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HEAT-FLEX™ HI-TEMP 1200
BESCHICHTUNG UNTER ISOLIERUNG

B59A225 GRAU
B59A226 DUNKELGRAU
B59A227 ALUMINIUM

PRODUKTINFORMATIONEN

PRODUKTBESCHREIBUNG

HEAT-FLEX® HI-TEMP 1200 ist eine inerte multipolymere

Einkomponenten-Matrix-Beschichtung der nachsten Generation und

bietet hohen Schutz vor Korrosion unter Isolierung (Corrosion Under

Insulation, CUI) und bei Anwendungen unter sehr hohen

Temperaturen.

+ Schutz vor Korrosion unter Isolierung

* Schutz vor Spannungsrisskorrosion

* Fir Oberflachentemperaturen beim Auftragen von
Umgebungstemperaturen bis 260 °C (500 °F)

* Fur Oberflachenbetriebstemperaturen von kryogen bis 649 °C (1200 °F)

* Aktivpigmentierte Einkomponentenbeschichtung

» Keine Zeitlimits bei Uberarbeitung mit sich selbst

PRODUKTEIGENSCHAFTEN

EMPFOHLENE ANWENDUNGEN

« Direkt auf Stahl oder Edelstahl
« Als Beschichtung unter Isolierung
* Bei zyklisch wechselnden Betriebstemperaturen von bis zu

649 °C(1200 °F)

» Verwendbar fiir den Einsatz in kryogenen Anlagen

« Fur die Anwendung auf ordnungsgemaf vorbereiteten Stahlober-
flachen, isoliert oder nicht isoliert, in:

* Kraftwerken
* Raffinerien

» Chemieanlagen

» Offshore- bzw. Marineanlagen
« Zellstoff- und Papieranlagen

LEISTUNGSMERKMALE

Glanz der Deckschicht: Niedriger Glanzgrad
Farbe: Grau, Dunkelgrau und Aluminium
Feststoffanteil: 57 % + 2 % (berechnet)
Festkorperanteil nach Gewicht: 81 % +2 %
VOC (EPA-Methode 24): < 375 g/l (3,2 Ib/gal)

Empfohlene Auftragsmenge pro Schicht:

Minimum Maximum
Nass pm (mils) 200 (8.0) 250 (10.0)
Trocken pm (mils) 125 (5.0) 150 (6.0)
~ Ergiebigkeit m?/l (sq ft/gal) 45 (182) 3.7 (152)
Theoret. Ergiebigkeit (sq ft/gal) 912 (22.3) 3.7 (152)

(m?/L) 1 mil / 25 pm dft

HINWEIS: Das Auftragen mit Pinsel oder Rolle kann mehrere
Arbeitsvorgange erfordern, um die maximale Schichtdicke und
eine homogene Oberflache zu erreichen.

Untergrund: Kohlenstoffstahl/Edelstahl, 304, 316
Oberflachenvorbereitung: SSPC-SP10

Priifsystem:
2 Schichten Heat-Flex Hi-Temp 1200 bei je 125-150 pm (5-6 mils) TSD
Priifung Testverfahren Ergebnisse
Abrieb- ASTM D968-17, -
bestandigkeit Fallender Sand 16,4 /mil
Abrieb- ASTM D4060-14, 189
besténdigkeit Milligramm Verlust
Haftfestigkeit ASTM D6677-18 Bewertung 10
Blockfestigkeit ASTM D4946 Bewertung 10
Trocken 537 °C (1000 °F)
Kochendes A o .
Wasser Nass 99 °C (210 °F) Kein Haftungsverlust

16 Wochen, 80 Zyklen

Trocknungszeiten bei 200 ym (8.0 mils). nass:
bel 10°C (50°F) bel 25°C (77°F) bel 49°C (120°F)

50% RH
Handtrocken: 30 Minuten 20 Minuten 10 Minuten
Grifffest: 90 Minuten 60 Minuten 30 Minuten
Uberarbeitbar: 3 Stunden 2 Stunden 1 Stunde
Belastbar: 24 Stunden* 24 Stunden 24 Stunden

* Eine hohere Schichtdicke beeinflusst die Aushartungsgeschwindigkeit
und erhdht bei niedrigeren Temperaturen die Zeit bis zum Transport.
Die Trocknungszeit ist von Temperatur, Luftfeuchtigkeit und der Schich-
tdicke abhangig.

Korrosion unter
Isolierung
(Kohlenstoffstahl)

Trocken 177 °C (350 °F)
Nass 66 °C (150 °F)

12 Wochen, 6 Zyklen
(Calciumsilicat und
Mineralwolle)

Bewertung 10 nach ASTM
D714-02(2017) beziiglich
der Blasenbildung,
Bewertung 10 nach ASTM
D610 bezlglich der Rost-
bildung

Freibewitterung
(Kohlenstoffstahl)

ASTM D5894-16, 8
Zyklen, 2.688 Stunden

Bewertung 10 nach ASTM
D714-02(2017) beziiglich
der Blasenbildung,
Bewertung 10 nach ASTM
D610 bezlglich der Rost-
bildung

Lagerfahigkeit: 12 Monate, ungedffnet, bei 25 °C (77 °F)

Lagerung in Innenrdumen bei 4,5 °C (40 °F)
bis 31 °C (100 °F)

31°C (87 °F), SETA
Normalerweise nicht empfohlen*
Xylol, MAK (Methylamylketon)

Flammpunkt:
Verdiinner:

Reinigung:

*Siehe Abschnitt ,Leistungshinweise*”

Direkte Schlag- .
bestindigkeit ASTM D2794-93 (2010) | 80 in-lIb
Trockenhitze- o °
bestindigkeit ASTM D2485-18 649 °C (1200 °F)
Bestandigkeit im
AuBenbereich 1 Jahr bei 45° Sud Im Prozess
(Kohlenstoffstahl)

ASTM D522/D522M-17,
Flexibilitat 180° Bestanden

Biegung, 1%- Zoll-Dorn
Bleistiftharte égTM D3363-05(2011) | oy

Bewertung 10 nach ASTM

Salznebel- D714-02(2017) beziiglich
bestandigkeit ?%IQASBt:lz:ns der Blasenbildung, Bewer-
(Kohlenstoffstahl) : tung 8 nach ASTM D610

beziglich der Rostbildung

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA

Dieses Datenblatt unterliegt dem Haftungsausschluss, der auf http://protectiveemea.sherwin-williams.com/Home/Disclaimer angegeben ist.
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OBERFLACHENVORBEREITUNG

APPLIKATIONS-EQUIPMENT

Die Oberflache muss sauber, trocken und in gutem Zustand sein.
Entfernen Sie Ol, Staub, Fett, Schmutz, losen Rost und andere
Fremdkdrper, um eine gute Haftung sicherzustellen.

Lesen Sie die Verarbeitungshinweise fiir detaillierte Informationen
zur Oberflachenvorbereitung.

Mindestanforderung an die Oberflachenvorbereitung:

Eisen und Stahl: SSPC-SP6, 40-63 um Rautiefe (1,5-2,5 mil)
Oder SSPC-SP11, 25-63 um Rautiefe (1,0-2,5 mil)

Edelstahl: SSPC-SP1, keine chlorierten Lésemittel zum Reinigen
verwenden

Normen zur Oberflachenvorbereitung

Zustand der | BS EN ISO | Schwed. Std.
Oberflache [8501-1:2007| SIS055900 | SSPC [NACE
Strahlen, blanker
Stahl Sa3 Sa3 SP5 1
Strahlen, nahezu
blanker Stahl Sa25 Sa25 SP10| 2
Strahlen Sa2 Sa2 SP6 3
Maschinelles
Schleifen Sa1 Sa1 SP7 4
Verrostet CSt2 CSt2 SP2 -
Handentrostung Angerostet &
verrostet DSt2 DSt2 SP 2 -
. Verrostet CSt3 CSt3 SP3 -
Maschinelles ry o &
Entrosten ngeroste -
verrostet DsSt3 DsSt3 SP3

Eisen und Stahl

Ol und Fett von der Oberfléche entsprechend SSPC-SP1 mit Lésemittel
entfernen. Die Mindest-Vorbereitung der Oberflache ist Strahlen
entsprechend SSPC-SP6/NACE 3 bzw. Sa 2. Alle Oberflachen zur
Optimierung des Profils mit einem scharfkantigen Strahlgut rau strahlen
(ca. 40-63 um (1,5-2,5 mils)). Ist SSPC-SP6/NACE 3/Sa 2 nicht
madglich, ist auch eine maschinelle Oberflachen-Vorbereitung bis zum
blanken Metall entsprechend SSPC-SP11 mdglich (ca. 25-63 ym
(1,0-2,5 mil) Rautiefe). Die manuelle Vorbereitung entsprechend SSPC
SP 2 oder die Vorbereitung mit Elektrowerkzeug entsprechend SSPC
SP 3 sind zulassige* Vorbereitungsmethoden, wenn die Vorbereitung
entsprechend SSPC SP 6 oder SSPC SP 11 nicht méglich ist. Blanken
Stahl am Tag der Oberflachenvorbereitung oder vor dem Auftreten von
Flugrost beschichten. Edelstahl entsprechend SSPC-SP1 reinigen.
Auch Aluminiumoxid kann zum Strahlen verwendet werden. Keine
chlorierten Lésemittel zum Reinigen von Edelstahl verwenden. Die
Produktleistung hangt von der erreichten Oberflachenvorbereitung ab.

* Bei der Anwendung von SSPC SP 2 oder SP 3 liegt die
Hitzebestandigkeit (trocken) bei maximal 538 °C (1000 °F),
dauerhaft oder als Spitzenwert.

APPLIKATIONSBEDINGUNGEN

Temperatur:
Oberflache Mindestens 10 °C (50 °F),

hochstens 260 °C (500 °F)
Mindestens 10 °C (50 °F),

hochstens 49 °C (120 °F)

Min. 2,8 °C (5 °F) Uber dem Taupunkt

Relative Luftfeuchtigkeit: Max. 85 %

Luft und Material

Die folgenden Angaben sind als Richtlinien zu betrachten:
Veranderungen des Druckes oder der Diisengréf3e kdnnen fur
besondere Spritzbedingungen erforderlich sein. Sdubern Sie die
Spritzausrustung vor der Anwendung immer mit dem angegebenen
Verdunner. Jede Verdiinnung muss den bestehenden Vorschriften zu
flichtigen organischen Verbindungen (VOC), Umweltschutzrichtlinien und
Anwendungsbedingungen entsprechen.

Verdiinnung: Nicht empfohlen*
Reinigung: Xylol, MAK (Methylamylketon)
Airless-Spritzverfahren (empfohlene Methode):
Gerat: 30:1-Pumpe
Druck: 2.700-3.000 psi (180-200 bar)
Schlauch: % Zoll Innendurchmesser
Dise: 17—19 Zoll (0.43-0.48mm)
Filter: 60 mesh
Verdiinnung: Nicht empfohlen
Konventionelles Spritzverfahren
Pistole: Graco 700N
Flissigkeitsduse: 45-55 Zoll (1.14-1.40mm)
Zerstaubungsduse: 20 cfm
Zerstaubungsdruck: 50 psi (3,5 bar)
Flissigkeitsdruck: 20-30 psi (1,5 - 2 bar)
Verdinnung: Nicht empfohlen
Pinsel
Pinsel: Chinaborsten, nur kleine Bereiche
Verdinnung: Nicht empfohlen
Rolle

Gewebe: ¥2-Zoll-Abdeckung mit I6semittelbestandigem Kern,
nur kleine Bereiche

Verdinnung: Nicht empfohlen

Wenn oben keine speziellen Hilfsmittel aufgelistet sind, kénnen
ersatzweise gleichwertige verwendet werden.

Aufriihranleitung: Material vor der Anwendung sorgfaltig mit einem
Mixer bei geringer Geschwindigkeit vermischen. Mischen bis eine
einheitliche Homogenitat entsteht. Zuséatzliches Mischen wahrend der
Anwendung kann bei etwaigem Absetzen erforderlich sein.
Lufteinschlisse beim Aufriihren vermeiden.

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
Dieses Datenblatt unterliegt dem Haftungsausschluss, der auf http://protectiveemea.sherwin-williams.com/Home/Disclaimer angegeben ist.
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LEISTUNGSHINWEISE

BESTELLINFORMATIONEN

Bei Verwendung des Spritzverfahrens bei jedem Durchgang mit der
Spritzpistole eine 50 % ige Uberlappung vorsehen, um schlecht gespritzte
oder unbearbeitete Bereiche bzw. Nadelstiche (pinholes) zu vermeiden.
Kreuzweise im rechten Winkel auftragen, wenn nétig.

Die Auftragsmenge wird anhand des Feststoffanteils berechnet und
beinhaltet keinen Auftragungsverlustfaktor zur Beriicksichtigung des
Oberflachenprofils, der Rauheit oder Porositat der Oberflache, der
Erfahrung und der Technik des Facharbeiters, des Auftragungsverfahrens,
von OberflachenunregelmaRigkeiten, Materialverlust wahrend des
Mischens, Verschiitten, zu starker Verdiinnung, klimatischen Bedingungen
oder einer (ibermagigen Schichtdicke.

*Ist eine Verdiinnung zum Auftragen auf heiBen Stahl erforderlich,
mit MAK (Methylamylketon) oder R6K30 bis zu einem maximalen
Anteil von 5 Vol.% verdiinnen.

Bei der Anwendung auf heiflem Stahl Beschichtung in mehreren diinnen
Schichten auftragen, um das Entweichen des Losemittels zu ermdglichen
und Blasenbildung zu vermeiden. Mindestens 15-20 Minuten zwischen
dem Auftragen zweier Schichten warten. Tritt Blasenbildung auf, sofort mit
einem Pinsel verschlichten.

Die Haftfestigkeit immer auf einem beschichteten Testbereich von
0,2-0,3 m? (2-3 sq ft) prufen. Vor der Prifung der Haftfestigkeit
mindestens eine Woche trocknen lassen.

Um ein Verstopfen der Spritzausriistung zu vermeiden, sollte diese vor der
Verwendung oder vor einem langeren Nichtgebrauch mit Xylol gereinigt
werden.

Geringfligige Farbveranderungen kénnen in offen liegenden Bereichen
auftreten, beeintrachtigen aber nicht die Leistung.

Deckschicht: Beim Auftrag einer Deckschicht ist diese diinn vorzunebeln.
Eine Abluftzeit von 10 Minuten ist ausreichend um dann flachig erneut
Uberzulackieren.

Verpackung: 11,34 1 (3 gal) in einem
Gebinde mit 18,9 1 (5 gal).

Gewicht: 1,93 kg/l (16,1 £ 0,3 Ib/gal)

SICHERHEITSHINWEISE

Vor der Verwendung das Sicherheitsdatenblatt lesen.

Anderungen der veréffentlichten technischen Daten und Anweisungen vorbehalten.
Fir zusatzliche technische Daten und Anweisungen wenden Sie sich bitte an Ihren
Sherwin-Williams-Vertreter.

GEWAHRLEISTUNG

Die Sherwin-Williams Company gewahrleistet, dass unsere Produkte geman

den geltenden Qualitatskontrollverfahren von Sherwin-Williams frei von
Fertigungsmangeln sind. Die Haftung fiir etwaige nachweislich fehlerhafte
Produkte ist nach Ermessen von Sherwin-Williams auf den Ersatz des fehlerhaften
Produkts oder auf die Rlckerstattung des Kaufpreises fir das fehlerhafte Produkt
beschrankt. SHERWIN-WILLIAMS UBERNIMMT KEINE ANDERE GARANTIE
ODER GEWAHRLEISTUNG IRGENDEINER ART, WEDER AUSDRUCKLICH
NOCH STILLSCHWEIGEND, WEDER GESETZLICH NOCH ANDERWEITIG
FESTGELEGT, EINSCHLIESSLICH JEGLICHER ZUSAGEN IN BEZUG AUF DIE
MARKTGANGIGKEIT ODER DIE VERWENDBARKEIT FUR EINEN BESTIMMTEN
ZWECK.

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
Dieses Datenblatt unterliegt dem Haftungsausschluss, der auf http://protectiveemea.sherwin-williams.com/Home/Disclaimer angegeben ist.



