Charakterystyka:

Zalecane stosowanie:

Temperatura pracy:

Certyfikaty:

Dostepnosc:

DANE FIZYKOCHEMICZNE:
Kolory/ Nr koloru:

Potysk powtoki:

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

Sucha na dotyk:

Petne utwardzenie:

V.0.C.

Czas skfadowania:

SPOSOB APLIKACJI:
Proporcje mieszania sktadnikéw
dla 15780:

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

Srednica dyszy:

Cisnienie w dyszy:

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

Czas do natozenia nastepnej warstwy:

Grudzien 2007/ 15780

HEMPEL’S GALVOSIL 15780

HEMPEL'’S LIQUID 15789 z HEMPEL’S ZINC METAL PIGMENT 97170

HEMPEL'S GALVOSIL 15780 jest dwusktadnikowa samoutwardzalna,
rozpuszczalnikowg nieorganiczng farbg krzemianowo-cynkowa o $redniej zawartosci
cynku. Mozna naktada¢ natryskiem bezpowietrznym.

Jako antykorozyjny grunt ogélnego stosowania w systemach malarskich
przeznaczonych do ochrony przed korozjg konstrukcji stalowych, eksponowanych w
Srodowiskach o $redniej i silnej agresywnosci korozyjne;j.

Maksymalna temperatura eksploatacji zalezy od kolejnych powtok. Patrz UWAGI
ponizej.

Spetnia wymagania normy ASTM A-490 Class ,B”.

Wymaga potwierdzenia.

stalowo — szary/ 19840

matowy

61+1

12,2 m%dm? - 50pm

14°C

2,4 kg/dm?®

okoto 30 minut w 20°C (75% wilgotnosci wzglednej)
okoto 16 godzin w 20°C (75% wilgotnosci wzglednej)
445 g/dm®

6 miesiecy (25°C) dla cieczy 15789 oraz 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 sktadnikow tworzy zel.

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

Patrz INSTRUKCJA APLIKACJI.
Ciecz 15789 : Hempel's zinc metal pigment 97170
4,1 :5,9 wagowo
(objetosciowo — patrz UWAGI ponizej)
natrysk bezpowietrzny natrysk powietrzny
08700 (30%) 08700 (50%)

pedzel (zaprawki)
08700 (10%)

4 godziny (20°C)

0,019” - 0,023”

10MPa

(Dane dotyczgce natrysku bezpowietrznego podane sg orientacyjnie i mogq ulec korekcie)

THINNER 08700

50um (patrz UWAGI ponizej)
75um

min po catkowitym utwardzeniu
max 6 miesiecy
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2. HEMPEL’S GALVOSIL 15780

PRZYGOTOWANIE
PODLOZA:

WARUNKI APLIKACJI :

POWLOKA NASTEPNA:

UWAGI:

Temperatury pracy:

Uwaga:

Grubos¢ powtoki:

Mieszanie:

Rozcienczanie:

Naktadanie kolejnych
warstw:

Uwaga:

Warunki BHP:

Grudzien 2007/ 15780

Odttusci¢ powierzchnie stosujac detergent, sole i inne zanieczyszczenia zmy¢ woda stodka pod
wysokim ci$nieniem. Obrébka strumieniowo-$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 szczegdlnych wymagan co do trwatosci powtoki,
wystarczajgce przygotowanie podtoza okresla stopien SSPC-SP6.

Patrz INSTRUKCJA APLIKACJI.

W zakresie temperatur od 0°C do 40°C. Utwardzanie wymaga minimum 65% wilgotnosci wzgledne;.
Patrz INSTRUKCJA APLIKACJI.

Zgodnie ze specyfikacja, przed uptywem 6 miesiecy od momentu aplikacji HEMPEL’S GALVOSIL
15780.

Certyfikaty wystawione sg na poprzednio obowigzujacy nr asortymentu 1578.

W przypadku pracy w wysokich temperaturach, zaleca sie natozenie warstwy zewnetrznej
HEMPEL’S SILICONE ALUMINIUM 56910.

W warunkach suchych odporna na statg ekspozycje w temperaturze do 500°C. W przypadku
cyklicznych warunkéw pracy (regularne okresy pracy w niskiej i wysokiej temperaturze), zaleca sie
aby maksymalna temperatura pracy wynosita ponizej 400°cC.

Jezeli powtoka przeciwkorozyjna natozona jest pod izolacjq (dotyczy powierzchni pracujacych w
wysokiej temperaturze), istotne jest, aby podczas wytaczen instalacji nie nastepowato penetrowanie
wilgoci przez izolacje. W przeciwnym wypadku, przy ponownym wzroscie temperatury i obecnosci
wilgoci, nastepuje przyspieszony proces korozji podtoza.

Stosowana grubo$¢ powtoki wynosi 50um. Mozna specyfikowa¢ grubo$é 75um (125um grubosci
warstwy), co zmieni zuzycie farby, czas jej schniecia i czas do natozenia kolejnej warstwy.
(Zakres grubosci powtoki nie uwzglednia wspétczynnikdw korekcyjnych zawartych w normie ISO
19840 stosowanych przy pomiarze grubosci powtok na chropowatych powierzchniach).

Aby wymiesza¢ czesci zawartosci opakowan, nalezy zastosowac nastepujace proporcje mieszania
sktadnikéw: odmierzy¢ 8,0 czesci objetosciowe cieczy 15789, a nastepnie doda¢ 2,0 czesci
objetosciowe Hempel’'s zinc metal pigment 97170 (razem 10 czesci 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 skrocic lub wydtuzyé czasy do natozenia kolejnej warstwy.
Petne utwardzenie uzyskamy po:

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

10°C i min 75% wilgotnosci wzglednej: 36 godzinach

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

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

HEMPEL’S GALVOSIL 15780 jest przeznaczony tylko do uzytku profesjonalnego.

Stosowac z zachowaniem $rodkéw ostroznosci. Opakowania sg dostarczane z odpowiednimi
oznaczeniami bezpieczenstwa, ktérych nalezy przestrzegaé. Stosowac sie do zalecehn zawartych w
Kartach Charakterystyki Niebezpiecznej Substancji Chemicznej oraz przestrzega¢ polskich
przepisdw bezpieczenstwa. Nie wdychag¢, unika¢ kontaktu ze skdrg i oczami, nie potyka¢. Zachowac¢
Srodki ostroznosci z uwagi na mozliwos$¢ wystapienia ryzyka 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 testéw i doswiadczen prowadzonych w $cisle okreslonych warunkach. Ich aktualnos¢,
kompletnos¢ i dopuszczalnos¢ w warunkach rzeczywistych nie jest gwarantowana i zgodnos¢ z nimi musi by¢ okreslona przez Uzytkownika.
Dostawa produktéw oraz doradztwo techniczne sg zgodne z OGOLNYMI WARUNKAMI SPRZEDAZY, DOSTAW | OBStLUGI firmy Hempel, chyba
Ze ustalono inaczej na pi$mie. Producent i Sprzedawca nie ponosi innej odpowiedzialnosci, poza ujgta w Ogdélnych 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

Strona 2/2



INSTRUKCJA APLIKACJI

Produktu opisanego w karcie katalogowe;.

Zakres:

Konstrukcje stalowe:

Przygotowanie podioza:

Grudzien 2007/ 15780 IA

HEMPEL’S GALVOSIL 15780

Instrukcja zawiera informacje dotyczace: przygotowania powierzchni, sprzetu do
malowania, naktadania farby HEMPEL’S GALVOSIL 15780.

Aby uzyskac optymalne zabezpieczenie, 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 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¢ okoto 1-2mm. Wszystkie wady walcownicze muszg by¢
usunigte.

Stal musi odpowiadac¢ klasie pierwszej, nie skorodowanej wigcej niz na wzorcu B wg
ISO 8501-1:2007.

Uwaga: porowate powierzchnie wystepujace w niektérych odlewach Zeliwnych nie
moga by¢ prawidtowo zabezpieczone powtokami krzemianowo-cynkowymi. Farby
krzemianowo-cynkowe moga réwniez nie nadawac sie do zabezpieczenia stali
skorodowanej wzerowo (wzorzec D wg ISO 8501-1:2007).

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

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

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

Profil rozwiniecia powierzchni zgodny z Rugotestem No.3, min BN10 Keane-Tator
Surface Comparator, G/S min 3,0 lub ISO/DIS 8503/1 profil posredni MEDIUM (G).

W przypadku nowej stali eksponowanej w srodowisku przemystowym o $redniej
agresywnosci i bez szczegolnych wymagan co do trwatosci powtoki, wystarczajgce
przygotowanie podioza okresla stopien SSPC-SP6.

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

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

Zastosowanie Srutu stalowego o granulacji 0,2-1mm lub krzemianu glinu 0,4-1,8 mm
zapewnia wymagang chropowato$¢ powierzchni z zastosowaniem cisnienia w dyszy
0,6-0,7MPa.

Po zakonczeniu czyszczenia usunag¢ pozostate Scierniwo i pyt.

Uwaga: Mniejsza chropowato$¢ powierzchni niz specyfikowana powoduje

zmniejszenie adhezji i zwigksza sklonnos¢ powtoki do pekania. Z drugiej strony, nalezy
unika¢ zbyt duzej chropowatosci, ktéra moze spowodowac korozje punktowa.
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Powierzchnie zabezpieczone
gruntem czasowej ochrony:

Aplikacja:

Grubos¢ warstwy:

Rozcienczanie:

Grudzien 2007/ 15780 IA

Jezeli do czasowej ochrony uzyto HEMPEL’S SHOPPRIMER ZS 15890 lub innego
gruntu krzemianowo-cynkowego, to przed natozeniem GALVOSIL 15780 konieczne
jest omiecenie Scierniwem nienaruszonej powierzchni celem zapewnienia
przyczepnosci miedzywarstwowe;.

GALVOSIL 15780 mozna naktadac natryskiem powietrznym (ze zbiornikiem
cisnieniowym), natryskiem bezpowietrznym lub pedzlem.

Natrysk powietrzny: standardowy sprzet do natrysku przemystowego z
mechanicznym mieszadtem, regulatorem cisnienia, filtrami powietrza i wody.

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

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

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

(Dane dotyczace natrysku podane sg orientacyjnie i mogq ulec korekcie)
Rozcienczenie, jesli konieczne, maksymalnie 50% THINNER 8700.

Zbiornik cisnieniowy umiesci¢ na tym samym poziomie lub wyzej niz pistolet.
Alternatywnie zamiast zbiornika cisnieniowego mozna zastosowa¢ pompe tlokowa (np.
10:1). Umozliwi to uzycie dtuzszych wezy i utrzymanie pistoletu natryskowego wyzej
niz pompa.

W przypadku malowania powierzchni od dotu, nalezy co pewien czas czyscic pistolet
natryskowy rozcienczalnikiem THINNER 08700, aby zapobiec zatykaniu sie dyszy.
Utrzymywac ciagte mieszanie farby, az do jej catkowitego zuzycia.

W przypadku natrysku powietrznego, regulacje cisnienia powietrza rozpylajacego i

ci$nienia w zbiorniku mozna wykonaé w nastepujacy sposob:

1. Odcig¢ powietrze rozpylajace.

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

3. Wiaczy¢ powietrze rozpylajace uzywajac mozliwie najnizszego cisnienia.

Natrysk bezpowietrzny: zaleca sie uzycie duzej, wolno pracujgcej pompy z
przetozeniem np. 30:1 i wydajnoscig 8-12 dm®*min. W uktadzie powinien by¢
zainstalowany filtr 250um, 60 mesz.

Uszczelki: teflonowe

Srednica dyszy: 0,19” - 0,023”

Kat natrysku: 40°-70°

Cisnienie w dyszy: 10-15MPa

Rozciehczanie, jesli konieczne: max 30% (patrz Uwaga ponizej)

(Dane dotyczace natrysku podane sg orientacyjnie i mogq ulec korekcie)
Rozciehczanie, jesli konieczne: max 30% (patrz Uwaga ponize;j).

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

llos¢ dodawanego rozcienczalnika zalezy od panujacych warunkéw: temperatury,
wilgotnosci, wiatru (wentylacji), metody natrysku.

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.

W przypadku dodawania duzych ilosci rozcienczalnika i/lub dtugich przerw w

naktadaniu, utrzymywac recyrkulacje wymieszanej farby w wezach, celem uniknigcia
sedymentacji czastek cynku.
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Uwaga:

Czyszczenie sprzetu:

Mieszanie:

Przydatno$¢ mieszaniny do
stosowania:

Temperatura farby:

,»Wyrébki”:

Mikroklimat:

Czas utwardzania:

Grudzien 2007/ 15780 1A

Po aplikacji warstwa musi by¢é mokra i gtadka. Poza poprawng technikg natrysku, ilo$¢
dodanego rozcienczalnika musi by¢ tak dobrana, aby zapewnic¢ prawidtowe tworzenie
sie powtoki.

Po uzyciu caty sprzet umy¢ doktadnie rozcienczalnikiem THINNER 08700.

Natrysk powietrzny: w przypadku krotkich przerw w aplikacji, aby zapobiec osadzaniu
sie cynku na iglicy, pistolet natryskowy umiesci¢ w rozcienczalniku THINNER 08700 i
przepuscic przez niego troche powietrza. W przypadku diuzszych 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¢ uzyte pdzniej.
Przed zmieszaniem zabezpieczy¢ przed wilgociag HEMPEL’S ZINC METAL
PIGMENT 97170.

b. Bardzo dokfadnie wstrzasna¢ lub rozmiesza¢ GALVOSIL 15789 LIQUID (ciecz)
przed potaczeniem sktadnikow.

c. Wsypac¢ powoli HEMPEL'S ZINC METAL PIGMENT 97170 do CIECZY, stale
mieszajac mieszadtem mechanicznym. Nie miesza¢ w innej kolejnosci.
Kontynuowa¢ mieszanie do czasu, gdy w mieszaninie znikng grudki.

d. Mieszanine przecedzi¢ przez sito 250-160um, 60-80 mesz (250-160 DIN
Norm.4188).

4 godziny (20°C).

W cieptym klimacie wazne jest, aby puszki z CIECZA zabezpieczy¢ przed
nastonecznieniem, aby temperatura cieczy byta nizsza niz 30°C. Zmniejszy to suchy
natrysk.

Wszystkie trudne do pokrycia natryskiem powierzchnie powinny by¢ wyrobione
pedzlem tuz przed natryskiem lub jesli to konieczne, takze po natrysku.

Podczas aplikacji: minimalna temperatura podtoza powinna wynosi¢ 0°C, a
maksymalna okoto 40°C. Dopuszczalna jest wyzsza temperatura stali pod warunkiem,
ze uniknie sie suchego natrysku, stosujac dodatkowe rozcienczenie i prawidtowa,
aplikacje. W skrajnych przypadkach, niezbedne moze by¢ zmniejszenie grubosci
powioki.

Jezeli temperatura powierzchni jest wyzsza od temperatury otoczenia, wilgotno$¢
wzgledna przy powierzchni bedzie nizsza, wéwczas wptynie to na szybkosé
utwardzania. W takich przypadkach zwilzanie pomalowanej powierzchni wodg stodkg
moze by¢ wymagane celem przyspieszenia lub rozpoczecia utwardzania.

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

W przestrzeniach zamknietych dostarczy¢ odpowiednig ilo$¢ powietrza podczas
naktadania i wysychania powtoki, aby zapewni¢ wtasciwe odparowanie
rozpuszczalnika. Wentylacja catej przestrzeni powinna odpowiada¢ minimum kilku
wymianom powietrza na godzing. Unika¢ bezposredniego nadmuchu powietrza na
mokrg warstwe.

Po aplikacji do catkowitego utwierdzenia: minimalna temperatura stali: 0°c,
minimalna wilgotno$¢ wzgledna powinna wynosi¢ 65%.

Utwardzanie zalezy od temperatury stali i wilgotnosci wzgledne;.
W 20°C i przy 75% wilgotnosci wzglednej czas utwardzania wynosi okoto 16 godzin. W
nizszej temperaturze i przy niskiej wilgotnosci wzglednej, czas utwardzania znacznie

wzrosnie. Patrz karta katalogowa produktu.

Powloka bedzie odporna na lekkie spryskiwanie woda po 1-2 godzinach w 20°C i przy
75% wilgotnosci wzgledne;.

Przy niskiej wilgotnosci, utwardzanie mozna przyspieszy¢ zraszajac powierzchnig

wodg juz po 1-2 godzinach od momentu aplikaciji i utrzymujac mokra powierzchnie do
zakonczenia procesu utwardzania.
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Grubos¢ powtoki, grunt i peten
system malarski:

Dodatkowa powtoka:
(tej samej farby):

Wydajnosé:

Naktadanie kolejnych powtok
(z uzyciem innej farby):

Czas do natozenia kolejnej warstwy:

Grudzien 2007/ 15780 1A

Petne utwardzenie mozna sprawdzi¢ pocierajac powloke szmatkg nasgczong
rozcienczalnikiem THINNER 08700. Jesli powtoka pozostanie nienaruszona,
utwardzanie jest zakonczone i mozna naktadac¢ kolejng warstwe.

Do dtugotrwatej ochrony z warstwa nawierzchniowa:

Zaleca sie 50um grubosci powtoki, niemniej mozna specyfikowac grubosé powtoki
75um. W przypadku wymaganej diugotrwatej ochrony systemu malarskiego, catkowita
grubos¢ kolejnych powtok powinna wynosi¢ co najmniej 150um.

Zwrdéci¢ szczegolng uwage na uzyskanie wtasciwej grubosci powtok na szwach
spawalniczych, krawedziach, narozach, usztywnieniach itp.

Powtoke o zbyt niskiej grubosci mozna uzupetni¢ naktadajac dodatkowg warstwe
rozcienczonego ok. 20-25% HEMPEL’S GALVOSIL 15780. Mozna to zrobi¢ przed
petnym utwardzeniem powtoki np. w czasie jej utwardzania warunkach niskiej
wilgotnosci wzglednej. Przed przemalowaniem, aby usung¢ suchy natrysk, zaleca sie
lekkie przeszlifowanie papierem $ciernym. Jesli to konieczne powierzchnie odpyli¢.

Przy zbyt grubej powtoce (powyzej okoto 125um) istnieje ryzyko pekania i tuszczenia
sie powtoki.

Grubos¢ powtoki 50um 75um
Wydajno$é teoretyczna w m*/dm® 122 8.1
(na gtadkiej powierzchni) ’ ’
Wydajno$¢ praktyczna w m?/dm?® 6.8 45

(wspotczynnik strat 1,8)

Kolejne powtoki HEMPADUR.
Kolejng warstwe naktada¢ w ciggu 6 miesiecy od momentu aplikacji GALVOSIL 15780

Przed natozeniem kolejnej warstwy, GALVOSIL 15780 musi byé w petni utwardzony
(patrz CZAS UTWARDZANIA).

Nie sezonowane powtoki krzemianowo-cynkowe sg porowate i dlatego w nastepnych
warstwach moze wystapi¢ ,oczkowanie”. Najlepszym sposobem na uniknigcie tego
zjawiska jest natozenie farby stosujac technike ,mist coat”: na powierzchnie naktada
sie cienkg warstwe nie rozcienczonej farby, pozostawia do odpowietrzenia, a
nastepnie naktada sie warstwe w specyfikowanej grubosci.

Niektére produkty HEMPLA znacznie zmniejszajg ryzyko wystapienia ,oczkowania”,
gdy naktadane sg bezposrednio na powtoke krzemianowo-cynkowa. Patrz specyfikacja
malowania.

Procedura naktadania warstwy nawierzchniowej zalezy od stanu powierzchni i jest
podana ponizej:

1. Nienaruszona powtoka krzemianowo-cynkowa z niewielkg iloscig produktéw
korozji cynku.
a. Odtlusci¢ stosujac detergent.
b. Produkty korozji cynku zmy¢ wodga stodka pod wysokim ci$nieniem (25-30MPa),
zachowujac 15-20cm odlegtosci dyszy od powierzchni.

Powierzchnie lekko zanieczyszczong, po 1-2 miesigcach ekspozycji w tagodnych
warunkach korozyjnych, zmy¢ wodg stodka i szorowaé twarda szczotkg nylonowa.
Przed natozeniem kolejnej warstwy upewnic sie czy podtoze jest catkowicie
wyschniete.
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2. Powloka krzemianowo-cynkowa z obecnymi na powierzchni duzymi ilosciami
produktow korozji cynku, ktérych nie mozna usunaé¢ w sposéb opisany
powyzej.

a. Odttusci¢ powierzchnie stosujac detergent.

b. Powierzchnig piaskowaé, a nastepnie odpyli¢ podcisnieniowo.

c. Wykonac¢ zaprawki jakimkolwiek rozpuszczalnikowym produktem typu
GALVOSIL lub grunty typu HEMPADUR ZINC.

3. Miejsca uszkodzone, przepalone, odpryski spawalnicze, itp.
a. Odtlusci¢ stosujac detergent (lub rozpuszczalnik).
b. Usung¢ odpryski spawalnicze.
c. Oczysci¢ strumieniowo-$ciernie do minimum Sa 2,5; doktadnie odpyli¢
podcisnieniowo.
d. Uzupehi¢ warstwe cynku jakimkolwiek rozpuszczalnikowym produktem typu
GALVOSIL lub grunty typu 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;ji
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 zaprdszenia ognia lub wybuchu, oraz chroni¢
Srodowisko. Naktada¢ 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$¢ i dopuszczalno$¢ 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 | OBSLUGIH 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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