Charakterystyka:

Zalecane stosowanie:

Temperatura pracy, max:

Certyfikaty:

Dostepnosé:

DANE FIZYKOCHEMICZNE:
Nr asortymentu:

Kolory/ Nr koloru:
Potysk powtoki:

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

Sucha na dotyk:

Petne utwardzenie:
V.0.C.:

SPOSOB APLIKACJI:
Proporcje mieszania sktadnikow:

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

Czas indukcji:

Srednica dyszy:

Cisnienie w dyszy:
Czyszczenie narzedzi:
Grubos$¢ powtoki (DFT):
Grubos¢ warstwy (WFT):

Czas do natozenia nastepnej warstwy:

Grudzien 2007/ 17630/ 17633

HEMPADUR 17630/
HEMPADUR 17633

17630: BAZA 17639 Z UTWARDZACZEM 97330
17633: BAZA 17639 Z UTWARDZACZEM 98420

HEMPADUR 17630/ 17633 jest dwusktadnikowg grubopowtokows farbg epoksydowag
utwardzang adduktami poliamidowymi. Powtoka twarda, odporna na $cieranie, wode

morska i ropg naftowa.

Jako powtoka w zbiornikach balastowych i podobnych.

Jako grunt w systemach epoksydowych eksponowanych w atmosferze lub w wodzie.
Naktadaé w temperaturze do -10°C.

HEMPADUR 17633 stosuje sie w chtodnym klimacie, HEMPADUR 17630 stosuje sie
w cieptym klimacie.

Tylko w $rodowisku suchym: 120°C (patrz UWAGI ponizej).

W zbiornikach balastowych: wytrzymuje normalne temperatury wody morskiej, unika¢
gwattownych zmian temperatury.

W wodzie: 40°C (bez szoku temperaturowego).

Inne ciecze: kontaktowac sie z biurem HEMPLA.

Farba HEMPADUR 17630 zostata sklasyfikowana jako B1 w testach Marintek,
Norwegia.

Zatwierdzona przez Lloyd’s Register of Shipping oraz Maritime Register of Shipping,
Russia jako powtoka przeciwkorozyjna.

Zatwierdzona przez Germanischer Lloyd, Niemcy jako powtoka w zbiornikach
balastowych.

HEMPADUR 17633 przetestowana przez Newcastle Occupational Health, Wielka
Brytania jako powtoka nie zanieczyszczajgca tadunku zboza.

HEMPADUR 17630 spetnia wymagania Sekcji 175.300 Przepiséw Federalnych USA w
odniesieniu do przewozu suchych srodkéw spozywczych w przestrzeniach o
wewnetrznej powierzchni wigkszej niz 1000 mZ.

Spetnia wymagania Dyrektywy 2004/ 42/ WE Parlamentu Europejskiego i Rady,
podkategoria j (patrz UWAGI ponizej)

Wymaga potwierdzenia.

17630 17633

szary/ 12170 — czerwony/ 50630 szary/ 12170 — czerwony/ 50630
pétmatowa pétmatowa

69 +1 69 +1

4,6 m*/dm’— 150pum 4,6 m*/dm’— 150um

32°C 32°C

1,4 kg/dm® 1,4 kg/dm?®

7-8 godzin w 20°C okoto 16 godzin w 5°C

7 dniw 20°C 20 dni w 5°C

310 g/dm® 305 g/dm®

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.

17630

Baza 17639 : Utwardzacz 97330
4 : 1 objetosciowo

natrysk bezpowietrzny pedzel

17633

Baza 17639 : Utwardzacz 98420
4 : 1 objetosciowo

natrysk bezpowietrzny pedzel

08450 (5%) 08450 (5%) 08450 (5%) 08450 (5%)
2 godziny (20°C) 2 godziny (20°C)

patrz UWAGI ponizej

0,021” — 0,025

25MPa (Dane dotyczace natrysku bezpowietrznego podane sg orientacyjnie i moga ulec korekcie)
HEMPEL’'S TOOL CLEANER 99610
150pum

225um

min 8 godzin (20°C)

max patrz Instrukcja Aplikacji

24 godziny (5°C)
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2. HEMPADUR 17630/ 17633

PRZYGOTOWANIE
PODLOZA:

WARUNKI
APLIKACJI:

POWLOKA
NASTEPNA:

UWAGI:

V.0.C — lotne zwiazki
organiczne —
Dyrektywa 2004/ 42/
WE Parlamentu

Europejskiego i Rady:

V.0.C - lotne zwiagzki
organiczne:

Ekspozycja
zewnetrzna /
temperatura:

Grubos¢ powtoki:

Grudzien 2007/ 17630/ 17633

Nowa stal: odttusci¢ powierzchnig stosujac detergent, sole i inne zanieczyszczenia zmy¢é wodg stodkag,
pod wysokim ci$nieniem. Obrébka strumieniowo-$cierna do Sa 2,5. Do ochrony czasowej, jesli to
wymagane, uzy¢ odpowiedniego gruntu. Wszystkie uszkodzenia i zanieczyszczenia gruntu czasowej
ochrony, powstate podczas magazynowania i obrébki, powinny by¢ przed ostatecznym malowaniem
usuniete. Do napraw i zaprawek uzyé HEMPADUR 17630.

Zbiorniki balastowe: patrz oddzielna INSTRUKCJA APLIKACJI - ZBIORNIKI BALASTOWE dla
HEMPADUR 17630 (powtoka zgodna ze standardem PSPC).

Naprawa i renowacja: odtlusci¢ powierzchnie stosujac detergent, sole i inne zanieczyszczenia zmy¢
woda stodkg pod wysokim cisnieniem. Zniszczone powierzchnie czysci¢ narzedziami mechanicznymi
do St 3 (miejscowe naprawy) lub strumieniowo-$ciernie do minimum Sa 2, lepiej do Sa 2,5. Lepsze
przygotowanie powierzchni zwigksza trwato$¢ powtoki HEMPADUR 17630/17633. Jako alternatywe
czyszczenia ,na sucho” mozna zastosowa¢ czyszczenie woda pod bardzo wysokim cinieniem
odkrywajgce dobrze przyczepna i zachowang powtoke i/lub stal. Po czyszczeniu wodg pod bardzo
wysokim cisnieniem nienaruszona powtoka musi by¢ chropowata, a czystos¢ stali powinna
odpowiadac¢ klasie Wa 2 do Wa 2,5 (ekspozycja zewngtrzna)/ minimum Wa 2,5 (zanurzenie) (ISO
8501-4:2006). Przed naktadaniem farby dopuszcza sie wystepowanie rdzy nalotowej w klasie
maksimum M (ekspozycja zewnetrzna)/ M, lepiej L (zanurzenie) (ISO 8501-4:2006).

Fazowac brzegi istniejacej powtoki. Odpyli¢. Wykona¢ zaprawki do uzyskania petnej grubosci powtoki.
Obecnos¢ znacznej ilosci soli we wzerach korozyjnych moze spowodowaé konieczno$¢ czyszczenia
wodag pod bardzo wysokim ci$nieniem, czyszczenia strumieniowo-sciernego na mokro lub
alternatywnie czyszczenia strumieniowo-sciernego na sucho, mycia wodg stodkg pod wysokim
ci$nieniem, suszenie i ponownego czyszczenia strumieniowo-$ciernego na sucho.

Stosowaé, gdy naktadanie i utwardzanie przebiega w temperaturze powyzej -10°C (utwardzacz 98420)
i 0°C (utwardzacz 97330). Temperatura farby podczas aplikacji powinna wynosié¢ minimum 15°C.
Naktada¢ na suchg i czystg powierzchnie o temperaturze wyzszej od temperatury punktu rosy, aby
unikng¢ kondensacji. W przestrzeniach zamknietych zapewni¢ odpowiednig wentylacje podczas
naktadania i wysychania powtoki.

Nie stosuje sie, lub zgodnie ze specyfikacja.

17630

Maksymalna zawarto$¢ lotnych
zwigzkéw organicznych (V.0.C)

0Od 01.01.2007 Od 01.01.2010
(faza l) (faza Il)

Po rozcienczeniu
5% obj.
rozcienczalnika

Bez
rozcienczenia

V.0.C w g/dm® 310 335 550 500

17633

Maksymalna zawarto$¢ lotnych
zwigzkéw organicznych (V.0.C)

0Od 01.01.2007 Od 01.01.2010
(faza l) (faza Il)

Po rozcienczeniu
5% obj.
rozcienczalnika

Bez
rozcienczenia

V.0.C w g/dm® 305 330 550 500

Zawartos¢ lotnych zwigzkéw organicznych dla innych koloréw — patrz Karta Charakterystyki Preparatu
Niebezpiecznego.

Certyfikaty sg wystawione na poprzednio obowigzujacy nr asortymentu 1763.

Podczas ekspozycji zewnetrznej wystepuje naturalna tendencja powtok epoksydowych do kredowania,
a przy wzroscie temperatury zwiekszenie wrazliwo$ci na uszkodzenia mechaniczne i spadek
odpornosci na czynniki chemiczne.

W zaleznosci od przeznaczenia mozna specyfikowac inne grubosci powtoki. Zmieni to zuzycie farby,

czas schnigcia i czas do natozenia kolejnej warstwy.
Stosowany zakres grubosci powtoki wynosi 125-200um.

Strona 2/3



Utwardzacz:
Mieszanie/ czas

indukcji:

Uwaga:

Warunki BHP:

Utwardzacz 98420 nie jest klarowny, ale nie ma to negatywnego wptywu na wiasciwosci powtoki

Aby utatwi¢ wtasciwg aplikacje, zaleca sig doktadnie zmieszang BAZE i UTWARDZACZ pozostawi¢ do
wstepnego przereagowania przed bezposrednim uzyciem.

W przypadku nakfadania aparatem do wyrobéw dwusktadnikowych, farba musi by¢ podgrzana. Patrz
INSTRUKCJA APLIKACJI.

HEMPADUR 17630/ 17633 jest przeznaczony tylko do uzytku profesjonalnego.

Stosowacé z zachowaniem $rodkow ostroznosci. Opakowania sg dostarczane z odpowiednimi
oznaczeniami bezpieczenstwa, ktérych nalezy przestrzega¢. Stosowac sie do zalecen zawartych w
Kartach Charakterystyki Niebezpiecznej Substancji Chemicznej oraz przestrzegac polskich przepisow
bezpieczenstwa. Nie wdychaé, unikac¢ kontaktu ze skérg i oczami, nie potykaé. Zachowac srodki
ostroznosci z uwagi na mozliwo$¢ 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 sa w Objasnieniach w katalogu. Dane, specyfikacje oraz
zalecenia ujete w niniejszej karcie katalogowej sg wynikiem testow i do$wiadczen prowadzonych w $cisle okreslonych warunkach. Ich aktualnos¢,
kompletnos¢ i dopuszczalnos¢ w warunkach rzeczywistych nie jest gwarantowana i zgodnos¢ z nimi musi by¢ okreslona przez Uzytkownika. Dostawa
produktéw oraz doradztwo techniczne sg zgodne z OGOLNYMI WARUNKAMI SPRZEDAZY, DOSTAW | OBSLUGI firmy Hempel, chyba Ze ustalono
inaczej na pi$mie. Producent i Sprzedawca nie ponosi innej odpowiedzialnosci, poza ujgta w Ogdlnych 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 waznos$¢.

Wydana przez HEMPEL A/S

Grudzien 2007/ 17630/ 17633 Strona 3/3



INSTRUKCJA APLIKACJI

Produktu opisanego w karcie katalogowe;j.

Zakres:

Zbiorniki balastowe, konstrukcje
stalowe:

Czyszczenie / przemiatanie
strumieniowo-scierne:

Grudzien 2007/ 17630/ 17633 1A

HEMPADUR 17630
HEMPADUR 17633

Dla sredniej i wysokiej temperatury: 17630 UTWARDZACZ 97330
Dla niskiej i sredniej temperatury: 17633 UTWARDZACZ 98420

Instrukcja zawiera informacje dotyczace: przygotowania powierzchni, sprzetu do
malowania, naktadania farby HEMPADUR 17630/17633.

Aby uzyskac optymalne zabezpieczenie zaleca sie:

Wszystkie szwy spawalnicze musza by¢ odpowiednio przygotowane (tzn. bez szczelin,
podtopien) aby mogty by¢ skutecznie chronione przez powtoke. Jesli to konieczne,
nalezy zastosowa¢ dodatkowe wypetnienie lub wykonaé¢ ,wyrébki” (postepowac
zgodnie z zaleceniami towarzystw klasyfikacyjnych).

Wszystkie ostre krawedzie muszg by¢ zatamane lub zaokraglone, zaleznie od
aktualnych warunkéw i przewidywanego czasu eksploatacji. Wszystkie wady
walcownicze muszg by¢ usuniete. Profile hutnicze walcowane majg zwykle
dopuszczalnie zaokraglone powierzchnie.

Wszystkie odpryski spawalnicze musza by¢ usuniete.

Dopuszczalne dobrze przyczepne rozproszone odpryski spawalnicze beda wymagaty
dodatkowej zaprawki. Jezeli sg skupione w jednym miejscu, musza by¢ usuniete przez
szlifowanie.

Wymagania dotyczace ,jakosci powierzchni” szwéw spawalniczych zgodnie z WELD
REPLICA NACE 0178 minimum Grade E (NACE Standard RP078-95).

Przed obrébka strumieniowo-$cierng powierzchnie stali odttuscic¢ stosujgc detergent,
nastepnie zmy¢ wodg stodka. Niewielkie plamy oleju, smaru usunga¢ szmatami
namoczonymi w rozcienczalniku — unika¢ rozmazywania zanieczyszczen. Pozostatosci
alkaliczne i inne zmy¢ wodg stodka.

Naprawy:

Przed czyszczeniem strumieniowo-$ciernym, stare powierzchnie stalowe sprawdzi¢ na
obecnos¢ zanieczyszczen. Istniejgce pecherze usung¢. Kontrolowac ilosé
zanieczyszczen podczas usuwania grubych warstw rdzy i gtebokich wzeréw
korozyjnych. Jezeli po obrébce strumieniowo-$ciernej, na powierzchniach stali nadal
wystepujg zanieczyszczenia, nalezy ponownie odttusci¢ powierzchnie, a nastepnie
wykona¢ koncowe czyszczenie strumieniowo-$cierne.

Nowe budowy / nowe konstrukcje stalowe: aby powtoka w zbiornikach balastowych
spetniata swojg funkcje, szwy spawalnicze, przepalenia, zniszczony grunt czasowej
ochrony oczysci¢ strumieniowo-$ciernie do Sa 2,5. Mniejsze powierzchnie czysci¢
mechanicznie do St 3.

Aby otrzymac¢ optymalne wtasciwosci powtoki, grunty (czasowej ochrony)
natozone na szwy spawalnicze bezposrednio po spawaniu, nalezy usunaé¢ przez
czyszczenie strumieniowo-scierne (przemiatanie).

Nienaruszony grunt czasowej ochrony:

Oznakowania wykonane kredg oraz oznakowania blach nie wiazace sie z materiatem
powiokowym usunaé, a powierzchnie zanieczyszczone solami cynku, osadami
czarnych tlenkéw zelaza pozostatymi po cigciu plazmowym lub innymi obcymi
substancjami oczysci¢, stosujac przemiatanie strumieniowo-$cierne.
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Czyszczenie woda pod bardzo
wysokim cisnieniem:

Grudzien 2007/ 17630/ 17633 1A

Musi by¢ losowo sprawdzona grubos$é powtoki gruntu czasowej ochrony. Znalezione
powierzchnie o grubosci powtoki powyzej 40um (zmierzonej bezposrednio na
powierzchni gruntu czasowej ochrony za pomoca przyrzadu kalibrowanego na gtadkiej
stali) musza by¢ przemiatane strumieniowo-$ciernie celem usuniecia nadmiaru gruntu.

Przed i po przemiataniu strumieniowo-$ciernym wykonywac lokalng kontrole obecnosci
soli na powierzchniach.

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

W przypadku obrdébki strumieniowo-sciernej, chropowatosé powierzchni zgodna z
Rugotestem No.3, BN9a-10, Keane-Tator Comparator 3.0 G/S lub ISO 8503-1
Comparator profil posredni MEDIUM (G).

Uwaga: w przypadku jakichkolwiek watpliwosci dotyczgcych wstepnego przygotowania
powierzchni (przed natozeniem gruntu ochrony czasowej), nalezy ponowi¢ obrobke
strumieniowo-$cierng do uzyskania wyzej podanego profilu powierzchni.

taczenia elementow prefabrykowanych: nalezy zachowac¢ szczegodlng ostrozno$c
podczas obrobki elementéw prefabrykowanych. Unika¢ uszkodzeh spowodowanych
obrébka strumieniowo-$cierng. Krawedzie powtoki musza by¢ fazowane, a kolejne
warstwy nakfadane z coraz wigkszymi zaktadkami; stare powtoki szorstkowa¢
stosownie do zaktadek (przy szlifowaniu papierem $ciernym, stosowa¢ nowy papier o
uziarnieniu 80).

Ponadto, powierzchnie mogg by¢ zabezpieczone tasma, aby byly na tyle waskie na ile
to mozliwe, albo pozostawione z cienka warstwg gruntu epoksydowo-cynkowego
natozonego po drugim przygotowaniu powierzchni na etapie prefabrykacji.

W drugim przygotowaniu powierzchni, zaleca si¢ lokalng obrobke strumieniowo-
Scierng potaczen prefabrykowanych. W przypadku waskich ztacz, pokrytych
dodatkowg warstwa farby, dopuszcza sie czyszczenie narzedziami mechanicznymi do
St 3. Mozna zastosowac¢ tasme i grunt epoksydowo-cynkowego, jak opisano powyze;.

Naprawy:

Nie napawane wzery korozyjne gtebsze niz okoto 2mm, po zagruntowaniu wypeic
HEMPADUR EPOXY FILLER 35250.

Stal nierdzewna: (zbiorniki balastowe chemikaliowcow) czyszczenie strumieniowo-
Scierne do jednolitego ostrego profilu chropowatosci (Rugotest No.10, BN9a, ISO
Comparator profil posredni Medium (G), Keane-Tator Comparator 2.0 G/S)
odpowiednio do R, minimum 50um. Przed obrobka strumieniowo-$cierng zmy¢ i
odttusci¢ powierzchnie.

Metoda ta odpowiednia bedzie gtéwnie do napraw, mozna ja takze stosowa¢ w innych
przypadkach, gdy konieczne jest usunigcie soli.

Stopien oczyszczenia powierzchni powinien odpowiadaé Wa 2,5 (ISO 8501-4:2006).

Po oczyszczaniu woda, a przed natozeniem powtoki, mozliwie szybko wysuszy¢
zbiorniki stosujac odpowiednie urzadzenia osuszajace.

Aby zapewni¢ rownomierne rozprowadzenie suchego powietrza, moze by¢ konieczne
lokalne zastosowanie wentylatorow. Przed wysuszeniem caly szlam musi by¢ usuniety.
Rdza nalotowa dopuszczalna jest tylko w formie przebarwien, a nie w postaci luznego
proszku. Dopuszczalna rdza nalotowa w klasie maksimum M (ISO 8501-4:2006). Nie
stosowac inhibitorow.

Podczas malowania na powierzchni nie mogg by¢ obecne zadne zanieczyszczenia i
wilgotnos¢ wzgledna musi by¢ nizsza niz 85%.
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Renowacje:

Sprzet do aplikacji:

Aplikacja:

Grudzien 2007/ 17630/ 17633 1A

Zaleca sie wykonac zgrubne oczyszczanie strumieniowo-scierne lub czyszczenie wodg
pod wysokim ci$nieniem, aby utatwi¢ kontrole wzrokowg uszkodzen i zdecydowac o
niezbednych naprawach konstrukgji stalowych. W przypadku skorodowanych wzerowo
den zbiornikow, zgrubne oczyszczanie strumieniowo-$cierne utatwi podjecie decyzji o
sposobie naprawy wzerdw przez spawanie albo wypetnianie szpachléwka.

Gtéwnym problemem sg zanieczyszczenia pochodzace z wody morskiej
(rozpuszczalne w wodzie, agresywne sole), ktére mozna zmy¢ duzymi ilo$ciami wody
stodkiej, patrz ponize;j.

Bezposrednio przed aplikacja, maksymalne dopuszczalne stezenie jonéw
chlorkowych na powierzchni stali wynosi 7,0 uglcm2 oznaczone ,Metoda
Bresla”.

Gdy zanieczyszczenie nadal wystepuje, proces musi by¢é powtérzony lub
zmodyfikowany. Specjalnej uwagi wymaga stal skorodowana wzerowo. Jedynym
mozliwym sposobem usuniecia zanieczyszczen z wzeréw jest dokltadne mycie wodg
stodkg po oczyszczaniu strumieniowo-$ciernym. Po wtérnej kontroli i wysuszeniu cata
powierzchnia bedzie wymagac czyszczenia strumieniowo-$ciernego w celu uzyskania
specyfikowanego stopnia czystosci. Alternatywnie, powierzchnie skorodowane
wzerowo czysci¢ wodg pod wysokim cisnieniem, a nadmiar wody usung¢ i pozostawi¢
do wyschniecia.

Uwaga: Wyboér konkretnej metody i postepowania zalezy od stosowanej
technologii w danym zaktadzie, czasu jakim mozna dysponowag, itp.
Referencje s takze zawarte w HEMPEL'’S Technical Standard for Ballast Tank
Coating Work.

HEMPADUR 17630/ 17633 jest wyrobem o duzej lepkos$ci i moze wymagac
specjalnych warunkoéw aplikacji.

Zalecany sprzet do natrysku bezpowietrznego:

Przetozenie pompy: min 45:1

Wydajno$¢ pompy: 12 dm®min (teoretyczna)

Cisnienie zasilajace: min 0,6MPa

Weze materiatowe: max 100 metrow, 1/2” Srednica wew.

max 30 metrow, 3/8” srednica wew.
max 6 metréw, 1/4” Srednica wew.

Filtr: 250um (60 mesz)
Srednica dyszy: 0,021- 0,25”
Kat natrysku: 60-80°

Przy aplikacji na powierzchniach skomplikowanych stosowa¢ najmniejsze dysze.

Po zakonczeniu aplikacji, natychmiast umy¢ sprzet w HEMPEL'S TOOL CLEANER
99610.

Uwaga: aby zapewni¢ odpowiednig wydajnos$¢ przy zastosowaniu dtuzszych wezy,
nalezy uzy¢ pompy o wiekszym przetozeniu 60:1.

Alternatywnie mozna doda¢ 5% rozcienczalnika THINNER 08450. Nadmierne
rozcienczenie spowoduje znaczne zmniejszenie grubosci powtoki.

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

Formowanie / szczelnos$¢ powtoki: w przypadku zbiornikéw balastowych, istotne jest
zapewnienie ciagtosci i szczelnosci kazdej aplikowanej natryskiem warstwy. Stosowaé
technike naktadania zapewniajaca wtasciwe formowanie sie powtoki na wszystkich
powierzchniach. Istotne jest stosowanie dysz o odpowiednich rozmiarach, nie za
duzych oraz utrzymanie wiasciwej, jednakowej odlegtosci 30-50cm pistoletu
natryskowego od malowanej powierzchni. Szczegdlng uwage zwrécié na doktadne
pokrycie farba krawedzi, otworéw, wzmocnien itp. stosujac tzw. ,wyrébki”. W celu
uzyskania dobrego i statego w czasie rozpylenia farby, utrzymywac¢ odpowiednig
lepkosc farby i parametry natrysku. W wyzszej temperaturze, konieczne moze okazac¢
sie dodanie rozcienczalnika celem uniknigcia suchego natrysku.
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Aplikacja na krzemian cynku:
Przydatno$¢ mieszaniny do

stosowania / mieszanie / czas
indukciji (dla obu utwardzaczy):

Dane fizyczne w réznych

temperaturach:

Grudzien 2007/ 17630/ 17633 1A

Naktadane powtoki muszg by¢ rownomierne, mozliwie najbardziej zgodne ze
specyfikacja. Nalezy unika¢ nadmiernej grubosci powtoki, kontrolujac zuzycie farby
oraz wykonujgac pomiary grubosci warstwy.

Po natozeniu powtoka musi by¢ jednorodna o gtadkiej powierzchni, bez nieregularnosci
takich jak pyt, $cierniwo, suchy natrysk.

Wyrébki: mogg by¢ naktadane narzedziami recznymi lub natryskiem bezpowietrznym
(z uzyciem stosunkowo matych dysz, o waskim kacie natrysku). Wyrdbki powinny byé
rébwnomierne, regularne bez nadmiernych przegrubien po przejsciu pedzla lub watka,
aby unikna¢ tworzenia sie krateréw po uwigzionym powietrzu.

Natozy¢ najpierw cienka warstwe HEMPADUR 17630/ 17633, odczeka¢ az ostanie
usunigte powietrze, a nastepnie natozy¢ warstwe w grubosci specyfikowanej (technika
,mist coat”), w celu usunigcia/ zmniejszenia ,oczkowania”/ ,pinholi”. W zaleznosci od
aktualnych warunkéw aplikacji, doda¢ do 50% rozcienczalnika.

Mierzony w warunkach standardowych, czas przydatnosci do stosowania wynosi 3
godziny w 15°C, a w 20°C 2 godziny. Jednakze dla objetosci 20dm® mieszaniny,
ciepto wydzielajgce sie w reakcji chemicznej pomiedzy BAZA a UTWARDZACZEM,
moze spowodowac w praktyce skrocenie czasu przydatnosci do stosowania.

a. Zmieszac¢ zawartos¢ pojemnikdw z baza i utwardzaczem. Jezeli konieczne jest
przygotowanie mniejszej ilosci farby, baze i utwardzacz nalezy zmiesza¢ w
nastepujacej proporcji wagowej: 86 czesci bazy i 14 czesci utwardzacza; lub
objetosciowej: 4,0 czesci bazy i 1,0 cze$¢ utwardzacza.

b.  Sktadniki miesza¢ czystym mieszadtem mechanicznym, do uzyskania jednolitej w
catej objetosci mieszaniny.

c. Calta wymieszana farba musi by¢ wymalowana przed uptywem czasu
przydatnosci mieszaniny do stosowania, przy czym przydatno$¢ wyrobu do
stosowania zalezy od temperatury farby i podana jest w tabeli ponizej (dla
pojemnika 20dm°):

Temperatura mieszaniny: 15°C" 20°C 25°C 30°C"
Przydatnos$¢ mieszaniny
do stosowania:

3h 2h 1,5h 1h

1) W temperaturze 15°Ci nizszej, lepko$¢ moze by¢ za duza do natrysku bezpowietrznego.
2) Nalezy unika¢ temperatury 30°Ci wyzszych.

Czas indukcji:
Przy temperaturze stali ponizej 5°C, korzystne jest wstepne przereagowanie farby
przez 10-20 minut przed aplikacjg (czas ten wydtuza sie w nizszej temperaturze).

Przy natrysku bezpowietrznym i kazdorazowo przy aplikacji aparatem do naktadania

wyrobow dwusktadnikowych, alternatywg dla wstepnego przereagowania farby moze
by¢ podgrzewanie sktadnikéw farby do ok. 40°C.

(HEMPADUR 17630, grubosci powtoki 150um):

Temperatura podioza: 0°C 10°C 20°C 30°C
Czas schniecia: 32h 14h 7h 5h
Czas utwardzania: 28d 14d 7d 3,5d
Wstepne utwardzenie : 20d 10d 5d 2,5d
(HEMPADUR 17633, grubosci powtoki 150um):

Temperatura podioza: -10°C 0°C 10°C

Czas schniecia: 45h 23h 10h

Czas utwardzania: 56d 28d 14d

Wstepne utwardzenie: 40d 20d 10d

Gdy zostat osiagniety stan ,wstepnego utwardzenia”, powtoke wyjatkowo mozna eksponowaé w
wodzie balastowej, pod warunkiem, ze natozona zostata w specyfikowanych grubos$ciach i
wszystkie pomalowane powierzchnie byty doktadnie wentylowane.
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Nakladanie kolejnych warstw:

Warunki BHP:

Grudzien 2007/ 17630/ 17633 1A

Czas do nakfadania kolejnej warstwy (zaktadajac prawidtowa wentylacje), grubo$é
powtoki 150um:

17630 17633
Minimum Maksimum Minimum Maksimum
Temperatura stali | 10°C | 20°C | 10°C | 20°C | -10°C | 0°C |-10°C | 0°C
17630/3 16h 8h 90d* | 30d* 3d 36h | (90d)* | 90d*
(zbiorniki balastowe)**
45182 16h 8h 90d 30d 3d 36h | (90d) | 90d

*W zaleznosci od lokalnych warunkéw, czas do natozenia kolejnej warstwy mozna wydtuzyé. Dodatkowych
informaciji udzieli firma HEMPEL.
**Wyrdbki mozna natozy¢ tylko wtedy, gdy wejscie do zbiornika nie spowoduje uszkodzenia wczesniej natozonej

powtoki.
Maksymalny czas do natozenia kolejnej warstwy:

Jezeli zostat przekroczony maksymalny czas do natozenia kolejnej warstwy,
niezaleznie od rodzaju naktadanej farby, konieczne jest szorstkowanie powtoki, aby
zapewni¢ przyczepnos¢ miedzywarstwowa lub gdy naktadana jest inna farba niz
HEMPADUR, mozna natozy¢ dodatkowg cienkg powtoke HEMPADUR 17630/17633:

e  Dtugi czas do przemalowania:

Aby uzyskac przyczepnos¢ miedzywarstwowa konieczna jest catkowicie
czysta powierzchnia. Jakikolwiek brud, zanieczyszczenia ttuszczowe muszg
by¢ usuniete z uzyciem detergentu, a nastepnie powierzchnia musi byé
zmyta wodg pod wysokim ci$nieniem. Rowniez sole musza by¢ usuniete
przez zmycie biezacq woda stodka.

e  Zniszczone powloki na skutek dtugotrwalej ekspozycji musza by¢
réwniez usuniete. Najbardziej odpowiednig metoda jest czyszczenie wodg
pod bardzo wysokim ci$nieniem i moze zastapi¢ w/w metody. W razie
problemoéw prosze kontaktowaé sie z biurem HEMPLA.

Ocena przygotowania powierzchni powinna by¢ przeprowadzona z zastosowaniem
odpowiedniego testu.

Stosowacé z zachowaniem $rodkow ostroznosci. Opakowania sg dostarczane z
odpowiednimi oznaczeniami bezpieczenstwa, ktérych nalezy przestrzegaé. Stosowaé
sie do zalecen zawartych w Kartach Charakterystyki Niebezpiecznej Substanc;ji
Chemicznej oraz przestrzegaé polskich przepiséw bezpieczenstwa. Nie wdychaé,
unika¢ kontaktu ze skdrg i oczami, nie potyka¢. Zachowaé $rodki 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 s wynikiem testéw i doswiadczen prowadzonych w
Scisle okreslonych warunkach. Ich aktualnos¢, kompletno$é i dopuszczalno$¢ 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 | 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 pigciu latach od daty wydania automatycznie traci wazno$é.

Wydana przez HEMPEL A/S
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