HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751/
HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45753

Dla srednich i wysokich temperatur: 45751: BAZA 45755 z UTWARDZACZEM 97652
Dla niskich i srednich temperatur: 45753: BAZA 45755 z UTWARDZACZEM 98750

Charakterystyka:

Zalecane stosowanie:

Temperatura pracy, max:

Certyfikaty:

Dostepnoscé:

DANE FIZYKOCHEMICZNE:
Wersja:

Kolory/ Nr koloru:
Potysk powtoki:

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

Sucha na dotyk:

Petne utwardzenie:
V.0.C.:

SPOSOB APLIKACJI:
Proporcje mieszania sktadnikow:

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

Srednica dyszy:

Cisnienie w dyszy:

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

Czas do natozenia nastepnej warstwy:

Grudzien 2007/ 45751/45753

HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751/ 45753 jest grubopowtokowa farbg
epoksydowg utwardzang zwigzkami poliamidowo-aminowymi, tworzacg odporng na
Scieranie powloke przeciwkorozyjng. Powloke naktada sie przy uzyciu standardowego
sprzetu do natrysku bezpowietrznego.

Jako powtoka pracujgca w ciezkich warunkach, o duzej agresywnosci korozyjnej oraz
narazona na $cieranie: rampy, kadtuby okretowe, tadownie masowcow.

Jako powtoka w zbiornikach balastowych specjalnego przeznaczenia, np. na
chemikaliowcach przewozacych gorace tadunki oraz do innych celéw, gdzie
wymagane sg niemodyfikowane powtoki epoksydowe.

Jako powtoka nawierzchniowa, gdy wyglad jest mniej istotny.

HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751 jest przeznaczony do uzytku w klimacie
cieptym. HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45753 w klimacie zimnym — patrz
WARUNKI APLIKACJI ponize;.

Tylko w $rodowisku suchym: 140°C (patrz UWAGI ponizej).

W zbiornikach balastowych: wytrzymuje normalne temperatury wody morskiej*

W wodzie: 50°C (bez szokéw temperaturowych).

Inne ciecze: kontaktowac sie z biurem Hempla.

*unikac¢ czestych, gwattownych zmian temperatury

Przetestowana przez Newcastle Occupational of Shipping jako powtoka nie
zanieczyszczajgca tadunku zboza. Zatwierdzona przez Lloyd’s Register of Shipping
jako powtoka przeciwkorozyjna. Zatwierdzona przez Germanisher Lloyd, Niemcy jako
powtoka w zbiornikach balastowych. HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45753 zostat
zakwalifikowany jako B1 przez DNV, Norwegia.

Uznana przez Lloyd’s Register of Shipping jako powtoka o obnizonej Scieralnosci dla
statkow ptywajacych w warunkach pierwszego stopnia oblodzenia. Zgodna z Norsok
M-501, system nr 7. HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45753 zostat przetestowany
przez Teknologisk Institutt AS, Norway i zatwierdzona jako powtoka na wewnetrzne
powierzchnie rurociggéw w elektrowniach wodnych zgodnie z NS 5417.

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

Wymaga potwierdzenia.

45751 45753
szary/ 12340 — czerwony/ 50630 szary/ 12340 — czerwony/ 50630
poétpotysk potpotysk

79+1 79 +1

4,0 m%/dm? - 200pm 4,0 m%dm?® - 200pm

27°C 27°C

1,6 kg/dm® 1,6 kg/dm®

7-8 godzin w 20°C 8-10 godzin w 10°C

7 dni w 20°C 14 dni w 10°C

260 g/dm® 245 g/dm?®

State fizyczne moga réznic¢ sie w zakresie normalnych odchytek produkcyjnych przedstawionych w
normie ISO 3534-1. Dalsze wyjasnienia znajdujg sie w ,Objasnieniach” w Katalogu Hempla.
45751 45753
BAZA 45755 : UTWARDZACZ 97652 BAZA 45755 : UTWARDZACZ 98750

3 : 1 objetosciowo 3 : 1 objetosciowo
natrysk bezpowietrzny
08450 (5%) (patrz POWLOKA POPRZEDNIA i INSTRUKCJA APLIKACJI)

1 godzina (20°C)
0,021” - 0,023
25 MPa

1 godzina (20°C)
0,021” - 0,023
25 MPa

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

HEMPEL’'S TOOL CLEANER 99610
200pm

250pm

min 6 godzin (20°C)

max patrz UWAGI ponizej

200pm

250pm

min 12 godzin (10°C)
max patrz UWAGI ponizej
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2. HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751/ 45753

PRZYGOTOWANIE
PODLOZA:

WARUNKI APLIKACJI:

POWLOKA
POPRZEDNIA:

POWLOKA NASTEPNA:
UWAGI:

V.0.C - lotne zwiazki
organiczne — Dyrektywa
2004/ 42/ WE
Parlamentu
Europejskiego i Rady:

V.0.C - lotne zwigzki
organiczne:

Kolor utwardzacza

Ekspozycja zewnetrzna/
temperatura:

Grudzien 2007/ 4575145753

Nowa stal:

Ciezkie warunki pracy: obrobka strumieniowo-$cierna do minimum Sa 2,5, profil chropowatosci
zgodny z Rugotestem No.3, min. BN10, Keane-Tator Comparator minimum 3.0 G/S lub ISO
Comparator, Rough Medium (G). Przed czyszczeniem strumieniowo-$ciernym powierzchnie
odttuscic¢ stosujac detergent, sole i inne zanieczyszczenia zmy¢ wodg stodkg pod wysokim
ci$nieniem. Po obrébce strumieniowo-$ciernej usungg¢ scierniwo i pyt.

Zbiorniki balastowe: patrz oddzielna INSTRUKCJA APLIKACJI - ZBIORNIKI BALASTOWE dla
HEMPADUR MULTI STRENGTH 45753 (powtoka zgodna ze standardem PSPC).

Stal nierdzewna: (zbiorniki balastowe chemikaliowcoéw) czyszczenie strumieniowo-$cierne do
jednolitej, ostrej chropowatosci zgodnie z ISO Comparator Medium (G), do R, min. 50um. Przed
obrobka strumieniowo-$cierng zmy¢ i odttusci¢ powierzchnie.

Naprawy i renowacje powtoki: w przypadku napraw i renowacji dopuszcza sie inne rodzaje i
stopnie przygotowania powierzchni, niz opisane powyzej. Dodatkowe informacje podane sa w
instrukcji aplikaciji.

Stosowac tylko wtedy, gdy naktadanie i utwardzanie moze przebiega¢ w temperaturze powyzej
-10°C dla HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45753 i powyzej 10°C dla HEMPADUR MULTI-
STRENGTH 45751. Temperatura farby powinna wynosi¢ minimum 15°C, a dla HEMPADUR MULTI-
STRENGTH 45751 najlepiej powyzej 20°C. Naktadaé na suchg i czysta powierzchnie o
temperaturze powyzej punktu rosy celem unikniecia kondensacji. Wilgotno$¢ wzgledna maksimum
90%. Podczas naktadania i schniecia powtok w pomieszczeniach zamknigtych zapewnic
odpowiednig wentylacje

Nie stosuje sie, ale w przypadku HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751, mozna uzy¢ HEMPADUR
15590 jako ,blast primer”. W przypadku HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45753, jako ,blast primer”
mozna uzy¢ rozcienczonego 25-30% HEMPEL’'S THINNER 08450 HEMPADUR MULTI-STRENGTH
45753.

Nie stosuje sie lub farby typu HEMPADUR lub HEMPATHANE zgodnie ze specyfikacjg w zaleznosci
od przeznaczenia.

45751
o ) Maksymalna zawarto$¢ lotnych
Bez Po rOSZ;'e”b‘?Ze”'“ zwiazkéw organicznych (V.0O.C)
S . obj.
rozcienczenia rozcier:czeflnika Od 01.01.2007 0Od 01.01.2010
(faza l) (faza Il)
V.0.C w g/dm® 260 290 550 500

45753

o ) Maksymalna zawarto$¢ lotnych
Po rozcienczeniu

Bez 5% obi zwigzkéw organicznych (V.0.C)
i, . obj.
rozcieniczenia | it coinika | Od01.01.2007 | 0d 01012010
(faza ) (faza II)
V.0.C w g/dm® 245 275 550 500

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

Utwardzacz 98750 ma tendencje do ciemnienia w czasie przechowywania. Nie ma to wptywu na
wiasciwosci farby, ale moze mie¢ wptyw na odcien powstatej mieszaniny.

Certyfikaty wystawione sg na poprzednio obowigzujacy nr asortymentu 45750 lub 4575.
HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751 jest identyczny z poprzednio obowigzujacym nr
asortymentu 45750 z wyjatkiem proporcji mieszania sktadnikéw i wtasciwosci tiksotropowych
dostosowanych do specyficznych wymagan aplikacyjnych np. sprzetu do natrysku z dwiema
pompami i farby dostarczanej w kontenerach o pojemnosci 1000 litréw.

Podczas ekspozycji zewnetrznej wystepuje naturalna tendencja farb epoksydowych do

kredowania, a przy wzroscie temperatury zwigkszenie wrazliwosci na uszkodzenia mechaniczne i
spadek odpornosci na czynniki chemiczne.
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Grubos$¢ powtoki:

Utwardzacz:

Naktadanie kolejnej

warstwy:

Rozcienczanie:

Uwaga:

Warunki BHP:

W zaleznosci od przeznaczenia mozna specyfikowaé inne grubosci niz podano. Zmieni to zuzycie
farby i moze wptyna¢ na czas schniecia powtoki i czas do natozenia nastepnej warstwy. Stosowany
zakres grubosci powtfoki wynosi 150-250um.

Zaleca sie uzywac sprzetu do natrysku bezpowietrznego z pompag o przetozeniu (okoto) 60:1 i
teoretycznej wydajnosci 12dm*/min.

Utwardzacze 97652 i 98750 nie sg klarowne, ale nie ma to negatywnego wptywu na wtasciwosci
powtoki.

Czasy do natozenia nastepnej warstwy w zaleznosci od pézniejszych warunkéw ekspozycji:
(Grubos¢ powtoki HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751/ 45753 - 200um):

Utwardzacz 97652
Minimum | Maksimum

Temperatura

(¢}
podioza: 20°C

Korozyjno$¢ atmosfery | Zanurzenie Korozyjnos¢ atmosfery | Zanurzenie w

Kolejna farba: n - - o - : ' nie
Srednia Silna w wodzie Srednia Silna wodzie
HEMPADUR 4n 5h 6h nie St.OSUJe nie SFOSU]e 304
Sig sie
HEMPATHANE . '
TOPCOAT 4h 5h nie dotyczy 10d 3d nie dotyczy
Utwardzacz 98750
Minimum Maksimum
Tempfaratura 10°C
podioza:
Kolejna farba: KorozyJ.nosc atmo#ery Zanurze.nlf Korozyjnosc atmo.sfery Zanurze-nlf w
Srednia Silna w wodzie Srednia Silna wodzie
HEMPADUR 8h 10h 12h nie St.OSUJe nie stlosu1e 60 d
sie sie
HEMPATHANE ) _
TOPCOAT 8h 10h nie dotyczy 20d 6d nie dotyczy

*oraz w warunkach wysokiej $cieralnosci np. tadowniach do przewozu fadunkéw masowych i
rejonach odbojnic. W przypadku gdy w/w obszary bedg przemalowywane farbag typu HEMPATHANE,
maksymalny czas do natozenia farby typu HEMPATHANE jest taki sam jak w atmosferze o silnej
korozyjno$ci.

Maksymalny czas do natozenia nastepnej warstwy dla HEMPADUR ulegnie skroceniu, jezeli
powtoka przed natozeniem nastepnej warstwy wystawiona bedzie na diuzsze, bezposrednie
dziatanie promieni stonecznych.

Jezeli przekroczony zostat czas do naktadania nastepnej warstwy, konieczne jest szorstkowanie
powierzchni celem zapewnienia przyczepnos$ci miedzywarstwowe;j.

Zwykle farby nie rozciencza sie.

HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751/ 45753 jest przeznaczony tylko do uzytku
profesjonalnego.

Stosowac¢ z zachowaniem $rodkéw ostroznosci. Opakowania sg dostarczane z odpowiednimi
oznaczeniami bezpieczenstwa, ktérych nalezy przestrzegac¢. Stosowac¢ sie do zalecen zawartych w
Kartach Charakterystyki Niebezpiecznej Substancji Chemicznej oraz przestrzega¢ polskich
przepisdw bezpieczenstwa. Nie wdycha¢, unika¢ kontaktu ze skora i oczami, nie potyka¢. Zachowaé
srodki ostrozno$ci z uwagi na mozliwos¢ 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$¢ i dopuszczalno$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 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 katalogowej

HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751/
HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45753

Dla srednich i wysokich temperatur: 45751: BAZA 45755 z UTWARDZACZEM 97652
Dla niskich i srednich temperatur: 45753: BAZA 45755 z UTWARDZACZEM 98750

Zakres:

Przygotowanie powierzchni:

Grudzien 2007/ 45751/45753 |1A

Instrukcja zawiera informacje dotyczace: przygotowania powierzchni, sprzetu do
malowania, naktadania farby HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751/ 45753.

Wiasciwy rodzaj i stopien przygotowania powierzchni zalezy od rodzaju i aktualnego
stanu powierzchni oraz od wymagan technologicznych.

Powloka pracujaca w ciezkich warunkach:
tadownie do przewozu tadunkéw masowych, rejony odbojnic, kadtuby statkow
ptywajacych w obszarze wystepowania lodu, rampy, strefy rozprysku itd.

Nowa stal:

Obrébka strumieniowo-$cierna do minimum Sa 2,5, profil chropowatosci zgodny z
Rugotestem No.3, min. BN10, Keane-Tator Comparator minimum 3.0 G/S lub ISO
Comparator, Rough Medium (G).

Przed czyszczeniem strumieniowo-$ciernym powierzchnie odttusci¢ stosujac
detergent, sole i inne zanieczyszczenia zmy¢ wodg stodka pod wysokim cisnieniem.
Po obrébce strumieniowo-$ciernej usung¢ scierniwo i pyt. Jako ,blast primer” mozna
uzyé HEMPADUR 15590 (min temperatura 10°C) lub alternatywnie HEMPADUR
MULTI-STRENGTH 45751 lub HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45753 (dla
temperatur ponizej 10°C) rozcieficzony 15-25% HEMPEL'S THINNER 08450.

Stara stal:

Dla starej skorodowane;j stali, czesto o stopniu skorodowania D, ISO 8501-1:2007,
ogolny stopien czyszczenia zgodny z Sa 2,0 moze byé ekonomicznie optymalnym
przygotowaniem powierzchni narazonych na $cieranie mechaniczne/ uderzenia i
korozje atmosferyczng w srodowisku morskim. Dodatkowo, czyszczenie to korzystnie
mozna taczy¢ z doktadnym zmyciem wodg stodka lub zastapi¢ przez mycie woda
stodkg pod bardzo wysokim ci$nieniem (stopien Wa 2,5 zgodnie z ISO 8501-4:2006).
Dopuszczalny stopien formowania sie rdzy nalotowej maksimum M zgodnie z ISO
8501-4:2006.

Mycie wodg stodka pomaga usunaé pozostatosci soli znajdujgce sie we wzerach,
jednakze w praktyce, na duzych obszarach jej usuniecie moze byé¢ trudne, bez
wzgledu na metode czyszczenia.

W przypadkach, gdzie istotne jest zapobieganie osmotycznemu pecherzeniu powtoki
np. na powierzchniach znajdujacych sie w czestym/ statym zanurzeniu lub ekspozycji
w wodzie stodkiej, mozna zastosowacé taczenie czyszczenia strumieniowo-$ciernego
na sucho, celem usuniecia zgorzeliny i czyszczenia wodg pod bardzo wysokim
ci$nieniem (min. Wa 2,5, rdza nalotowa min. L).

Po czyszczeniu wodg stodkg pod bardzo wysokim cisnieniem zaleca sie natozy¢ jako
pierwszg (dodatkowq) warstwe rozcienczonego (15-25% THINNER 08450)
HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751/ 45753.

Beton: beton musi by¢ dobrej jakosci i w petni utwardzony, np. po okoto 28 dniach od
wykonania go z cementu portlandzkiego, musi by¢ catkowicie suchy, o zawartosci
wilgoci powierzchniowej ponizej 4%. Beton musi by¢ réwniez sprawdzony na obecno$¢
wody kapilarnej i podpowierzchniowe;j.

Minimalna wartos$¢ sity odrywajacej, mierzonej po przygotowaniu powierzchni, powinna
wynosi¢ 2 MPa. Wszystkie pekniecia, szczeliny i dziury musza by¢ naprawione.

Wszystkie powtoki przeciwadhezyjne, olej, smar i inne zanieczyszczenia musza by¢
usuniete przez: obrobke strumieniowo-$cierng, wypalanie ptomieniem lub przy pomocy
odpowiedniego detergentu. Czyszczenie ostatnig metodg nalezy wykona¢ w
nastepujacy sposéb: nasaczy¢ powierzchnie wodg stodka, umy¢ stosujac odpowiedni
detergent i sptuka¢ woda stodka.
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Zbiorniki balastowe, konstrukcje
stalowe:

Zbiorniki balastowe, przygotowanie
powierzchni:

Grudzien 2007/ 45751/45753 |IA

Zaleznie od konstrukcji i przeznaczenia, czysci¢ beton metodg strumieniowo-$cierna,
wodg pod wysokim cisnieniem lub narzedziami mechanicznymi tak, aby uzyskac¢
chropowatq, twardg powierzchnie bez luznych warstw i innych zanieczyszczen.
Usuna¢ pyt i luzne warstwy.

Jezeli niemozliwe jest zastosowanie metod mechanicznych, powierzchnie¢ mozna
wytrawi¢ kwasem. W tym celu zaleca sie uzycie okoto 5% wodnego roztworu kwasu
azotowego lub fosforowego.

Uwaga: przy uzyciu silnych kwasoéw, zastosowac niezbedne srodki ostroznosci.

Celem unikniecia korozji pretéw zbrojeniowych, przed wytrawianiem kwasem,
powierzchnie betonu nasgczyé wodg stodka. Kwas pozostawi¢ na 3-4 minuty i zmyé
powierzchnie woda, a najlepiej przed zmyciem sptukac jg 5% wodnym roztworem
wodorotlenku sodowego i doktadnie wyszorowaé. Po tych zabiegach powierzchnia
betonu powinna by¢ réwnomiernie wysuszona, chropowata i wolna od luznych
zewnetrznych warstw. Powierzchnia powinna mie¢ odczyn pH 6,5-8,0. Jezeli
ktorykolwiek z tych warunkdw nie jest spetniony, nalezy powtorzy¢ caty proces. Przy
dobrej wentylaciji, wilgotnosci wzglednej 65% i temperaturze 20°C powierzchnia
betonu musi by¢ suszona przez co najmniej 2 dni. Wstepne przygotowanie
powierzchni sprawdza sie skrobigc ostrym nozem. Powierzchnia powinna by¢é mocna i
twarda, a n6z moze zostawiac tylko wyrazng ryse.

Pekniecia, nieciggtosci materiatu i szczeliny musza by¢ dostepne i naprawione. Po
uszczelnieniu, opisanym ponizej, wszystkie otwory wypetni¢ odpowiednig zaprawg
epoksydowa.

Cata powierzchnia powinna by¢ doktadnie pokryta HEMPADUR SEALER 05990.
Nadmiar nalezy usung¢ (patrz karta katalogowa HEMPADUR SEALER 05990).

Powtoka w zbiornikach balastowych:

Aby uzyska¢ optymalne wtasciwosci powtoki zaleca sie:

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

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

Wszystkie odpryski spawalnicze musza by¢ usuniete.

Dopuszczalne dobrze przyczepne rozproszone odpryski spawalnicze bedg 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-scierng powierzchnie stali odttuscic¢ stosujac detergent,
nastepnie zmy¢ woda stodka. Niewielkie plamy oleju, smaru usungé szmatami
namoczonymi w rozcienczalniku — unikaé rozmazywania zanieczyszczen. Pozostatosci
alkaliczne i inne zmy¢ wodg stodka.

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 czyscic¢
mechanicznie do St 3.

Aby otrzymac¢ optymalne wiasciwosci powtoki, grunty (czasowej ochrony)

natozone na szwy spawalnicze bezposrednio po spawaniu, nalezy usuna¢ przez
czyszczenie strumieniowo-$cierne (przemiatanie).
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Renowacje:

Grudzien 2007/ 45751/45753 1A

Nienaruszony grunt czasowej ochrony

Oznakowania wykonane kreda oraz oznakowania blach nie wigzace sie¢ z materiatem
powlokowym usuna¢, a powierzchnie zanieczyszczone solami cynku, osadami
czarnych tlenkow zelaza pozostatymi po cigciu plazmowym lub innymi obcymi
substancjami oczysci€, stosujac przemiatanie strumieniowo-$cierne.

Musi by¢ losowo sprawdzona grubosé 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-sciernym wykonywacé lokalng kontrole obecnosci
soli na powierzchniach.

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

Chropowatos¢ powierzchni musi by¢ zgodna z Rugotestem No.3, BN9-10 lub Keane-
Tator Comparator 3.0 G/S. Zgonie z ISO 8503-1 powinien by¢ to stopien MEDIUM (G).

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

Potaczenia elementéw prefabrykowanych: nalezy zachowaé szczegélng ostroznosé
podczas obrobki potaczen elementéw prefabrykowanych. Unika¢ uszkodzen
spowodowanych obrobkg strumieniowo-$cierng. Krawedzie powtok muszg by¢
fazowane, a kolejne warstwy naktadane z coraz wiekszymi zaktadkami; stare powtoki
szorstkowaé stosownie do zaktadek (przy szlifowaniu papierem $ciernym, stosowaé
nowy papier o uziarnieniu 80).

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

W drugim przygotowaniu powierzchni, zaleca sie lokalng obrobke strumieniowo-
$cierng potaczen prefabrykowanych. W przypadku waskich ztgcz, pokrytych jako
pierwsza, dodatkowg warstwa rozcienczonego ok. 10-15% HEMPADUR MULTI-
STRENGTH 45751/ 45753, dopuszcza sie czyszczenie narzgdziami mechanicznymi
do St 3. Mozna potaczy¢ zabezpieczenie tadma przylepna i stosowanie gruntu
epoksydowo-cynkowego, jak opisano powyzej.

Stal nierdzewna: (zbiorniki balastowe chemikaliowcéw) czyszczenie strumieniowo-
Scierne do jednolitego ostrego profilu chropowatos$ci (Rugotest No.3, BN9, ISO
Comparator Medium (G), Keane-Tator Comparator 2.0 G/S) odpowiednio do R,
minimum 50um. Przed obrébka strumieniowo-scierng zmy¢ i odttusci¢ powierzchnie.

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

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

Przy renowac;ji, gtbwnym problemem sa zanieczyszczenia pochodzace z wody
morskiej (rozpuszczalne w wodzie, agresywne sole), ktére mozna zmy¢ duzymi
ilosciami wody stodkiej, patrz ponizej.

Bezposrednio przed aplikacja, maksymalne, dopuszczalne stezenie jonéw

chlorkowych na powierzchni stali wynosi 7,0 pg/cm? oznaczone ,,Metoda
Bresla”.
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Sprzet do aplikacji:

Aplikacja:

Grudzien 2007/ 45751/45753 |1A

Gdy zanieczyszczenie nadaj wystepuje, proces musi by¢ powtérzony lub
zmodyfikowane. Specjalnej uwagi wymaga stal skorodowana wzerowo. Jedynym
mozliwym sposobem usuniecia zanieczyszczen z wzeréw jest doktadne mycie wodg
stodkg po oczyszczaniu strumieniowo-sciernym. Po wtornej 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: Wybor konkretnej metody i postepowania zalezy od stosowanej
technologii w danym zaktadzie, czasu jakim mozna dysponowag, itp.
Referencje sa takze zawarte w HEMPEL'’S Technical Standard for Ballast Tank
Coating Work.

HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751/ 45753 jest wyrobem o duzej lepkosci i moze
wymagac specjalnych warunkow aplikaciji.

Zalecany sprzet do natrysku bezpowietrznego:

Przetozenie pompy: min 45:1

Wydajno$é pompy: 12 dm*/min (teoretyczna)

Cisnienie zasilajace: min 0,6MPa

Weze natryskowe: max 100 metréw, 1/2” $rednica wew.

max 30 metréw, 3/8” srednica wew.
max 6 metrow, 1/4” srednica wew.
Filtr: 250um (60 mesz)

Powierzchnie regularne:
a) zbiorniki balastowe:

Srednica dyszy: 0,021” - 0,023”

Kat natrysku: 60-80°

b) zewnetrzne powierzchnie kadtuba i podobne, duze regularne powierzchnie:
Srednica dyszy: 0,023” - 0,027”

Kat natrysku: 60-80°

Powierzchnie skomplikowane:

Srednica dyszy: 0,019

Kat natrysku: 40°

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

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

Alternatywnie mozna doda¢ 5% rozcienczalnika THINNER 08450. Nadmierne
rozcienczenie spowoduje znaczne zmniejszenie grubosci powtoki. Dodatkowe
informacje: Przydatno$¢ mieszaniny do stosowania / mieszanie / czas indukg;ji.
Dane dotyczace natrysku bezpowietrznego podane sg orientacyjnie i mogg ulec
korekcie.

Formowanie/ szczelnosé powtoki: istotne jest zapewnienie ciagtosci i szczelnosci
kazdej warstwy. Stosowaé technike naktadania zapewniajaca wtasciwe formowanie sie
powtoki na wszystkich powierzchniach. Istotne jest stosowanie dysz o odpowiednich
rozmiarach, nie za duzych oraz utrzymanie wtasciwej, jednakowej odlegtosci 30-50cm
pistoletu natryskowego od malowanej powierzchni. Szczegdélng uwage zwréci¢ na
doktadne pokrycie farba krawedzi, otworéw, wzmocnien itp. stosujac tzw. ,wyrébki”. W
celu uzyskania dobrego i statego w czasie rozpylenia farby, utrzymywa¢ odpowiednig
lepkos$¢ farby i parametry natrysku. W wyzszych temperaturach, konieczne moze
okazac sig dodanie rozcienczalnika celem unikniecia suchego natrysku.

Naktadane powtoki muszg by¢ rownomierne, mozliwie najbardziej zgodne ze
specyfikacjg. Nalezy unika¢ nadmiernych grubosci powtok.

Nie dopuszczaé do powstawania zaciekow/ przegrubien farby szczegdlnie w rogach
konstrukciji, co pozwoli unikng¢ powstawania peknieé powtoki w przysztosci. Zasadg,
jest, aby najwyzsza akceptowalna grubo$¢ powtoki wynosita trzykrotno$é grubosci
specyfikowanej lub 1000um.
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Przydatnos$¢ mieszaniny do
stosowania/ mieszanie/ czas
indukciji (dla obu utwardzaczy):

Dane fizyczne w réznych
temperaturach:

Wentylacja:

Grudzien 2007/ 45751/45753 1A

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

Wyrébki: mogg by¢ naktadane natryskiem bezpowietrznym (z uzyciem stosunkowo
matych dysz o waskim kacie natrysku) lub narzedziami mechanicznymi. Natozone
wyrébki powinny by¢ jednolite, regularne bez nadmiernych sladéw po przejsciu pedzla
lub watka, aby unikng¢ krateréw uwiezionego powietrza.

Mierzony w warunkach standardowych, czas przydatnosci do stosowania wynosi 2
godziny w 15°C, a w 20°C 1 godzine. Jednakze dla objetosci 20dm® mieszaniny,
ciepto wydzielajace sie w reakcji chemicznej pomiedzy BAZA a UTWARDZACZEM,
moze spowodowac w praktyce skrécenie czasu przydatnosci do stosowania.

1. Zmieszac zawarto$¢ pojemnikow z bazg i utwardzaczem. Jezeli konieczne jest
przygotowanie mniejszych ilosci farby, baze i utwardzacz nalezy zmiesza¢ w
nastepujacej proporcji wagowej: 135 czesci bazy i 25 czesci utwardzacza; lub
objetosciowej: 3,0 czesci bazy i 1,0 czes¢ utwardzacza.

2. Skfadniki miesza¢ czystym mieszadtem mechanicznym, do uzyskania jednolitej w
catej objetosci mieszaniny.

3. Cata wymieszana farba musi by¢ wymalowana przed uptywem czasu przydatnosci
mieszaniny do stosowania, przy czym przydatnos¢ 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°Cc”
Przydatnosc‘rﬁleszanlny %h 1h 1/2h (1/4h)
do stosowania:

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

Czas indukgcji:

Przy temperaturach stali nizszych niz 5°C, korzystne jest wstepne przereagowanie
farby 10 minut przed jej aplikacjg (przy nizszych temperaturach stali, czas ten nalezy
wydtuzy¢).

Przy uzyciu sprzetu do natrysku z dwiema pompami, aby uzyska¢ prawidtowe
rozpylenie farby oraz jednolita i gtadka powtoke, konieczne moze by¢ stosowanie
wstepnego ogrzania dwéch sktadnikéw farby lub przeptywowego ogrzewania farby w
wezach natryskowych. Zaleca sie aby temperatura farby w czasie aplikacji wynosita
ok. 40°C, nalezy jednak pamigta¢, ze musi ona by¢ dostosowana do aktualnych
warunkow aplikacyjnych.

(HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45751, grubo$¢ powtoki 200um):

Temperatura podioza: 10°C 20°C 30°C
Czas schniecia: 20h 8h 4h

Czas utwardzania™: 18d 7d 3,5d
Wstepne utwardzenie*: 13d 5d 2,5d

(HEMPADUR MULTI-STRENGTH 45753, grubo$¢ powtoki 200pm):

Temperatura podioza: -10°C 0°C 10°C
Czas schniecia: 45h 23h 10h
Czas utwardzania*: 63d 32d 14d
Wstepne utwardzenie*: 45d 23d 10d

* Napetnianie zbiornikéw balastowych/ ekspozycja w wodzie-pyta¢ o specjalne wytyczne.
Wiasciwe formowanie powtoki zalezy od dostatecznej wentylacji w czasie schniecia.

Do czasu catkowitego wyschniecia powtoki 1 dm® nie rozcienczonego HEMPADUR
MULTI-STRENGTH 45751/ 45753 wydziela 66 dm® par rozpuszczalnika.

Dolna granica wybuchowosci DGW wynosi 1,0%.

Aby spetni¢ typowe wymagania BHP (10% DGW), teoretyczna wentylacja powinna
wynosi¢ 66 dm® powietrza na 1 dm® farby.
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Warunki BHP:
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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 zaprdészenia 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$é¢ w warunkach rzeczywistych nie jest
gwarantowana i zgodnos¢ z nimi musi by¢ okreslona przez Uzytkownika. Dostawa produktow oraz doradztwo techniczne sg
zgodne z OGOLNYMI WARUNKAMI SPRZEDAZY, DOSTAW | OBSLUGI firmy Hempel, chyba ze ustalono inaczej na pi$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 pieciu latach od daty wydania automatycznie traci wazno$¢.

Wydana przez HEMPEL A/S
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