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Niniejsze opracowanie jest przewodnikiem utatwiajgcym
wybor systemu malarskiego firmy Hempel, ktory zapewni
skuteczne zabezpieczenie przeciwkorozyjne powierzchni.
Wszelkie stalowe konstrukcje, obiekty oraz instalacje
wystawione na dziatanie szkodliwych czynnikow
atmosferycznych, zakopane w gruncie lub pozostajgce
pod wodg ulegaja korozji, a zatem wymagajg statej
ochrony antykorozyjnej. W opracowaniu znajda Panstwo
przydatne informacje na temat technologii malowania,
kryteriow wtasciwego doboru farby oraz wymagan
dotyczacych przygotowania powierzchni.

Wytyczne zostaty przygotowane w oparciu 0 hajnowsze
zatozenia miedzynarodowej normy PN-EN ISO 12944
~Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji

stalowych za pomocg ochronnych systemoéw malarskich”

oraz z uwzglednieniem opracowanych przez specjalistow
firmy Hempel porad z zakresu powtokowej ochrony
przed korozja.

W ostatniej czeSci opracowania omowiliSmy zalecane
przez firme Hempel systemy malarskie stosowane
w réznych srodowiskach korozyjnych.

Niniejsze opracowanie zawiera szereg wytycznych

i stanowi przeglad zmian wprowadzonych w normie

ISO 12944. Informacje i wskazdwki w nim zawarte nie
sg wigzace. W razie potrzeby uzyskania szczegotowych
informacji dotyczgcych realizowanego projektu prosimy
skontaktowac sie z naszym zespotem technicznym.







Spis tresci

1. Jak wybraé wtasciwy system malarski......cocceeeveeeeveeeeeneenn. 6
a. Agresywnos¢ korozyjna srodowiska eksploatacji.. 6
b. Rodzaj zabezpieczanego podtoza.....c.cceeeeueeeenneen. 8
¢. Okres trwatosci systemu malarskiego.....ccccueevennee 8
d. Planowanie procesu aplikacji .......coeeeeeeeccnvvereennens 8
2. Przygotowanie pOWIEIrZChNI .....ccceeiicieeiiiereeee e 10
2.1 Stopnie przygotowania pOWIerzChni.......ccceeeeeeevieeennns 10
A. Stopnie przygotowania powierzchni wedtug

normy PN-EN ISO 8501-1...cccccciiieieceieeee e 10

B. Stopnie przygotowania powierzchni po czyszczeniu
wodag pod wWysSoKim CiSNIENIEM ......eeeeveeeeceeeeereeennee. 12
2.2 Rodzaje pOWIEIZCNNI..cii i 14
A. Powierzchnie StaloWe ......oocceeeveeeniiriensiee e 14

a. Nowa konstrukcja stalowa, ktéra nie byta
wczesniej zabezpieczona powtokami malarskimi 14
b. Powierzchnia stalowa pokryta gruntem do

CZASOWE] OCNIONY.....uvieieicciiee e e 15
c. Powierzchnia stalowa pokryta systemem
malarskim, ktéry wymaga renowacji .......cccveuneen. 16
B. Stal ocynkowana ogniowo, aluminium i
Stal NIErAZEWNA...cccueeeeeeeeereee e s 16
a. Stal ocynkowana 0gNIOWO....cc.ueeereereiveeernreeeneeens 16
b. Aluminium i stal NIErdzewna ........ccccceeveeeiieeeeeens 17

3. POWIOKI OCHIONNE ..ttt 18
ST R R {oT0 =] (ST £ 1 TP 18
3.2 Dopuszczalna temperatura pracy poszczegdlnych

(070 74=Y [ 1A £= 11 o FHT T 19

4. Oznaczenie koloréw wedtug standardu firmy Hempel ...... 20

5. Przydatne pojecia i definiCie .ccuuiieeeeeiiieie e 21

a. Nieréwnomiernosé naktadanej powtoki............... 21
b. Ksztatt i wielkoSE powierzchni......ccoeeeeeeeeveeennee. 21
C. ChropowatoSE podtoZa ....eeeeeeeeeveeecieeeeieeeeeeees 21
d. Straty fizyCzZNe ......uueeeeeeeeeeeceee e 21
6. Systemy malarskie firmy Hempel .......cccceceeecececeecieceecenee 22
Kategoria wysokiej korozyjnosci C2 .....ccvevceeecveennen. 23
Kategoria Sredniej korozyjnosci C3.....cccveeveeveveenen. 24
Kategoria wysokiej korozyjnosci C3 .....ccceveevecveennen. 25
Kategoria wysokiej korozyjnosSci C4 .....ccceecevecveenen. 26
Kategoria wysokiej korozyjnosci C5 ....cccveeveevecveenen. 28
Kategoria bardzo wysokiej korozyjnosci Cb ............ 30
Kategoria korozyjnoSci CX.uuveveereeveeeevreesreeseeeveennen. 31
Kategoria strefy narazonej na rozbryzgi........ceeu..... 32
Kategoria ZanuUrZenia ... e cceeeeeeesseeeesseeesvee e 33
T UWBE ctteerieieerieesiesesieseseses e sesse e sse e ses e st sse e snesans 34






Jak wybraé¢ wtasciwy system malarski

Wybor wiasciwego systemu malarskiego, ktéry skutecznie zabezpiecza
przed korozjg wymaga uwzglednienia wielu czynnikéw. Szczegbtowa
analiza zagwarantuje uzyskanie najlepszego, pod wzgledem
technicznym i ekonomicznym, rozwigzania dla danych warunkdw
eksploatacyjnych. W rozdziale oméwiono gtéwne czynniki, ktdre nalezy
rozwazy¢ przy doborze powtoki ochronnej.

Przy doborze systemu malarskiego w pierwszej kolejnosci
nalezy doktadnie okresli¢, w jakich warunkach eksploatowana
bedzie dana konstrukcja, obiekt lub instalacja. Oszacowanie
stopnia agresywnosci korozyjnej Srodowiska wymaga
uwzglednienia nastepujacych czynnikow:

* Wilgotnosci, temperatury eksploatacji, skokéw temperatur
¢ Obecnosci promieniowania UV,
» Wystawienia na szkodliwe dziatanie substancji chemicznych
(np. w zaktadach przemystowych),
* Mozliwosci uszkodzen mechanicznych (uderzenia, Scieranie itp.).

W przypadku konstrukgji eksploatowanych w gruncie nalezy uwzgledni¢
ich porowatos¢ oraz warunki gruntowe, ktére oddziatuja na obiekty.

Do szczegdlnie waznych czynnikéw naleza wilgotnos¢ oraz wartosé pH
na danym terenie, a takze obecnoSc¢ bakterii oraz mikroorganizmaow.
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W przypadku wody za istotne uwaza sie jej rodzaj oraz sktad chemiczny.

Agresywnosé korozyjna Srodowiska eksploatacji wptywa miedzy
innymi na:

 Rodzaj farb uzytych do zabezpieczenia

* Grubosé catego systemu malarskiego

* Wymagania dotyczace przygotowania powierzchni

* Minimalny i maksymalny dopuszczalny czas przemalowan pomiedzy
poszczegblnymi warstwami systemu malarskiego

Nalezy zaznaczyG, ze wraz ze wzrostem agresywnosci korozyjnej
Srodowiska zwiekszajg sie wymagania dotyczace przygotowania
powierzchni. Zwracamy réwniez Panstwa uwage na koniecznosé
bezwzglednego przestrzegania wymaganej dtugosci przerw pomiedzy
naktadaniem poszczegbinych warstw systemu malarskiego.

Norma PN-EN ISO 12944 w czesci 2 podaje klasyfikacje korozyjnosci
atmosfery, gruntu oraz wody. Ustalony w normie podziat, opierajacy
sie na szybkosci postepowania korozji stali weglowej oraz cynku, jest
bardzo ogdlny i nie uwzglednia wystawienia na dziatanie okreslonych
czynnikéw chemicznych, mechanicznych czy temperaturowych.
Klasyfikacja ta moze jednak by¢ przyjeta jako bardzo dobry wskaznik
przy projektowaniu systemoéw malarskich.



Jak wybra¢ wtasciwy system malarski

Norma PN-EN ISO 12944 rozréznia 6 podstawowych

kategorii korozyjnosci atmosfery:
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Cc3 Srednia st i
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CX* ekstremalna ; : . ;
|

*Nowa kategoria obejmujaca instalacje typu offshore, Czes¢ 9.

Kategoria Przyktady Srodowisk
K0TS | Nazewnaty — [Wewnatz

Cc1 - Ogrzewane budynki z czysta atmosferg,
bardzo mata np. biura, sklepy, szkoty, hotele.

Cc2 Atmosfery w matym stopniu zanieczyszczone.  Nieogrzewane budynki, w ktérych moze
mata Gtéwnie tereny wiejskie. mie¢ miejsce kondensacja, np. magazyny,

hale sportowe, hale supermarketow.

C3 Atmosfery miejskie i przemystowe, o niskim Hale produkcyjne i obiekty o
Srednia zanieczyszczeniu tlenkiem siarki (1V). duzej wilgotnosci i umiarkowanym
Obszary przybrzezne o matym zasoleniu zanieczyszczeniu powietrza, np. zaktady

spozywcze, pralnie, browary, mleczarnie.

Cc4 Obszary przemystowe i obszary przybrzezne Zaktady chemiczne, ptywalnie,

duza o $rednim zasoleniu. stocznie remontowe.

C5) Obszary przemystowe o duzej wilgotnosci Budowle lub obszary z prawie ciagta
bardzo duza i agresywnej atmosferze oraz obszary kondesacja i duzym zanieczyszczeniem.

przybrzezne o wysokim zasoleniu.

CX Obszary typu ,offshore” o wysokim zasoleniu Budowle lub obszary z niemal
ekstremalna*  lub obszary przemystowe o ekstremalnej ciagta kondensacja i agresywnym
wilgotnosci i agresywnej atmosferze, lub zanieczyszczeniem.

obszary subtropikalne i tropikalne.

*Nowa kategoria obejmujaca instalacje typu offshore, Czes¢ 9.
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Kategorie korozyjnosci wody oraz gruntu Kategoria Srodowisko Przyktady Srodowisk i konstrukcji
wedtug normy PN-EN ISO 12944: korozyjnoscl

Imi sk slesla Woda stodka Instalacje rzeczne, zaktady hydroenergetyczne

Im2 woda morska Iub lekko zasolona Im2 Woda morska lub Zanurzone konstrukcje bez ochrony katodowej, np. tereny portéw z obiektami
lekko zasolona takimi jak wrota $Sluzy, stopnie wodne, mola, konstrukcje typu offshore.

Im3 grunt Im3 Grunt Podziemne zbiorniki, podpory stalowe, rurociagi.

Im4* woda morska lub lekko zasolona Im4* Woda morska lub  Zanurzone konstrukcje z ochrong katodowa, np. tereny portéw z obiektami

lekko zasolona

takimi jak wrota $Sluzy, stopnie wodne, mola, konstrukcje typu offshore.

*Nowa kategoria obejmujaca instalacje typu offshore, Czes¢ 9.

b. Rodzaj zabezpieczanego podtoza

Przy projektowaniu systemu malarskiego najczesciej bierzemy
pod uwage podstawowe materiaty konstrukcyjne, takie jak:

stal czarna, stal ocynkowana ogniowo lub metalizowana,
aluminium czy stal nierdzewna. Rodzaj materiatu konstrukcyjnego,
ktéry ma by¢ zabezpieczony wptywa na wyboér produktow
malarskich (przede wszystkim na rodzaj gruntu), sposéb
przygotowania powierzchni przed malowaniem oraz catkowitg
grubosé systemu malarskiego.

c. Okres trwatosci systemu malarskiego

Zakiada sie, 7e okres trwatosci systemu malarskiego to okres
czasu liczony od momentu pierwszej aplikacji do momentu,

gdy niezbedna jest pierwsza renowacja. Norma PN-EN ISO 12944
wyréznia 4 okresy trwatoSci:

KROTKI - L <7 lat
SREDNI - M od 7 do 15 lat
DLUGI - H od 15 do 25 lat

BARDZO DtUGI - ponad 25 lat

d. Planowanie procesu aplikacji

Harmonogram prac budowlanych oraz etapy realizacji projektu
wptywajg na sposdb oraz moment aplikaciji systemu malarskiego.
Nalezy rozwazyé nastepujgce warianty — materiaty na etapie
prefabrykacji, elementy konstrukcji prefabrykowane czesciowo
na budowie oraz przeprowadzenie aplikacji po zakonczeniu

prac budowlanych.

Przy planowaniu prac konserwacyjnomalarskich trzeba réwniez
uwzgledni¢ wptyw temperatury i wilgotnosci na sposdb przygotowania
powierzchni oraz czas schniecia/utwardzania sie farby. Ponadto,

gdy jeden etap produkcji ma miejsce w kontrolowanych warunkach
zaktadowych, a nastepny jest realizowany na budowie, minimalne i
maksymalne czasy do przemalowania poszczegdinych warstw muszg
by¢ odpowiednio dostosowane.
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Nasz wykwalifikowany personel pomoze
Panstwu w wyborze odpowiedniego

systemu malarskiego, ktory w petni sprosta
Panstwa potrzebom i wymaganiom. Jezeli
chcg Panstwo uzyskac szczegdtowe
informacje na ten temat, prosimy o kontakt z
regionalnym przedstawicielem firmy Hempel.



Przygotowanie powierzchni

2. Przygotowanie powierzchni

2.1 Stopnie przygotowania powierzchni

Istnieje wiele norm klasyfikujacych stopien przygotowania powierzchni stalowej po oczyszczeniu. Ponizej podano tylko kilka z nich, do ktérych
odwotuje sie niniejsze opracowanie.

A. Stopnie przygotowania powierzchni wedtug normy PN-EN ISO 8501-1

Stopnie przygotowania powierzchni niezabezpieczonych powtokami malarskimi lub po catkowitym usunieciu wczes$niej natozonych powtok za pomoca metod

strumieniowo-Sciernych

Sa 3 Obrobka strumieniowo-$cierna do wizualnie czystej stali
Na ogladanej bez powiekszenia powierzchni nie moze by¢ widoczny olej, smar, pyt, zgorzelina walcownicza, rdza, powtoki malarskie czy obce zanieczyszczenia®.
Powierzchnia powinna mieé jednolitg, metaliczng barwe.

Sa 2% Bardzo doktadna obrobka strumieniowo-Scierna
Na ogladanej bez powiekszenia powierzchni nie moze by¢ widoczny olej, smar, pyt, zgorzelina walcownicza, rdza, powtoki malarskie czy obce zanieczyszczeniat.
Moga pozostac jedynie Slady zanieczyszczen w postaci plamek w ksztatcie kropek lub paskow.

Sa?2 Doktadna obrobka strumieniowo-Scierna
Na ogladanej bez powiekszenia powierzchni nie moze byé widoczny olej, smar, pyt, wieksze Slady zgorzeliny walcowniczej, rdzy, powtok malarskich czy obcych
zanieczyszczen'. Wszelkie szczatkowe zanieczyszczenia powinny silnie przylegac?.

Sa1l Lekka obrébka strumieniowo-Scierna
Na ogladanej bez powiekszenia powierzchni nie moze by¢ widoczny olej, smar, pyt, stabo przyczepna zgorzelina walcownicza, rdza, powtoki malarskie czy obce
zanieczyszczenia®.

Uwagi:

*Termin ,obce zanieczyszczenia” moze obejmowac sole rozpuszczalne w wodzie i pozostatosci po spawaniu. Zanieczyszczen tych nie da sie catkowicie usunaé z powierzchni za pomoca
obrébki strumieniowo-§ciernej na sucho, czyszczenia recznego czy czyszczenia narzedziami z napedem mechanicznym; nalezy zastosowac obrébke strumieniowoscierna na mokro.

2Uwaza sie, ze zgorzelina walcownicza, rdza oraz powtoka malarska przylegaja stabo, jezeli da sie je usunac tepa szpachla.

Stopnie przygotowania powierzchni niezabezpieczonych powtokami malarskimi lub po catkowitym usunieciu wczesSniej natozonych powtok za pomoca

metod recznych

St3 Bardziej gruntowne czyszczenie rgczne oraz czyszczenie z wykorzystaniem narzedzi z napedem mechanicznym
Wymagania takie jak dla St 2 z tg réznica, ze powierzchnie nalezy czysci¢, dopoki nie nabierze metalicznego potysku.

St2 Gruntowne czyszczenie reczne oraz czyszczenie z wykorzystaniem narzedzi z napedem mechanicznym
Na ogladanej bez powiekszenia powierzchni nie moze by¢ widoczny olej, smar, pyt, przyczepna zgorzelina walcownicza, rdza, powtoki malarskie czy obce zanieczyszczenia.

Uwagi: Stopieni przygotowania St 1 nie jest zawarty w tabeli, gdyz oznacza powierzchnie, ktéra nie spetnia warunkéw wymaganych do pokrycia powtoka.
10
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W niniejszym opracowaniu do oceny podtoza stalowego po czyszczeniu
woda pod wysokim cisnieniem zostata wykorzystana norma PN-EN

Ocena stanu powierzchni czyszczonej woda ISO 8501-4: ,,Stany wyjsciowe powierzchni, stopief przygotowania i

pod wysokim ciSnieniem powinna obejmowacd stopnie rdzy nalotowej zwigzane z czyszczeniem strumieniem wody pod

nie tylko stopien czystosci, ale réwniez stopien wysokim cisnieniem”.

wystepowania rdzy nalotowej, ktra moze pojawic Norme PN-EN ISO 8501-4 stosuje sie w przypadku zastosowania wody
sie na 0czyszczonej powierzehni w trakcie jej pod wysokim cisnieniem do oczyszczenia podtoza przed natozeniem
schnigcia. Istnieje kilka norm klasyfikujacych powtok malarskich. Dokument wyréznia trzy poziomy czystosci (Wal —
stopieri czystosci powierzchni w przypadku Wa 2%%) zaleznie od stopnia widocznosci substanciji zanieczyszczajacych,
oczyszczania z wykorzystaniem wody pod takich jak rdza, zgorzelina walcownicza, stare powtoki malarskie oraz
wysokim cisnieniem. inne obce zanieczyszczenia.

Wa 1 Lekkie oczyszczenie wodg pod wysokim ciSnieniem

Wa 2%
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Na ogladanej bez powiekszenia powierzchni nie moze by¢ widoczny olej, smar, luZna lub uszkodzona farba, luZzna rdza oraz obce zanieczyszczenia.
Wszelkie szczatkowe zanieczyszczenia powinny by¢ nieréwnomiernie roztozone oraz silnie przylega¢ do powierzchni.

Doktadne oczyszczenie wodg pod wysokim ci$nieniem

Na ogladanej bez powigkszenia powierzchni nie moze by¢ widoczny olej, smar, pyt, wiekszos¢ rdzy, wczesniej natozone powtoki malarskie oraz obce
zanieczyszczenia. Wszelkie szczatkowe zanieczyszczenia powinny by¢ nierdbwnomiernie roztozone i charakteryzowac sie dobrg przyczepnoscia, w ich sktad
moga wchodzi¢ powtoki, obce zanieczyszczenia oraz plamy powstate po usunieciu rdzy.

Bardzo doktadne oczyszczenie woda pod wysokim cisnieniem

Na ogladanej bez powiekszenia powierzchni nie moze by¢ widoczna rdza, olej, smar, pyt, wezesniej natozone powtoki malarskie oraz wszelkie obce
zanieczyszczenia (poza drobnymi Sladami). Odbarwienia powierzchni mogg wystepowaé na tych fragmentach, gdzie pierwotne powtoki zostaty naruszone.
Szarych lub brgzowo-czarnych odbarwien zaobserwowanych na powierzchni stali, gdzie wystapita korozja lub korozja wzerowa nie mozna usunaé w trakcie
kolejnego czyszczenia woda pod wysokim ciSnieniem.
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Ocena stopnia rdzy nalotowej:

L

Lekka rdza nalotowa

Na ogladanej bez powiekszenia powierzchni znajduja sie niewielkie ilosci z6ttobrazowej rdzy, przez ktéra moze przeswitywac stalowe podtoze.

Rdza (postrzegana jako odbarwienie) moze by¢ roztozona réwnomiernie lub obecna w postaci plam, ale mocno przylega i nie da sie jej tatwo usunaé
poprzez delikatne przetarcie szmatka.

Srednia rdza nalotowa

Na ogladanej bez powiekszenia powierzchni znajduje sie warstwa z6tto-brazowej rdzy, ktéra przystania pierwotna powierzchnie stalowa. Warstwa rdzy
moze by¢ roztozona réwnomiernie lub obecna w postaci plam, ale dos¢ dobrze przylega i po delikatnym przetarciu powierzchni pozostawia niewielkie
Slady na szmatce.

Silna rdza nalotowa

Na ogladanej bez powiekszenia powierzchni znajduje sie warstwa czerwono-z6ttobrazowej rdzy, ktéra przystania pierwotna powierzchnie stalowa i luzno
do niej przylega. Warstwa rdzy moze by¢ roztozona réwnomiernie lub obecna w postaci plam i po delikatnym przetarciu powierzchni tatwo pozostawia Slady
na szmatce.
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2.2 Rodzaje powierzchni

A. Powierzchnie stalowe Norma PN-EN ISO 8501-1 rozr6znia w przypadku stali cztery
Zapewnienie diugotrwatej ochrony przez system malarski stany wyjsciowe podtoza - A, B, C, D:

wymaga wtasciwego przygotowania podtoza przed aplikacjg

farby, dlatego tez przed przystgpieniem do prac nalezy ocenic A Powierzchnia stalowa w

stany wyjSciowe powierzchni stalowe;j. znacznym stopniu pokryta
mocno przylegajgcy zgorzeling
walcowniczg, nieznacznie lub
wcale nie pokryta rdza.

Mozna wyodrebni¢ trzy grupy podioza zaleznie od stanu
wyjsciowego powierzchni stalowej przed malowaniem:

a) nowa konstrukcja stalowa, ktéra nie byta wczesniej

zabezpieczona powtokami malarskimi,

b) powierzchnia stalowa pokryta gruntem do czasowej B Powierzchnia stalowa, na ktorej
ochrony, zaczeta juz wystepowacé rdza i z

¢) powierzchnia stalowa pokryta systemem malarskim, ktorej rownoczesnie zaczeta sie
ktéry wymaga renowacji. tuszczy€ zgorzelina walcownicza.

Ponizsze opracowanie szerzej omawia poszczegoine grupy.

. P . oL C Powierzchnia stalowa, na ktérej
a. Nowa konstrukcja stalowa, ktora nie byta wczesniej zg0rzelina walcownicza jest ju? tak

zabezpieczona powtokami malarskimi skorodowana, 7e po jej zdrapaniu
Powierzchnie stalowe, ktdre nigdy nie byty zabezpieczone widac gotym okiem niewielkie
powtokami malarskimi, moga by¢ w réznym stopniu pokryte wzery korozyjne w podiozu.
rdzg, zgorzeling walcowniczg oraz innymi zanieczyszczeniami

(pyt, smar, zanieczyszczenia jonowe/sole rozpuszczalne,
osady itp.). Stany wyjSciowe powierzchni bez powtoki
malarskiej definiuje norma PN-EN ISO 8501-1: ,,Stopnie catkowicie skorodowata i golym
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych okiem widaé wzery korozyjne
podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym w podiozu.

usunieciu wczesniej natozonych powtok obrazujg odpowiednie

wzorce fotograficzne.”
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D Powierzchnia stalowa, na ktorej
zgorzelina walcownicza




Odpowiednie zdjecia obrazujg stopiei skorodowania, stopien
przygotowania niezabezpieczonego wczesniej powloka malarska podtoza
stalowego i podtoze stalowe po catkowitym usunieciu powtok malarskich.

i

- o
A GRADE B GRADE C GRADE
Sa 2% Sa 2% Sa 2%
ﬁ_—‘
A GRADE B GRADE C GRADE
Sa3 Sa3 Sa3
D GRADE D GRADE
Sa 2V2 Sa3

Przygotowanie powierzchni

Grunty do czasowej ochrony stosuje sie gtéwnie

przed natozeniem wiasciwego systemu malarskiego

do zabezpieczenia blachy stalowej oraz elementow
konstrukeyjnych w okresie prefabrykacji lub magazynowania.
Grubos¢ warstwy gruntu wynosi od 20 do 25um (grubosé
mierzona na gtadkiej ptytce). Blachy stalowe i elementy
konstrukcyjne pokryte gruntem do czasowej ochrony moga
by¢ spawane.

Firma Hempel oferuje nastepujace grunty do czasowej ochrony:

(okres ochrony od 3 do 5 miesiecy) grunt epoksydowy
pigmentowany polifosforanem cynku, przeznaczony do
stosowania w automatycznych liniach malarskich oraz do
naktadania recznego.

(okres ochrony od 6 do 9 miesiecy) rozpuszczalnikowy grunt
krzemianowo-cynkowy o niskiej zawartosci cynku, przeznaczony
do stosowania w automatycznych liniach malarskich.

(okres ochrony od 4 do 6 miesiecy) rozpuszczalnikowy grunt
krzemianowo -cynkowy o niskiej zawartosci cynku, przeznaczony
do stosowania w automatycznych liniach malarskich.

(okres ochrony od 3 do 5 miesiecy) grunt epoksydowy
pigmentowany polifosforanem cynku, przeznaczony do
stosowania w automatycznych liniach malarskich oraz do
naktadania recznego.
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Przygotowanie powierzchni

Przed natozeniem ostatecznego systemu malarskiego,
powierzchnie pokryte gruntem do czasowej ochrony musza
by¢ we wiasciwy sposob przygotowane; jest to tak zwane
drugie przygotowanie powierzchni. Grunt do czasowe;j
ochrony moze wymagac¢ czesciowego lub catkowitego
usuniecia z powierzchni. Zakres oraz sposo6b drugiego
przygotowania powierzchni jest uzalezniony od rodzaju
ostatecznego systemu malarskiego. Nalezy przede
wszystkim uwzglednic:
e Kompatybilnos¢é gruntu do czasowej ochrony z
ostatecznym systemem malarskim,
* Profil powierzchni uzyskany podczas przygotowywania
powierzchni pod grunt czasowej ochrony (profil ten musi
by¢ odpowiedni dla ostatecznego systemu malarskiego).

Przed aplikacja systemu malarskiego, powierzchnia
pokryta gruntem do czasowej ochrony powinna zawsze
zostac doktadnie umyta woda pod ciSnieniem (15-20
MPa) z dodatkiem detergentu (np. Hempel’s Light Clean
99350), a nastepnie sptukana czystg woda. Miejsca
przekorodowane lub uszkodzone w wyniku spawania
powinny zostaé oczyszczone do stopnia czystosci
powierzchni, okreslonego przez norme PN-ISO 8501-1.

W przypadku prac renowacyjnych nalezy kazdorazowo
oceni¢ stan istniejacego systemu malarskiego. Jest

to niezbedne do podjecia decyzji, czy powtoki powinny
zostacé catkowicie usuniete, czy tez moga byé czeSciowo
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pozostawione (ocena stopnia degradacji wedtug normy).
Stopnie przygotowania powierzchni poddawanych
czesSciowej renowacji podaje norma PN-EN ISO 8501-2
.Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych
powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunigciu
tych powtok.”

Obok stali znormalizowanej w budownictwie wykorzystuje
sie rowniez inne typy materiatéw niezelaznych, takie jak
stal ocynkowana ogniowo lub galwanicznie, aluminium
czy stale wysokostopowe. Podtoza te wymagajg
specyficznego przygotowania powierzchni oraz odrebnego
doboru systemoéw malarskich.

Na powierzchni stali ocynkowanej eksploatowanej

w atmosferze powstajg produkty korozji cynku,

ktore charakteryzuja sie réznym sktadem oraz rézna
przyczepnoscig do podtoza i w konsekwencji mogg
powodowac stabg przyczepnosé aplikowanych systemoéw
malarskich. Czysty cynk (okres do kilkunastu godzin

po zakorczeniu procesu cynkowania) lub dobrze
wysezonowany sg powszechnie uwazane sg za najlepsze
podtoza do malowania. Przed aplikacjg systemow
malarskich zaleca sie usuniecie z powierzchni produktow
korozji cynku za pomoca alkalicznego srodka czyszczacego
marki Hempel. Mieszanine o sktadzie: 20 litrow czystej



wody oraz 0,5 litra detergentu Hempel's Light Clean
99350 nalezy nanies¢ na powierzchnie i po okoto 0,5 h
sptukac czystg woda, najlepiej pod cisnieniem.

Jezeli jest to konieczne, podtoze nalezy dodatkowo
oczysci¢ za pomoca specjalnych nylonowych szczotek

0 sztywnym wtosiu, papieru Sciernego lub poprzez
omiatanie drobnym Scierniwem (kulki szklane, drobny
piasek itp.). W przypadku aplikacji systemdw malarskich
stosowanych przy niskich kategoriach korozyjnosci zaleca
sie stosowanie specjalnych gruntéw zwiekszajacych
przyczepno$é do podtoza. Systemy stosowane

przy wysokich kategoriach korozyjnosci wymagaijg
mechanicznego przygotowania podtoza, najlepiej poprzez/
szorstkowanie Scierniwem mineralnym.

b. Aluminium i stal nierdzewna

W przypadku aluminium oraz stali nierdzewnej przed
aplikacja systeméw malarskich nalezy zmy¢ powierzchnie
wodg z dodatkiem detergentu, a nastepnie doktadnie
sptukac czystg woda pod wysokim ciSnieniem. W celu
uzyskania lepszej przyczepnosci systeméow malarskich
zaleca sie zszorstkowanie powierzchni z wykorzystaniem
specjalnych szczotek lub obrobki strumieniowo- -Sciernej
(Scierniwa niemetaliczne).

Szczegotowych informacji i instrukcji na temat przygotowania
powierzchni udzieli Panstwu regionalny przedstawiciel firmy Hempel.

Przygotowanie powierzchni




Powtoki ochronne

3. Powtokl ochronne

3.1 Rodzaje farb

Farby akrylowe

Farby schnace w sposob chemiczny:

Farby alkidowe

Farby epoksydowe
Farby poliuretanowe
Farby krzemianowo-cynkowe

Farby polisiloksanowe hybrydowe



Powliki ochronne

3.2 Dopuszczalna temperatura pracy poszczegdlnych rodzajow farb

Produkty malarskie, w zaleznosci od
rodzaju zywicy oraz uzytych pigmentow,
charakteryzuja sie r6zng odpornoscig
na temperature. Ponizej przedstawiono
odpornos¢ temperaturowg
poszczegblnych gatunkow farb.

Temperatura °C

S

<
] ] 1 1 ] ] 1 1 ] ] 1 1 ] ] 1 1 ] ] 1 1 ] ]
50 40 -30 20 -10 O 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 140 200 400 600

Ry
.
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Farby krzemianowo-cynkowe
J Farby silikonowe -

- Ciagte warunki pracy

Chwilowe warunki pracy

- Przydatno$¢ zalezy od pigmentacji oraz kompozycji spoiwa
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Oznaczenie koloréw wedtug standardu firmy Hempel

4. Oznaczenie
kolorow wedtug
standardu firmy
Hempel

Kolorystyka farb firmy Hempel, w szczegdlnosci farb gruntowych,
jest okreslona przez pieciocyfrowy numer w nastepujgcy sposob:

Biaty 10000

Szarobiaty, szary 10010-19980
Czarny 19990

Z6tty, kremowy, bez 20010-29990
Niebieski, fioletowy 30010-39990
Zielony 40010-49990
Czerwony, pomarafnczowy, rézowy 50010-59990
Brazowy 60010-69990

Nasze standardowe kody kolorystyczne nie odpowiadajg
bezposrednio kodom oficjalnym. W przypadku farb
nawierzchniowych oraz innych wybranych produktéw mozliwe jest
dostarczenie ich w kolorze zgodnym z okreslonym standardowym
wzornikiem koloréw, np. RAL, BS, NCS itp.

Przyktad: Hempaprime Multi 500 45950-11320
Farba Hempaprime Multi 500 45950 wedtug kolorystyki firmy Hempel w kolorze 11320
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W dziedzinie powtokowej ochrony przed korozjg nalezy zwrocic¢
uwage na kilka uzytecznych poje¢ i definicji. Ponizej przedstawiamy
niezbedne pojecia, ktérych znajomosé znacznie utatwia planowanie
prac malarskich.

Zawartos¢ czesci statych
ZawartosS¢ czesci statych (VS) okresla stosunek wyrazony
w procentach:

Grubo$é powtoki (GWS)
Grubosé warstwy (GWM)

Podany stosunek okreSla proporcje pomiedzy grubosciami

powifoki po wyschnieciu i warstwy po natozeniu, ktére zaaplikowano
w okreslonych grubosciach w warunkach laboratoryjnych, gdzie
straty farby nie sg brane pod uwage.

Wydajnos¢ teoretyczna
Wydajnosé teoretyczng farby przy okreslonej grubosci powtoki
na zupetnie gtadkiej powierzchni okresla nastepujgcy wzor:

Zawartos¢ czesci statych % x 10
Grubo$¢é powtoki (um)

=m?/litr

Wydajnos¢ praktyczna

Zuzycie praktyczne oblicza sie mnozac zuzycie teoretyczne przez
odpowiedni wspétczynnik konsumpcji. W kartach systemow
malarskich nie podano wspétczynnika konsumpgji, a tym samym
wydajnosci praktycznej, poniewaz wartosé ta zalezy od wielu
czynnikow, takich jak:

Przy recznym naktadaniu farby powtoka jest nieréwnomiernej
grubosci. Ponadto jej Srednia grubosé jest wieksza od przyjetej

Przydatne pojecia i definicje

grubosci powtoki, aby spetni¢ zasady pomiaru, np. 80:20. Oznacza
1o, iz zuzycie farby bedzie wieksze od teoretycznej wielkosci zuzycia
obliczonej dla minimalnej specyfikowanej grubosci powtoki.

Malowanie matej, wieloptaszczyznowej powierzchni powoduje
wieksze straty rozpylonego materiatu malarskiego niz przy
naktadaniu powtoki na ptaska, kwadratowa ptyte, ktérg stosuje
sie do przeprowadzenia teoretycznych obliczen.

Na podtozu o szczegdinie chropowatej powierzchni wystepujg
tzw. ,martwe przestrzenie”, sg to zagiebienia, ktére musza

by¢ wypetnione dodatkows iloScia farby. W rezultacie ilos¢
zuzytego produktu jest wieksza niz wielko$é zuzycia uzyskana
przy teoretycznych obliczeniach przeprowadzonych przy gtadkiej
powierzchni. Wieksze zuzycie farby wystepuje szczegblnie w
przypadku gruntow do czasowej ochrony, ktére tworzg cienka
powtoke rozktadajaca sie na nieréwnosciach podtoza, tzw.
Lefekt pozornego zwiekszenia powierzchni”.

Do strat fizycznych, ktére przyczyniaja sie do zwiekszenia zuzycia
mozna zaliczy€: pozostatosci produktdw malarskich w puszkach i
sprzecie do aplikacji, straty spowodowane przekroczeniem czasu
przydatnosci mieszaniny do stosowania, straty spowodowane
warunkami atmosferycznymi, straty wynikajgce z braku
przeszkolenia personelu, a tym samym niewtasciwej aplikacji
powioki itp.

Szczegobtowych informacji na temat poje¢ i definicji w dziedzinie powtokowej
ochrony przed korozja udzieli Painstwu regionalny przedstawiciel firmy Hempel.
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I1SO 12944:2018 opublikowano w 2018 r., nowa rewizja Czesci 5 zostata opublikowana w 2019 r.
Odniesienia do Czesci 5 w niniejszym dokumencie dotyczg wersji z 2019 r., natomiast czesci 6 odnoszg
sie do wersji z 2018 r.
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Kategoria korozyjnosci C2 systemow malarskich Hempel

Kategoria wysokiej korozyjnosci C2

Rodzaj farby 1. powtoka Grubosé 2. powtoka Grubosé tacznie LZO co, Produktywnosé 0dpornosé na
suchej suchej Redukcja Redukcja Korzysci promieniowanie

powtoki (um) powtoki (um) uv

EP SB  Hempaprime Multi 500

PUR SB Hempathane Fast Dry 55750 120 - - 120 | [ ] | | | | | | |
PASP* SB  Hempatop Direct 700 100 = ° 100 EEE HEE HER [ ] |
AY* SB Hempel's Pro Acrylic 100 - - 100 | [ ] | HEN [ ] |
AY WB  Hemucryl 48190/1 160 = ° 160 HEE | HER [ 1|
AY WB  Hemucryl 48120 80 Hemucryl 48120 80 160 HEE | | am

W dobra M bardzo dobra [ doskonata

Uwaga: W miejscach, w kt6rych obrébka strumieniowo-Scierna jako wtérne przygotowanie powierzchni po produkcji jest niemozliwa, mozna zastosowac zagruntowang stal z czasowa
ochrona. Preferowane sa farby czasowej ochrony na bazie krzemianu cynku, np. Hempel’s Shop Primer ZS 15890 lub 15820 - szczeg6lnie do p6éZniejszego naktadania kolejnych
warstw farbami zawierajacymi cynk - podktady warsztatowe na bazie epoksydéw, np. Podktad Hempel Shop Primer 15280 moze by¢ réwniez stosowany w przypadku péZniejszego
naktadania kolejnych warstw farba niezawierajaca cynku. Aby uzyskaé szczegbtowe wytyczne dotyczace optymalnego wyboru farby czasowej ochrony i potrzeby wtérnego przygotowania
powierzchni, prosimy o kontakt z firma Hempel. Aby uzyska¢ dostep do raportéw z testéw, prosimy o kontakt z lokalnym biurem firmy Hempel.

“Systemy, ktére pomysinie przejda testy wydajnosci okreslone w normie ISO 12944 Czes¢ 6, lecz nie spetniaja wymagarn dotyczacych systemu malarskiego okreslonego w Czesci 5 w
odniesieniu do catkowitego DFT lub liczby powtok. Aby uzyska¢ informacje na temat dostepnosci produktéw w danym regionie oraz dodatkowych systemoéw, prosimy o kontakt z lokalnym
przedstawicielem firmy Hempel lub o przestanie wiadomosci e-mail na adres hempel@hempel.com.

Redukcja CO,: Slad weglowy dotyczy metra kwadratowego powierzchni przy okreslonej grubosci suchej
warstwy i trwatosci. Kalkulacja obejmuje surowce, transport wewnetrzny do fabryki Hempel, procesy

produkcyjne Hempel oraz wszelkie lotne zwiazki organiczne emitowane podczas stosowania produktu. e puicalalkidowa D i ciuboscisuchelwarstwy
N . . . N . X AY = akrylowy SB = rozpuszczalnikowy
Redukcja LZO: LZO przypada na metr kwadratowy powierzchni przy okreslonej grubosci suchej warstwy. AZ = cynk aktywowany WB = wodorozcieiczalny
Korzysci zwia z produktywnoscia: JakoSciowe wskazanie mozliwej do osiggniecia wydajnosci na EP = epoksydowy HDG = cynkowanie ogniowe
podstawie liczby powtok i minimalnych odstepéw pomiedzy naktadaniem kolejnych warstw oraz czaséw 10Z = nieorganiczny krzemian cynku TSM = metalizacja natryski iem
schnigcia warstw nawierzchniowych. PASP = poliasparaginowy termicznym
0dpornosé na promieniowanie UV: Oczekiwane zachowanie koloru i potysku powtoki wykoriczeniowej pod PES = poliester NISO = nieizocyjanian
wptywem Swiatta. PUR = poliuretan
* = EP; *% = PUR, PASP, AY:; *** = PUR, PX. PX = polisiloksan
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Kategoria Sredniej korozyjnosci C3

Kategoria Sredniej korozyjnosci C3
Dotyczy rowniez kategorii C2 High i C4 Low

Rodzaj farby 1. powtoka Grubosé 2. powtoka Grubos§é tacznie co, Produktywnosé Odpornos¢ na
suchej suchej DFT Redukcja Korzysci promieniowanie

powtoki (pm) powtoki (um) (um) uv

EP SB Hempaprime Multi 500 120 - - 120 [ ] | EEE HEN |

PUR SB Hempathane Fast Dry 55750 120 - - 120 | HEEN HEN | | |

PASP* SB  Hempatop Direct 700 100 - - 100 HEE EEE HEE [ | |

AY WB  Hemucryl 48190/1 160 o o 160 HEE | HER am

AY+AY WB  Hemucryl 48120 80 Hemucryl 48120 80 160 HEE | | | [ | |

EP+PUR  WB  Hemudur 18500 80 :g?gg}i"e W8 Top 40 120 mmm " . T

EP+PUR  HY  Hempaprime Multi 500 80 ggggg/‘i“e W8 Top 40 120 mm (T (T mm

W dobra WM bardzo dobra [ [ [ doskonata

AK = zywica alkidowa PX = polisiloksan
AY = akrylowy DFT = grubos¢ suchej warstwy
AZ = cynk aktywowany SB = rozpuszczalnikowy
*Systemy, ktére pomysinie przejda testy wydajnosci okreslone w normie 1ISO 12944 Czes¢ 6, lecz EP = epoksydowy WB = wodorozcieficzalny
nie spetniajg wymagan dotyczacych systemu malarskiego okreslonego w Czesci 5 w odniesieniu do 10Z = nieorganiczny krzemian cynku HDG = cynkowanie ogniowe
catkowitego DFT lub liczby powtok. PASP = poliasparaginowy TSM = metalizacja natryski
Aby uzyskaé informacje na temat dostepnosci produktéw w danym regionie oraz dodatkowych PES = poliester termicznym
systemow, prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem firmy Hempel lub o przestanie PUR = poliuretan NISO = nieizocyjanian

wiadomosci e-mail na adres hempel@hempel.com.
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Kategoria wysokiej korozyjnosci C3

Kategoria wysokiej korozyjnosci C3
Dotyczy rowniez C2 Very High, C4 Medium i C5 Low

Rodzaj farby 1. powtoka Grubos$é 2. powtoka Grubosé tacznie LZO co, Produktywnosé 0Odpornos¢ na
suchej suchej DFT Redukcja Redukcja Korzysci promieniowanie
powtoki (pm) powtoki (pm) ()] uv
ER SB  Hempaprime Multi 500 180 = = 180 HEE [ 1 | HEE |
PASP* SB  Hempatop Direct 700 180 - - 180 HEE [ ] | HEE [ ] |
Hempathane Fast
EP+PUR SB  Hempadur Speed-Dry ZP 500 120 60 180 | [ ] | | | | [ | |
Dry 55750
EP+PUR  SB  Hempaprime Multi 500 120 :gg‘fgtha”e HS 60 180 (T [ (T [T
PUR* SB Hempathane Fast Dry 55750 160 - - 160 | | EEN EEER | ] |
AY+AY WB Hemucryl 48191 100 Hemucryl 48191 100 200 HEE | | am
AY+AY WB Hemucryl 48120 100 Hemucryl 48120 100 200 HEE | | [ 1|
EP+PUR*  HY Hempaprime Multi 500 100 ggg;;ha”e W e 60 160 (1T (T (T [T
EP+AY HY  Hempaprime Multi 500 100 Hemucryl 48120 80 180 HEE [ ] | | | | [ | |
W dobra MM bardzo dobra M M doskonata
AK = zywica alkidowa PX = polisiloksan
AY = akrylowy DFT = grubos¢ suchej warstwy
AZ = cynk aktywowany SB = rozpuszczalnikowy
*Systemy, ktére pomysinie przejda testy wydajnosci okreslone w normie 1ISO 12944 Czes¢ 6, lecz EP = epoksydowy WB = wodorozcieficzalny
nie spetniajg wymagan dotyczacych systemu malarskiego okreslonego w Czesci 5 w odniesieniu do 10Z = nieorganiczny krzemian cynku HDG = cynkowanie ogniowe
catkowitego DFT lub liczby powtok. PASP = poliasparaginowy TSM = metalizacja natryski
Aby uzyskaé informacje na temat dostepnosci produktéw w danym regionie oraz dodatkowych PES = poliester termicznym
systemow, prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem firmy Hempel lub o przestanie PUR = poliuretan NISO = nieizocyjanian

wiadomosci e-mail na adres hempel@hempel.com.
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Kategoria wysokiej korozyjnosci C4

Kategoria wysokiej korozyjnosci C4
Dotyczy rowniez kategorii C3 Very High i C5 Medium

Rodzaj farby 1. powtoka Grubosé | 2. powtoka Grubos¢ | 3. powtoka Grubosé LZO co, Produktywnos¢  Odpornosé
suchej suchej suchej Redukcja Redukcja Korzysci na promienio
powtoki powtoki powtoki wanie UV
(um) (um) (um)
EP SB  Hempaprime Multi 500 120 Hempaprime Multi 500 120 - - 240 [ | 1| [ 1| [ ]| | |
EP+PUR SB  Hempaprime Multi 500 180 Hempathane HS 55610 60 - - 240 [ | | [ ] | [ ] | [ ] |
EP+PUR* SB  Hempaprime Multi 500 140 Hempathane HS 55610 60 - - 200 HEN [ 1] ] HEN [ ]|
AZ+EP+PUR*  SB  Hempadur Avantguard 550 40 Hempaprime Mutti 500 100 :Z’ggastfg”e 60 200 T T n T
AZ+PUR* SB  Hempadur Avantguard 550 75 Hempathane HS 55610 125 = = 200 | | HEN [ ]|
AZ+PUR* SB  Hempadur Avantguard 550 60 Hempathane Fast Dry 55750 140 - - 200 | [ ] | HEN [ ] |
PUR SB  Hempathane Fast Dry 55750 120 Hempathane Fast Dry 55750 120 - - 240 | [ ] | HEN [ ]|
AY* SB  Hempatex Hi-Build 46410 120 Hempatex Hi-Build 46410 120 = - 240 | | HEN [ ] |
o R Hempatex
AY* SB  Hempatex Hi-Build 46410 100 Hempatex Hi-Build 46410 100 40 240 | | | | [ ]| [ ]|
Enamel 56360
EP+PUR HY  Hempadur Multi 500 180 Hemuthane WB Top 58530/1 60 - - 240 [ 1] ] [ ] | [ ] | [ ] |
EP+PUR WB  Hemudur 18500 160 Hemuthane WB Top 58531 80 - - 240 HEN | | | | |
HDG+EP+PUR SB  Hempadur 15570 100 Hempathane Fast Dry 55750 60 - - 160 | [ ] | | [ 1 |

W dobra MM bardzo dobra [ M [ doskonata

AK = zywica alkidowa PX = polisiloksan
AY = akrylowy DFT = grubos¢ suchej warstwy
AZ = cynk aktywowany SB = rozpuszczalnikowy
EP = epoksydowy WB = wodorozcienczalny
10Z = nieorganiczny krzemian cynku HDG = cynkowanie ogniowe
N . L . L . . . PASP = poliasparaginowy TSM = n lizacja natryski
Systemy, ktére pqmyslnle pr%ejda testy wydajnosci okreslon_e w normu’e 1SO 12944 (}zgsc PES = poliester termicznym
6, lecz nie spetniaja wymagan dotyczacych systemu malarskiego okreslonego w CzeSci 5 w PUR = poliuretan NISO = nieizocyjanian

odniesieniu do catkowitego DFT lub liczby powtok.
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Kategoria wysokiej korozyjnosci C5

Kategoria wysokiej korozyjnosci CH
Dotyczy rowniez kategorii C4 Very High

Rodzaj farby 1. powtoka Grubos¢ | 2. powtoka Grubosé | 3. powioka Grubosé | Lacznie LZO co, Produktywnos¢  Odpornosé
suchej suchej suchej Redukcja  Redukcja Korzysci na promienio
powtoki powtoki powtoki wanie UV
(um) (Hm) (Hm)
EP+PUR SB  Hempaprime Multi 500 240 Hempathane HS 55610 60 - - 300 [ ] | EEE [ ] | [ ] ]
EP+PUR* SB  Hempaprime Core 670 200 Hempathane HS 5561B 70 - - 270 | HEEE [ ] | ] ]
Hempathane
AZ+EP+PUR*  SB  Hempadur Avantguard 550 60 Hempaprime Multi 500 140 Topcoat 60 260 | | [ ] | [ | | | | |
55210
AZ+EP+PUR  SB  HempadurAvantguard 750 50  Hempaprime Multi 500 150 :grggzt:g”e 60 260 n T T T
AZ+EP+PUR*  SB  HempadurAvantguard 750 40  Hempaprime Multi 500 120 :grggaet:g”e 60 220 T 1T T T
AZ+PUR* SB  HempadurAvantguard 750 100 gg;“ggtha"e IREsiBIRy 160 . . 260 " n T T
AZ+PASP* SB  Hempadur Avantguard 750 60 Hempatop Direct 700 200 - - 260 HEE [ ] | HEE | | |
Hemucry!
AZ+AY HY  Hempadur Avantguard 750 60 Hemucryl 48120 100 48120 100 260 HEE | [ ] | [ ] |
AZ+EP+PUR*  HY  HempadurAvantguard 750 75  Hemudur 18500 110 g:;”;gl‘a“e 40 225 mEm = T T

W dobra MM bardzo dobra [ M [ doskonata

AK = zywica alkidowa PX = polisiloksan

AY = akrylowy DFT = grubos$¢ suchej warstwy

AZ = cynk aktywowany SB = rozpuszczalnikowy

EP = epoksydowy WB = wodorozcienczalny

10Z = nieorganiczny krzemian cynku HDG = cynkowanie ogniowe

PASP = poliasparaginowy TSM = lizacja natryski iem termicznym
PES = poliester NISO = nieizocyjanian

PUR = poliuretan
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Kategoria wysokiej korozyjnosci C5

Kategoria wysokiej korozyjnosci CH
Dotyczy réwniez kategorii C4 Very High

Rodzaj farby 1. powtoka Grubos¢ | 2. powtoka Grubosé | 3. powioka Grubosé | Lacznie LZO co, Produktywnos¢  Odpornosé
suchej suchej suchej Redukcja  Redukcja Korzysci na promienio
powtoki powtoki powtoki wanie UV
(um) (Hm) (Hm)
Hempathane Fast Dry Hempathane Fast Dry . B
PUR SB 55750 150 55750 150 300 | ] [ ] | L 1] ] |
Hemucryl
EP+EP+AY WB  Hemudur 18500 100 Hemudur 18500 120 48120 180 300 HEN | | | [ ] ]
EP+AY HY  Hempaprime Multi 500 220 Hemucryl 48120 80 - - 300 EEE | [ ] | ] ]
EP+PUR HY  Hempaprime Multi 500 gy | TCERS NS 50 - . 300 EEE EEN [T (T
58530/1
HDG+EP+PUR SB  Hempaprime Multi 500 140 Hempathane HS 55610 60 - - 200 - - | [ ] |
HDG+EP+PUR SB  Hempadur 15553 80 Hempathane HS 55610 120 - - 200 - - | | | | |
W dobra WM bardzo dobra [ M [ doskonata
AK = zywica alkidowa PX = polisiloksan
AY = akrylowy DFT = grubos$¢ suchej warstwy
AZ = cynk aktywowany SB = rozpuszczalnikowy
EP = epoksydowy WB = wodorozcienczalny
10Z = nieorganiczny krzemian cynku HDG = cynkowanie ogniowe
Aby uzyskaé informacje na temat dostepnosci produktéw w danym PASP = poliasparaginowy TSM = metalizacja natryskiwaniem termiczny
regionie oraz dodatkowych systeméw, prosimy o kontakt z lokalnym PES = poliester NISO = nieizocyjanian
przedstawicielem firmy Hempel lub o przestanie wiadomosci e-mail PUR = poliuretan

na adres hempel@hempel.com.
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Kategoria bardzo wysokiej korozyjnosci C5

Kategoria bardzo wysokiej korozyjnosci C5

Rodzaj farby 1. powtoka Grubos¢ | 2. powtoka Grubos¢ | 3. powioka Grubos¢ | tacznie LZ0 co, Produktywnos¢ Odpornosé
suchej suchej suchej DFT Redukcja  Redukcja Korzysci na promienio
powtoki powtoki powtoki (um) wanie UV
(um) (um) (Hm)
AZ+EP+PUR SB  Hempadur Avantguard 550 60  Hempaprime Multi 500 200 :g"gg%tfg”e 60 320 [ 1] [ 1] ] [ 1] [ ]|
AZ+EP+PUR SB  Hempadur Avantguard 750 60  Hempaprime Multi 500 200 :grgg%‘fg“e 60 320 [ 1] [ 1] [ 1] [ ]|
AZ+EP+PUR SB  Hempadur Avantguard 750 40  Hempaprime Multi 500 220 :grg'%%tfg”e 60 320 [ 1] [ 1] ] [ 1] [ ]|
AZ+EP+PUR SB  Hempadur Avantguard 750 60  Hempaprime Multi 500 210 ggg‘ggtha“e 50 320 [ 1] [ 1] [ 1] EEE
AZ+EP+PUR  SB H i i CTIERENG
lempadur Avantguard 750 60 Hempaprime Multi 500 200 Light 60 320 HEN | [ ] | HER
AZ+PASP* SB  Hempadur Avantguard 750 60 Hempatop Direct 700 200 - - 260 EEE EEE EEE ] |
AZ+EP+PUR*  SB  H i i ficipexane
lempadur Avantguard 770 60 Hempaprime Multi 500 160 Light 60 280 HEN [ ] | [ ] | HER
AZ+EP+PUR*  SB  Hempadur Avantguard 860 40  Hempaprime Multi 500 200 :ggg%‘fg”e 60 300 [ 1] EEE [ 1] [ ]|
IOZ+EP+PUR  SB  Hempel's Galvosil 15700 60  Hempaprime Multi 500 180 :grg'%%tfg”e 80 320 [ [ 1] [ [ ]|
HDG+EP+PUR  SB  Hempadur 15553 60  Hempaprime Multi 500 100  Hempatnane 80 240 - - = T

W dobra WM bardzo dobra [ M [ doskonata

AK = zywica alkidowa PX = polisiloksan

AY = akrylowy DFT = grubos¢ suchej warstwy

AZ = cynk aktywowany SB = rozpuszczalnikowy

EP = epoksydowy WB = wodorozcieficzalny

10Z = nieorganiczny krzemian cynku HDG = cynkowanie ognhiowe

PASP = poliasparaginowy TSM = lizacja natryski iem termicznym
PES = poliester NISO = nieizocyjanian

Aby uzyskac¢ informacje na temat dostepnosci produktéw w danym regionie oraz dodatkowych
systemow, prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem firmy Hempel lub o przestanie
wiadomosci e-mail na adres hempel@hempel.com.
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Kategoria korozyjnosci CX

Kategoria korozyjnosci CX

Rodzaj farby 1. powtoka Grubos¢ | 2. powtoka Grubos¢ | 3. powtoka Grubos¢ | kacznie LZ0 co, Produktywnos¢  Odpornos¢
suchej suchej suchej DFT | Redukcja Redukcja Korzysci na promienio
powtoki powtoki powtoki (um) wanie UV
(Hm) (um) (Hm)
AZ+EP+PUR SB HempadurAvantguard 750 60 Hempaprime Mutti 500 160  Hempathane HS 60 280 [T [T 1] [T [T
AZ+EP+AY (NISO) SB Hempadur Avantguard 750 60 Hempaprime Multi 500 160 Hempel's Pro Acrylic 60 280 [ 1} HE [ 1} [ 1}
AZ+EP+PUR SB HempadurAvantguard 770 60  Hempaprime Multi 500 160 pempathane HS 60 280 [T [T 1] [T [T
AZ+EP+AY (NISO) SB Hempadur Avantguard 770 60 Hempadur Quattro XO 17870 160 Hempel's Pro Acrylic 60 280 [ ]| [ ] | [ ]| [ ]|
AZ+EP+PX (NISO) SB Hempadur Avantguard 770 60 Hempaprime Multi 500 160 Hempaxane Light 60 280 [ | 1| HE [ ]| [ | 1|
AZ+PX (NISO)* SB  Hempadur Avantguard 770 120 Hempaxane Light 100 - - 220 [ 1] ] | [ 11| [ 1] ]
AZ+PASP SB Hempadur Avantguard 770 80 Hempatop Direct 700 200 - - 280 [ | 1| HE HER [ ]|
AZ+EP+EP+PUR  HY  HempadurAvantguard 770 60 Hemudur 18500 100+80 fempathane HS 40 280 mmm u u T
AZ+HEP+PUR SB HempadurAvantguard860 60  Hempaprime Multi 500 160  pempathane HS 60 280 mm (1T (T (T
AZ+HEP+PUR SB  HempadurAvantguard860 60  HempadurQuatmoX017870 160  ferpathane s 60 280  mm [T [T [T
AZ+EP SB Hempadur Avantguard 860 60 Hempaprime Multi 500 220 - - 280 [ | 1| HER [ ]| | |
IOZ+EP+PUR  SB  Hempel's Galvosil 15700 60  Hempaprime Multi 500 160  pempathane HS 60 280 [ (1T [ [T
I0Z+EP+AY (NISO)  SB Hempel's Galvosil 15700 60 Hempadur Quattro XO 17870 160 Hempel's Pro Acrylic 60 280 | | HE | | [ ]|

W dobra MM bardzo dobra [ M H doskonata

AK = zywica alkidowa PX = polisiloksan

AY = akrylowy DFT = grubos¢ suchej warstwy

AZ = cynk aktywowany SB = rozpuszczalnikowy

EP = epoksydowy WB = wodorozcieficzalny

10Z = nieorganiczny krzemian cynku HDG = cynkowanie ogniowe

PASP = poliasparaginowy TSM = lizacja natryski iem termicznym
PES = poliester NISO = nieizocyjanian

Aby uzyskac¢ informacje na temat dostepnosci produktéw w danym regionie oraz
dodatkowych systeméw, prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem firmy Hempel
lub o przestanie wiadomosci e-mail na adres hempel@hempel.com.

PUR = poliuretan
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Kategoria strefy narazonej na rozbryzgi

Kategoria strefy narazonej na rozbryzgi

Rodzaj farby 1. powtoka Grubosc Grubos¢ | 3. powtoka Grubosé | tacznie LZ0 co, Produktywnos¢ Odpornosé
suchej suchej suchej DFT Redukcja  Redukcja Korzysci na promienio
powtoki powtoki powtoki (um) wanie UV
() (um) (um)
AZ+HEP4EP SB  Hempadur Avantguard 770 60  Hempaprime Multi 500 160 m’t‘i”gggme 230 450 [T (T 1] (T [
Hempadur Multi-Strength Hempathane
AZ+EP+PUR SB  Hempadur Avantguard 770 50 45753 320 HS 55610 80 450 | [ 1] ] | [ ] |
Hempadur Multi-Strength Hempadur Multi-Strength . .
EP+EP SB GF 35870 300 GF 35870 300 600 u [ | ] [ 1] |
EP+EP SB  Hempaprime Strength 530 300 Hempadur Strength 530 300 - - 600 [ | | [ 1] ] [ 1] ] |
Hempadur Multi-Strength Hempadur Multi-Strength
t R R
EP+EP SF 35840 300 35840 300 600 [ 1] ] [ 1] ] [ ] | |
Hempadur Multi-Strength Hempadur Multi-Strength
3 R R
EP+EP SF 35840 500 35840 500 1000 [ 1] ] | [ ] | |
Hempadur Multi-Strength Hempadur Multi-Strength Hempathane
't
EP+EP+PUR SB 45703 300 45753 300 HS 55610 60 660 | [ 1 | | [ ] |
. Hempadur
EP+EP+EP'  SB  Hempadur 15590 qp | TSR D SiEg 300  MultiStrength 300 640 T T = n
35840
35840
EP+EPT SF Hempadur 35620 300 Hempadur 35620 300 - - 600 [ 1] ] [ 1] ] [ ] | | |
Hempel's Polyester GF Hempel's Polyester GF
ii - R
PES+PES SF 35920 300 35920 300 600 [ ] | [ ] | [ ] | am
W dobra MM bardzo dobra M M doskonata
AK = zywica alkidowa PX = polisiloksan
AY = akrylowy DFT = grubos¢ suchej warstwy
AZ = cynk aktywowany SB = rozpuszczalnikowy
EP = epoksydowy WB = wodorozcieficzalny
10Z = nieorganiczny krzemian cynku HDG = cynkowanie ognhiowe
PASP = poliasparaginowy TSM = lizacja natryski iem termicznym
PES = poliester NISO = nieizocyjanian

PUR = poliuretan
tSystemy wstepnie zakwalifikowane do NORSOK M-501 Rev 6 System 7A.
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Kategoria zanurzenia

Kategoria zanurzenia

Rodzaj farby T E Grubosé 2. powtoka Grubosé tacznie LZO co, Produktywnos¢ 0dpornosé na
suchej suchej Redukcja Redukcja Korzysci promieniowanie
powtoki (um) powtoki uv
(um)
EP SF  Hempadur Multi-Strength 35840 600 - - HEE | | HEE |
EP+EP SB Hempaprime Multi 500 175 ggspap”me e 175 350 [T (T} (1] =
EP+EP SB Hempaprime Multi 500 160 gggpap”me St 190 350 T 1T T =
Hempadur Multi-
EP+EP SF Hempadur 15590 50 Strength 35840 300 350 HEE am [ ] | |
W dobra MM bardzo dobra MM doskonata

Aby uzyskaé informacje na temat dostepnosci produktow w danym regionie oraz

dodatkowych systemdw, prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem firmy Hempel

lub o przestanie wiadomosci e-mail na adres hempel@hempel.com.

AK = zywica alkidowa

AY = akrylowy

AZ = cynk aktywowany

EP = epoksydowy

10Z = nieorganiczny krzemian cynku
PASP = poliasparaginowy

PES = poliester

PUR = poliuretan

PX = polisiloksan

DFT = grubos¢ suchej warstwy
SB = rozpuszczalnikowy

WB = wodorozcieficzalny

HDG = cynkowanie ogniowe
TSM = lizacja natry

NISO = nieizocyjanian

termicznym
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Uwagi:
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hempel.pl

Firma Hempel jest wiodacym na Swiecie dostawca
sprawdzonych rozwigzan malarskich obejmujgcych
segment antykorozyjny, przemystowy, morski,
dekoracyjny, kontenerowy oraz jachtowy.

Hempel dziata w oparciu 0 mocne wartosci i jako
firma o zasiegu globalnym, posiada swoje fabryki,
centra R&D oraz sktady w kazdym zakatku Swiata.

Farby Hempel pomagaja chroni¢ powierzchnie,
konstrukcje i sprzet na catym Swiecie. Przedtuzaja
one zywotno$¢é zabezpieczonych obiektow,
ograniczajg koszty utrzymania i czynig domy

i miejsca pracy bezpieczniejszymi i bardziej
kolorowymi. Firme Hempel zatozono w Kopenhadze,
w Danii w 1915 r. Jej wtascicielem jest Fundacja
Hempel, ktéra zapewnia Grupie Hempel solidng
baze finansowa i wspiera cele kulturalne, spoteczne,
humanitarne oraz naukowe na catym Swiecie.

Hempel (Poland) Sp. z 0.0
ul. Szymanowskiego 2
80-280 Gdansk

Tel +48 (58) 5218900
Fax +48 (58) 5218902
E-mail: general.pl@hempel.com
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