Charakterystyka:

Zalecane stosowanie:

Temperatura pracy, max:

Certyfikaty:

Dostepnoscé:

DANE FIZYKOCHEMICZNE:
Kolory/ Nr koloru:
Potysk powtoki:

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

Pytosuchosé:

Sucha na dotyk:

Petne utwardzenie:
V.0.C.:

Czas sktadowania:

SPOSOB APLIKACJI:
Proporcje mieszania sktadnikéw dla
85671:

Metoda naktadania:
RozcieAczalnik (max obj.)
Przydatno$¢ mieszaniny do
stosowania:

Czas indukcji:

Srednica dyszy:

Cisnienie w dyszy:

Czyszczenie narzedzi:
Grubos$¢ powtoki (DFT):
Grubos¢ warstwy (WFT):
Czas do nafozenia nastepnej
warstwy:

Pazdziernik 2007/ 85671

HEMPADUR® 85671

BAZA 85675 Z UTWARDZACZEM 97371

HEMPADUR 85671 jest dwusktadnikowa, utwardzang adduktami aminowymi farba,
fenolowo-epoksydowg (nowolakowa). Powtoka charakteryzuje sie bardzo dobrag
przyczepnoscia i odpornoscig na temperature, wode i chemikalia.

Jako powtoka na wewnetrzne powierzchnie zbiornikdw na goraca wode, wode morska,
rope naftowa, itp.

Jako powtoka w zbiornikach wody pitne;j.

Jako powtoka gruntowa w systemach malarskich specjalnego przeznaczenia.

Tylko w Srodowisku suchym: 160°C.

W wodzie (maksymalny szok temperatury 15°C): 90°C.

Mozna jg stosowac¢ na konstrukcje projektowane do pracy w srodowisku suchym, w
temperaturach do 260°C.

HEMPADUR 85671 jest zgodny ze specyfikacjig ARAMCO — APCS 2A, 2B i 2C (patrz
UWAGI ponizej).

Dopuszczona do zbiornikéw paliwa lotniczego przez ExxonMobil Aviation International
Ltd., Anglia.

Dopuszczona do zbiornikéw wody stodkiej o temperaturze do 23°C przez Water
Research Centre, Wielka Brytania.

Dopuszczona do zbiornikéw zimnej wody stodkiej przez Folkehelseinstituttet,
Norwegia.

Posiada certyfikat NSF, USA w zakresie spetnienia wymogoéw dotyczacych powtok w
zbiornikach wody stodkiej o pojemnosci 3785dm’lub wiekszej, zaworow 2 calowych
(5cm) lub wigkszych, rur 16 calowych (40cm) lub wigkszych.

Zgodna z NORSOK M-501, system 3.

Spetnia wymagania Sekcji 175.300 Przepiséw Federalnych USA w odniesieniu do
przewozu produktéw zywnosciowych dla zbiornikow wiekszych niz 2006 m®.

Wymaga potwierdzenia.

biatawy/ 11630 - jasno czerwony/ 50900

matowa

68 £ 1

6,8 m*dm? - 100um

24°C

1,7 kg/dm®

2-3 godziny w 20°C

4-6 godzin w 20°C

10 dni w 20°C

320 g/dm®

1 rok (25°C) od daty produkgji. Termin przydatnosci zalezy od warunkow
przechowywania. Przed uzyciem moze by¢ konieczne mechaniczne wymieszanie. Gdy
czas sktadowania wydtuza sie, kontaktowac sie z biurem Hempla.

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

Baza 85675 : Utwardzacz 97371
8,8 : 1,2 objetosciowo
13,8 : 1,0 wagowo
natrysk bezpowietrzny, pedzel (zaprawki)
08450 (patrz INSTRUKCJA APLIKACJI)

3 godziny (20°C) (patrz UWAGI ponizej)

15 minut (20°C) (parz 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 (patrz UWAGI ponizej)
150um

max/ min (patrz UWAGI ponizej)
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2. HEMPADUR 85671

PRZYGOTOWANIE
PODLOZA:

WARUNKI

APLIKACJI:

POWLOKA
POPRZEDNIA:

POWLOKA NASTEPNA:

UWAGI:
Praca w wysokiej
temperaturze:

Grubos$c¢ powtoki:

Przydatno$¢ mieszaniny
do stosowania:

Czasy do natozenia
kolejnych warstw:

Uwagi zwigzane z
naktadaniem:

Pazdziernik 2007/ 85671

Optymalne wtasciwosci powtoki uzyskujemy stosujac obrébke strumieniowo-$cierng do Sa 2,5-3,
profil chropowatosci zgodny z Rugotestem No.3, BN10, Keane-Tator Comparator minimum 3.0 G/S
lub ISO Comparator, Rough Medium (G).

Stosowad tylko wtedy, gdy nakladanie i utwardzanie przebiega w temperaturze powyzej 10°C .
Temperatura farby podczas naktadania powinna by¢ wyzsza od 15°C, przy czym najlepsze rezultaty
osigga sie dla temperatur 17-23°C. Wilgotno$¢ wzgledna max. 80%, zalecana 40-60%. Naktada¢ na
suchg i czystg powierzchnie o temperaturze wyzszej od temperatury punktu rosy, aby unikng¢
kondensacji. Dalsze informacje zawarte sg w INSTRUKCJI APLIKACJI.

W przestrzeniach zamknietych zapewni¢ wentylacje podczas nakfadania i wysychania powtok.

Nie stosuje sie.

Nie stosuje sie.

Moze by¢ stosowany pod izolacje (np. na rury) jako system jedno lub dwuwarstwowy. Grubosé
powtoki nie powinna przekroczy¢ 300um, jednakze dla temperatur 200°C-260°C zaleca sie natozy¢
maksymalnie 125um.

Przed elgspozychw wysokiej temperaturze, powtoka powinna sie utwardzaé przynajmniej przez 7
déb (20°C).

Minimalna catkowita grubo$¢ systemu powtokowego wynosi 300um. W zaleznosci od przeznaczenia
mozna specyfikowac inne grubosci. Zmieni to zuzycie farby i moze wptynaé na czas schniecia i czas
do natozenia kolejnej warstwy. Specyfikacja moze podawac¢ grubos$¢ jednej powtoki do 125um,
wyjatkowo 150um.

Wedtug wymagan Aramco, czas zelowania wynosi powyzej 8 godzin w pojemniku o temperaturze
23°C i powyzej 2 godzin w pojemniku o temperaturze 40°C. Przy nakfadaniu natryskiem, najlepsza
powloke uzyskuje sie, gdy mieszanina jest zuzyta w ciagu 2 godzin w 20°C.

Minimum:

Dla powierzchni nie majacych kontaktu z wodg pitna:
36 godzin (20°C) pomiedzy pierwsza i drugg warstwa,
24 godziny (20°C) pomiedzy drugg i trzecig warstwa.

Dla zbiornikow wody pitnej: 3 dni (20°C) pomiedzy poszczegolnymi warstwami

Maximum: 21 dni (20°C)
Jezeli przekroczony zostanie czas do naktadania kolejnej warstwy, konieczne jest szorstkowanie
powierzchni celem zapewnienia przyczepnosci miedzywarstwowe;j.

L] Powtoke naktada¢ w warstwie o grubosci mozliwie bliskiej specyfikowanej, tzn. 100um
(lub wyzszej, jezeli specyfikowana).

. Kazda warstwa powinna by¢ dobrej jakosci, bez wad, takich jak pory i suchy natrysk.

L] Warunki wysychania i utwardzania muszg by¢ zgodne z WARUNKAMI APLIKACJI az do
catkowitego utwardzenia.

. Na powierzchni nie mogg znajdowac sie zadnego rodzaju zanieczyszczenia, z wyjatkiem pytu,
Scierniwa, luznego suchego natrysku, ktére nalezy usuwaé pomiedzy malowaniami
odkurzaczem podci$nieniowym.

. Powierzchnia MUSI by¢ catkowicie czysta przed naktadaniem kolejnych powtok.

. Powierzchnia wyjgtkowo moze by¢ narazona na krotkie, bezposrednie dziatanie silnego swiatta
stonecznego (promieni ultrafioletowych).

. Kazda warstwa powinna by¢ dokfadnie skontrolowana; powinna by¢ jednorodna, bez
przebarwien i zattuszczen, poniewaz wady te moga obnizy¢ przyczepnos$¢ miedzywarstwowa.

UWAGA: Wymienione wady jak i niejednorodnos$¢, biatawy kolor (przebarwienia) lub miekka
konsystencja wystepuja, kiedy HEMPADUR 85671 nakfada sie w niskiej temperaturze bez
prawidtowego czasu indukcji lub gdy warstwa podczas wysychania i utwardzania narazona jest na
dziatanie wody (deszczu lub warunkéw kondensacii).
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Mieszanie:

Uwaga:

Warunki BHP:

Pazdziernik 2007/ 85671

Wymieszanie BAZY i UTWARDZACZA musi nastgpi¢ na 15 minut przed naktadaniem farby (20°C).
Rozcienczenie ograniczy¢ do niezbednego minimum. Rozcienczaé tylko mieszanine, nigdy sktadniki.

HEMPADUR 85671 jest przeznaczony tylko do uzytku profesjonalnego.

Stosowac¢ z zachowaniem $rodkéw ostroznosci. Opakowania sg dostarczane z odpowiednimi
oznaczeniami bezpieczenstwa, ktérych nalezy przestrzegaé. Stosowa¢ sie do zaleceh zawartych w
Kartach Charakterystyki Niebezpiecznej Substancji Chemicznej oraz przestrzega¢ polskich
przepisdw bezpieczenstwa. Nie wdychag¢, unika¢ kontaktu ze skdrg i oczami, nie potyka¢. Zachowac
srodki ostroznosci z uwagi na mozliwos¢ wystapienia ryzyka zaprdszenia ognia lub wybuchu, oraz
chroni¢ srodowisko. Naktadac tylko w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

Niniejsza karta katalogowa zastepuje poprzednio wydang. Definicje i pojecia wyjasnione sa w Objasnieniach w katalogu. Dane, specyfikacje oraz
zalecenia ujete w niniejszej karcie katalogowej sg wynikiem testéw i doswiadczen prowadzonych w $cisle okreslonych warunkach. Ich aktualnos¢,
kompletno$¢ i dopuszczalno$é w warunkach rzeczywistych nie jest gwarantowana i zgodno$¢ 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 pi$mie. Producent i Sprzedawca nie ponosi innej odpowiedzialnosci, poza ujgta w Ogolnych Warunkach, za wyniki, defekty,
bezposrednie lub posrednie uszkodzenia bedace efektem zastosowania produktu. Karta katalogowa moze ulec zmianie bez powiadomienia, a po
pieciu latach od daty wydania automatycznie traci waznos$¢.

Wydana przez HEMPEL A/S
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INSTRUKCJA APLIKACJI

Produktu opisanego w karcie katalogowe;j

Zakres:

Konstrukcje stalowe:

Przygotowanie powierzchni:

Pazdziernik 2007/ 85671 1A

HEMPADUR®85671

BAZA 85675 Z UTWARDZACZEM 97371
Instrukcja zawiera informacje dotyczace przygotowania podioza, sprzetu do malowania
oraz naktadania farby HEMPADUR 85671.

Wymienione nizej gtdwne zasady mogg by¢ w razie potrzeby uzupetnione o dodatkowe
szczeg6ty np. dla duzych nowych budéw, nowych konstrukgji lub naprawy powtok.

Aby uzyskac trwatg powtoke zaleca sie:

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 musza by¢ usuniete.

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

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) musza by¢
zakonczone przed rozpoczeciem przygotowania powierzchni do malowania.

Przed obrébka strumieniowo-$cierng powierzchnie stali odttusci¢ stosujac detergent,
nastepnie zmy¢ wodg stodkg pod wysokim cisnieniem.
Pozostatosci alkaliczne i inne zmy¢ wodg stodka i szorowaé twardg szczotka.

Kontrola obecnosci zanieczyszczen wg oddzielnej instrukciji.

W pracach remontowych przed odttuszczeniem i myciem zaleca sie zgrubng obrébke
strumieniowo-$cierng, celem usuniecia wszystkich stabo zwigzanych warstw.

Stare powierzchnie stalowe: Obecne we wzerach sole lub pozostatosci tadunku
moga spowodowac konieczno$¢ ponownego mycia powierzchni wodg z detergentem
oraz stosowania obrobki strumieniowo-Sciernej.

Po pierwszym czyszczeniu strumieniowo-$ciernym wykonuje sie bardzo doktadne
odpylenie, aby sprawdzi¢, czy wystepuja slady poprzednich fadunkéw oraz
przeprowadza sie kontrole na obecnos¢ soli rozpuszczalnych w wodzie. W przypadku
wystepowania wzeréw konieczne jest specjalne postepowanie — pytaé o specjalne
wytyczne.

Dla uzyskania optymalnych rezultatéw, obrébke strumieniowo-$cierng wykonac¢ do
Sa 2,5-3, ISO 8501-1:2007, przy czym dopuszcza sig lekkie zaciemnienie powierzchni
stali podczas malowania.

Chropowatos$¢ powierzchni musi by¢ zgodna z Rugotestem No. 3, minimum BN 10,
Keane-Tator Surface Comparator, G/S minimum 3.0 lub ISO 8503/1 rough Medium
(G).

Nalezy uzy¢ $rutu stalowego, piasku kwarcowego, krzemianu glinu lub innych nie
zanieczyszczonych ostrokrawedziowych $cierniw wysokiej jakosci. Kontrole czystosci
Scierniwa przeprowadzi¢ zgodnie z oddzielng instrukcja.

Kontrolowa¢ granulacje uzytego $rutu stalowego.

Zastosowanie srutu stalowego o granulacji 0,2-1,2 mm, lub krzemianu glinu 0,4-1,8

mm zapewnia wymagang chropowatos$¢ powierzchni z zastosowaniem cisnienia w
dyszy 0,6-0,7 MPa.
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Sprezone powietrze uzywane do czyszczenia musi by¢ czyste i suche. Kompresory
muszg by¢ wyposazone w separator oleju i wody.

Po zakonczeniu czyszczenia pozostate Scierniwo i pyt usung¢ podcisnieniowo.
Scierniwo nie usuniete zmies¢ czystymi szczotkami, a nastepnie ponownie odpyli¢
powierzchnie.

Szczegolnie wazne jest systematyczne wykonanie czyszczenia strumieniowo-
Sciernego z uwagi na pozniejsze trudnosci w ocenie zapylonych powierzchni.

Powierzchnie zagruntowane i wczesniej pomalowane: Istniejace grunty czasowej
ochrony i powtoki muszg by¢ catkowicie usuniete poprzez czyszczenie strumieniowo-
Scierne.

Jezeli mozliwe, nie stosowa¢ gruntu cynkowego, a jezeli taki istnieje, caty usunaé.
Uzycie cynkowego gruntu ochrony czasowej w kolorze czerwonym ufatwia kontrole
czyszczenia.

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

Sprzet do aplikacji: HEMPADUR 85671 powinien by¢ naktadany z zastosowaniem natrysku
bezpowietrznego. Wyrdbki i mniejsze remonty powierzchni moga by¢ wykonane z
uzyciem pedzla.

Parametry natrysku bezpowietrznego:
Zalecane sg duze pompy o wydajnosci 8-12 dm3/minute.

Przetozenie pompy: minimum 45:1

Srednica dyszy: 0,018"-0,021”

Cisnienie w dyszy: 20 MPa

Weze materiatowe: aby unikng¢ strat cisnienia w dtugich wezach,

stosowac¢ weze o $rednicy wewnetrznej do 0,5”
(Dane dotyczace natrysku bezpowietrznego podane sg orientacyjnie i moga ulec korekcie).

Rozcienczanie: 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 skfadnikow.

Czas indukcji wptywa na parametry natrysku. Zbyt wysoka tiksotropia bedzie zanikata
po wstepnym przereagowaniu sktadnikow.

Czyszczenie sprzetu: Po uzyciu caly sprzet doktadnie umy¢ stosujac HEMPEL'S TOOL CLEANER 99610.
Mieszanie, czas przydatnosci
wyrobu do stosowania: a. Zmieszac catg zawartos¢ pojemnikow z bazg i utwardzaczem. Jesli konieczne

jest przygotowanie mniejszej ilosci farby, baze i utwardzacz nalezy zmiesza¢ w
nastepujacej proporcji wagowej: 158 czesci wagowe bazy i 11,4 czesci wagowe
utwardzacza lub objeto$ciowej: 8,8 czesci objetosciowych bazy i 1,2 czesci
objetosciowych 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 przydatno$é wyrobu do stosowania zalezy
od temperatury i podana jest w tabeli ponizej (dla pojemnika 20 dms).

Temperatura wymieszanej farby: |  15°C" 20°C 25°C 30°¢?
Czas indukgji: (25 min) 15 min 10 min (5 min)

Czas przydgtnosm do (4 h) 3h 2h (1h)
stosowania:

"' W temperaturze 15°C i nizszej lepko$¢ moze byé za wysoka do natrysku
bezpowietrznego.
2 Unika¢ temperatury 30°C i wyzszej - ryzyko suchego natrysku.

Pazdziernik 2007/ 85671 IA Strona 2/6



Procedura aplikaciji:

»Wyrébki”:

Grubosé powtoki:

Pazdziernik 2007/ 85671 IA

Pierwsza petna warstwa farby naktadana jest zwykle zaraz po odpyleniu powierzchni.
Pierwsze ,wyrobki” wykonywane sg pozniej.

Tworzenie i szczelno$é powtoki: W zbiornikach przeznaczonych na agresywne
tadunki istotne jest zapewnienie ciagtosci i szczelnosci kazdej warstwy. Stosowaé
technike naktadania zapewniajacg wtasciwe tworzenie sie powtoki na réznych
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 wynosié¢ 30-50cm.
Stosowac farbe o odpowiedniej lepkosci, przy zalecanych parametrach natrysku.

W wyzszych temperaturach konieczne moze okazac sie uzycie rozcienczalnika celem
uniknigecia suchego natrysku.

Naktadane powtoki muszg by¢ rownomierne, mozliwie najbardziej zgodne ze
specyfikacja. Nalezy kontrolowa¢ zuzycie farby i unika¢ nadmiernych grubosci powtoki,
stwarzajacych ryzyko zaciekoéw, peknie¢ i zatrzymania rozpuszczalnika wewnatrz
powioki.

Szczegolng uwage nalezy zwréci¢ na doktadne pokrycie farbg krawedzi, narozy,
otwordéw, 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.

Drugie wyrobienie moze by¢ wykonane natryskiem przy uzyciu dyszy o matej Srednicy
i kacie natrysku, jednakze w przypadku wystepowania wad, takich jak wszelkiego
rodzaju szczeliny, podciecia spawalnicze itp. wymagana jest aplikacja pedzlem.

Catkowita grubos$¢ trojpowtokowego systemu malarskiego powinna wynosi¢
300-600um (dla temperatury ponizej 15°C - max 450um). Przy czym grubos$¢ 100um
powioki odpowiada 150-175um warstwy, ktéra musi by¢ regularnie mierzona podczas
malowania.

Ponadto grubos$¢ pojedynczej powtoki musi wynosi¢ 100-200um, a w temperaturze
ponizej 15°C istotne jest, aby nie przekracza¢ 150um.

Mikroklimat:

Warunki klimatyczne podczas aplikaciji:
Do momentu peilnego utwardzenia, minimalna temperatura powierzchni powinna
wynosié 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
utrzymywaé na poziomie 15°C, z dopuszczalnymi wahaniami 3°C. Jakiekolwiek
zmiany temperatury zewnetrznej powinny by¢ notowane, celem zastosowania
ewentualnego ogrzewania powierzchni stali.

Maksymalna temperatura podfoza powinna by¢ nizsza od 30°C. W cieptym klimacie
zaleca sie wykonanie malowania w porze nocnej. Naktadanie farby w wyzszych
temperaturach jest mozliwe, lecz wymaga szczegdlnej uwagi ze wzgledu na mozliwos¢
nieprawidtowego formowania sie powtoki oraz nadmierny suchy natrysk.
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Schniecie i utwardzanie, wentylacja:

Czas utwardzania:

Dodatkowe utwardzenie:

Czas do nalozenia nastepnej
warstwy:

Pazdziernik 2007/ 85671 1A

Temperatura podtoza musi by¢ o 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy.

Zalecane jest, aby wilgotno$¢ wzglgdna wynosita 40-60%, maksimum 80%. Podczas
naktadania i schniecia farby w pomieszczeniach zamknietych nalezy dostarczy¢
odpowiednig ilos$¢ powietrza aby zapewnic¢ wiasciwe odparowanie rozpuszczalnika.

Powitoka HEMPADUR 85671 o grubosci 100um, przy temperaturze podtoza 20°C,
wilgotnosci wzglednej powietrza max 80% i odpowiedniej wentylacji bedzie ,sucha na
dotyk” po uptywie 4-6 godzin. A po uptywie okoto 16 godzin schniecia w wyzej
wymienionych warunkach, powioka jest ,sucha do transportu”.

Wiasciwe formowanie powtoki zalezy od dostatecznej wentylacji w czasie schniecia.

W zbiornikach wentylacje nalezy oblicza¢ na 10%DEG podczas aplikacji farby i
schnigcia powtoki.

Do czasu catkowitego wyschniecia powtoki 1 dm?® nie rozcienczonego HEMPADUR
85671 wydziela 81 dm® par rozpuszczalnika.

Dolna granica wybuchowos$ci DGW wynosi 1,0%.

Aby spetni¢ typowe wymagania BHP (10% DGW), teoretyczna wentylacja powinna
wynosi¢ 81 dm® powietrza na 1 dm® farby.

Poniewaz pary rozpuszczalnika sg ciezsze od powietrza, konieczna jest wentylacja
wyciggowa z dolnych czesci zbiornika.

Do czasu petnego utwardzenia powtoki koniecznych jest kilka wymian powietrza na
godzine. Unika¢ miejsc zastoju powietrza.

W razie potrzeby dodatkowych informacji udzieli frma HEMPEL.
Z uwagi na zachowanie warunkow bezpieczenstwa, konieczne moze by¢
zastosowanie intensywniejszej wentylacji.

Po zapewnieniu odpowiedniej wentylacji, zalecanej wilgotno$ci wzglednej,
specyfikowanej grubosci powtoki oraz minimalnych czaséw do malowania kolejnych
warstw, obowigzujg nizej wymienione czasy utwardzania:

Temperatura 10°c | 15°c | 20°c | 25°C | 30°c | 35°C | 40°C
podtoza

Czas utwardzania: 18 d 14 d 10d 8d 7d 6d 4d

Odpornos$¢ chemiczna powtoki mozna zwiekszy¢ przez dodatkowe utwardzenie,
ktére musi nastapi¢ w ciggu pierwszego roku pracy powtoki.

Dodatkowe utwardzenie osigga sig¢ poprzez napetnienie zbiornika tadunkiem goracego
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 natryskujacych goraca, czystq
wode stodka, aby osiagnaé temperature stali minimum 60°C, maksimum 80°C. Czas
utwardzania wynosi 16 godzin w 60°C i 3 godziny w 80°C. Wszystkie graniczace
zbiorniki balastowe musza by¢ puste, a wszystkie graniczace zbiorniki
tadunkowe musza by¢ albo puste lub napetnione ptynnym tadunkiem o
minimalnej temperaturze 40°cC.

Szczegodtowych informaciji nt. dodatkowego utwardzenia udzieli firma HEMPEL.
Maksymalna wilgotno$¢ wzgledna powietrza przed malowaniem, jak réwniez miedzy
naktadaniem kolejnych warstw nie powinna przekracza¢ 80%. Temperatura stali

powinna by¢ minimum 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy.

Uwzgledniajac wymienione wyzej parametry wentylacji i wilgotnosci wzglednej, czasy
do naktadania nastepnej warstwy w zaleznosci od temperatury stali sg nastepujace:
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Warunki podczas naktadania:

Pomiar grubosci powtoki:

Przekazanie powtloki do
eksploataciji:

Pazdziernik 2007/ 85671 IA

Temperatura podioza 10°C* | 15°C | 20°c | 25°C | 30°C | 35°C

Minimum,

bez stycznosci z wodg pitng

- pomiedzy pierwsza i drugg
warstwg 90h | 60h | 36h | 24h 18 h 1h

-pomiedzy drugq i trzecig warstwg | 60h | 40h 24 h 16 h 12h 9h

w stycznosci z wodg pitna,
Wszystkie powtoki; minimum:** 7,5d 5d 3d 2d 36h | 30h
Maksimum: 47d | 34d | 21d | 16d | 14d | 11d
* Najnizsza zalecana temperatura.

**Aprobata Folkehelseinstituttet, Norwegia bedzie obowigzywa¢ pod warunkiem, gdy
minimalny czas do natozenia kolejnej warstwy wyniesie 6 dni (20°C).

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

Pistolet natryskowy trzymac¢ pod katem prostym do powierzchni w odlegtosci 30 cm,
wykonujgc réwnolegte, réwnomierne przesuwy z szybkos$cig zapewniajaca uzyskanie
specyfikowanej grubosci powtoki.

Unikaé suchego natrysku stosujac nizsze cisnienie i dysze o matym kacie natrysku.
Dysze o matym kacie natrysku moga by¢ uzywane réwniez do wykonywania
Lwyrébek”, np. przy pokrywaniu wewnetrznych powierzchni usztywnien.

Kolejne warstwy naktada¢ réwnomiernie, aby ich grubo$¢ byta réwna specyfikowanej
100um. Kontrolowa¢ zuzycie farby z uwagi na mozliwo$¢ powstania zaciekéw, spekan
oraz zatrzymania rozpuszczalnika w powtoce.

Unika¢ wad powierzchni takich jak: suchy natrysk, zacieki, przesadne grubos$ci powtok
lub wtopiony 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, szczegdlnie usytuowanych pionowo.

Powtoka musi by¢ jednorodna bez poréw, zaciekéw i jakichkolwiek zanieczyszczen.
Dla standardowych specyfikacji stosuje sie nastepujgce grubosci powtoki:

Standardowo specyfikuje sie zestaw: minimalna grubo$¢ powtoki wynosi 300um, a
maksymalna grubo$¢ 600um (450 um ponizej 15°C). Minimalne grubosci powtok
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. 240 um. Maksymalna grubos¢
powtoki moze by¢ réwniez szacowana wg zasady ,80-20”.

Pomiar grubosci powtoki moze by¢ przeprowadzany nie wczesniej niz po 24 godzinach
od zakonczenia naktadania (20°C, wtasciwa wentylacja). Pomiary grubosci powtoki
muszg by¢ wykonywane miernikiem elektromagnetycznym kalibrowanym wzorcem
grubosci na gtadkiej powierzchni stalowe;j.

Nie uzywac zbiornika zanim powtoka nie bedzie utwardzona. Patrz str. 5.
HEMPADUR 85671, bedac farbg rozpuszczalnikowa zawiera w petni utwardzonej
powtoce $ladowe ilosci rozpuszczalnikéw, ktére podczas pracy powtoki bedg
uwalniane do $rodowiska medium. Aby utrzymac ich stezenia ponizej dopuszczalnych
poziomoéw, dla HEMPADUR 85671 jako powtoki w zbiornikach wody stodkiej zaleca
sie nastepujaca procedure sezonowania/ kondycjonowania:

Po uptywie 1 miesigca (20°C), przed przekazaniem zbiornika do eksploataciji,
dwukrotnie napetni¢ zbiornik wodg o temperaturze 60°C, za kazdym razem na
minimum 24 godziny, a nastepnie po opréznieniu sptukaé strumieniem wody stodkiej.
W przypadku zbiornikéw o pojemnosci wigkszej niz 100.000 litréw, sptukiwac
powierzchnie zbiornika strumieniem wody stodkiej o temperaturze minimalnej 15°C
przez 2 dni. Nastepnie, zbiornik umy¢ doktadnie wodg z mydtem i szczotkowac, a
nastepnie sptuka¢ woda lub zastosowac¢ czyszczenie para.
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Naprawy:

Proces naprawy:

Warunki BHP:

Pazdziernik 2007/ 85671 1A

Na statkach, podczas tej operacji graniczace zbiorniki musza by¢ puste.
Bardzo wazna jest mozliwie najszybsza naprawa wszystkich uszkodzen powtoki.

Harmonogram montazu i demontazu rusztowan powinien by¢ dostosowany do
programu lokalnych napraw powtoki.

Istotne jest, aby naprawione fragmenty, jak rowniez pozostata powtoka, byty catkowicie
utwardzone przed przekazaniem zbiornika do uzytku.

Rozmiar uszkodzen powtoki moze by¢ okreslony przez probe z wodg morska: nalezy
zala¢ zbiornik czysta wodg morska az profile i wezownice grzejne na szczycie
zbiornika bedg zakryte woda. Pozostawi¢ wode na minimum 3 dni, po czym zbiornik
oproéznic¢ i nastepnie umy¢ wodg stodkg usuwajac sole.

Gtéwne zasady: Przed przystgpieniem do czyszczenia mechanicznego, naprawiane
powierzchnie muszg byé oczyszczone z soli i innych zanieczyszczen.

Powierzchnie mniejsze niz 5 x 5 cm

Przygotowanie powierzchni polega na: szlifowaniu do czystej, szorstkiej powierzchni
metalu, fazowaniu brzegow istniejgcej powtoki, lekkim szorstkowaniu przylegtej
powierzchni.

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

Wykona¢ zaprawki pedzlem do petnej grubosci powtoki naktadajac minimum 3 warstwy
HEMPADUR 85671.

Powierzchnie do 1 m?

Przygotowanie powierzchni wykona¢ metodg strumieniowo-$cierng (bezpytowa lub
otwartg) do Sa 3 wg ISO 8501-1:1988. Powierzchnia nienaruszonej powtoki, ktéra
bedzie pokryta ,na zaktadke”, musi by¢ zszorstkowana, aby zapewni¢ wiasciwg,
adhezje naktadanej powtoki uzupetniajacej.

Oczyscié i zmyé uzywajac HEMPEL’'S THINNER 08450.

Wykona¢ zaprawki pedzlem do petnej grubosci powtoki naktadajac minimum 3 warstwy
HEMPADUR 85671.

Powierzchnie wieksze niz 1 m? lub o wiekszej koncentracji uszkodzen
Wykona¢ zgodnie z oryginalng specyfikacja.

Stosowacé z zachowaniem $rodkow ostroznosci. Opakowania sg dostarczane z
odpowiednimi oznaczeniami bezpieczenstwa, ktérych nalezy przestrzegac. Stosowaé
sie do zalecen zawartych w Kartach Charakterystyki Niebezpiecznej Substanc;ji
Chemicznej oraz przestrzega¢ polskich przepiséw bezpieczenstwa. Nie wdycha¢,
unika¢ kontaktu ze skorg i oczami, nie potyka¢. Zachowaé srodki ostroznosci z uwagi
na mozliwo$¢ wystapienia ryzyka zaprdszenia ognia lub wybuchu, oraz chroni¢
Srodowisko. Naktadac tylko w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

Niniejsza karta katalogowa zastepuje poprzednio wydana. Definicje i pojecia wyjasnione sg w Objasnieniach w katalogu.
Dane, specyfikacje oraz zalecenia ujete w niniejszej karcie katalogowej sg wynikiem testow i doswiadczen prowadzonych w
$cisle okreslonych warunkach. Ich aktualno$¢, kompletnosé¢ i dopuszczalno$é w warunkach rzeczywistych nie jest
gwarantowana i zgodnos$¢ 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 waznosc.

Wydana przez HEMPEL A/S
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