid behov.

Spridningshastigheter beréknas pa volym av solitt material och
tar inte med applikationsforlustfaktor pa grund av ytans profil,
ojamnhet eller porositet, applikatorns skicklighet och teknik,
applikationsmetod, diverse ytojamnheter, férlust av material
under blandning, spill, for mycket fértunningsmedel,
klimatférhallanden och allt for tjocka lager.

For mycket reduktion av materialet kan paverka lagrets
uppbyggnad, utseende och prestanda.

Blanda inte tidigare katalyserat material med nytt.

Pafor inte materialet efter rekommenderad karlhallbarhet.

For att undvika blockering pa sprayutrustinngen ska den rengoras
fére anvandning eller innan perioder av minskat anvandande med
MEK, R6K10.

Hall tryckbehallaren i nivda med applikatorn for att undvika att
vatskeroret blockeras pa grund av materialets vikt. Blas tilloaka
fargen i vatskeroret genom att stanga av regelbundet men

fortsatt omrérningen i vatskebehallaren.

SSPC-SP11 ytpreparering &r godként fér mindre ytor.

Paforing over rekommenderad lagertjocklek kan leda till sprickor.

Se produktinformationsbladet for mer information om
prestanda och egenskaper.

FORSIKTIGHETSATGARDER

Se MSDS-bladet innan anvandning.

Publicerade tekniska data och instruktioner kan
meddelande. Kontakta din Sherwin-Williams-representant for
tekniska data och instruktioner.

andras utan tidigare
ytterligare

GARANTI

The Sherwin-Williams Company garanterar att vara produkter &r fria fran
tillverkningsdefekter i enlighet med gallande kvalitetskontrollsprinciper for
Sherwin-Williams. Ansvarsskyldigheten fér eventuella felaktiga produkter &ar
begransad till ersittning av den felaktiga produkten eller &terbetalning av
inképspriset som har betalats for den felaktiga produkten, enligt Sherwin-Williams
bestimmande. INGEN ANNAN SLAGS GARANTI UTFASTS AV SHERWIN-
WILLIAMS, UTTRYCKLIGEN ELLER IMPLICIT, LAGSTADGAT, ENLIGT
LAGEN ELLER PA ANNAT SATT, INKLUSIVE SALJBARHET OCH
LAMPLIGHET FOR SARSKILT SYFTE.

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
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