Charakterystyka:

Zalecane stosowanie:

Temperatura pracy, max:

Certyfikaty:

Dostepnos¢:

DANE FIZYKOCHEMICZNE:
Kolory/ Nr koloru:
Potysk powtoki:

Czesci state, % obj.:
Wydajnos¢ teoretyczna:
Temperatura zaptonu:
Gestos¢:

Pytosuchosé:

Sucha na dotyk:

Petne utwardzenie:
V.0.C.:

Czas skfadowania:

SPOSOB APLIKACJI:
Proporcje mieszania sktadnikéw dla
15500:

Metoda naktadania:
Rozcienczalnik:
Przydatno$¢ mieszaniny do
stosowania:

Czas indukcji:

Srednica dyszy:

Cisnienie w dyszy:

Czyszczenie narzedzi:
Grubos¢ powtoki (DFT):
Grubosc¢ warstwy (WFT):

Czas do natozenia nastepnej warstwy:

Grudzien 2007/ 15500

HEMPADUR 15500

BAZA 15509 Z UTWARDZACZEM 97580

HEMPADUR 15500 jest dwusktadnikowa farba fenolowo-epoksydowsg (nowolakowa)
utwardzang aminami. Powtoka charakteryzuje sie bardzo dobrg odpornoscig na wiele
rodzajow chemikaliéw, zgodnie z CARGO POTECTION GUIDE.

Farba do zbiornikéw.

Tylko w $rodowisku suchym: 160°C.
W wodzie morskiej (bez szoku temperaturowego): 50°C.
Inne ciecze: zgodnie z CARGO PROTECTION GUIDE.

Zatwierdzona przez Lloyd’s Register of Shipping and Martime Register of Shipping,
Russia jako powtoka przeciwkorozyjna.

Spetnia wymagania Sekcji 175.300 Przepiséw Federalnych USA w odniesieniu do
przewozu zywnosci dla zbiornikdw wigkszych niz 2006 m®.

Wymaga potwierdzenia.

biatawy/ 11630 - jasno czerwony/ 50900

matowa

68+ 1

6,8 m*dm? - 100um

26°C

1,7 kg/dm®

2-3 godziny w 20°C (ISO 1517)

4-6 godzin w 20°C

10 dni w 20°C (patrz UWAGI ponizej)

325 g/dm®

1 rok (25°C) od daty produkcji. Termin przydatnosci zalezy od warunkow
przechowywania. Przed uzyciem moze by¢ konieczne mechaniczne wymieszanie.

State fizyczne mogq réznic sie w zakresie normalnych odchytek produkcyjnych przedstawionych w
normie ISO 3534-1. Dalsze wyjas$nienia znajdujg sie w ,,Objasnieniach” w Katalogu Hempla.

Baza 15509 : Utwardzacz 97580
8,9 : 1,1 objetosciowo
93,8 : 6,2 wagowo
natrysk bezpowietrzny
08450

pedzel (zaprawki)
08450 (patrz INSTRUKCJA APLIKACJI)

3 godziny (20°C)

15 minut (20°C) (patrz UWAGI ponizej)

0,018”-0,021”

20 MPa

(dane dotyczace natrysku bezpowietrznego podane sg orientacyjnie i moga ulec korekcie)

HEMPEL'S TOOL CLEANER 99610

100um

150um (patrz UWAGI ponizej)

min 36/24 godziny (20°C) (patrz UWAGI ponizej)
max 21 dni (20°C) (patrz UWAGI ponizej)
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2. HEMPADUR 15500

PRZYGOTOWANIE
PODLOZA:

WARUNKI APLIKACJI:

POWLOKA
POPRZEDNIA,

POWLOKA NASTEPNA:

UWAGI:

Grubos$c¢ powtoki:

Kolor:
Naktadanie kolejnych
warstw:

Mieszanie:

Rozcienczanie:

Utwardzanie:

Uwaga:

Warunki BHP:

Grudzien 2007/ 15500

Optymalng odpornos¢ na chemikalia wg CARGO PROTECTION GUIDE uzyskuje sie stosujac obrébke
strumieniowo-s$cierng do Sa 2,5-3, profil powierzchni zgodny z Rugotestem No3, BN10, Keane — Tator
Comparator 3,0 G/S lub ISO Comparator profil posredni Medium (G).

Poréwnaj z INSTRUKCJA APLIKACJI.

Stosowaé, gdy naktadanie i utwardzanie przebiega w temperaturze powyzej 10°C. Temperatura
podtoza nie moze byé nizsza niz 10°C, az do czasu catkowitego utwardzenia powtoki.
Temperatura farby podczas naktadania powinna by¢ wyzsza od 15°C, najlepsze rezultaty osiaga sie
dla temperatury 17-23°C. Wilgotnos¢ wzgledna 80%, zalecana 40-60%.

Naktada¢ na suchg i czystg powierzchnie o temperaturze wyzszej od temperatury punktu rosy, aby
unikna¢ kondensac;ji. W przestrzeniach zamknietych zapewni¢ odpowiednig wentylacje podczas
naktadania i wysychania powtoki. Poréwnaj z INSTRUKCJA APLIKACJI.

Nie stosuje sie.
Niektore certyfikaty sa wystawione na poprzednio obowigzujacy nr asortymentu 1550.

Minimalna catkowita grubo$¢ systemu powtokowego wynosi 300um. W zaleznosci od przeznaczenia
mozna specyfikowaé wyzsze grubosci powtoki, co spowoduje zmiane ilo$ci zuzytej farby i czasu jej
schnigcia. Patrz INSTRUKCJA APLIKACJI.

Moga wystapi¢ nieznaczne roznice w kolorze 11630.

Jezeli przekroczony zostanie czas do naktadania kolejnej warstwy, konieczne jest szorstkowanie
powierzchni.

Wymieszanie BAZY i UTWARDZACZA musi nastapi¢ na 15 minut przed naktadaniem farby (20°C).
Dla innej temperatury: patrz INSTRUKCJA APLIKACJI.

Rozcienczanie ograniczy¢ do niezbednego minimum. Rozcienczaé tylko mieszanine, nigdy sktadniki.

Odpornos¢ na szersza game tadunkéw uzyskuje sie stosujgc dodatkowe utwardzanie w podwyzszonej
temperaturze. Patrz INSTRUKCJA APLIKACJI i CARGO PROTECION GUIDE.

HEMPADUR 15500 jest przeznaczony tylko do uzytku profesjonalnego.

Stosowac¢ z zachowaniem $rodkéw ostroznosci. Opakowania sg dostarczane z odpowiednimi
oznaczeniami bezpieczenstwa, ktérych nalezy przestrzega¢. Stosowac¢ sie do zalecen zawartych w
Kartach Charakterystyki Niebezpiecznej Substancji Chemicznej oraz przestrzegac¢ polskich przepisow
bezpieczenstwa. Nie wdycha¢, unika¢ kontaktu ze skorg i oczami, nie potyka¢. Zachowac¢ srodki
ostroznosci z uwagi na mozliwos$¢ wystapienia ryzyka zaproszenia ognia lub wybuchu, oraz chronié¢
$rodowisko. Naktada¢ tylko w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

Niniejsza karta katalogowa zastepuje poprzednio wydang. Definicje i pojecia wyjasnione sq w Objasnieniach w katalogu. Dane, specyfikacje oraz
zalecenia ujete w niniejszej karcie katalogowej sa wynikiem testéw i doswiadczen prowadzonych w $cisle okreslonych warunkach. Ich aktualnos¢,
kompletnos¢ i dopuszczalnos¢ w warunkach rzeczywistych nie jest gwarantowana i zgodnos¢ z nimi musi by¢ okreslona przez Uzytkownika. Dostawa
produktéw oraz doradztwo techniczne sg zgodne z OGOLNYMI WARUNKAMI SPRZEDAZY, DOSTAW | OBSLUGI firmy Hempel, chyba ze ustalono
inaczej na pismie. Producent i Sprzedawca nie ponosi innej odpowiedzialnosci, poza ujeta w Ogélnych Warunkach, za wyniki, defekty, bezposrednie
lub posrednie uszkodzenia bedace efektem zastosowania produktu. Karta katalogowa moze ulec zmianie bez powiadomienia, a po pieciu latach od
daty wydania automatycznie traci waznos¢.

Wydana przez HEMPEL A/S
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INSTRUKCJA APLIKACJI

Produktu opisanego w karcie katalogowe;.

Zakres:

Konstrukcje stalowe:

Przygotowanie powierzchni:

Grudzien 2007/ 15500 IA

HEMPADUR 15500

UTWARDZACZ 97580

Instrukcja zawiera informacje dotyczace przygotowania powierzchni, sprzetu do
malowania oraz naktadania farboy HEMPADUR 15500 w zbiornikach.

Wymienione nizej gtbwne zasady mogqg by¢ w razie potrzeby uzupetnione o dodatkowe
szczegOty np. dla duzych, nowych budéw, nowych konstrukcji lub naprawy istniejacych
juz powtok.

Wszystkie szwy spawalnicze muszg by¢ odpowiednio przygotowane (tzn. bez szczelin,
podtopien) aby mogty by¢ skutecznie chronione przez powtoke. Wystepujace wady
nalezy usuna¢ przez spawanie lub szlifowanie.

Wszystkie odpryski spawalnicze muszg by¢ usuniete.

Wszystkie ostre krawedzie muszg by¢ usuniete lub zaokraglone tak, aby mozliwym byto
uzyskanie specyfikowanej grubosci powtok na catej powierzchni. Promien zaokraglenia
powinien wynosi¢ minimum 1-2 mm.

Jakos¢ stali musi odpowiadac klasie pierwszej, nie skorodowanej wiecej niz na wzorcu B
wg ISO 8501-1:2007. Wszystkie wady walcownicze muszg by¢ usuniete.

Wszystkie prace montazowe (spawanie, ciecie gazowe, szlifowanie) muszg by¢
zakonczone przed rozpoczeciem przygotowania powierzchni do malowania.

Przed obrébka strumieniowo-$cierng powierzchnie odttuscic stosujac detergent,
nastepnie zmy¢ wodg stodka pod wysokim cisnieniem.

Pozostatosci alkaliczne i inne na nowych szwach spawalniczych zmy¢ woda stodkq i
szorowac twardg szczotka.

Kontrola obecnosci zanieczyszczen wg oddzielnej instrukciji.

W pracach remontowych przed odttuszczeniem i myciem zaleca sie zgrubng obrobke
strumieniowo-cisnieniowg celem usunigcia wszystkich stabo zwigzanych warstw.

Stare powierzchnie stalowe: obecne we wzerach sole lub pozostatosci tadunku moga
spowodowac konieczno$¢ ponownego mycia powierzchni woda z detergentem oraz
stosowania obrébki strumieniowo-$cierne;.

Po pierwszym czyszczeniu strumieniowo-sciernym wykonuje sie doktadne odpylenie,
aby sprawdzi¢ czy wystepujg $lady poprzednich tadunkéw oraz przeprowadza sie
kontrole na obecnos$é rozpuszczalnych w wodzie soli. W przypadku wystepowania
wzerdw konieczne jest specjalne postepowanie. Stosowne informacje zamieszczone sg
w oddzielnej instrukcji.

Obrébke strumieniowo-$cierng wykonaé do minimum Sa 2,5 wg ISO 8501-1:2007.
Aby uzyskac¢ petng odpornos¢ powtoki na chemikalia zgodnie z CARGO PROTECTION
GUIDE, powierzchnia stali musi by¢ oczyszczona zgodnie z ISO 8501-1:2007 do Sa 2,5-

3, przy czym dopuszcza sie lekkie zaciemnienie powierzchni stali podczas malowania.

Rozwinigcie powierzchni musi by¢ zgodna z Rugotestem No 3, minimum BN10, Keane-
Tator Surface Comparator G/S minimum 3,0 lub ISO 8503/1 profil posredni Medium (G).

Nalezy uzy¢ Srutu stalowego, krzemianu glinu, korundu lub innych nie

zanieczyszczonych ostrokrawedziowych $cierniw wysokiej jakosci. Kontrole czystosci
Scierniwa przeprowadzi¢ zgodnie z oddzielng instrukcja.
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Sprzet do aplikacji:

Rozcienczanie:

Czyszczenie sprzetu:

Mieszanie, czas przydatnosci
wyrobu do stosowania:

Grudzien 2007/ 15500 IA

Gdy stosuje sie srut stalowy, nalezy kontrolowa¢ wielko$¢ ziaren.

Zastosowanie $rutu stalowego o granulacji 0,2-1,2 mm lub krzemianu glinu 0,4-1,8 mm
zapewnia wymagang chropowato$¢ powierzchni przy cisnieniu w dyszy 0,6-0,7 MPa.

Sprezone powietrze uzywane do czyszczenia musi by¢ czyste i suche. Kompresory
muszg by¢ wyposazone w separator oleju i wody.

Po zakonczeniu czyszczenia pozostate $cierniwo i pyt usunaé podcisnieniowo. Scierniwo
nie usuniete zmie$¢ czystymi szczotkami, a nastepnie ponownie odpyli¢ powierzchnie.

Szczegodlnie wazne jest systematyczne wykonanie czyszczenia strumieniowo-$ciernego
z uwagi na pozniejsze trudnosci w ocenie zapylonych powierzchni.

Powierzchnie zagruntowane i wczesniej pomalowane: istniejgce grunty czasowe;j
ochrony i powtoki muszg by¢ catkowicie usunigte poprzez czyszczenie strumieniowo-
Scierne.

Jezeli zostat uzyty grunt zawierajgcy pyt cynkowy, nalezy zwrécic szczegolng uwage na
jego catkowite usuniecie. Uzycie cynkowego gruntu ochrony czasowej w kolorze
czerwonym utatwia kontrole czyszczenia.

Uwaga: Przygotowanie powierzchni konstrukcji stalowej jest szczegétowo
omoéwione w HEMPEL'’S Technical Standard for Coating Work.

HEMPADUR 15500 powinien by¢ naktadany natryskiem bezpowietrznym. Zaprawki i
mniejsze remonty powierzchni moga by¢ wykonane pedzlem.

Parametry sprzetu do natrysku bezpowietrznego: Zalecane sg duze pompy o
wydajnosci 8-12 dm*minute.

Przetozenie pompy: minimum 45:1

Srednica dyszy: 0,018"-0,023”

Cisnienie w dyszy: 20 MPa

Weze materiatowe: Srednica wewnetrzna do 0,5”

(Dane dotyczace natrysku bezpowietrznego podane sg orientacyjnie i moga ulec korekcie).

Jesli konieczne: Maksymalne 10% THINNER 08450. Przy aplikacji w wyzszych
temperaturach, aby zapobiec suchemu natryskowi, konieczne moze by¢ dodatkowe
rozcienczenie. Jednakze, z uwagi na ryzyko zatrzymania rozcienczalnika w powtoce,
nigdy nie nalezy uzywac¢ wigkszej ilosci rozcienczalnikéw niz to konieczne.
Rozcienczalnik dodawac tylko do mieszaniny sktadnikow.

Po uzyciu caly sprzet nalezy umy¢ stosujg HEMPEL'S TOOL CLEANER 99610.

a. Zmiesza¢ zawartos¢ pojemnikéw z bazg i utwardzaczem. Jesli konieczne jest
przygotowanie mniejszej ilosci farby, nalezy zmiesza¢ w nastepujacej proporcji
wagowej: 93,8 czesci bazy i 6,2 czesci utwardzacza, lub objetosciowej: 8,9 czesci
bazy i 1,1 cze$ci utwardzacza.

b.  Sktadniki mieszaé czystym mieszadtem mechanicznym do uzyskania jednolitej w
catej objetosci mieszaniny.

c. Przed rozpoczeciem malowania niezbedny jest czas indukcji farby, patrz
tabela ponizej.

d. Cata wymieszana farba musi by¢ wymalowana przed uptywem przydatnosci
mieszaniny do stosowania, przy czym przydatnos$¢ wyrobu do stosowania zalezy od
temperatury i podana jest w tabeli ponizej (dla pojemnika 20 dm3).

Temperatura mieszaniny: (15°C") 20°C 25°C (30°C?)
Czas indukcji: (25 min) 15 min 10 min (5 min)
Przydatno$¢ mieszaniny do

stosowania: “h 3h 2h (1h)

1) W temperaturze 15°C i nizszej, lepko$¢ moze by¢ za wysoka do natrysku bezpowietrznego.
2)  Unika¢ temperatury 30°Ci wyzszej, ryzyko wystgpienia suchego natrysku.
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Procedura aplikaciji:

»Wyrobki”:

Grubos¢ powtoki:

Mikroklimat:

Grudzien 2007/ 15500 IA

Pierwsza petna warstwa naktadana jest zaraz po odpyleniu powierzchni. Pierwsze
L,Wyrébki” wykonywane sg pdzniej.

Tworzenie i szczelnos$¢é powtoki: w zbiornikach na agresywne fadunki istotne jest
zapewnienie ciagtosci i szczelnosci kazdej powtoki. Stosowac technike nakfadania
zapewniajgca wiasciwe tworzenie sie powtoki na réoznych powierzchniach.

Istotne jest stosowanie dysz o wtasciwych rozmiarach, mniejszych do malowania
bardziej skomplikowanych powierzchni, wiekszych do powierzchni regularnych.

Odstep pistoletu natryskowego od malowanej powierzchni powinien wynosi¢ 30-50 cm.
Aby zapewni¢ dobrg i ciggta atomizacje farby, lepkos¢ farby i parametry natrysku muszg
by¢ odpowiednie. W wyzszych temperaturach konieczne moze okazac¢ sie uzycie
rozcienczalnika celem uniknigcia suchego natrysku.

Naktadane powtoki muszg by¢ rownomierne, mozliwie najbardziej zgodne ze
specyfikacjg. Nalezy kontrolowaé zuzycie farby i unika¢ nadmiernych grubos$ci powtoki,
stwarzajacych ryzyko zaciekow, peknie¢ i zatrzymania rozpuszczalnika wewnatrz
powtoki.

Szczegolng uwage nalezy zwrdci¢ na doktadne pokrycie farbg krawedzi, narozy,
otwordw, usztywnien itp. stosujac tzw. ,wyrobki”. Po natozeniu powtoka musi by¢
jednorodna, o gtadkiej powierzchni bez nieregularnosci takich jak pyt, suchy natrysk,
Scierniwo.

Uwaga: W przypadku starych powierzchni stalowych z gtebokimi wzerami, zaleca sie
natozenie pedzlem warstwy rozcienczonej (5-10%) farby.

Wszystkie trudne do pokrycia natryskiem powierzchnie powinny by¢ dwukrotnie
wyrobione pedzlem tuz przed malowaniem natryskiem bezpowietrznym. Zwykle pierwsze
LWYrébki” wykonuje sie¢ po natozeniu pierwszej petnej powtoki, a drugie po natozeniu
drugiej petnej powtoki.

Drugie ,wyrobienie” moze byé wykonane natryskiem przy uzyciu dyszy o matej $rednicy i
kacie natrysku, jednakze w przypadku wystepowania wad, takich jak wszelkiego rodzaju
szczeliny, podcigcia spawalnicze itp. wymagana jest aplikacja pedzlem.

Catkowita grubos$¢ tréjpowtokowego systemu malarskiego powinna wynosi¢ 300-600pum
(max.450um ponizej 15°C). Grubosci 100pum powtoki odpowiada 150-175um grubosci
warstwy.

Ponadto grubos$¢ pojedynczej powtoki musi wynosi¢ 100-200um, a w temperaturze
ponizej 15°C nie wiecej niz 150pm.

Warunki klimatyczne podczas aplikaciji:

Do czasu petnego utwardzenia minimalna temperatura poditoza powinna wynosi¢
10°C.

Nalezy upewnic sig, ze cata malowana powierzchnia ma minimalng temperature 10°C.
Szczegdlng uwage powinno zwracac sie na mozliwos¢ wystgpienia tzw. ,zimnych
mostkéw” na usztywnieniach poktadow statkow.

W przypadku nizszej temperatury istnieje ryzyko niepetnego utwardzenia powtoki, co
moze mie¢ wptyw na zmniejszenie jej odpornosci chemiczne;.

Gdy temperatura zewnetrzna jest nizsza od 10°C, nalezy izolowa¢ poktad (np. matami)
celem zminimalizowania ryzyka obnizenia temperatury stali. Temperature stali
utrzymywacé na poziomie 15°C z dopuszczalnymi wahaniami 3°C.

Jakiekolwiek zmiany temperatury zewnetrznej powinny by¢ notowane celem
zastosowania ewentualnego ogrzewania powierzchni stali.
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Schniecie i utwardzanie,
wentylacja:

Czasy utwardzania:

Dodatkowe utwardzenie:

Grudzien 2007/ 15500 1A

Maksymalna temperatura podfoza powinna by¢ nizsza od 30°C. W cieptym klimacie
zaleca sie wykonanie malowania w porze nocnej. Naktadanie farby w wyzszej
temperaturze, okoto 40°cC, jest mozliwe, lecz wymaga szczegodlnej uwagi.

Temperatura podtoza musi by¢ wyzsza (zaktada sie, ze réznica 3°C jest wystarczajaca)
od temperatury punktu rosy. Zalecana wilgotnos¢ wzgledna 40-60%, max. 80%.

Podczas nakfadania i schnigcia farby w przestrzeniach zamknietych nalezy dostarczy¢
odpowiednig ilos$¢ powietrza, aby zapewni¢ wtasciwe odparowanie rozpuszczalnika.

Powitoka HEMPADUR 15500 o grubosci 100um, przy temperaturze podtoza 20°C,
wilgotnosci wzglednej powietrza maksymalnie. 80% i odpowiedniej wentylacji bedzie
»sucha na dotyk” po uptywie 4-6 godzin, a po uptywie 16 godzin schniecia w wyzej
wymienionych warunkach powtoka jest ,sucha do transportu”.

Prawidtowe formowanie sie powtoki zalezy od dostatecznej wentylacji w czasie
schniecia.

W zbiornikach, wentylacje nalezy oblicza¢ na 10% DGW podczas aplikaciji farby i
schniecia powtoki.

Do czasu catkowitego wyschniecia powtoki 1 dm?® nie rozcienczonego HEMPADUR
15500 wydziela 82 dm® par rozpuszczalnika.

Dolna granica wybuchowosci DGW wynosi 1%.
Aby spetni¢ typowe wymagania BHP (10% DGW), wentylacja teoretyczna powinna
wynosi¢ 82 m3powietrza na 1dm® farby. Poniewaz pary rozpuszczalnika sg ciezsze od

powietrza, konieczna jest wentylacja wyciagowa z dolnych partii zbiornika.

W dalszym ciggu do czasu petnego utwardzenia powtoki koniecznych jest kilka wymian
powietrza na godzine. Unika¢ miejsc zastoju powietrza.

W razie potrzeby dodatkowych informacji udzieli firma HEMPEL.

Z uwagi na zachowanie warunkow bezpieczenstwa, konieczne moze by¢ zastosowanie
intensywniejszej wentylacji.

Po zapewnieniu odpowiedniej wentylacji, zalecanej wilgotnosci wzglednej,
specyfikowanej grubosci powtok oraz minimalnych czaséw do malowania kolejnych
warstw, obowigzuja nizej podane czasy utwardzania:

Temperatura podioza: 10°C 15°C 20°C 25°C 30°c | (35°C)

Czas utwardzania: 18d 14 d 10d 8d 7d (6 d)

*Unikac¢ aplikacji w wyzszej temperaturze z uwagi na ryzyko wystapienia suchego natrysku i
mozliwo$¢ formowania sie nieprawidtowej powtoki.

Odpornos¢ chemiczng powtoki mozna zwiekszy¢ przez dodatkowe utwardzenie, ktére
najlepiej powinno nastapi¢ w ciggu pierwszego roku pracy powtoki.

Dodatkowe utwardzenie osigga sie poprzez napetnienie zbiornika tadunkiem gorgcego
oleju smarowego mineralnego, roslinnego lub zwierzecego o minimalnej temperaturze
50°C. Czas utwardzania wynosi 8 dni w 50°C i 4 dni w 60°C.

Dodatkowe utwardzenie powtok w zbiornikowcach o podwdjnych kadtubach moze by¢
osiggniete takze poprzez uzycie myjek zbiornikowych natryskujgacych goraca, czysta
wode stodka, aby osiggna¢ temperature stali minimum 60°C, maksimum 80°C. Czas
utwardzania wynosi 16 godzin w 60°Ci3 godziny w 80°C. Wszystkie graniczace
zbiorniki balastowe musza by¢ puste, a wszystkie graniczace zbiorniki tadunkowe
muszg by¢ albo puste lub napetnione ptynnym tadunkiem o minimalnej
temperaturze 40°C.

Szczegotowych informaciji nt. dodatkowego utwardzenia udzieli firma HEMPEL.
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Czas do nakfadania nastepnej
warstwy:

Warunki podczas naktadania:

Pomiar grubosci powtoki:

Przekazanie powtoki do
eksploataciji:

Grudzien 2007/ 15500 IA

Uwzgledniajgc wymienione wyzej parametry wentylacji i wilgotnosci wzglednej, czas do
naktadania nastgpnej warstwy w zaleznosci od temperatury podtoza:

Temperatura podioza: 10°C 15°C 20°C 25°C 30°C
Minimum po pierwszej powtoce: 90 h 60 h 36 h 24 h 18 h
po drugiej powtoce: 60 h 40 h 24 h 16 h 12h
Maksimum: 47d 34d 21d 16d 14 d

*) Zalecana minimalna temperatura.

Maksymalna wilgotno$¢ wzgledna powietrza przed malowaniem jak réwniez migedzy
naktadaniem kolejnych warstw nie powinna przekracza¢ 80%.

Temperatura podtoza powinna by¢ zawsze wyzsza od temperatury punktu rosy minimum
03°C.

Unika¢ suchego natrysku, ktéry obniza wiasciwosci ochronne powtoki i utrudnia
pozniejsze utrzymanie zbiornika w czystosci.

Pistolet natryskowy trzymac¢ pod katem prostym do powierzchni w odlegtosci 30-50 cm,
wykonujac rownolegte, rownomierne przesuwy z szybkos$cig zapewniajacq uzyskanie
specyfikowanej grubosci powtoki.

Unika¢ suchego natrysku stosujac nizsze cisnienie i dysze o matym kacie natrysku.
Dysze o matym kacie natrysku mogg by¢ uzywane réwniez do wykonywania "wyrébek”,
np. przy pokrywaniu wewnetrznych powierzchni usztywnien.

Kolejne warstwy naktada¢ réwnomiernie, aby po wyschnieciu ich grubos¢ byta réwna
specyfikowanej grubosci 100um.

Kontrolowa¢ zuzycie farby z uwagi na mozliwo$é powstania zaciekéw, spekan oraz
zatrzymania rozpuszczalnika w powtoce.

Unika¢ wad powierzchni takich jak: suchy natrysk, zacieki, przesadne grubos$ci powtok
lub ,wmalowany” pyt i $cierniwo.

Niezbedne szlifowanie, np. dna zbiornika (pomigdzy naktadaniem kolejnych warstw)
wykonywac ostroznie z wykorzystaniem lekkich narzedzi mechanicznych, np. szlifierek
obrotowych. Unikaé szlifowania papierem $ciernym wierzchotkéw spoin, nieregularnosci,
szczegolnie usytuowanych pionowo.

Gotowa powtoka musi by¢ jednorodna, bez poréw, zaciekéw i zanieczyszczen.

Standardowo specyfikuje sie: minimalng grubos$¢ 300um, a maksymalng grubosé w
przyblizeniu 600um (ponizej 15°C - 450um). Minimalng grubo$¢ powtoki ocenia sie wg
zasady ,80-20" tzn. nie wiecej niz 20% catkowitej liczby pomiaréw moze by¢ nizszych od
grubosci minimalnej, za$ najnizszy indywidualny pomiar musi wynosi¢, co najmniej 80%
minimalnej grubosci powtoki tj. 240pum. Pomiar grubosci powtoki moze by¢
przeprowadzony nie wczesniej niz po 24 godzinach od zakonczenia jej naktadania
(20°C, wiasciwa wentylacja). Pomiary wykonywac¢ miernikiem elektromagnetycznym
kalibrowanym wzorcem grubosci na gtadkiej powierzchni stalowej. Maksymalna grubosé
powtoki moze by¢ rowniez szacowana wg zasady ,80-20”.

Nie uzywac zbiornika zanim powtoka nie bedzie utwardzona (patrz tabela ,czas
utwardzania” na str.4).
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Naprawy:

Proces naprawy:

Warunki BHP

Grudzien 2007/ 15500 IA

Bardzo wazna jest mozliwie najszybsza naprawa wszystkich uszkodzen powtok.
Harmonogram montazu i demontazu rusztowan powinien by¢ dostosowany do programu
lokalnych napraw powtoki.

Istotne jest, aby naprawione fragmenty i cata powtoka byty catkowicie przed
przekazaniem zbiornika do uzytku. Rozmiar uszkodzen powtoki moze by¢ okreslony
przez prébe z wodg morska;: nalezy zala¢ zbiornik czysta woda morska, az profile i
wezownice grzejne na szczycie zbiornika beda zakryte woda; pozostawi¢ wode na
minimum 3 dni, po czym zbiornik oprézni¢ i zmy¢ woda stodkg usuwajac sole.

Gtéwne zasady: przed przystgpieniem do oczyszczania mechanicznego uszkodzonych
powierzchni usung¢ z nich sole i inne zanieczyszczenia.

Powierzchnie mniejsze niz 5x5 cm: przygotowanie powierzchni polega na szlifowaniu
do czystej, szorstkiej powierzchni metalu, fazowaniu brzegdw istniejgcej powtoki oraz
lekkim szorstkowaniu przez piaskowanie przylegtej powierzchni.

Oczysci¢ i zmy¢ uzywajgc HEMPEL’S THINNER 08450.

Malowac¢ pedzlem do specyfikowanej grubosci powtoki naktadajgc minimum 4 warstwy
HEMPADUR 15500.

Powierzchnie do 1 m?: przygotowanie powierzchni wykonaé metoda strumieniowo-
Scierng (bezpytowa lub otwartg) do stopnia Sa 3 wg ISO 8501-1:2007. Powierzchnia
nienaruszonej powtoki, ktéra bedzie pokryta ,na zaktadke”, musi by¢ lekko
zszorstkowana, aby zapewni¢ adhezje naktadanej powtoki uzupetniajace;j.

Oczysci¢ i zmy¢ uzywajac HEMPEL’'S THINNER 08450.

Malowac¢ pedzlem do specyfikowanej grubosci powtoki, naktadajgc minimum 4 warstwy
lub natryskiem naktadajac 3 warstwy HEMPADUR 15500.

Powierzchnie wieksze niz 1 m? lub powierzchnie o wigkszej koncentracji
uszkodzen: wykona¢ zgodnie z oryginalng specyfikacja.

Stosowac¢ z zachowaniem $rodkéw ostroznosci. Opakowania sg dostarczane z
odpowiednimi oznaczeniami bezpieczenstwa, ktérych nalezy przestrzegaé. Stosowacé sie
do zalecen zawartych w Kartach Charakterystyki Niebezpiecznej Substancji Chemicznej
oraz przestrzegac polskich przepiséw bezpieczenstwa. Nie wdycha¢, unika¢ kontaktu ze
skorg i oczami, nie potyka¢. Zachowac srodki ostroznosci z uwagi na mozliwosc¢
wystapienia ryzyka zaprészenia ognia lub wybuchu, oraz chroni¢ srodowisko. Naktadac
tylko w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

Niniejsza karta katalogowa zastepuje poprzednio wydana. Definicje i pojecia wyjasnione sa w Objasnieniach w katalogu. Dane,
specyfikacje oraz zalecenia ujete w niniejszej karcie katalogowej sg wynikiem testow i doswiadczen prowadzonych w $cisle
okreslonych warunkach. Ich aktualno$¢, kompletno$é i dopuszczalnosé w warunkach rzeczywistych nie jest gwarantowana i
zgodno$¢ z nimi musi by¢ okreslona przez Uzytkownika. Dostawa produktéw oraz doradztwo techniczne sg zgodne z
OGOLNYMI WARUNKAMI SPRZEDAZY, DOSTAW | OBSLUGI firmy Hempel, chyba ze ustalono inaczej na pigmie. Producent i
Sprzedawca nie ponosi innej odpowiedzialno$ci, poza ujeta w Ogolnych Warunkach, za wyniki, defekty, bezposrednie lub
posrednie uszkodzenia bedace efektem zastosowania produktu. Karta katalogowa moze ulec zmianie bez powiadomienia, a po
pieciu latach od daty wydania automatycznie traci waznos¢.

Wydana przez HEMPEL A/S
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