Charakterystyka:

Zalecane stosowanie:

Temperatura pracy, max:

Certyfikaty:

Dostepnosé:

DANE FIZYKOCHEMICZNE:
Kolory/ Nr koloru:
Potysk powtoki:

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

Sucha na dotyk:

Petne utwardzenie:
V.0.C.:

Czas skfadowania:

SPOSOB APLIKACJI:
Proporcje mieszania sktadnikéw
dla 15700:

Metoda naktadania:
Rozcienczalnik (max obj.):

Przydatno$¢ mieszaniny do stosowania:

Srednica dyszy:
Cisnienie w dyszy:

Czyszczenie narzedzi:

Grubos$¢ powtoki (DFT):

Grubos¢ warstwy (WFT):

Czas do natozenia nastepnej warstwy:

Grudzien 2007/ 15700

HEMPEL’S GALVOSIL 15700

BAZA 15709 z HEMPEL'’S ZINC METAL PIGMENT 97170

HEMPEL'S GALVOSIL 15700 jest dwusktadnikowa, zawierajaca rozpuszczalniki
organiczne samoutwardzalng nieorganiczng farbg krzemianowo-cynkowa. Tworzy
powloke o wyjatkowej odpornosci na warunki atmosferyczne i Scieranie. Posiada
doskonatg odpornos¢ chemiczna w zakresie pH 6-9. Zakres temperatur pracy podano
ponizej. Naklada¢ natryskiem bezpowietrznym. Chroni katodowo lokalne uszkodzenia
mechaniczne.

1. Jako antykorozyjny grunt ogélnego stosowania przeznaczony do pracy w ciezkich
warunkach korozyjnych.

2. Jako pojedyncza powtoka do dtugotrwatej ochrony przed korozjg konstrukciji
stalowych eksponowanych w $rodowiskach o sredniej i duzej agresywnosci oraz
narazonych na $cieranie.

3. Jako powtoka w zbiornikach zgodnie z CARGO PROTECTION GUIDE.

Spetnia wymagania SSPC-Paint 20, typ 1, poziom 1i1SO 12944-5.

W warunkach suchych:

- odporna na statg ekspozycje w temperaturze max. do 500°C.

- dopuszcza sie sporadyczne (gwattowne) skoki temperatury do 500°C.

W przypadku, gdy temperatury pracy sg wyzsze niz 400°C, zaleca sie natozenie
warstwy zewnetrznej HEMPEL’S SILICONE ALUMINIUM 56910.

W warunkach suchych odporna na cykliczne zmiany temperatury do 400°C.

Odporna na wyzsze temperatury w okreslonych warunkach wilgotnosci, patrz UWAGI
ponize;.

Posiada certyfikat Scientific & Technical Services w zakresie spetnienia wymogow
dotyczacych ttuszczow i olejow o niskiej zawartosci wilgoci zgodnie z FDA.
Zatwierdzona przez Lloyd’s Register of Shipping jako powtoka przeciwkorozyjna.
Spetnia wymagania ustanowione przez ASTM A-490 Class ,B”.

Wymaga potwierdzenia.

stalowo-szary/ 19840

matowa

64 +1

12,8 m%dm? - 50pm

14°C

2,65 kg/dm®

okoto 30 minut w min. 20°C (65-75% wilgotnosci wzglednej)

16 godzin w 20°C (75% wilgotnosci wzglednej) (patrz UWAGI ponizej)

435 g/dm?

1 rok (25°C) dla cieczy 15709 i 3 lata dla Hempel’s zinc metal pigment 97170
(przechowywanego w zamknietych pojemnikach) od daty produkcji. Czas sktadowania
zalezy od temperatury przechowywania, powyzej 25°C ulega skréceniu. Nie
przechowywac w temperaturze powyzej 40°C. Czas skladowania zostat przekroczony,
jezeli ptyn zzelowat lub po zmieszaniu sktadnikéw tworzy zel.

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.

Ciecz 15709 : Hempel's zinc metal pigment 97170
3,1:6,9 wagowo
(Proporcje mieszania objeto$ciowo — patrz UWAGI ponizej)
natrysk bezpowietrzny natrysk powietrzny
08700 (30%) 08700 (50%)
4 godziny (20°C)
0,019” - 0,023”
10MPa
(Dane dotyczace natrysku bezpowietrznego podane sg orientacyjnie i mogq ulec korekcie)

pedzel (zaprawki)
08700 (10%)

THINNER 08700

50um (patrz UWAGI ponizej)

75um

min po catkowitym utwardzeniu (patrz UWAGI ponizej)
max nie okres$la sie (patrz UWAGI ponizej)
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2. HEMPEL’S GALVOSIL 15700

PRZYGOTOWANIE
PODLOZA:

WARUNKI APLIKACJI:

POWLOKA NASTEPNA:

UWAGI:
Temperatury pracy:

Grubos¢ powtoki:

Mieszanie:

Rozcienczanie:
Naktadanie kolejnych
warstw:

Utwardzanie, zbiorniki
tadunkowe:

Uwaga:
Warunki BHP:

Grudzien 2007/ 15700

Odttusci¢ powierzchnie stosujac detergent, sole i inne zanieczyszczenia zmy¢ woda stodka pod
wysokim cisnieniem. Obrébka strumieniowo-$cierna z uzyciem ostrego $cierniwa do min Sa 2,5, profil
powierzchni zgodny z Rugotestem No.3, BN10, Keane-Tator Comparator, min 3.0 G/S lub ISO
Comparator rough MEDIUM (G). W przypadku nowej stali eksponowanej w srodowisku przemystowym
o $redniej agresywnosci i bez szczegdéinych wymagan co do trwato$ci powtoki, wystarczajace
przygotowanie podtoza okresla stopien SSPC-SP6.

Patrz INSTRUKCJA APLIKACJI i SPECYFIKACJA MALOWANIA dla zbiornikéw tadunkowych.

Powierzchnia musi by¢ czysta i sucha o temperaturze wyzszej od temperatury punktu rosy, aby
unikng¢ kondensacji. Minimalna temperatura stali 0°c, maksymalna 40°C. Utwardzanie wymaga
minimum 65% wilgotnosci wzglednej i jest spowolnione w nizszych temperaturach. Patrz INSTRUKCJA
APLIKACJI.

Powloka w zbiornikach: nie stosuje sie zadnych innych farb gdy specyfikowany jest HEMPEL’S
GALVOSIL 15700. Inne zgodnie ze specyfikacja.

Niektére certyfikaty sg wystawione na poprzednio obowigzujacy numer asortymentu 1570.

Jezeli powtoka natozona jest pod izolacja (dotyczy powierzchni pracujacych w wysokich
temperaturach), istotne jest, aby podczas wytgczen instalacji nie nastepowato penetrowanie wilgoci
przez izolacje. W przeciwnym przypadku, przy ponownym wzro$cie temperatury i obecnosci wilgoci,
nastgpi przyspieszony proces korozji podtoza.

Temperatura pracy w srodowisku wody nie zasolonej: max 60°C.

Temperatura pracy w innych cieczach: zgodnie z CARGO PROTECTION GUIDE.

Mycie gorgca woda morska i czyszczenie parg (pod niskim cisnieniem) nie powinno by¢ wykonywane
na powtokach eksploatowanych krécej niz miesigc. Odno$nie dopuszczalnych temperatur kontaktowaé
sie z biurem HEMPLA.

Przy zastosowaniu jako powloka przeciwkorozyjna w systemie malarskim z warstwa
nawierzchniowg pracujaca w ciezkich warunkach korozyjnych zalecana grubo$¢ wynosi 50-80um
(75-125um grubosci warstwy). Przed naktadaniem kolejnych warstw patrz INSTRUKCJA APLIKACJI.
Do dtugotrwatej ochrony bez warstwy nawierzchniowej, zalecana grubos¢ powtoki wynosi 75um
(100-125um grubosci warstwy). W zbiornikach zalecana grubo$é powtoki wynosi 100um (150um
grubosci warstwy), ale mozna takze stosowa¢ powtoke o grubosci 125um (200um grubosci warstwy).
Wysoka temperatura pracy: Aby unikna¢ spekan powtoki, wazne jest, aby jej grubos¢ wynosita max
40-50um, szczegolnie w przypadku, gdy powtoka pracuje w warunkach nagtych zmian temperatury.
(Zakres grubosci powtoki nie uwzglednia wspétczynnikdéw korekcyjnych zawartych w normie 1ISO 19840
stosowanych przy pomiarze grubosci powtok na chropowatych powierzchniach).

Aby wymiesza¢ czesci zawartosci opakowan, nalezy zastosowa¢ nastepujace proporcje mieszania
sktadnikéw: odmierzy¢ 7,4 czesci objetosciowe cieczy 15709, a nastepnie dodaé 2,6 czesci
objetosciowe Hempel’'s zinc metal pigment 97170 (razem 10 czgsci objetosciowych).

Przy aplikacji w wysokich temperaturach uzy¢ specjalnego rozcienczalnika.

Czasy do natozenia kolejnych warstw $cisle zalezg od temperatury i wilgotnosci. Odchylenia od
warunkoéw standardowych moga skrécic lub wydtuzy¢ czasy do natozenia kolejnej warstwy.

Petne utwardzenie uzyskamy po:

0°C i min 75% wilgotnosci wzglednej: 3 dniach

10°C i min 75% wilgotno$ci wzglednej: 36 godzinach

20°C i min 75% wilgotnosci wzglednej: 16 godzinach

(Utwardzanie moze przebiega¢ takze w temperaturach ponizej 0°C, ale jest to bardzo powolny proces)
Patrz INSTRUKCJA APLIKACJI.

Przed oddaniem zbiornikéw tadunkowych do uzytku, powtoka musi by¢ catkowicie utwardzona. Zaleca
sie 2-3 krotne mycie zbiornikéw woda stodka)pod niskim ci$nieniem, w temperaturach otoczenia.
Pomiedzy kolejnymi myciami, zbiorniki pozostawi¢ mokre. Patrz INSTRUKCJA APLIKACJI..

HEMPEL’S GALVOSIL 15700 jest przeznaczony tylko do uzytku profesjonalnego.

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

Niniejsza karta katalogowa zastepuje poprzednio wydang. Definicje i pojecia wyjasnione sg 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 s 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/ 15700 1A

HEMPEL’S GALVOSIL 15700
Instrukcja zawiera informacje dotyczace przygotowania powierzchni, sprzetu do
malowania oraz nakfadania farboy HEMPEL’'S GALVOSIL 15700. Wymienione nizej
gtéwne zasady moga by¢ w razie potrzeby uzupetnione o dodatkowe szczegdty np. dla
duzych, nowych buddéw, nowych konstrukcji lub naprawy istniejacych juz powtok.

Np. dla powtok w zbiornikach tadunkowych zaleca sie:

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

Uwaga: porowate powierzchnie, jakie wystepuja w niektérych odlewach zeliwnych nie
moga by¢ prawidtowo zabezpieczone za pomoca farb krzemianowo-cynkowych. Farby
krzemianowo-cynkowe moga réwniez nie nadawac sie do zabezpieczania gteboko
skorodowanej stali.

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

Przed obrébka strumieniowo-$cierng powierzchnie stali odttusci¢ stosujac detergent,
sole i inne zanieczyszczenia zmy¢ wodg stodkg pod wysokim ci$nieniem. Pozostatosci
alkaliczne i inne zmy¢ wodg stodkq i szorowaé twardg szczotkg. Kontrola obecnosci
zanieczyszczen wedtug oddzielnej instrukgiji.

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

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

Po pierwszym czyszczeniu strumieniowo-sciernym wykonuje sie doktadne odpylenie,
aby sprawdzi¢ czy wystepujq $lady chemikalidw oraz przeprowadza sie kontrole na
obecnos¢ rozpuszczalnych w wodzie soli (stosowne informacje zamieszczone sg w
oddzielnej instrukcji). W przypadku wystepowania wzeréw konieczne jest specjalne
postepowanie — pyta¢ o specjalne wytyczne.

Obrébke strumieniowo-$cierng z uzyciem ostrego $cierniwa do minimum Sa 2,5 wg
ISO 8501-1:2007.

Aby uzyskaé petng odporno$é na chemikalia zgodnie z CARGO PROTECTION
GUIDE, powierzchnia stali musi by¢ oczyszczona do Sa 2,5 — 3 zgodnie z ISO 8501-
1:2007, przy czym dopuszcza sie lekkie zaciemnienie powierzchni stali podczas
malowania.

Chropowatos$¢ powierzchni zgodna z Rugotestem No.3, minimum BN10, Keane-Tator
Surface Comparator, G/S minimum 3,0 lub ISO 8503/1 rough Medium (G).

W przypadku nowej stali eksponowanej w srodowisku przemystowym o sredniej
agresywnosci i bez szczegolnych wymagan co do trwatosci powtoki, wystarczajace
przygotowanie podtoza okresla stopien SSPC-SP6.

Uwaga: mniejsza chropowato$¢ powierzchni niz specyfikowana, spowoduje
zmniejszenie adhezji i zwiekszy sktonno$¢ powtoki do pekania.

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

Zastosowanie Srutu stalowego o granulacji 0,2-1,2 mm lub krzemianu glinu 0,4-1,8 mm
zapewnia wymagang chropowato$¢ powierzchni (cisnienia 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 $cierniwo i pyt usungé. Scierniwo nie usuniete
zmies$é czystymi szczotkami, nastepnie ponownie odpyli¢ powierzchnie.
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Sprzet do aplikacji:

Rozcienczanie:

Grudzien 2007/ 15700 1A

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

Stare powtoki w zbiornikach: muszg by¢ catkowicie usuniete. Jesli na powierzchni
stali obecne sg wzery korozyjne, postepowaé zgodnie z zaleceniami podanymi
powyzej: ,Stare powierzchnie stalowe”.

Powierzchnie zagruntowane: do ochrony czasowej, jesli to konieczne, uzy¢ gruntu
krzemianowo-cynkowego, takiego jak HEMPEL'S SHOPPRIMER ZS 15890 w kolorze
czerwonym.

Przed natozeniem kolejnej warstwy GALVOSIL 15700, nienaruszony grunt omiesé
Scierniwem, w celu uzyskania specyfikowanej chropowatosci. Wymagane jest
réwnomierne omiatanie aby usung¢ min. 70% gruntu; a nastepnie pozostaty brud i sole
cynku usung¢ podcisnieniowo, celem zapewnienia przyczepnosci.

Szwy spawalnicze, miejsca skorodowane, powierzchnie przepalone i pokryte gruntami
innymi niz krzemianowo-cynkowe (np. HEMPEL’S SHOPPRIMER ZS 15890)

doktadnie oczysci¢ strumieniowo-$ciernie, zgodnie z zasadami podanymi powyze;.

GALVOSIL 15700 moze by¢ naktadany natryskiem powietrznym (ze zbiornikiem
cisnieniowym), bezpowietrznym lub pedzlem.

Parametry sprzetu do natrysku powietrznego: standardowy sprzet do natrysku z
mechanicznym mieszadtem, regulatorem cisnienia, filtrami powietrza i wody.

Waz powietrza: 10mm, $rednica wewnetrzna 3/8”
Waz materiatowy: 13mm, $rednica wewnetrzna 1/2”

Weze powinny by¢ mozliwie krétkie, nie przekraczajace 10 metrow diugosci.

Cisnienie w zbiorniku: 0,25-0,5 MPa
Cisnienie rozpylajace: 0,15-0,25 MPa
Srednica dyszy: 1,8-2,2 mm (0,070” — 0,085")

(Dane dotyczace natrysku bezpowietrznego podane sg orientacyjnie i mogq ulec korekcie)
Maksymalne rozcienczenie — 50% THINNER 08700.

Zbiornik cisnieniowy umiesci¢ na tym samym poziomie lub wyzej niz pistolet podczas
natrysku. Alternatywnie zamiast zbiornika cisnieniowego mozna zastosowaé pompe
ttokowa (10:1). Umozliwi to uzycie dtuzszych wezy i utrzymywanie pistoletu
natryskowego wyzej niz pompa.

W przypadku malowania powierzchni od dotu, nalezy co pewien czas czysci¢ pistolet
natryskowy rozcienczalnikiem THINNER 08700, aby zapobiec zatykaniu sie dyszy.

W przypadku natrysku powietrznego, regulacje ci$nienia powietrza rozpylajacego i

ci$nienia w zbiorniku mozna wykonaé w nastepujacy sposob:

Odcig¢ powietrze rozpylajace.

2. Wyregulowac¢ cisnienie w zbiorniku tak, aby z pistoletu natryskowego strumien farby
osiggat szerokos$¢ 60cm.

3. Wigczy¢ powietrze rozpylajace uzywajac mozliwie najnizszego cisnienia.

-

Parametry sprzetu do natrysku bezpowietrznego: zaleca sie duze, wolno pracujace
pompy o przetozeniu np. 30:1 i wydajnosci 8-12 dm®min. Wewnetrzny filtr - 250um, 60
mesz.

Uszczelki: teflonowe
Srednica dyszy: 0,019” - 0,023”
Kat natrysku: 40° - 70°

Cisnienie w dyszy: 10-15 MPa
(Dane dotyczace natrysku bezpowietrznego podane sg orientacyjnie i mogg ulec korekcie)

Max rozcienczenie — 30% THINNER 08700.

llo$¢ koniecznego rozcienczalnika zalezy od panujgcych warunkow: temperatury,
wilgotnosci, wiatru / wentylacji, metody natrysku, sprzetu itp.

W przypadku dodania duzych ilosci rozcienczalnika i/lub dtugich przerw w aplikacji,

utrzymywac recyrkulacje wymieszanej farby w wezach, celem uniknigcia sedymentac;ji
czastek cynku.
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Czyszczenie sprzetu:

Mieszanie:

Przydatnos¢ mieszaniny do
stosowania:

Temperatura farby:

Procedura aplikacji, ogolnie:

Procedura aplikacji w zbiornikach:

Grudzien 2007/ 15700 1A

Po aplikacji warstwa musi by¢é mokra i gtadka.

Zbyt mata ilo$§¢ dodanego rozcienczalnika jest przyczyng suchego natrysku, a zbyt
duza ilo$¢ powoduje zacieki, osadzanie sie czastek cynku na dnie pojemnika lub w
wezach.

Po uzyciu caty sprzet umy¢ doktadnie rozcienczalnikiem THINNER 08700.

Natrysk powietrzny: w przypadku krétkich przerw w aplikacji, aby zapobiec osadzaniu
sie cynku na iglicy, pistolet natryskowy umiesci¢ w rozcienczalniku THINNER 08700 i
przepusci¢ przez niego troche powietrza. W przypadku dtuzszych przerw umy¢ pistolet
rozcienczalnikiem THINNER 08700.

a. Nie otwiera¢ opakowan, az do bezposredniego uzycia. Kazdorazowo uzy¢ cate
zawartosci dwoch opakowan, celem zapewnienia odpowiedniego sktadu
mieszaniny. Sktadniki pozostawione w opakowaniach nie moga by¢ pdzniej uzyte.
HEMPEL’S ZINC METAL PIGMENT 97170 zabezpieczy¢ przed wilgocia.

b. Wymiesza¢ GALVOSIL 15709 LIQUID (ciecz) przed potaczeniem sktadnikow.

c. HEMPEL'S ZINC METAL PIGMENT 97170 wsypa¢ powoli do cieczy, stale
mieszajac. Nie miesza¢ w innej kolejnosci. Kontynuowaé mieszanie do czasu, gdy
w mieszaninie znikng grudki.

d. Przecedzi¢ przez sito 160-250um, 60-8- mesz (250-160 DIN Norm. 4188).

4 godziny w 20°C.

W goracym klimacie wazne jest, aby puszki z ciecza zabezpieczy¢ przed
nastonecznieniem (temperatura farby nizsza niz 30°C) aby unikna¢ nadmiernego
,suchego natrysku”.

Utrzymywac ciagte mieszanie farby podczas aplikaciji. Pistolet natryskowy trzymac¢ pod
katem prostym, w odlegtosci 30-50cm do powierzchni, naktadajac rownolegte, rowne
pasma z okoto 50% zaktadka.

Poza poprawna technika natrysku, ilo$¢ dodanego rozcienczalnika musi by¢ tak
dobrana, aby umozliwi¢ poprawne formowanie sig¢ powtoki. Po aplikacji warstwa
musi by¢ mokra i gtadka. Wazne jest, aby unika¢ ,,suchego natrysku”.

Do malowania elementéw o skomplikowanych ksztattach, stosowa¢ dysze o matych
rozmiarach (z matym otworem i o matym kacie natrysku); regularne powierzchnie
malowa¢ dyszami wigkszymi.

Grubos$¢ warstwy musi by¢ mierzona bezposrednio po natozeniu, niemniej z powodu
szybkiego schnigcia jest to warto$c¢ orientacyjna.

Przy zastosowaniu jako powtoka w zbiornikach, HEMPEL’S GALVOSIL 15700 jest
specyfikowana w grubosciach 1x100um — min 80pum, max 150um

Zaleca sie nakfadanie dwoch warstw technikg ,mokre na prawie suche”.
Natozy¢ pierwsza warstwe, a nastepnie w ciggu 15-30 minut druga, podczas gdy
pierwsza jest jeszcze ciemna i nie stata sie szara.

Przy tej procedurze HEMPEL’'S GALVOSIL 15700 musi by¢ rozciefczony okoto 15%,
aby uniknaé nadmiernych grubosci powtok.

Zbyt grubg warstwe, na szwach spawalniczych, w narozach, wygtadzi¢ uzywajac
ptaskiego pedzla o szerokosci okoto 1,5cm.

Podczas malowania zbiornikow, wazne jest, aby unika¢ suchego natrysku, ktéry
swiadczy o nieprawidlowej powtoce.

Nieprawidtowo natozona warstwa HEMPEL'S GALVOSIL15700 moze nie utworzyé
powioki.

Powierzchnie pokryte suchym natryskiem musza by¢ wygtadzone szpachila
(zaokraglone naroza) lub delikatnie szlifowane papierem sciernym lub
czysciwem (,,3M”, ,,Scotch-brite”).

Na wygtadzone, odkurzone powierzchnie, natozy¢ cienka warstwe HEMPEL’S
GALVOSIL 15700 z uzyciem 20-25% rozcienczalnika.

Uwaga: Czas do nakfadania kolejnej warstwy mozna wydtuzy¢ o kilka godzin, pod
warunkiem utrzymania statej, niskiej wilgotnosci wzglednej powietrza. Niemniej zaleca
sie zakonczy¢ aplikacje jak najszybciej, na tej samej zmianie.
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»Wyrébki”:

Mikroklimat:

Schniecie i utwardzanie, wentylacja:

Czas utwardzania:

Grudzien 2007/ 15700 1A

Wszystkie trudne do pokrycia natryskiem powierzchnie powinny by¢ dodatkowo
Lwyrobione” pedzlem tuz przed malowaniem, lub jezeli to konieczne, po natrysku.

Warunki klimatyczne podczas aplikacji i przed odbiorem powtok:
Minimalna temperatura podfoza 0°cC.

Maksymalna temperatura podtoza powinna wynosi¢ okoto 40°C. Dopuszcza sie
wyzsze temperatury stali pod warunkiem, ze stosujgc dodatkowe rozcienczenie i
prawidtowg aplikacje uniknie sie suchego natrysku. W skrajnych przypadkach, moze
by¢ konieczne zmniejszenie grubosci powtoki. W cieptym klimacie zaleca sig
wykonanie malowania w porze nocnej.

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

Podczas nakfadania i wysychania powtok w przestrzeniach zamknietych dostarczy¢
odpowiednig ilo$¢ powietrza, aby zapewni¢ wlasciwe odparowanie rozpuszczalnika.
Wszystkie powierzchnie musza by¢ wentylowane. Unikaé bezposredniego nadmuchu
na swiezg warstwe.

Wiasciwe formowanie sie powtoki zalezy od odpowiedniej wentylacji podczas
schniecia.

Przy malowaniu zbiornikéw (podczas aplikacji i do wyschniecia powtok) wskazane jest
stosowanie wentylacji zapewniajgcej uzyskanie 10% dolnej granicy wybuchowosci
DGW.

Do czasu catkowitego wyschniecia 1dm® nie rozciericzonej farby HEMPEL'S
GALVOSIL 15700 wydziela 160dm® par rozpuszczalnika.

Dolna granica wybuchowos$ci DGW wynosi 0,5%.

Aby spetni¢ ogdélne wymaganie bezpieczenstwa —10% dolnej granicy wybuchowosci
teoretyczna wentylacja wynosi 320m°powietrza na 1 dm® farby.

Poniewaz pary rozpuszczalnika sa ciezsze od powietrza, konieczna jest wymuszona
wentylacja wyciggowa z najnizszych czesci zbiornika.

W czasie do petnego utwardzenia wystarczajace bedzie kilka wymian powietrza na
godzine. Unika¢ ,kieszeni” nieruchomego powietrza.

Dodatkowych informacji udzieli firma HEMPEL.
W praktyce wzgledy bezpieczenstwa mogg wymagac¢ mocniejszej wentylacji.

Podczas naktadania i schniecia powtok zalecane jest utrzymanie niskiej wilgotnosci
wzglednej. Od tego czasu, wzrost wilgotnosci powinien nastepowac w sposob
naturalny np. po wylgczeniu urzadzen osuszajgcych i dzieki naturalnej wentylac;ji.
Zaleca sie utrzymywacé prace urzadzen osuszajacych do momentu przeprowadzenia

warstwy.
Utwardzanie zalezy od temperatury podtoza i wilgotnosci wzgledne;.

W 20°Ci przy min 75% wilgotnosci wzglednej, czas utwardzania wynosi min 16
godzin. Przy nizszych temperaturach i wilgotnosci wzglednej, czas utwardzania
znacznie ros$nie. Patrz karta katalogowa produktu.

W czasie utwardzania wilgotno$¢ wzgledna powinna wynosi¢ minimum 65%, a
temperatura minimum -10°C. Mycie wodg zbiornikéw wspomaga proces utwardzania,
lecz jesli to mozliwe nie wykonywac tego zabiegu przed osiggnieciem stanu ,niemal
petnego utwardzenia” — patrz ponizej.

Powtoka wykazuje odporno$¢ na lekkie spryskiwanie wodg po 1-2 godzinach w 20°C i
przy 75% wilgotnosci wzglednej. Przy niskiej wilgotnosci, utwardzanie mozna
przyspieszy¢ zraszajac powierzchnie woda (po 1-2 godzinach od momentu
aplikacji) i utrzymujac mokra powierzchnie az do zakonczenia procesu
utwardzania. Jezeli do tego celu uzyto stonej wody, to przed natozeniem kolejnej
warstwy powierzchnie zmy¢ woda stodka.
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Stopien utwardzenia:

Zalecana grubos¢ powtoki:

Czas do nalozenia dodatkowa
warstwy (tej samej farby):

Wydajnosé:

Grudzien 2007/ 15700 1A

Mozna sprawdzi¢ pocierajac powtoke szmatka nasaczong rozcienczalnikiem THINNER
08700. Jesli powtoka pozostanie nienaruszona, utwardzenie uznaje sie za
wystarczajgce i mozna naktadaé kolejng warstwe innej farby (w zbiornikach
tadunkowych stopien utwardzenia powtoki moze by¢ okreslony jako ,niemal peine
utwardzenie”).

Catkowite utwardzenie umozliwiajace tadowanie:

Przed oddaniem zbiornikéw do uzytku powtoka musi by¢ catkowicie utwardzona.
Zapewnia to 2-3 krotne mycie zbiornikéw woda stodka pod niskim cisnieniem, po
wczesniejszym sprawdzeniu stopnia ,,niemal petnego utwardzenia” w sposéb
wymieniony powyzej. Normalny cykl mycia przy uzyciu sprzetu wynosi pot
godziny, a przerwa pomiedzy ptukaniami p6t do jednego dnia.

Pomiedzy kolejnymi myciami zbiorniki pozostawi¢ mokre.

Pelne utwardzenie sprawdza sie pocierajac powtoke ketonem etylo-metylowym.

Tak sprawdzona powtoka, bedzie miata petna odpornosé¢ zgodnie z CARGO
PROTECTION GUIDE.

W przypadku aplikacji w zbiornikach przeznaczonych na tadunki wrazliwe na
weglowodory np. metanol, przed zatadunkiem zaleca si¢ wykonanie testu na
obecnosé rozpuszczalnikéw weglowodorowych zawartych w HEMPEL’S
GALVOSIL 15700. W przypadku gdy test jest pozytywny (niepetne utwardzenie
powtoki), zmy¢ zbiornik woda stodka.

Petna twardo$¢ uzyskana bedzie pod wptywem dziatania czynnikéw atmosferycznych.

Do dtugotrwatej ochrony z powtoka nawierzchniowa pracujaca w ciezkich
warunkach: 50um grubosci powtoki, 75um grubosci warstwy (bez rozcienczania).

Do dtugotrwatej ochrony, bez powtoki nawierzchniowej: 75-100um grubosci powtoki,
125-150um grubosci warstwy (bez rozcienczania).

W zbiornikach: mozna specyfikowa¢ 100um grubosci powtoki, 150um grubosci
warstwy (bez rozcienczania).

W zbiornikach pomiar grubosci powtoki powinien by¢ kontrolowany wedtug reguty
80-20. Oznacza to, ze 80% indywidualnych pomiaréw grubosci musi by¢ rowna lub
wieksza od grubosci specyfikowanej (100um) i wéréd pozostatych pomiaréw zaden nie
moze by¢ mniejszy od 80% grubosci specyfikowane;.

We wregach, usztywnieniach i innych podobnych, trudniej dostgpnych powierzchniach,
pomiar grubosci powtoki moze by¢ kontrolowany zgodnie z regutg 70-30.

Unika¢ powtok o grubosci wyzszej niz 150um, ze wzgledu na ryzyko ich pekania i
tuszczenia sie. Zgodnie z przyjetymi regutami, ,pomiar” jest wartoscig Srednig trzech
pojedynczych pomiaréw wykonanych w bliskim sgsiedztwie.

Uwaga: zwrdci¢ szczegdlng uwage na uzyskanie wiasciwych grubosci powtok na
szwach spawalniczych, krawedziach, narozach, usztywnieniach itp.

Powtoke o zbyt niskiej grubosci mozna uzupetni¢ naktadajac dodatkowg warstwe
HEMPEL'S GALVOSIL 15700. Przygotowanie podtoza i rozciefnczanie — zgodnie z
+Aplikacja w zbiornikach”.

Natozenie dodatkowej warstwy wykona¢ przed petnym utwardzeniem powtoki
poprzedniej tj. w czasie jej utwardzania przy niskiej wilgotnosci wzglednej. Wilgotnosé
wzgledna musi by¢ nizsza niz 60%, maksymalnie 65% oraz do momentu malowania,
powierzchnia nie moze by¢ eksponowana w zewnetrznych warunkach
atmosferycznych i narazona na jakiekolwiek zanieczyszczenia.

Teoretyczna (na gtadkiej powierzchni):

Grubosé powtoki, pm m’/dm®
50 12,8
75 8,5
100 6,4
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Czas do natozenia kolejnej warstwy:
(inne farby)

Procedura aplikacji warstwy
nawierzchniowej:

Czyszczenie podtoza:

Warunki BHP:

Grudzien 2007/ 15700 IA

Praktyczna (ze wspoétczynnikiem strat 1,8):

Grubosé powloki, pm m’/dm®
50 71
75 4,7
100 3,6

GALVOSIL 15700 musi by¢ w petni utwardzony przed natozeniem petnego systemu
malarskiego.

Nie sezonowane powtoki krzemianowo-cynkowe sg porowate i dlatego w nastepne;j
warstwie moze wystapi¢ ,oczkowanie”.

Jednym ze sposobdw zmniejszenia ryzyka wystepowania tego zjawiska jest natozenie
farby z zastosowaniem techniki ,mist coat”: na powierzchnie naktada sie cienkg
warstwe nie rozcienczonej farby, pozostawia do odparowania, a nastepnie naktada sie
pozostatg warstwe nawierzchniowa.

Niektoére produkty HEMPLA znacznie zmniejszajg ryzyko wystepowania ,oczkowania”,
gdy naktadane sg bezposrednio na powtoke cynkowo-krzemianowa. Patrz specyfikacja
malowania. Jako powtoki nawierzchniowe zaleca sie stosowanie farb nalezacych do
zaawansowanych systeméw malarskich, np. asortymentu HEMPADUR.

Czyszczenie przed natozeniem warstwy nawierzchniowej zalezy od stanu powtoki:

1. Powtoka krzemianowo-cynkowa z niewielka iloscig produktéw korozji cynku:

a.  Odttuscic stosujac detergent.

b.  Produkty korozji cynku zmy¢ wodg stodka pod cisnieniem 20-35 MPa,

zachowujgac15-20cm odlegtosé dyszy od powierzchni.

Powierzchnie lekko zniszczona, po 1-2 miesigcach ekspozycji w tagodnym srodowisku
korozyjnym zmy¢ wodg stodka oraz jezeli to konieczne, z rGwnoczesnym
przecieraniem powierzchni nylonowg szczotkg o sztywnym wiosiu. Przed natozeniem
kolejnej warstwy sprawdzi¢ czy powioka jest catkowicie wyschnieta.

2. Powtoka krzemianowo-cynkowa z obecnymi na powierzchni produktami korozji

cynku, ktérych nie mozna usunaé w sposéb opisany powyzej:

a. Odttuscic¢ stosujac detergent.

b.  Produkty korozji cynku usungé strumieniowo-s$ciernie; scierniwo i pyt usung¢
podcisnieniowo.

c.  Uzupehi¢ warstwe cynku jakimkolwiek rozpuszczalnikowym produktem typu
GALVOSIL lub stosujac farby epoksydowe zawierajace cynk (HEMPADUR
ZINC).

3. Miejsca uszkodzone, przepalone, odpryski spawalnicze:

a. Odtlusci¢ stosujac detergent.

b.  Usuna¢ odpryski spawalnicze.

c.  Oczysci¢ strumieniowo-$ciernie do minimum Sa 2,5; $cierniwo i pyt usung¢
podcisnieniowo.

d. Uzupehi¢ warstwe cynku jakimkolwiek rozpuszczalnikowym produktem typu
GALVOSIL lub stosujac farby epoksydowe zawierajace cynk (HEMPADUR
ZINC).

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

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

Wydana przez HEMPEL A/S
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