Karta Techniczna Produktu
HEMPADUR MASTIC 45880

(© HEMPEL

45880: BAZA 45889: UTWARDZACZ 95880

Charakterystyka:

Zalecane uzycie:

Temperatura pracy:
Certyfikaty:

Dostepnos¢:

DANE FIZYKOCHEMICZNE:

Kolory/ nr koloru:

Potysk powtoki:

Czesci state, % obj.:
Wydajnosc¢ teoretyczna wynosi:
Temperatura zaptonu:

Gestosc:

Sucha na dotyk:

Petne utwardzenie:

Zawarto$¢ L.Z.0.:

Czas sktadowania:

SPOSOB APLIKACJI:

Nr asortymentu:
Proporcje mieszania skfadnikow:

Metoda nakfadania:
Rozcienczalnik (max. obj.):
Przydatnosé mieszaniny
(natrysk ):

Przydatnos¢ mieszaniny
(pedzel):

Srednica dyszy:

Cisnienie w dyszy:
Czyszczenie narzedzi:
Grubos¢ powtoki (DFT):
Grubos$c¢ warstwy (WFT):
Czas do natozenia nastepnej
wartswy, min:

Czas do natozenia nastepnej
wartswy, max:

Warunki BiHP:

Data wydania: Lipiec 2016

HEMPADUR MASTIC 45880 jest dwuskfadnikowg grubopowiokowg farbg epoksydowg o wysokiej
zawartosci czesci statych, utwardzang poliamidami, posiadajgcg dobre wtasciwosci zwilzajgce. Tworzy
twardg i wytrzymatg powtoke. Utwardza sie w niskich temperaturach.

Jako powtoka przeciwkorozyjna, podktadowa i nawierzchniowa w systemach malarskich o wysokiej
odpornosci, gdzie wymagana jest niska zawarto$¢ lotnych substancji organicznych oraz duza grubos¢
powioki. Jako uniwersalna powtoka zgodnie ze specyfikacja, do niewielkich napraw m.in. zbiornikéw
balastowych i podwodnych czesci kadtuba, gdzie moze zastgpic¢ wiele produktow. Moze byc¢
specyfikowana, gdy ze wzgledéw technologicznych konieczny jest wydtuzony czas przemalowania
nawierzchniowg powtokg poliuretanowa. Jako powtoka minimalizujgca ,oczkowanie”, stosowana
gtéwnie na utwardzone krzemiany cynku (produkty typu GALVOSIL) lub natryskowe powtoki
metalizacyjne.

Maksymalna, tylko w suchym srodowisku: 120°C/248°F

Zgodny ze specyfikacjg Aramco APCS 1, APCS 12, APCS 26 i 26T.
Testowany zgodnie z sekcjg 175.300 Kodeksu Przepiséw Federalnych tytut 21 - Suche Artykuty
Spozywcze. W sprawie szczegotow - kontakt z biurem Hempla.

Complies with European Fire Standard EN 13501-1; classification B-s1, dO.

Przetestowana przez Newcastle Occupational Health, Wielka Brytania, jako powtoka
niezanieczyszczajgca tadunku zboza.

Zatwierdzona jako materiat wolno rozprzestrzeniajgcy ogien do uzycia we wczesniej definiowanym
systemie malarskim. Prosze odniesc¢ sie do "Deklaracji Zgodnosci" na www.Hempel.pl w celu
uzyskania doktadniejszych informaciji.

Spetnia wymagania Dyrektywy 2004/ 42/ WE Parlamentu Europejskiego i Rady Europy: podkategoria j.

Wymaga potwierdzenia.

12170* | Szary. (patrz UWAGI ponizej)

Pétpotysk

80+ 1

6.4 m?/dm? [256.6 sq.ft./US gallon] - 125 mikronéw/5 milicale.

39 °C [102.2 °F]

1.5 kg/dm?® [12.1 funty/galon USA]

3 godzina/godzin 20°C.

14 dzien/dni 10°C/50°F.

216 g/l [1.8 funty/galon USA]

3 lat(a) dla BAZY i 3 lata (25°C) dla UTWARDZACZA od daty produkciji.
*Szeroki zakres koloréw dostepny w systemie Hempel’'s MULTI-TINT

Podane dane fizykochemiczne sg warto$ciami nominalnymi, zgodnymi z formutami zatwierdzonymi przez HEMPLA.

45880

BAZA 45889: UTWARDZACZ 95880

3 :1 objetosciowo

Natrysk bezpowietrzny / Pedzel

< 5% HEMPEL'S THINNER 08450. , w zaleznosci od przeznaczenia (patrz UWAGI ponizej)
1 godzinie 20°C.

2 godzina/godzin 20°C.

0.017 - 0.023 " (Zgodnie z oddzielng INSTRUKCJA APLIKACJI)
250 bar [3625 psi]

HEMPEL'S TOOL CLEANER 99610

125 pum [5 mils] (patrz UWAGI ponizej)

150 pm [6 mils]

patrz UWAGI ponizej

patrz UWAGI ponizej

Stosowac z zachowaniem $rodkéw ostroznosci. Opakowania sg dostarczane z odpowiednimi
oznaczeniami bezpieczenstwa, ktérych nalezy przestrzegac. Stosowac¢ sie do zalecen zawartych w
Kartach Charakterystyki oraz przestrzegac¢ polskich przepisdw bezpieczenstwa.
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PRZYGOTOWANIE PODLOZA:

WARUNKI APLIKACJI:

POWLOKA POPRZEDNIA:
POWLOKA NASTEPNA:
Uwagi

VOC - Dyrektywa 2004/ 42/ WE
Parlamentu Europejskiego i Rady
Europy::

Ekspozycja zewnetrzna/
temperatury pracy:

Aplikacja:

Grubos$¢ powltok/ rozcienczanie:

Kolory:

Data wydania: Lipiec 2016

Nowa stal: Oczyszczanie strumieniowo-scierne do minimum Sa 2% (ISO 8501-1:2007) z profilem
powierzchni odpowiadajgcym Rugotest nr 3 min. N9a do N10, najlepiej BN9a do BN10, Keane-Tator
Comparator 2,0 G/S lub ISO Comparator MEDIUM (G).

Powierzchnie pomalowane krzemianem cynku lub metalizowane metoda natryskowa: Usungc¢
olej, smar itp. przy uzyciu odpowiedniego detergentu. Usung¢ sol i inne zanieczyszczenia za pomoca
wody pod wysokim cisnieniem. Sole cynku (biata rdza) usunaé strumieniem wody pod wysokim
cis$nieniem oraz, w razie potrzeby, przez pocieranie szczotkg nylonowg o sztywnym wiosiu. Zaleca sie
jak najszybciej pokry¢é ponownie powierzchnie metalizowane metodg natryskowa, aby unikng¢
mozliwego zanieczyszczenia.

Beton: Usuna¢ substancje poslizgowsg i inne mozliwe zanieczyszczenia poprzez oczyszczenie emulsja,
a nastgpnie sptukanie stodkg wodg pod wysokim cisnieniem. Usungé warstwe zgorzeliny i luzny
materiat az do twardej, chropowatej i jednolitej powierzchni, najlepiej poprzez oczyszczanie
strumieniowo-$cierne lub ewentualnie przy uzyciu innych metod obrébki mechanicznej albo wytrawianie
kwasowe. Uszczelni¢ powierzchnie za pomocg odpowiedniego uszczelniacza, zgodnie z wtasciwymi
specyfikacjami malowania.

Naprawa i konserwacja: Odttusci¢ stosujac detergent, sole i inne zanieczyszczenia zmy¢ woda stodkg
pod wysokim cisnieniem. Wyczy$ci¢ dokfadnie uszkodzone obszary za pomocg narzedzia
elektrycznego do minimum St 2 (naprawy punktowe) lub metodg strumieniowo-$cierng do min. Sa 2, a
najlepiej Sa 2% (ISO 8501-1:1988). Lepsze przygotowanie powierzchni zapewnia skuteczniejszg
ochrone. Alternatywa do czyszczenia na sucho jest czyszczenie strumieniem wody do osiggniecia
zdrowej, dobrze przywierajgcej powtoki i/lub do stali. Po zakonczeniu czyszczenia strumieniem wody
musi pojawi¢ sie nieuszkodzona, szorstka powierzchnia. Przy czyszczeniu strumieniem wody do stali
czysto$¢ powinna wynie$¢: Wa 2-Wa 2% (ekspozycja atmosferyczna) / minimum Wa 2% (zanurzenie)
(ISO 8501-4:2006). Dozwolony poziom korozji szybkiej przed aplikacja: maksymalnie M (ekspozycja
atmosferyczna) / M, a najlepiej L (zanurzenie) (ISO 8501-4:2006).

Sfazowac brzegi powtoki. Odkurzy¢ pozostatosci. Wykona¢ zaprawki do petnej grubosci. W przypadku
powierzchni skorodowanych wzerowo duza ilos¢ soli moze wymagac czyszczenia strumieniem wody
lub mokrego czyszczenia strumieniowo-$ciernego bgdz suchego czyszczenia strumieniowo-$ciernego,
a nastepnie sptukania strumieniem stodkiej wody pod wysokim ci$nieniem, wysuszenia, a na koniec
ponownego suchego czyszczenia strumieniowo-sciernego.

Nalezy stosowac tylko na suchej i czystej powierzchni w temperaturze powyzej punktu rosy, aby
unikngé¢ kondensacji. Stosowac tylko, gdy naktadanie i utwardzanie przebiegajg w temperaturach
powyzej: - 5°/23°F, najlepiej powyzej 0°C Temperatura samej farby powinna wynosi¢ 15°C lub wiecej.
W przestrzeniach zamknietych zapewni¢ odpowiednig wentylacje podczas naktadania i wysychania
powiok.

Nie stosuje sig, lub zgodnie ze specyfikacja.
Nie stosuje sie, lub zgodnie ze specyfikacja.

Produkt Bez rozcienczenia 5 % rozcienczenia (obj.) | Fazall, od 01.01.2010

4588012170 216 g/l 248 g/l 500 g/l
Dane dot. LZO dla innych koloréw podane w odpowiedniej Karcie Charakterystyki.

Podczas ekspozycji zewnetrznej wystepuje naturalna tendencja farb epoksydowych do kredowania, a
przy wyzszych temperaturach, zwiekszenie wrazliwosci na uszkodzenia mechaniczne i spadek
odpornosci na czynniki chemiczne.

Aplikacja na powierzchniach pomalowanych krzemianem cynku lub metalizowanych metodg
natryskowg (rozcienczanie): Zaleca sie natozenie farby przy uzyciu procedury dla powtoki
natryskiwanej, pod warunkiem, ze temperatura farby jest wyzsza niz okoto: 20°C. Nakfada sie cienka,
rozcienczong warstwe (w technice mist coat), a nastepnie po paru minutach naktada sie kolejna
warstwe w specyfikowanej grubosci powtoki. Jesli temperatura farby jest nizsza niz: 20°C., moze by¢
wymagane rozcienczenie (maks. 15%).

W zalezno$ci od przeznaczenia, mozna specyfikowa¢ inne grubosci powtoki. Zmieni to zuzycie farby i
moze wptyng¢ na czas schnigcia oraz czas do natozenia nastepnej warstwy. Stosowany zakres
grubosci powtoki wynosi: 100-200 um/4-8 milicale. Po dodatkowym rozcienczeniu mozna specyfikowaé
nizsze grubosci powtok, patrz oddzielna INSTRUKCJA APLIKACJI. Nie przegrubia¢.

Produkt dostepny jest takze w wersji pigmentowanej blaszkowatym tlenkiem zelaza (MIO): kolor 12430
- czerwonawo-szary.

Produkt ten jest dostepny w kilku kolorach pigmentowanych aluminium, zawarto$¢ czesci statych dla
poszczegodlnych kolorow jest rézna.
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Naktadanie kolejnych warstw: Czasy do natozenia nastepnej warstwy sg zwigzane z pdzniejszymi warunkami ekspozyciji: Jezeli
przekroczony jest czas do natozenia kolejnej warstwy, konieczne jest szorstkowanie powierzchni celem
zapewnienia przyczepnosci miedzywarstwowe;.

Powierzchnie eksponowane w zanieczyszczonym srodowisku, przed natozeniem kolejnej warstwy,
umy¢ wodg stodkg pod wysokim cisnieniem i pozostawi¢ do wyschniecia.

Specyfikacja malarska zastepuje wszystkie czasy do naktadania kolejnych warstw podane w ponizszej

tabeli.
Srodowisko Srodowisko, $rednie
Temperatura powierzchni: 0°C (32°F) 10°C (50°F) 20°C (68°F)
Min Max Min Max Min Max
HEMPADUR 54 h Ext. 18 h Ext. 6h Ext.
HEMPATEX 54 h 45d 18 h 36 h 6h 12 h
HEMPATHANE 54 h Ext. 18 h Ext. 6h Ext.
Srodowisko Zanurzenie
HEMPADUR 4.5d 90 d 36 h 90 d 12 h 30d
NR = Nie zalecane , Ext. = Wydtuzony , m = minut(y), h = godzin(y), d = dzier/dni
Czasy do natozenia kolejnych Specyfikacja malarska zastepuje wszystkie czasy do naktadania kolejnych warstw podane w ponizszej
warstw: tabeli.
Uwaga: HEMPADUR MASTIC 45880 Jest przeznaczony tylko do uzytku profesjonalnego.
Wydany przez: HEMPEL A/S 4588012170
Niniejsza karta produktu zastepuj Ikie Sniej wydane Karty.
Objasnienia, definicje i zakres mozna znalez¢ w "Objasnieniach” dostepnych na stronie www.hempel.com. Dane, specyfikacje, wskazéwki i zalecenia znajdujace sig na tej karcie

charakterystyki produktu przedstawiaja wytacznie wyniki badan i doswiadczen uzyskane w kontrolowanych i specjalnie okreslonych warunkach. Ich doktadnos¢, kompletnos¢ lub
prawidtowos¢ w warunkach rzeczywistych dowolnego zastosowania Produktéw muszg zosta¢ stwierdzone przez Kupujacego i/lub Uzytkownika.

Dostawa Produktéw oraz doradztwo techniczne dokonywane sa zgodnie z OGOLNYMI WARUNKAMI SPRZEDAZY, DOSTAW | USLUG FIRMY HEMPEL, chyba ze wyraznie ustalono
inaczej na pismie. Producent i Sprzedajacy wytaczaja, a Kupujacy i/lub Uzytkownik zrzekaja si¢ wszelkich roszczen wiazacych si¢ z jakakolwiek odpowiedzialnoscia, obejmujaca,
miedzy innymi, zaniedbanie, z wyjatkiem zakresu przewidzianego w OGOLNYCH WARUNKACH, o ktérych mowa wyzej, z tytutu wszelkich skutkéw, uszkodzenia ciata badz
bezposrednich lub posrednich strat badz szk6d wynikajacych z uzycia Produktow zgodnie z zaleceniami okreslonymi powyzej, na odwrocie lub przekazanymi w inny sposéb. Dane
dotyczace produktu moga ulec zmianie bez powiadomienia i przestaja obowigzywac pig¢ lat od daty wydania.
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