PRODUKTDATENBLATT 1. Dezember 2022 (Uberarbeitung vom 17. Mai 2022)

AMERCOAT® 385

BESCHREIBUNG

Zweikomponenten, Dickschicht-Mehrzweck-Polyamid-Epoxidharzbeschichtung

EIGENSCHAFTEN

¢ Mehrzweck-Dickschicht-Epoxidharz

e Festkorperreiche, dickschichtige Epoxidharz-Zwischenbeschichtung

¢ Kann auf eine Vielzahl an Untergriinden und mit unterschiedlichen Oberflachenvorbereitungsgraden aufgetragen werden

e Hervorragende Bestandigkeit gegentiber Spritzern von Chemikalien

o AMERCOAT 385 PA enthalt Zinkphosphat flir verbesserten Korrosionsschutz, ist aber nur in den USA & Asia Pazifik
verfligbar.

¢ Auch als Eisenglimmer (MIO) Version erhaltlich

e AMERCOAT 385 LH ist eine spezielle Formulierung mit einem geringeren Gehalt an HAPs (=gefahrliche Luftschadstoffe),
welches nur in den USA erhaltlich ist

FARBTONE UND GLANZ

e Weil3, schwarz, oxidrot, gelbbraun, perigrau

BASIS DATEN BEI 68°F (20°C)

Daten fiir gemischtes Produkt

Anzahl der Komponenten 2
Spezifisches Gewicht 1,4 kg/L (11,7 Ib/US gal)
Festkérpervolumen 68 £ 2%
VOC (Lieferzustand) max. 2,6 Ib/US gal (approx. 312 g/l)
China GB 30981-2020 (getestet) 249,0 g/l (ca. 2,1 Ib/gal)
Temperaturbestandigkeit bis 200°F (93°C)

(Kontinuierlich)

Temperaturbestandigkeit (Kurzzeitig) |bis 250°F (121°C)

Empfohlene Trockenfilmschichtdicke |3,0 - 8,0 mils (75 - 200 um) abhangig vom System

Theoretische Ergiebigkeit 218 ft2/US gal for 5,0 mils (5,4 m?/| for 125 pm)

Haltbarkeit Basis: mindestens 36 Monate bei kiihler und trockener Lagerung
Harter: mindestens 24 Monate bei kiihler und trockener Lagerung

Anmerkung:

- Siehe ZUSATZLICHE DATEN - Uberarbeitungsintervalle

- Siehe ZUSATZLICHE DATEN - Aushartungszeit

- Farbtonabweichungen bei erhohten Temperaturen

- Die Spitzentemperaturbelastung sollte weniger als 5% der Zeit betragen (maximal 24 Stunden)

- Beilmmersionseinsatz, sollte das Produkt mit einer Mindest-Gesamt-TFD von 10 mils (250 um) in 2 - 3 Schichten appliziert werden

- Der Einsatz der Zinkphosphat-Version wird flir Immersion nicht empfohlen. Kontaktieren Sie hierzu den technischen Service von PPG.
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PRODUKTDATENBLATT 1. Dezember 2022 (Uberarbeitung vom 17. Mai 2022)

AMERCOAT® 385

EMPFOHLENE UNTERGRUNDVORBEHANDLUNG UND TEMPERATUREN

¢ Die Leistungsfahigkeit der Beschichtung hangt, im allgemeinen, proportional vom Oberflachenvorbereitungsgrad ab

e Strahlen ist normalerweise die effektivste und wirtschaftlichste Methode. Falls dies unmaoglich oder nicht durchflihrbar ist,
kann diese Beschichtung auch auf mechanisch gereinigte Oberflachen aufgetragen werden

¢ Alle Oberflachen miissen sauber, trocken und frei von allen Verunreinigungen sein, inklusive Salzablagerungen.
Kontaktieren Sie PPG fiir den maximal zulassigen Verunreinigungsgrad durch Salze

Baustahl

¢ Entfernen von losem Rost, Schmutz, Fett oder andere Kontaminationen geman der erforderlichen Reinheitsgrade: SSPC
SP-2, 3, 6,7 oder 10 (ISO 8501-1 St-2, St-3, Sa 1, Sa 2, Sa 2.5). Diese Mindest-Oberflachenvorbereitung sind anzuwenden,
wenn der Stahl vorher gestrahlt wurde. Die Wahl der Oberflachenvorbereitung ist abhangig von der Auswahl des
Beschichtungssystems und den spateren Einsatzbedingungen

e Fiir Immersion und schwere Einsatzbedingungen wird ein Strahlprofil von 50 - 100 um (2.0 - 4.0 mils) empfohlen. Vorher
gestrahlte Stahlflachen kénnen mittels Ultrahochdruckwasserwaschen gemail SSPC -SPWJ-2(L) / NACE WJ-2(L)
vorbereitet werden. Die nasse Oberflache sollte mit sauberer Druckluft getrocknet werden, besondere Beachtung sind
hierbei horizontalen Flachen und Nischen / Vertiefungen zu geben

Beton

 Entfernen von Fett, Ol und anderen penetrierenden Verunreinigungen geman ASTM D4258

¢ Abschleifen der Oberflache gemaB ASTM D-4259, um alle Ausblihungen und Zementschlamme restlos zu entfernen,
Fehlstellen freizulegen und eine Oberflachenrauigkeit entsprechend eines 60er Schleifpapiers oder grober zu erzielen

¢ AMERCOAT 114 A kann als Porenfiiller verwendet werden. Priifen Sie mit dem technischen Service von PPG
entsprechende Alternativen

¢ Maximal empfohlene Feuchtetransmissionsrate 3 Ibs / 1.000 ft2 / 24 Stunden gemaf Feuchtetransmissionstest (ASTM
F1869, Kalziumchloridtest oder gemaB ASTM D4263, Plastikfolientest)

¢ Alternativ kann auch die Kalziumcarbid-Gasmethode, gemaB ASTM D4944, angewendet werden, der Feuchtegehalt darf
4% nicht liberschreiten

Verzinkter Stahl

 Entfernen von Ol- oder Seifenfilmen mit einem chemischen Reinigungsmittel oder Emulsionsreiniger

¢ Leichtes Strahlen mit einem Feinstrahlmittel gemafl den SSPC SP-16 Richtlinien um ein Strahlprofil von 38 - 75 uym (1.5 -
3.0 mils) zu erreichen. Falls leichtes Strahlen nicht méglich ist, kann die Verzinkung auch mit einer geeigneten
Zinkphosphatierungsschicht vorbehandelt werden.

¢ Verzinkungen, die mindestens 12 Monate der Freibewitterung ausgesetzt waren und eine raue Oberflache, sowie
WeiBrost aufweisen, kdnnen nach Hochdruckwaschen und Reinigen, jeglicher WeiBrost und andere Verunreinigungen
sind restlos zu entfernen, liberbeschichtet werden

¢ Die Oberflache muss ein messbares Profil aufweisen

e Das Anlegen einer Testflache zur Bestimmung der Kompatibilitat und Haftung wird empfohlen

¢ Das Beschichten uber chromatversiegelte Verzinkungen ohne Strahlen, um die Chromate restlos zu entfernen, wird nicht
empfohlen, da es zu Haftungsproblemen kommen kann.
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AMERCOAT® 385

NE-Untergriinde und Edelstahl

e Strahlen gemai den SSPC SP-16 Richtlinien, um ein einheitliches und dichtes Ankerprofil von 38 - 100 um (1.5-4.0 mils)
zu erzielen. GroBe und Harte des Strahimittels sollte auf die Harte des Untergrundes angepasst sein.

 Die Oberflachenvorbehandlung von Aluminium sollte in Ubereinstimmung mit Mil-DTL-5541 oder gleichwertig (nur fiir
Nicht-Immersionsanwendungen) erfolgen.

Altbeschichtungen

¢ Alle Oberflachen miissen sauber, trocken, gut haften und frei von allen losen Beschichtungen, Korrosionsprodukten und
Kreidungsriickstanden sein

¢ Anrauen der Oberflache oder Reinigen mit PREP 88. Dieses Produkt ist vertraglich mit den meisten Beschichtungen, die
sachgerecht appliziert wurden und gut haften, das Anlegen einer Testflache wird empfohlen, um die Kompatibilitat
festzustellen.

Reparaturen

» Beschidigte Bereiche sind gemaB der originalen Oberflachenvorbereitungsspezifikation vorzubereiten, die Ubergénge in
die intakten Bereiche sind anzugleichen. Staub und Schleifriickstande sind restlos vor den Ausbesserungsarbeiten zu
entfernen.

Untergrundtemperatur und Applikationsbedingungen
¢ Oberflachentemperatur wahrend der Applikation sollte mindestens 3°C (5°F) liber dem Taupunkt liegen

e Lufttemperatur wahrend Applikation und Hartung sollte zwischen 40°F (4°C) und 122°F (50°C) liegen
¢ Relative Luftfeuchtigkeit sollte wahrend der Applikation 85% nicht liberschreiten

SYSTEM SPEZIFIKATION

e Primer: Direkt auf dem Untergrund; DIMETCOTE- Serie Primer, AMERCOAT 68HS, AMERCOAT 68MCZ
¢ Deckbeschichtungen: AMERCOAT 450-Serie Polyurethan, AMERSHIELD, PSX 700, AMERCOAT 229T, PITTHANE
Polyurethan

VERARBEITUNGSHINWEISE

Mischungsverhaltnis nach Volumen: Basis zu Harter 50:50 (1: 1)

¢ Die Basis Komponente sollte mit einem pneumatischem Riihrwerk bei moderater Geschwindigkeit im Gebinde
aufgerlihrt werden. Hinzufligen des Harters zur Basis und mit einem leistungsstarken Riihrgerat flir 1-2 Minuten bis zur
vollstandigen Homogenisierung mischen.
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AMERCOAT® 385

Vorreaktionszeit

Vorreaktionszeiten fiir gemischtes Produkt

Temperaturen Vorreaktionszeit
gemischtes Produkt

Unter 60°F (16°C) 30 Minuten

60°F (16°C) 15 Minuten
Oberhalb 75°F (24°C) Keine

Topfzeit

3 Stunden at 70°F (21°C)

Hinweis: Siehe ZUSATZLICHE DATEN - Topfzeit

APPLIKATION

¢ Die zu beschichtenden Bereiche sind vor Verunreinigungen (Feinstaub oder Schadstoffen) entsprechend zu schiitzen.

¢ Vermeiden Sie die Anwesenheit von Verbrennungsgasen oder Kohlenstoffdioxid, da hierdurch das sog. Aminbluten und
Vergilbung von hellen Farbténen begiinstigt wird.

e Fir gute Ventilation wahrend der Applikation und Hartung ist zu sorgen.

e Zur Vermeidung, dass das Spritzbild durch Wind negativ beeinflusst wird, ist ein entsprechender Schutz (z.B. Einhausung)
einzurichten

Materialtemperatur
Die Materialtemperatur wahrend der Applikation sollte zwischen 50°F (10°C) und 90°F (32°C) betragen

LUFTSPRITZEN
¢ Verwendung eines konventionellem Spritzgerates

Empfohlene Verdiinnung
THINNER 91-92 fiir Globale-Anwendung, THINNER 21-06 (AMERCOAT 65) oder THINNER 21-25 (AMERCOAT 101) tiber 90°F
(32°C) in USA und Kanada

Zugabe von Verdiinnung
0-20%

Diisenbohrung
ca.0.070in (1.8 mm)
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AMERCOAT® 385
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AIRLESS SPRITZEN

e Pumpe: 45:1oder groBer

e Kann auch mit einem 2K-Airless Spritzgerat verarbeitet werden
e Schlauche sollten normalerweise so kurz wie moglich sein

Empfohlene Verdiinnung
THINNER 91-92 fiir Globale-Anwendung, THINNER 21-06 (AMERCOAT 65) oder THINNER 21-25 (AMERCOAT 101) tiber 90°F
(832°C) in USA und Kanada

Diisenbohrung
0.017-0.019in (ca. 0.43 - 0.48 mm)

PINSEL/ROLLE

¢ Eine hochwertiger Naturborstenpinsel und/oder [6semittelbesténdige 3/8" Kurzhaarrolle soll verwendet werden. Es ist
sicherzustellen, dass die Rolle / der Pinsel gut benetzt ist, um Lufteinschllisse zu vermeiden. Mehrfache Schichten sind
erforderlich, um eine entsprechende Schichtdicke zu erreichen.

Empfohlene Verdiinnung
THINNER 91-92 fiir Globale Anwendung, THINNER 21-06 (AMERCOAT 65) oder THINNER 21-25 (AMERCOAT 101) oberhalb
90°F (32°C) in USA und Kanada

REINIGUNGSVERDUNNUNG
THNNER 90-53 (bevorzugt), THINNER 90-58 (AMERCOAT 12) oder THINNER 21-06 (AMERCOAT 65)

ZUSATZLICHE DATEN
Uberarbeitungsintervall bei einer TFD bis zu 8.0 mils (200 pm)
Uberarbeitung mit ... Uberarbeitungsintervall |40°F(4°C) |50°F(10°C) [60°F(16°C) |70°F(21°C) |90°F(32°C)
sich selbst Minimum 3 Tage 42 Stunden |24 Stunden |12 Stunden |6 Stunden
Maximum Unlimitiert Unlimitiert Unlimitiert Unlimitiert Unlimitiert
Maximum - immersion 30 Tage 30 Tage 30 Tage 30 Tage 30 Tage
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PRODUKTDATENBLATT

AMERCOAT® 385

1. Dezember 2022 (Uberarbeitung vom 17. Mai 2022)

Uberarbeitungsintervall bei einer TFD bis zu 8.0 mils (200 pm)

Uberarbeitung mit ... Intervall 40°F (4°C) |[50°F(10°C) |60°F(16°C) |70°F(21°C) |90°F (32°C)
Polyurethanen und PSX | Minimum 3 Tage 42 Stunden |24 Stunden |12 Stunden |6 Stunden
Maximum 3 Monate 2,5 Monate |2 Monate 1,5 Monate |1,5 Monate

Anmerkung:

- Die Trockenzeiten sind abhangig von Luft- und Oberflachentemperaturen, sowie von der Schichtdicke, Ventilation und relativer
Luftfeuchtigkeit. Maximale Uberarbeitungszeit ist abhzngig von den aktuellen Oberflichentemperaturen - nicht nur der
Lufttemperatur. Die Oberflachentemperaturen sollte beobachtet werden, speziell bei Sonnenexponierten oder anderen aufgeheizten
Oberflachen. Hohere Oberflichentemperaturen verkiirzen das maximale Uberarbeitungsfenster

- Nach 30 Tagen, aber vor dem maximalen Uberarbeitugnsintervall ist es ratsam eine Reinigungswasche mit Prep 88 durchzufiihren,
um eine gute Haftung fiir die nachfolgende Beschichtung sicherzustellen. Nach dem Uberschreiten des maximalen
Uberarbeitungsintervalls, muss die Oberflache gleichmaBig abgeschliffen werden, um den Glanz zu entfernen und eine aufgeraute
Oberflache fiir die Uberarbeitung zu schaffen

Aushartungszeiten bei einer TFD bis zu 8.0 mils (200 pm)

Oberflachentemperatur |Handtrocken Trocken zur Volistandig
weiteren ausgehartet
Handhabung

40°F (4°C) 8 Stunden 4 Tage 21Tage

50°F (10°C) 4 Stunden 24 Stunden 14 Tage

60°F (16°C) 3 Stunden 20 Stunden 7 Tage

70°F (21°C) 2 Stunden 16 Stunden 6 Tage

90°F (32°C) 1Stunde 10 Stunden 4 Tage

Anmerkung:

- Wahrend Applikation und Hartung muss flir ausreichende Belliftung gesorgt werden (siche INFORMATION SHEETS 1433 und 1434)
- Bitte kontaktieren Sie Ihren PPG Vertreter fiir weitere Details

Topfzeit (bei Applikationsviskositét)

Temperaturen gemischtes Topfzeit
Produkt

50°F (10°C) 5 Stunden
70°F (21°C) 3 Stunden
90°F (32°C) 1,5 Stunden

Produkt Qualifikationen

e Mil-PRF-23236(C) Type V, Class 7, Grade C

¢ Military Sealift Command - Schiffsriimpfe (Unterwasser), Topsides und Salzwasserballasttanks

¢ Vereinbar mit den USDA Incidental Food Contact Requirements (Anforderungen fiir Lebensmittelkontakt)
¢ NFPA Class A fiir Flammausbreitung und Rauchentwicklung

e NORSOK M501 Rev. 5, System 7 Subsea Oberflachen

e MPI Category #108
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AMERCOAT® 385

GEFAHRENHINWEISE

¢ Fiir die Beschichtungsstoffe und empfohlene Verdiinnungen siehe INFORMATION SHEETS 1430, 1431 und die
entsprechenden Sicherheitsdatenblatter

¢ Dies ist ein |I0semittelhaltiger Beschichtungsstoff. Das Einatmen von Spritznebel oder Dampfen sowie der Kontakt der
Haut und der Augen mit dem fllissigen Beschichtungsstoff sollte vermieden werden

WELTWEITE VERFUGBARKEIT

PPG Protective & Marine Coatings strebt immer danach, ein gleichwertiges Produkt auf weltweiter Basis zu liefern. Kleine
Modifikationen des Produktes sind manchmal jedoch erforderlich, um den lokalen oder nationalen Regeln/Umstanden zu
entsprechen. Unter diesen Umstanden kommt ein alternatives Produktdatenblatt zum Einsatz

HINWEISE

e SIEHE - CONVERSION TABLES INFORMATION SHEET 1410
e SIEHE - EXPLANATION TO PRODUCT DATA SHEETS INFORMATION SHEET 1411
e SIEHE - SAFETY INDICATIONS INFORMATION SHEET 1430
e SIEHE - SAFETY IN CONFINED SPACES AND HEALTH SAFETY, EXPLOSION INFORMATION SHEET 1431

HAZARD - TOXIC HAZARD

PPG g iert (i) sein cht in Bezug auf das Produkt, (i) dass die Qualitt des P den Spezifikati von PPG fiir ein Produkt, wie sich dieses zum Ferti i pricht und
(iii) dass das Produkt frei von jegli aBi Anspri Dritter in Bezug auf einen VerstoB gegen ein US-Patent fiir dieses Produkt geliefert wird. DIES IST DIE EINZIGE GEWAHRLEISTUNG, DIE PPG GIBT

UND ALLE ANDEREN AUSDRUCKLICHEN ODER IMPLIZIERTEN GEWAHRLEISTUNGEN, SEI ES GESETZLICHER ART ODER SATZUNGSMABIG AUFERLEGT, SEI ES BEDINGT DURCH GESCHAFTS- ODER
HANDELSGEBRAUCHE, EINSCHLIEBLICH, JEDOCH NICHT BESCHRANKT AUF EINE ANDERE GEWAHRLEISTUNG ODER GEBRAUCHSTAUGLICHKEIT ODER ZWECKMABIGKEIT, WERDEN VON PPG ABGELEHNT.
Alle Anspriiche unter dieser Gewahrleistung miissen durch den Kaufer PPG gegeniiber schriftlich innerhalb von fiinf (5) Tagen nach der F des durch den Kaufer, aber auf keinen

Fall spater als das Verfalldatum des Produktes oder nach einem Jahr nach der Lieferung des Produktes an den Kaufer, werden, je Datum friiher eintritt. Wenn der Kaufer PPG

nichtinnerhalb der oben genannten Fristen informiert, erlischt das Recht des Kaufers auf Entschidigung unter dieser Gewéhrleistung.

HAFTUNGSBESCHRANKUNG

PPG HAFTET AUF KEINEN FALL UNTER JEGLICHER SCHADENSERSATZTHEORIE (SEI ES BEGRUNDET AUF NACHLASSIGKEIT IRGENDEINER ART, AUFGRUND EINER GEFAHRDUNGSHAFTUNG ODER AUFGRUND
UNERLAUBTER HANDLUNG) FUR INDIREKTE, SPEZIELLE, BEILAUFIGEN SCHADEN ODER FOLGESCHADEN, DIE SICH IN IRGENDEINER FORM AUS DER NUTZUNG DES PRODUKTES ERGEBEN ODER DARAUS

RESULTIEREN. Die Informationen auf diesem Blatt dienen lediglich als Leitfaden und beruhen auf Labortests, von denen PPG ausgeht, dass diese assig sind. PPG ist igt, die hierin

Informationen jederzeit aufgrund von praktischen Erfahrungen und inuierlicher P i zu dndern. Alle P oder Vor E: in Bezug auf die Nutzung des PPG Produkts, sei es in der
technischen Dokumentation oder als Antwort auf eine spezielle Nachfrage oder anderweitig, sind auf Daten begrii , die nach b Wissen und i von PPG zuverlassig sind. Die Produktinformationen
und damit Infor i sind fiir die iiber die i i und ifische Ferti i verfiigen, und es liegt in der Verantwortung des
Endbenutzers, die Eignung des Produk fiir seinen ei indivi Bedarf zu beurteilen. Es wird davon ausgegangen, dass der Kaufer dies in ei Er und auf ei Risiko getan hat. PPG hat
keine Kontrolle iiber die Qualitéit oder den Zustand des Substrats oder die vielenF , die die und des Pr i Daher iibernimmt PPG keine Haftung fiir einen Verlust,

eine Verletzung oder fiir Schaden, die sich aus einer solchen Nutzung oder dem Inhalt dieser Informationen ergeben (es sei denn es liegen schriftliche, anders lautende Vereinbarungen vor). Abweichungen in

Bezug auf die A A gen in fahren oder eine Extrapolation von Daten kann zu unbefriedi i fiihren. Dieses Blatt gilt vor allen vorhergehenden Versionen
und es liegt in der Verantwortung des Kaufers, sicher zu stellen, dass diese Information auf dem aktuellen Stand ist, bevor er das Produkt benutzt. Aktuelle Blatter fiir alle PPG Pi ive & Marine C:
p sind ei auf www, com. Der i Text dieses Blattes ist maBgebend und gilt vorrangig vor allen Ubersetzungen desselben.
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Verpackung: Verfligbar in 2-Gallonen und 10-Gallonen Einheiten; (2-Gallonen Set besteht aus 1 Gallone Basis und 1 Gallone
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Harter, 10 Gallonen Set besteht aus 5-Gallonen Basis und 5-Gallonen Harter)

Produktcode Beschreibung

AT 385-1 Basis Farbton: Sandgelb (Buff)

AT 385-3 Basis Farbton: Weil3

AT 385-9 Basis Farbton: Schwarz

AT 385-23 Basis Farbton: Perlgrau

AT 385-72 Basis Farbton: Oxidrot

AT385A-1 AMERCOAT 385PA Farbton:
Sangelb (Buff) [enthalt
Zinkphosphat]

AT385A-7 AMERCOAT 385 PA Farbton: Rot
(enthalt: Eisenglimmer)

AT385-B Hardener (Harter)

AT385LH23 Basis LH Perlgrau ( nur in den
USA)

AT385LH702 Basis LH Solar Rot (nur in den
USA)

AT385LH-B Harter LH (nur in den USA)

The PPG logo, and all other PPG marks are property of the PPG group of

Ref. PO65

All other thi

party marks are property of their respective owners.
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