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ZINC CLAD® 4100

INFORMACAO DO PRODUTO

PRIMER EPOXI ORGANICO RICO EM ZINCO

6.27

DESCRICAO DO PRODUTO

USOS RECOMENDADOS

ZINC CLAD 4100 é um revestimento ep6xi poliamida rico em zinco de
trés componentes. Ele contém 89,2% em peso de pigmento de pé de

zinco em seu
filme seco.
+ Atende aos
deslizamento e resisténcia ao arrasto (cinza esverdeado apenas)
» Fornece protegdo catddica

« O revestimento se regenera para continuar protegendo em caso

de danos.
*  Tempo de repintura rapido
» Excelentes propriedades de aplicagdo em campo

requisitos da Classe B para coeficiente de

CARACTERISTICAS DO PRODUTO

Para uso sobre a¢o devidamente preparado.
» Estruturas de pontes e rodovias
» Oficinas de fabricacéo
» Estadios e complexos esportivos
* Plataformas de perfuragéo

* Tubulagdo
* Refinarias

+ Barcagas e navios

» Aplicagdo em fabrica ou campo

* Primer aprovado para NEPCOAT Sistemas B e C

Semi Brilho
Cinza esverdeado, parpura*

Aspecto:

Cor:
*somente sob encomenda

Solidos por volume:  74% + 2%

Solidos por peso: 90% + 2%

VOC (EPA método 24): <320 g/L; 2.67 Ib/gal, sem diluicao
<340 g/L; 2.80 Ib/gal, 5% diluicdo

Contetdo de p6 de

Zinco no filme seco:  89,2%

Proporgédo de Mistura: 3 componentes, pré-medidos

CARACTERISTICAS DE DESEMPENHO

Espessura Recomendada por Deméo:

Min. Max.
Umido micrometros (mils): 100 (4,0) 175 (7,0)
Seco micrometros (mils): 75 (3,0) 125 (5,0)
Rend. Tedrico (m?L) 6,0 (237) 9,7 (396)
Rend. Tedrico (m?/L)
@ 25 pm (1 mil) de espessura: 29,6 (1187)

NOTA: A aplicagdo com pincel ou rolo pode exigir varias camadas para atingir a

Substrato*: HRS A36

Preparacgéo de superficie*: SSPC-SP 10/ NACE 2

Sistema testado*:

1 deméo Zinc Clad 4100 @ 3,0-5,0 mils (75-125 microns) eps

1 demé@o Macropoxy 646 @ 3,0-10,0 mils (75-250 microns) eps

1 deméo Poliuretano Hi-Solids 250 @3,0-5,0 mils (75-125 microns) eps
* salvo indicacéo em contrério abaixo

Nome do Teste Método do teste Resultados
Aderéncia
(primer de zinco ASTM D4541, PATTI 2,248 psi
somente)
Aderéncia ASTM D4541, PATTI 2,828 psi

Classificagéo 10 por
ASTM D610 para

Comp. A: 18 meses, sem abrir

Comp. B: 18 meses, sem abrir.

Comp. C: 24 meses, sem abrir.

Armazenar ao abrigo das intempéries e da umidade, sob temperaturas de 4,5°C
(40°F) até 38°C (100°F).
Ponto de Fulgor:
Diluente:

Limpeza:

17°C (62°F) Seta Flash, mistura
Diluente 976
Diluente 976

espessura maxima do filme e uniformidade de aparéncia.
P P Corroséo ao ?55 Iil\élliDs5894, Corroséo;
— Intemperismo ; Classificagdo 10 por
Tempos de Secagem @ 100 pm (4,0 mils) imido, 50%UR 5,040 horas ASTM D714 — para
1,7°C (35°F) 10°C (50°F) 25°C (77°F) 38°C (100°F) empolamento (bolhas)
Ao Toqge: 30 ml.nutos 30 m|.nutos 20 m|.nutos 5 m!nutos Resisténcia ao calor
Manuseio: 120 minutos 100 minutos 60 minutos 15 minutos seco R ,
Repintura: (primer de zinco ASTM D2485 204°C (400°F)
minimo: 4 horas 2horas 30 minutos 20 minutos somente)
maximo*: llimitado llimitado llimitado llimitado Classificacio 10 por
*Repintura maximo: llimitado. Deve ter uma superficie limpa e seca para o ¢ P
b 0. C %0 b is d idos d 4 b ASTM D610 para
ac,a' amen 0.. 0rrosao pranca ou sals devem Ser removidos de acordo com as boas Resisténcia a névoa ASTM B117, COI’I’OSéO;
préticas de pintura. X P
Cura Final: 7 dias 7 dias 5 dias 3 dias salina (Salt Fog) 5,040 horas Classificagéo 10 por
) ) ) ASTM D714 — para
\?lt(;em[)]ci.cliedsecagem depende da temperatura, umidade e espessura do filme. empolamento (bolhas)
ida Util da
Mistura (Pot-life): 8 horas 8 horas 4 horas 2 horas Coeficiente de Especificagdo AISC Classe B @ 125
Tempo de Indugéo: N&o requerido deslizamento para juntas estruturais micrometros (5 mil) EPS
(primer de zinco usando ASTM A325 ou (72 horas de cura)
Armazenamento: somente) Parafusos ASTM A490

» Atende aos requisitos de SSPC Paint 20, Tipo Il, Nivel |

- EPS: Espessura de pelicula Seca
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SISTEMAS RECOMENDADOS

Espessura do filme seco/demé&o

Mils Microns
Aco:
1 deméo Zinc Clad 4100 (3.0-5.0) 75-125
1-2 deméos Macropoxy 646 (3.0-10.0)  75-250
1-2 deméos Hi-Solids Polyurethane 250 (3.0-5.0) 75-125
1 deméo Zinc Clad 4100 (3.0-5.0) 75-125
1-2 deméos Macropoxy 646 (3.0-10.0)  75-250
1 deméo Zinc Clad 4100 (3.0-5.0) 75-125
1-2 deméos Macropoxy 646-100 (3.0-10.0)  75-250
1-2 deméos Hi-Solids Polyurethane 250 (3.0-5.0) 75-125
1 deméao Zinc Clad 4100 (3.0-5.0) 75-125
1-2 deméos Hi-Solids Polyurethane 250 (3.0-5.0) 75-125
1 deméo Zinc Clad 4100 (3.0-5.0) 75-125
1 deméo Sher-Loxane 800 (4.0-6.0) 100-150

Os sistemas listados acima séo referéncias de uso do produto, outros sistemas
podem ser apropriados. Consulte a area técnica da Sherwin-Williams

PREPARACAO DE SUPERFICIE

A superficie deverd estar integra e em condicbes perfeitas. E
necessaria a remogdo completa de Oleos, pds, graxas, sujeiras,
ferrugens soltas e materiais estranhos, para assegurar a aderéncia
satisfatoria

Consulte o Boletim de Aplicacdo do produto para a preparacao
detalhada da superficie

Preparacéo de superficie minima recomendada
Ferro e ago: SSPC-SP6/NACE 3, rugosidade 50 um
(2 mils)
Tubulagéo de Ferro Ddctil
Atmosférico:
Enterrado e Imerséo:
Ferragens ferro Ductil:

NAPF 500-03-03 Tratamento mecanico
NAPF 500-03-04 Jateamento abrasivo
NAPF 500-03-05 Jateamento abrasivo

Padréo de Preparagdo de Superficies

Condigdo 1SO 8501-1  SSPC NACE ABNT NBR 7348
da Superficie SIS 05 5900 ABNT NBR 15239
Metal Branco GrausABCeD Sa3 SP5 1 Sa3
Metal Quase Branco  GrausAB,CeD Sa2% SP 10 2 Sa2¥%
Jato Comercial GrausB,CeD Sa?2 SP 6 3 Sa?2
Jato Brush-Off GrausB,CeD Sal SP7 4 Sal
Limpeza Manual Corrosdo Ccst2 SP2 - Ccst2
Corrosdo e Pites D St2 SP2 DSt2
Limpeza Mecanica Corrosao Cst3 SP3 Cst3
Corrosdo e Pites D St3 SP3 DSt3
TINGIMENTO

N&o tingir

CONDICOES PARA APLICACAO

Temperatura

Ar e Superficie
Material

1,7°C (35°F) minimo, 49°C (120°F) méaximo
4,5°C (40°F) minimo, 49°C (120°F) méaximo
Superficie deve estar no minimo 3°C acima da
temperatura de orvalho.

Umidade relativa: 85% maxima.

Consulte o Boletim de Aplicagdo do produto para obter informagdes detalhadas sobre a aplicagao.

INFORMACOES PARA PEDIDO

Embalagem: Comp. A: Galdo (1,1 L)
Comp. B: Galdo (1,1 L)
Comp. C: P6 de zinco (10 Kg)
Peso: 3,33 Kg/L; 27,82 + 0,2 Ib./gal., mistura

PRECAUCOES DE SEGURANCA

RESPONSABILIDADE

Consulte a FISPQ antes de usar.

Os dados técnicos e instrucdes publicadas estdo sujeitos a alteragbes sem aviso
prévio. Entre em contato com o representante da Sherwin-Williams para obter
dados técnicos e instrugdes adicionais.

As informag6es contidas nesta ficha decorrem de dados compilados para sua ajuda e
orientacéo e sdo baseados em nossa experiéncia e conhecimento. Tendo em vista, porém,
que fatores como preparagdo de superficie e aplicagdo nem sempre estdo sob nosso
controle e subordinam-se a obediéncia rigorosa das especificagdes estabelecidas,
eximimo-nos de qualquer responsabilidade relativa a rendimento, desempenho ou danos
de qualquer natureza.

GARANTIA

A Sherwin-Williams garante que nossos produtos estéo livres de defeitos de fabricacdo de
acordo com os procedimentos de controle de qualidade aplicaveis da Sherwin-Williams. A
responsabilidade por produtos comprovadamente defeituosos, se houver, é limitada a
substituicdo do produto defeituoso ou ao reembolso do prego de compra pago pelo produto
defeituoso conforme determinado por Sherwin-Williams. NENHUMA OUTRA GARANTIA
OU GARANTIA DE QUALQUER TIPO E FEITA POR SHERWIN-WILLIAMS, EXPRESSA
OU IMPLICITA, ESTATUTARIA, POR OPERACAO DE LEI OU DE OUTRA FORMA
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BOLETIM DE APLICACAO

ZINC CLAD® 4100

PRIMER EPOXI ORGANICO RICO EM ZINCO

4.50

PREPARACAO DE SUPERFICIE

CONDICOES PARA APLICAGCAO

A superficie deve estar limpa, seca e em boas condi¢des. Deletar tudo
6leo, poeira, graxa, sujeira, ferrugem solta e outros materiais estranhos
para garantir a adesédo adequada.

Os revestimentos ricos em zinco requerem o contato direto entre o
pigmento de zinco no revestimento e o substrato de metal para um
desempenho ideal.

Ferro e Ago, (Servigo atmosférico):

Remova todo o 6leo e graxa da superficie por limpeza com solvente de
acordo com SSPC-SP1. A preparagdo minima da superficie €
Jateamento comercial conforme SSPC-SP6 / NACE 3. Para melhor
desempenho, use Jateamento de metal quase branco de acordo com
SSPC-SP10 / NACE 2. Para o jateamento utilize abrasivos angular e
com granulometria adequado a obter um perfil de rugosidade de (2 mils
/ 50 microns). Aplique a tinta sobre as superficies tratadas no mesmo
dia que é limpo ou antes de ocorrer a corrosao.

Tubulagao de ferro dductil, (servigo atmosférico):

A preparagdo minima da superficie é Tratamento mecanico conforme
NAPF 500-03-03. Remova todo o 6leo e graxa da superficie por
limpeza com solvente conforme NAPF 500-03-01.

Tubulagéo de ferro ductil, (servigo enterrado e de imersao):

A preparagdo minima da superficie € jateamento abrasivo de acordo
com NAPF 500-03-04. Superficies externas de tubos de ferro ductil, em
alguns casos, pode ser danificado por limpeza por jato abrasivo
excessivo além deste padrdo normativo. Remova todo 6leo e graxa da
superficie por Limpeza com solvente conforme NAPF 500-03-01.

Acessorios de ferro ddctil:

A preparagdo minima da superficie é limpeza por jateamento abrasivo
de acordo com NAPF 500-03-05. Remova todo o 6leo e graxa da
superficie por limpeza com solventes de acordo com NAPF 500-03-01.

Aco galvanizado

Deixe exposto ao intemperismo por um periodo minimo de seis meses
antes de aplicar o revestimento. Faga limpeza com solvente de acordo
com SSPC-SP1 (o solvente recomendado é o Diluente 905 ou 976).
Quando a exposicdo ao tempo ndo € possivel, ou a superficie foi
tratada com cromatos ou silicatos, primeiro fagca uma limpeza com
solventes de acordo com SSPC-SP1 e aplique uma éarea de teste.
Deixe a tinta secar pelo menos uma semana antes do teste de
aderéncia. Se a adesdao for fraca, o jateamento brush-off de acordo
com SSPC-SP16 é necessario para remover o tratamento da superficie
do galvanizado. A galvanizagao com corrosdo vermelha requer um
minimo de limpeza com ferramenta manual conforme SSPC-SP2,
preparar a area no mesmo dia da limpeza ou antes de ocorrer a
oxidagao.

Primer rico em zinco envelhecido

Remova os sais de zinco por lavagem com agua de alta pressédo e
esfregar com escova de cerdas duras ou jato de varredura (brush-off)
seguido de lavagem com agua. Deixe secar.

Nota: Se a limpeza por jateamento com granalha de aco for usada em
sistemas de shot blasting, uma apropriada quantidade de abrasivo
angular € recomendada que seja incorporada ao processo para
maximizar a densidade da rugosidade obtendo perfil de 38-75
micrometros (1,5-3,0 mil) conforme ASTM D4417 Método C. Um perfil
até 125 micrometros (5 mils) é aceitavel, no entanto, o revestimento
deve ser aplicado para atingir um minimo de 50-75 micrometros (2-3
mils) de espessura seca, acima do perfil da superficie. Este método
pode resultar em melhor adeséo e desempenho.

Padrdo de Preparagdo de Superficies

Temperatura

Ar e Superficie
Material

1,7°C (35°F) minimo, 49°C (120°F) méaximo
4,5°C (40°F) minimo, 49°C (120°F) méaximo
Superficie deve estar no minimo 3°C acima da
temperatura de orvalho.

Umidade relativa: 85% maxima.

EQUIPAMENTOS DE APLICAGAO

Condicéo ISO 8501-1 SSPC NACE ABNT NBR 7348
da Superficie SIS 05 5900 ABNT NBR 15239
Metal Branco GrausABCeD Sa3 SP5 1 Sa3
Metal Quase Branco  GrausAB,CeD Sa2% SP 10 2 Sa2¥
Jato Comercial GrausB,CeD Sa?2 SP6 3 Sa?2
Jato Brush-Off GrausB,CeD Sal SP7 4 Sal
Limpeza Manual Corrosdo cst2 SP2 - cst2
Corrosdo e Pites D St2 SP2 DSt2
Limpeza Mecénica Corrosdo Ccst3 SP3 Cst3
Corrosdo e Pites D St3 SP3 DSt3

O que se segue € um guia. Mudangas nas pressdes e tamanhos dos
bicos podem ser necessario para as caracteristicas de pulverizagdo
adequadas. Sempre purgue a linha do equipamento spray antes de
usar com o diluente recomendado. Qualquer diluicdo deve ser em
conformidade com os regulamentos de VOC existentes e compativel
com as condigGes ambientais e de aplicagéo existentes.

Diluente 976

Diluicdo / Limpeza:

Pistola Airless
(use embalagens de Teflon e agitagcdo continua)

Pressdo ... 2000-2500 psi
Mangueira,_____ ... 3/8"ID
Bico.___ ... _015"-.019”
Filtro __Nenhum

Se necessario, até 5% em volume

Pistola Convencional
(Necessério agitacao continua)

Pistola____ JGA 502/3 DeVilbiss
Bicode fluido______________ FX
Capadear . ... 704

Mantenha o tanque de pressdo no nivel do aplicador para evitar o
blogueio da tinta na linha devido ao peso do material. Retorne o
material das mangueiras de volta ao tanque em paradas prolongadas,
mas continue a agitagdo no tanque de pressao.

Trincha
Cerdas.____ ... naturais (somente pequenas areas)
Diluicao___ _.N&o recomendada

Se o0 equipamento de aplicacdo especifico ndo estiver listado acima,
equipamentos equivalentes podem ser utilizados
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PROCEDIMENTO DE APLICACAO

DICAS DE PERFORMANCE

A preparacédo da superficie deve ser concluida conforme indicado.
Zinc Clad 4100 vem em 3 recipientes pré medidos que quando
misturado fornece 1 galdo (3,6 L) pronto para o uso.

Instrucdes de mistura:

Misture o conteido do componente A e B completamente com agitador
de baixa velocidade. Certifique-se de que nenhum pigmento
permanece no fundo da lata. Em seguida, combine 1 parte por volume
da Parte A com 1 parte por volume da Parte B, em seguida, adicione a
Parte C (p6 de zinco) em recipiente com tamanho adequado. Agite bem
a mistura com agitacéo forte.

Apds a mistura, despeje através de uma tela de malha 30-60. Mexa
novamente antes de usar. Se o diluente for usado, adicione somente
apds os componentes forem completamente misturados. Agitacéo
continua da mistura durante a aplicacdo é necessario, caso contrario, o
pé de zinco ird rapidamente sedimentar.

Aplicar a tinta na espessura adequada e intervalos entre demaos
conforme indicado abaixo:

Espessura Recomendada por Deméo:

Min. Max.
Umido micrometros (mils): 100 (4,0) 175 (7,0)
Seco micrometros (mils): 75 (3,0) 125 (5,0)
Rend. Tedrico (m?L) 6,0 (237) 9,7 (396)

Rend. Tedrico (m?/L)

@ 25 pm (1 mil) de espessura: 29,6 (1187)

NOTA: A aplicagdo com pincel ou rolo pode exigir varias camadas para atingir a
espessura maxima do filme e uniformidade de aparéncia.

Tempos de Secagem @ 100 pm (4,0 mils) tmido, 50%UR
1,7°C (35°F) 10°C (50°F) 25°C (77°F) 38°C (100°F)

Ao Toque: 30 minutos 30 minutos 20 minutos 5 minutos
Manuseio: 120 minutos 100 minutos 60 minutos 15 minutos
Repintura:
minimo: 4 horas 2 horas 30 minutos 20 minutos
maximo®*: llimitado llimitado llimitado llimitado

*Repintura maximo: llimitado. Deve ter uma superficie limpa e seca para o
acabamento. Corrosdo branca ou sais devem ser removidos de acordo com as boas
préaticas de pintura.

Cura Final: 7 dias 7 dias 5 dias 3 dias

O tempo de secagem depende da temperatura, umidade e espessura do filme.

Vida Util da

Mistura(Pot-life): 8 horas 4 horas
Tempo de Inducéo: N&o requerido

8 horas 2 horas

Aplicacédo do revestimento em espessuras acima do maximo ou abaixo
do minimo recomendada pode afetar negativamente a eficiéncia do
revestimento.

Aplicar deméo de reforco em todas as fendas, soldas e angulos agudos
para evitar falhas precoces nessas areas.

Ao usar a aplicagcdo por pulverizacdo, faca uma sobreposi¢cdo de 50%
em cada passagem da pistola para evitar falhas, areas descobertas e
descontinuidades. Se necessario, aplique demaos cruzadas em um
angulo reto em relagéo a superficie.

O rendimento tedrico é calculado em sélidos de volume e n&o incluem
um fator de perda de aplicagdo devido a geometria, rugosidade ou
porosidade da superficie, habilidade e técnica do aplicador, método de
aplicacdo, vérias irregularidades superficiais, perda de material durante
mistura, derramamento, diluicdo excessiva, condi¢cdes climaticas e
excesso de espessura do filme.

Excessiva diluicdo do material pode afetar a formacgdo do filme,
aparéncia e desempenho.

Nao aplique o material além do tempo de vida recomendado.
N&o misture material previamente catalisado com novo.

A fim de evitar o blogueio do equipamento de pulverizagdo, limpe o
equipamento antes do uso ou antes de periodos de paralisacdo
prolongada com Diluente 976

Mantenha o tanque de pressao no nivel do aplicador para evitar o
blogueio da tinta na linha devido ao peso do material. Retorne o
material das mangueiras de volta ao tanque em paradas prolongadas,
mas continue a agitag&do no tanque de pressao.

A preparacdo de superficie SSPC-SP11 é aceitavel para areas
pequenas. E necesséario um perfil de rugosidade minimo de 25
micrometros (1 mil).

Uma espessura de filme seco de no maximo 175 micrometros (7 mils) é
aceitdvel. Consulte seu representante Sherwin-Williams para
aplicagbBes que podem ultrapassar este limite.

Consulte a folha de informacgdes do produto para obter desempenho
adicional, caracteristicas e propriedades.

PRECAUCOES DE SEGURANCA

INSTRUCOES DE LIMPEZA

Limpe derramamentos, respingos e ferramentas imediatamente apés o uso com
Diluente 905. Siga as recomendacdes de seguranca do fabricante ao usar
qualquer solvente.

Consulte a FISPQ antes de usar.

Os dados técnicos e instru¢bes publicadas estdo sujeitos a alteracbes sem aviso
prévio. Entre em contato com o representante da Sherwin-Williams para obter
dados técnicos e instru¢des adicionais.

RESPONSABILIDADE

GARANTIA

As informag6es contidas nesta ficha decorrem de dados compilados para sua ajuda e
orientacéo e sdo baseados em nossa experiéncia e conhecimento. Tendo em vista, porém,
que fatores como preparacdo de superficie e aplicagdo nem sempre estdo sob nosso
controle e subordinam-se a obediéncia rigorosa das especificagdes estabelecidas,
eximimo-nos de qualquer responsabilidade relativa a rendimento, desempenho ou danos
de qualquer natureza.

A Sherwin-Williams garante que nossos produtos estéo livres de defeitos de fabricagéo de
acordo com os procedimentos de controle de qualidade aplicaveis da Sherwin-Williams. A
responsabilidade por produtos comprovadamente defeituosos, se houver, é limitada a
substituicdo do produto defeituoso ou ao reembolso do preco de compra pago pelo produto
defeituoso conforme determinado por Sherwin-Williams. NENHUMA OUTRA GARANTIA
OU GARANTIA DE QUALQUER TIPO E FEITA POR SHERWIN-WILLIAMS, EXPRESSA
OU IMPLICITA, ESTATUTARIA, POR OPERA(;AO DE LEI OU DE OUTRA FORMA

swprotectivelatam.com



https://swprotectivelatam.com/

