
P-403L Heresite烘烤型酚醛树脂涂料

类型: Heresite烘烤型酚醛树脂涂料

推荐应用: Heresite P-403L涂层有良好的化学防腐

性能，广泛应用在接触PH低于9的化学物质的油罐

车，油罐拖车和存储罐体上。

FDA：符合21 CFR 175.300直接接触食物的相关要

求。

物理数据:
挥发性有机物：3.59磅/加仑（430mg/L）
固体含量（重量百分比）: 约64.52%
固体含量（体积百分比）:约50.59%
涂料粘度：11.06
稀释剂粘度：S-215:6.75磅/加仑

订货信息:
船运重量

P-403L涂料: 11.06磅 /加仑;55.3磅/5加仑

S-215: 6.78磅/加仑; 34磅/5加仑

颜色：棕色

耐腐性说明:
在120°F下，该涂层对92-98%的硫酸具有良好的耐

腐性，同样对大部分溶剂，酸，盐水和弱碱性物

质有良好的耐腐性，使用前请参照化学抗性指导

书，

咨询销售代表或者生产厂家。比如：

-硫酸

-石碳酸

-无水氯苯

-四氯化碳

覆盖面积:理论上1密耳厚度的干膜涂层，1加仑的涂

覆面积大概为1,040平方英尺。考虑到20%的损耗，

等同于干膜厚度为6密尔时1加仑的涂覆面积为138
平方英尺。

存储时间：

购买之日起6个月

耐磨性：

cs-17磨轮转动1000次的磨耗为80mg/1000g
柔韧性：

在芯轴弯曲实验中通过1英寸

烘烤温度极限：

最高烘烤温度为400 °F（204°C）
推荐干膜厚度：

做两道涂覆，干膜厚度大概为5.0-7.0密尔（125-175
微米），5密尔的湿膜厚度烘干后的厚度为3密尔。

膜厚度大约是3-4密尔，湿膜烤干后的厚度大约是

1.5-2密尔。

使用说明

这些指令不是为了推荐产品的具体应用，而是指导正确表面处理，涂料的混合和应用方法。假定选择了合适的产品，须严格遵循这些指令，

从而能获得产品的最大价值。

注意：该涂料包含易燃性溶剂，务必远离火花和明火。在狭窄区域，工作人员必须带洁净空气呼吸器，有皮肤过敏反应的工作人员需带手

套或者使用保护霜。所使用的电气设备及设施须严格符合相关国家的法律法规。在危险物暴露区域，工作人员须使用非铁质工具并穿有传

导性服装和防爆鞋。



表面处理:钢件。

沉浸涂覆:按照NACE #1或者 SSPC-SP-5-63要
求完成近白金属喷砂处理。

非沉浸涂覆:按照NACE #3或者SSPC-SP-6-63要
求完成一般喷砂处理。

钢件：表面轮廓为涂层厚度的20-25%

设备：

1.所有喷涂设备使用前须清洗干净，没有原涂料

的残留其它污垢。

2.不含油污和水的清洁气体

3.无气式喷涂设备：1800-2200PSI液压，喷嘴尺

寸为0.017”~0.021”

底漆：无

稀释:推荐使用Heresite S-215溶剂稀释涂料

10-15%，室温为77°F (25°C)。涂料粘度为45秒
（#4Zahn杯测试），无气式喷涂设备上可以更好

喷涂。

喷涂：

1.如果温度低于45°F (7°C)，不要进行喷涂操作。

2.气压调整到大约60磅~75磅壶压，先打开液压

阀然后调整气压阀使扇形宽度为8-12英寸。

3.让喷枪正对离表面12英寸的位置开始喷涂。

4.可以让涂层凉干几分钟，但是不要等涂层彻底

干。

5.进行3到4次的交叉喷涂并保持涂层潮湿

6.重复第5步骤至达到期望的膜厚

7.烘烤前，可让涂层通风晾干1小时。

8. 空干结束后，请将烘烤温度每30分钟提高

40°F (22°C)，直到达到所需烘烤温度。

烘烤时间

中间烘烤 金属表面

温度为175-200°F (93°C)时保持10-20分钟

最后烘烤 金属表面

中间烘烤结束后，每分钟升高1度至温度为400°F
(204°C)时保持1~1.5小时

清洁：S-215

在文件签发日期下所提供与该涂料相关的知识和数据都是真实正确的。如有更改，恕不另行通知。不提供精确保证书，但我们保证所生产

的涂料有严格的质量控制程序。对在使用方所发生的覆盖，性能问题和工伤不付任何责任。如果有必要，我们的义务只局限可更换产品。

价格如果有变动，恕不另行通知。除此外，本公司，运输公司及第三方都没有做出其它任何法定保证，也没有以其它方式或者以某一特定

目来保证适销性。
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