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OPIS PRODUKTU CHARAKTERYSTYKA PRODUKTU (CD)
ZINC CLAD IV to dwuskladnikowa farba poliamidowo-epoksydowa z duza
zawartoscig cynku. Charakteryzuje si¢ matym udziatem lotnych zwigzkéw Okres magazynowania: 18 miesieqyw zamknigtym fabrycznie
organicznych i zawiera 85% wagowych pytu cynkowego w suchej powtoce. opakowaniu

Przechowywac &N4pgrr(1:iei(z)c'z:ergu :’\:VB c
H i 5 S o
e Spetnia wymogi specyfikacji SSPC dla farb nr 20 typu Il organicznych, poziom 1. (elzrg)]é)oei:r)a urze o (40°F) do

* Pyt cynkowy spetnia lub przewyzsza wymagania normy ASTM D520, typ II. Temperatura zaptonu: 27°C (80°F) PMCC, po zmieszaniu
® Spetnia wymogi klasy A dla wspdtczynnika poslizgu i odpornosci na Rozcienczalnik/Srodek L. .
\zanie: wartosé = 0.49 . MEK, rozcienczalnik nr 13
petzanie; wa 49 czyszczacy: Rozcienczalnik nr 58, R7K58
® Zapewnia ochrong katodowg Ponizej 27°C (80°F): lub MEK, rozcienczalnik nr 13
* Uszkodzona powtoka wykazuje wtasciwosci ,samoregenerujgce”. Powyzej 27°C (80°F):
CHARAKTERYSTYKA PRODUKTU ZALECANE ZASTOSOWANIA

Wykonczenie: Matowe - - - - —
Farba jest przeznaczona do uzycia na stali oczyszczonej metodg strumieniowo-

Kolor: Szarozielony Scierng.

Zawartos¢ substancji statych

(objetosciowo): 68% * 2% (po zmieszaniu), ASTM D2697 * Naktadanie na powierzchnie stalowe oczyszczone metodg strumieniowo-$cierng

Zawarto$¢ substancii _ ) ¢ Powierzchnie narazone na dziatanie wody stodkiej i stonej

statych (wagowo): 90% + 2% (po zmieszaniu) . ) hni . ' . .

LZO (metoda nr 24 wg EPA): <340 g/l Powierzchnie narazone na dziatanie wody stonawej
* Powierzchnie narazone na dziatanie oparéw chemikaliow

Zawartosé cynku w suchej powtoce: 85% (wag.) ¢ Zalecane jest natozenie powtoki nawierzchniowej dla maksymalnej ochrony

Proporcje mieszania: 8:1 objetosciowo * Materiat niezalecany do eksploatacji w zanurzeniu

* Odpowiedni do stosowania w przemysle wydobywczym
Zalecana grubos¢ naktadanej powtoki: P P ysie wydobywezy
Min. Maks. P
Powtoka mokra, pm (mil) 125 (5,0) 200 (8,0) ARAMETRY TECHNICZNE
Powtoka sucha, pm (mil) 75 (3,0) 125 (5,0) Podtoze*: Stal
Wydajnosé m2/I (stopy kwadratowe/gal) 8,4 (345) 5,0 (205) Przygotowanie powierzchni*: SSPC-SP10/NACE 2
UWAGA: W przypadku aplikacji pedzlem lub watkiem moze by¢ Testowany system*:
konieczne nafozenie kilku powfok w celu uzyskania maksymalne;j 1 powloka Zinc Clad IV o grubosci 75 um (3,0 mil) (suchej powioki)
grubosci i jednolitego wyglgdu powfoki. * 0 ile ponizej nie okreslono inaczej
Czas schniecia przy grubosci powtoki mokrej 125 um (5,0 mil): Nazwa testu Metoda badawcza Wyniki
w temp. wtemp.  wtemp. L ASTM D4060, koto CS17, utrata masy 300
4,5°C (40°F) 25°C (77°F) 43°C (110°F) Odpornosé na $cieranie 1000 cykli, obciazenie 1 kg mg
przy wilgotnosci wzglednej 50% —
Sucha na dotyk: 45 minut 30 minut 15 minut Przyczepnosé ASTM D4541 6,89 MPa
. (1000 psi)
Mozliwosé
przenoszenia: 1,5 godzin 1 godzina 45 minut Odpornosé suchej . R
Naktadanie kolejnych warstw*: powtoki na dziatanie ASTM D2485 149°C (300°F)
min.: 6 godzin 4 godziny 2 godziny ciepta
maks.**: b.o. b.o. b.o. — ™ - -~ - b
Czas peinego Trwatosé w w;runkach lor'%drr:s)agyvrlgrczﬁ Igln[:') s(t)r(;)me Dobra
utwardzenia: 10 dni 10 dni 7-10 dni zewnetrznyc Eatem 45° ! vionej p
Czas schniecia zalezy od temperatury, wilgotnosci i grubosci powfoki.
* UWAGA: Powtoka musi by¢ wolna od rozpuszczalnikéw, twarda i zwarta. Elastycznosgé ASTM D522, z_agiecie 180°, Wynik pozytywn
' " ) : 3 e ) y ¢ trzpien o srednicy 25 mm (1 cal) ynik pozytywny
Potarcie powierzchniag monety lub noza powinno spowodowac¢ jej wypolerowanie,
lecz nie ztuszczenie ani odprysniecie. Odpornosé na ASTM D4585, 38°C (100°F), 1500 Doskonat
** Maksymalny czas przed natozeniem kolejnej powtoki: Nieograniczony.| ||kondensacje wilgoci godzin oskonata
Powierzchnia do natozenia powtoki nawierzchniowej musi by¢ czysta i sucha., —
Nalezy usunaé ,luzny” nalot kredy lub soli zgodnie z dobrymi praktykami ||OdPornosé na ) ASTM D3363 2H
malarskimi. zarysowanie otéwkiem
Odpornosé na dziatanie ASTM B117, 1500
Czas przydatnosci 8 godzin 6 godzin 4 godziny mgty solnej godzin Doskonata
Czas indukgcji: 1 godzina 30 minut 15 minut
Specyfikacje AISC dotyczace
. . dio % -
Wspétczynnik poslizgu ztaczy konst_rukcyjnych z Klasa A, 0,49
(tylko cynk) zastosowaniem srub zgodnych z
ASTM A325 lub ASTM
A490

* Patrz certyfikat dotyczacy wtasciwosci poslizgowych.

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA verte
Informacje podane w tym arkuszu danych podlegajg klauzuli wytgczenia odpowiedzialno$ci podanej na stronie http:/protectiveemea.sherwin-williams.com/Home/Disclaimer_PL
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ZINC CLAD™ 1V 85%
PODKtAD EPOKSYDOWY Z
DUZA ZAWARTOSCIA CYNKU

B69A8
B69V8

SktADNIK U Spoiwo

Skapnik V UrwaRDzACZ

INFORMACJE 0 PRODUKCIE

ZALECANE SYSTEMY

PRzYGOTOWANIE POWIERZCHNI

Grubosé pojedynczej suchej

powtoki w

Stal, akrylowa powtoka pum (mil)
nawierzchniowa:
1 powt.  Zinc Clad IV 75-125 (3,0-5,0)
2 powt. Farba DTM Acrylic 63-100 (2,5-4,0)
lub
1 powt. Farba Fast Clad HB Acrylic 125-200 (5,0-8,0)
Stal, epoksydowa farba nawierzchniowa na
bazie wody: = -
1 powt. Zinc Clad IV 757125 (3,0-5,0)
2 powt. Farba epoksydowa na bazie wody z 63-100 (2,5-4,0)
katalizatorem
Stal, nawierzchniowa farba epoksydowa z
katalizatorem:
1 powt.  Zinc Clad IV 757125 (3.0-5.0)
1-2 powt. Macropoxy HS 75-150 (3,0-6,0)
lub
1-2 powt. SeaGuard 5000 HS 100-175 (4,0-7,0)
lub
1-2 powt. SeaGuard 6000 125-200 (5,0-8,0)
Stal, epoksydowa farba nawierzchniowa o
duzej grubosci:
1 powt.  Zinc Clad IV 75-125 (3,0-5,0)
1-2 powt. Tile-Clad HS 63-100 (2,5-4,0)
Stal, poliuretanowa farba nawierzchniowa:
1powt. Zinc Clad IV 75-125 (3,0-5,0)
1 powt. Macropoxy HS 75-150 (3,0-6,0)
1 powt. Acrolon 218 HS 75-150 (3,0-6,0)

farba akrylowo-poliuretanowa
Stal, poliuretanowa farba nawierzchniowa:
1 powt.  Zinc Clad IV 75-125 (3,0-5,0)
1-2 powt. Acrolon 218 HS 75-150 (3,0-6,0)

UWAGA: Aby zapobiec powstawaniu poréw, mozna natozy¢ 1 powt.
podktadu DTM Wash Primer jako miedzywarstwe pod zalecane
powtoki nawierzchniowe.

TYLKO DLA POWLOK FIRETEX:
Tylko w przypadku podtoza stalowego gruntowanego pod powtoki FIRETEX
M90, M90/02 i M93/02:

1 powt.  Zinc Clad IV

75-125 (3,0-5,0)

Tylko w przypadku podtoza stalowego gruntowanego pod powltoki FIRETEX:
1 powt.  Zinc Clad IV 75-125 (3,0-6,0)
1 powt.  Macropoxy 920 Pre-Prime 40-50 (1,6-2,0)

Systemy podane ponizej sg przyktadami zastosowania produktu — inne systemy
réwniez moga by¢ odpowiednie.

W Yt4CZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI

Informacje i zalecenia podane w tym arkuszu danych produktu sa oparte na
wynikach testéw przeprowadzonych przez firme Sherwin-Williams lub w jej
imieniu. Podane tu informacje i zalecenia moga by¢ zmieniane i dotycza
produktu oferowanego w chwili publikacji niniejszego dokumentu. W celu
uzyskania najnowszej broszury z danymi technicznymi i instrukcjg stosowania
produktu prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem firmy Sherwin-
Williams.

Powierzchnia musi by¢ czysta, sucha i w dobrym stanie technicznym. Aby
zapewni¢ dobrg przyczepnos$¢, nalezy usung¢ z niej wszelkie oleje, smary, pyt,
brud, luzna rdzeg i inne zanieczyszczenia.

Szczegotowe informacje o przygotowaniu powierzchni znajdujg sie w broszurze
dotyczgcej stosowania produktu.

Minimalne zalecane przygotowanie powierzchni:
Zelazo i stal: SSPC-SP6/NACE 3/Sa2, profil 50 ym (2 mil) lub
SSPC-SP12/NACE 5 WJ-2L
Stal ocynkowana: SSPC-SP7
Sezonowany podktad z duzg zawartos$cig cynku: Czysty, suchy, w dobrym stanie
technicznym

Wymagania dotyczace przygotowania powierzchni
Stan 1ISO 8501-1 Szwedzka norma

powierzchni BS7079:A1  SIS055900 SSPC NACE
Biaty metal Sa3 Sa3 SP5 1
Prawie biaty metal Sa25 Sa25 SP 10 2
Komercyjna obrébka
strumieniowo-scierna Saz2 Saz2 SP6 3
Lekkie srutowanie Sal Sal SP7 4
Czyszczenie Rdza cst2 Ccst2 sP2 -
Wzeryirdza DSt2 DSt2 sSpP2 -
Rdza Ccst3 Ccst3 SP3 -
Czyszczenie elektronarzedziami
Wzeryirdza D St3 DSt3 SP3 -
BARWIENIE
Nie barwi¢.
WARUNKI STOSOWANIA
Temperatura: Min. 4,5°C (40°F), maks. 49°C (120°F)

(powietrza, powierzchni i materiatu)
Co najmniej 3°C (5°F) powyzej punktu rosy
Wilgotno$é wzgledna: Maks. 85%

Szczegodtowe informacje na temat naktadania produktu znajdujg sie w broszurze dotyczacej
stosowania produktu.

INFORMACJE DOTYCZACE ZAMAWIANIA

Opakowanie: 8,5 | tacznie
Sktadnik U 7,56 | (zestaw)
Sktadnik V 0,941
Gestosé: 3,17 kg/l po zmieszaniu; 26,45 + 0,2 Ib/gal

SRODKI OSTROZNOSCI

Przed uzyciem materiatu zapoznac sie z jego karta charakterystyki.

Opublikowane dane techniczne i instrukcje moga by¢ zmieniane bez
powiadomienia. W sprawie dodatkowych danych technicznych lub instrukcji
prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem firmy Sherwin-Williams.

GWARANCJA

Firma Sherwin-Williams gwarantuje, ze jej produkty sg wolne od wad
fabrycznych zgodnie z obowiazujacymi w firmie procedurami kontroli jakosci.
Ewentualna odpowiedzialnos¢ producenta za wadliwe towary jest ograniczona
do wymiany wadliwego produktu lub zwrotu jego ceny zakupu, wedtug uznania
firmy Sherwin-Williams. FIRMA SHERWIN-WILLIAMS NIE UDZIELA ZADNEJ
INNEJ GWARANCJI, WYRAZNEJ ANI DOROZUMIANEJ, USTAWOWEJ, Z
MOCY PRAWA LUB NA INNEJ PODSTAWIE, W TYM GWARANCJI
POKUPNOSCI | PRZYDATNOSCI DO OKRESLONEGO CELU.

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
Informacje podane w tym arkuszu danych podlegajg klauzuli wytgczenia odpowiedzialno$ci podanej na stronie http:/protectiveemea.sherwin-williams.com/Home/Disclaimer_PL
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PRzYGOTOWANIE POWIERZCHNI

WARUNKI STOSOWANIA

Powierzchnia musi by¢ czysta, sucha i w dobrym stanie technicznym. Aby
zapewni¢ dobrg przyczepnosé, nalezy usungc z niej wszelkie oleje, smary, pyt,
brud, luzng rdze i inne zanieczyszczenia.

Aby uzyska¢ maksymalne parametry eksploatacyjne powlok z duzg zawartoscig
cynku, nalezy zapewni¢ bezposredni kontakt zawartego w nich pigmentu
cynkowego z podtozem metalowym.

Zelazo i stal (eksploatacja w warunkach zewnetrznych)

Usung¢ =z powierzchni wszelkie oleje i smary metodg czyszczenia
rozpuszczalnikiem wg SSPC-SP1. Minimalne przygotowanie powierzchni to
komercyjne czyszczenie strumieniowo-$cierne wg SSPC-SP6/NACE 3. Aby
uzyska¢ lepsze parametry powitoki nalezy oczysci¢ powierzchnie metodg
strumieniowo-$cierng do stopnia czystosci zblizonego do biatego metalu wg SSPC-
SP10/NACE 2. Oczysci¢ wszystkie powierzchnie metodg strumieniowo-$cierng za
pomocg ostrokatnego $rutu, aby uzyska¢ optymalny profil powierzchni 50 ym (2
mil). Oczyszczong stal nalezy powlec w dniu czyszczenia lub przed pojawieniem
sie korozji. Wg specyfikacji SSPC-SP12/NACE 5 wszystkie powierzchnie przed
powlekaniem nalezy oczysci¢ zgodnie z normg WJ-2L. Profil powierzchni powinien
wynosi¢ okoto 50 pm (2 mil). Dopuszczalny jest lekki nalot rdzy.

Stal ocynkowana

Przed powlekaniem nalezy sezonowa¢ w warunkach atmosferycznych co najmniej
przez sze$¢ miesigecy. Czyszczenie rozpuszczalnikiem zgodnie ze specyfikacjg
SSPC-SP1 (zalecany rozpuszczalnik to benzyna ciezka VM&P). Jesli nie mozna
przeprowadzi¢ sezonowania lub powierzchnia zostata poddana obrébce
chromianami lub krzemianami, nalezy jg najpierw oczysci¢ wg specyfikacji SSPC-
SP1, a nastepnie przeprowadzi¢ probe przyczepnosci na niewielkiej powierzchni.
Przed probg przyczepnosci farba musi schngé co najmniej przez tydzien. Jesli
przyczepno$¢ jest niewystarczajgca, nalezy oczysci¢ powierzchnie przez
szczotkowanie wg specyfikacji SSPC- SP7. W przypadku skorodowanej powtoki
cynkowej nalezy zastosowa¢ co najmniej czyszczenie narzedziami recznymi wg
specyfikacji SSPC-SP2. Powierzchnie nalezy zagruntowa¢ w dniu czyszczenia lub
przed pojawieniem sie korozji.

Sezonowany podktad z duza zawartoscia cynku

Usungc¢ sole cynkowe metodg mycia cisnieniowego i szorowania twardg szczotkg
szczecinowg lub lekkiego $rutowania i spitukania wodg. Pozostawi¢ do
wyschniecia.

Uwaga: W przypadku obrébki strumieniowo-$ciernej $rutem stalowym mozna
doda¢ odpowiednig ilo$¢ $rutu stalowego do mieszanki roboczej w celu uzyskania
gestego, ostrego profilu powierzchni 38-75 pm (1,5-3,0 mil) mierzonego
urzgdzeniem Keane-Tator Surface Profile Comparator. Maksymalny dopuszczalny
profil to 100 pm (4 mil), jednak nalezy zapewni¢ minimalng grubo$¢ suchej powtoki
wynoszacg 75 pm (3 mil). Tg metodg mozna uzyskaé¢ wigkszg przyczepnos$é i
lepsze parametry powtoki.

Wymagania dotyczace przygotowania powierzchni

Stan 1ISO 8501-1 Szwedzka norma
powierzchni BS7079:A1  SIS055900 SSPC NACE
Biaty metal Sa3 Sa3 SP5 1
Prawie biaty metal Sa25 Sa25 SP10 2
Komercyjna obrébka
strumieniowo-scierna Saz2 Saz2 SP6 3
Lekkie srutowanie Sal Sal SP7 4
Czyszczenie Rdza Ccst2 Ccst2 SP2 -
narzedziami Wzeryirdza D St2 DSt2 spP2 -
’ Rdza CSt3 CsSt3 SP3 -
Czyszczenie .
elektronarzedziami Wzeryirdza D St3 DSt3 SP3 -

Temperatura: Min. 4,5°C (40°F), maks. 49°C (120°F)
(powietrza, powierzchni i materiatu)
Co najmniej 3°C powyzej punktu rosy

Wilgotno$¢ wzgledna: Maks. 85%

SPRzET DO NAKtADANIA

Ponizsze zalecenia majg charakter orientacyjny. Dla uzyskania witasciwych
parametrow natrysku mogg by¢ konieczne zmiany ci$nienia natrysku i rozmiaru
koncowki. Nalezy zawsze oczy$ci¢ urzadzenie natryskowe przed uzyciem
zatwierdzonym rozcienczalnikiem. Przy stosowaniu rozcienczalnikéw nalezy
przestrzega¢ przepiséw dotyczacych lotnych zwigzkéw organicznych i
dostosowac sie do istniejgcych warunkéw srodowiskowych i roboczych.

Rozcienczalnik/Srodek czyszczacy
Ponizej 27°C (80°F) ..... MEK, R6K10, rozcienczalnik nr 13
Powyzej 27°C (80°F) ... Rozcienczalnik nr 58, R7K58 lub
MEK, R6K10, rozcienczalnik nr 13

Natrysk bezpowietrzny

(stosowac uszczelnienia teflonowe i ciggte mieszanie)
Cisnienie........cocoevene... 138-159 bar (20002300 psi)
Przewod elastyczny ..... $r. wewn. 3/8”
Koncoéwka ... 0,48 mm (19 thou)

brak

Rozcienczenie .............. Stosownie do potrzeb — maks. 5% obj.

Natrysk konwencjonalny
(wymagane ciagte mieszanie)

Pistolet ..o Binks 95

Dysza do ptynu ............ 68

Dysza powietrzna......... 68P

Cisnienie atomizaciji...... 3,4 bar (50 psi)

Cisnienie ptynu.............. 0,7-1,4 bar (10-20 psi)

Rozcienczenie .............. Stosownie do potrzeb — maks. 5% obj.

Zbiornik ci$nieniowy nalezy trzymac¢ na poziomie aplikatora, aby nie dopusci¢ do
zablokowania przewodu ptynu wskutek ciezaru materialu. Co pewien czas
wytgczac natrysk, aby udrozni¢ przewod ptynu, jednak bez przerywania mieszania
zawartosci zbiornika ci$nieniowego.

Naktadanie pedziem
Pedzel.......ccocooviiiees Tylko niewielkie powierzchnie; wiosie naturalne
Rozcienczanie.............. Niezalecane

Jesli podana lista urzagdzen do naktadania powtok jest niepetna, mozna uzyc
urzadzenia o réwnorzednych parametrach.

verte

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
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SPOS6B NAKtADANIA W SKAZOWKI USPRAWNIAJACE PRACE
Powierzchnie nalezy przygotowac zgodnie z zaleceniami. Natozy¢ powtoke wyprawkowg na wszelkie szczeliny, spoiny i ostre narozniki, aby

. X i i X . i . zapewni¢ odpowiednig trwato$¢ powtoki w tych obszarach.
Produkt Zinc Clad IV jest dostarczany w 2 pojemnikach z odmierzonymi sktadnikami,

z ktorych po zmieszaniu uzyskuje sig 8,5 1 (2,25 gal) materiatu gotowego do W przypadku nakfadania produktu metoda natryskowg stosowa¢ 50% naktadki
natozenia. przy kazdym przejsciu, aby nie dopusci¢ do powstawania nieciggtosci powtoki,
Instrukcja mieszania: niepowleczonych obszaréw i poréw. W razie potrzeby naktada¢ materiat ruchem

Doktadnie ~ wymieszaé  zawartos¢  kazdego  pojemnika  mieszadem | Krzyzowym, pod katem prostym.
wolnoobrotowym. Zadba¢ o to, aby na dnie pojemnika nie pozostat pigment. L . . L .
Nastepnie pofaczyé 8 czesci objetosciowych sktadnika U z 1 czescia objetosciowa Podany zakres wydajnosci jest obliczony na podstawie zawarto$ci objetosciowej
sktadnika V. Dokladnie wymieszaé oba skiadniki mieszadtem mechanicznym. Po | substancii statych i nie uwzglednia strat wynikajacych z profilu, chropowatosci lub

zmieszaniu przecedzi¢ przez sito o wielkosci oczek 0,25-0,60 mm (30-60 mesh). | porowato$ci powierzchni, umiejetnosci i techniki uzytkownika, metody naktadania,
Odczeka¢ wskazany czas indukcji materiatu. Ponownie wymieszac¢ przed uzyciem. | réznych nieréwno$ci powierzchni, strat materiatu podczas mieszania, wyciekow,
W przypadku rozcienczania materiatu dodac rozcienczalnik dopiero po doktadnym nadmiernego rozcienczenia, warunkéw klimatycznych oraz nadmiernej grubosci

zmieszaniu obu sktadnikéw i czasie indukciji. naktadanej warstwy.
Podczas naktadania nalezy ciggle miesza¢ materiat, aby nie dopusci¢ do osiadania
czastek cynku na dnie pojemnika. Nadmierne rozcienczenie materiatu moze mie¢ negatywny wptyw na grubosc,

wyglad i parametry techniczne powtoki.
Natozy¢ powtoke o zalecanej grubosci przy zuzyciu materiatu zgodnym z ygradip y P

ponizszymi zaleceniami: Nie dodawa¢ $wiezego materiatu do wczesniej przygotowanej mieszanki, w ktorej

Zalecana grubosé naktadanej powtoki: juz nastapita reakcja katalityczna.
Min. Maks. Nie naktada¢ materiatu po uptywie czasu przydatnosci zmieszanego produktu.
Powtoka mokra, pm (mil) 125 (5,0) 200 (8,0)
Powtoka sucha, um (mil) 75 (3,0) 125 (5,0) Aby dnie.dopuéﬁiébdo nizd;c;z?oéci .urzadzttaﬁ' na'tryskowych, o:nzellic:éburzadzentia
~Wydajnose m2 (stopy 8.4 (345) 5.0 (205) grglilouzymem ub przed dtuzszymi przestojami za pomocg ub preparatu
UWAGA: W przypadku aplikacji pedzlem lub watkiem moze by¢
konieczne nafozenie kilku powfok w celu uzyskania maksymalnej Zbiornik cisnieniowy nalezy trzymaé na poziomie aplikatora, aby nie dopusci¢ do
grubosci i jednolitego wyglgdu powfoki. zablokowania przewodu pltynu wskutek ciezaru materiatu. Co pewien czas
Czas schniecia przy grubosci powtoki mokrej 125 um (5,0 mil): wytgczac natrysk, aby udrozni¢ przewod ptynu, jednak bez przerywania mieszania
zawartosci zbiornika ci$nieniowego.
w temp. w temp. w temp.
45°C (40_ F) L 25°C (77 '_:) 43°C (110°F) Na matych powierzchniach dopuszczalne jest przygotowanie powierzchni wg
przy wilgotnosci wzglednej 50% specyfikacji SSPC-SP11.
Sucha na dotyk: 45 minut 30 minut 15 minut
Mozliwosé Nakfadanie powtoki o grubosci wigkszej niz zalecana moze spowodowacl jej
przenoszenia: 1,5 godzin 1 godzina 45 minut pekanie.
Naktadanie kolejnych warstw": Dodatkowe parametry techniczne i wtasciwosci produktu podane sg w karcie
min.: 6 godzin 4 godziny 2 godziny danych produktu.
maks.**: b.o. b.o. b.o. < . B
SRODKI OSTROZNOSCI
Czas petnego
utwardzenia: 10 dni 10 dni 7-10 dni

Przed uzyciem materiatu zapoznac¢ sie z jego kartg charakterystyki.

‘ ) ) Opublikowane dane techniczne i instrukcje moga byé¢ zmieniane bez
*UWA.GA: Pgwioka_mu5| by¢ wolna od rozpuszczalnlkéw, twa'rd'enzwarta. ] powiadomienia. W sprawie dodatkowych danych technicznych lub instrukcji
Potarcie powierzchnig monety lub noza powinno spowodowac¢ jej wypolerowanie, )

lecz nie ztuszczenie ani odpryséniecie. prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem firmy Sherwin-Williams.

Czas schniecia zalezy od temperatury, wilgotnosci i grubosci powtfoki.

** Maksymalny czas przed natozeniem kolejnej powtoki: Nieograniczony.
Powierzchnia do natozenia powtoki nawierzchniowej musi by¢é czysta i sucha.

Nalezy usunaé ,luzny” nalot kredy lub soli zgodnie z dobrymi praktykami GWARANCJA

malarskimi.

Czas przydatnosci zmieszanego Firma Sherwin-Williams gwarantuje, ze jej produkty sa wolne od wad fabrycznych
produktu: 8 godzin 6 godzin 4 godzinay zgodnie z obowigzujacymi w firmie procedurami kontroli jakosci. Ewentualna
Czas indukgji: 1 godzina 30 minut 15 minut odpowiedzialnos¢ producenta za wadliwe towary jest ograniczona do wymiany

- - A — - wadliwego produktu lub zwrotu jego ceny zakupu, wedtug uznania firmy Sherwin-
2‘:&2;’3?7'1%22""“1“{3'2'“ggzaytyvzv‘,‘]?v%'g,yw'::glgg¥2"m'e‘:£’y PooNSE/™ ©d POdanego | wiiams. FIRMA SHERWIN-WILLIAMS NIE UDZIELA ZADNEJ INNEJ
GWARANCJI, WYRAZNEJ ANl DOROZUMIANEJ, USTAWOWEJ, Z MOCY
PRAWA LUB NA INNEJ PODSTAWIE, W TYM GWARANCJI POKUPNOSCI |
PRZYDATNOSCI DO OKRESLONEGO CELU.

INSTRUKCJIA CzYSZCZENIA

Wycieki lub rozpryski materiatu usuwaé niezwtocznie MEK lub preparatem R6K10.
Narzedzia czysci¢ bezposrednio po uzyciu MEK lub preparatem R6K10. Podczas
stosowania rozpuszczalnikdw przestrzega¢ zalecen producenta.

W Yt4CZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI

Informacje i zalecenia podane w tym arkuszu danych produktu sa oparte na
wynikach testéw przeprowadzonych przez firme Sherwin-Williams lub w jej
imieniu. Podane tu informacje i zalecenia moga by¢ zmieniane i dotycza
produktu oferowanego w chwili publikacji niniejszego dokumentu. W celu
uzyskania najnowszej broszury z danymi technicznymi i instrukcja stosowania
produktu prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem firmy Sherwin-
Williams.

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
Informacje podane w tym arkuszu danych podlegajg klauzuli wytgczenia odpowiedzialno$ci podanej na stronie http:/protectiveemea.sherwin-williams.com/Home/Disclaimer_PL


http://www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
http://protectiveemea.sherwin-williams.com/Home/Disclaimer
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