=

|
£ JOTUN
.\ Jotun Protects Property

[T

Przewodnik Aplikacji

Jotamastic 90

Opis produktu

Jest to dwusktadnikowa mastyka epoksydowa utwardzana poliaming. Grubopowtokowy produkt dobrze
zwilzajacy i penetrujacy podtoze o wysokiej zawartosci czesci statych. Produkt ten jest barwiony w szerokiej
gamie koloréw w systemie Jotun's Multicolour Industry (MCI). Specjalne zaprojektowana dla obszaréw,

gdzie optymalne przygotowanie powierzchni nie jest mozliwe lub wymagane.

Zapewnia dtugotrwatg ochrone w srodowiskach o wysokiej korozyjnosci. Moze by¢ stosowana jako farba
podkfadowa, miedzywarstwa, powtoka nawierzchniowa lub jako system jednopowiokowy w Srodowisku
atmosferycznym i w zanurzeniu. Farba jest odpowiednia na wtasciwie przygotowane podtoza ze stali weglowej,
stali ocynkowanej, stali nierdzewnej, z aluminium, z betonu i szeregu powlok malowanych wczesniej. Mozna
stosowac na powierzchnie o temperaturze ponizej 0 °C.

Zakres

Przewodnik aplikacji zawiera szczegoty produktu i zalecane praktyki do stosowania produktu.

Podane dane i informacje nie s wymaganiami ostatecznymi. Sa to wytyczne pomagajace uzytkownikowi w
bezpiecznym i wydajnym uzytkowaniu i zapewniajace optymalne dziatanie produktu. Przestrzeganie wytycznych
nie zwalnia aplikatora z odpowiedzialnosci za zapewnienie, ze prowadzone prace spetniajg wymagania
specyfikacji.

Odpowiedzialnos$¢ Jotun jest zgodna z ogélnymi zasadami odpowiedzialnosci za produkt.

Przewodnik aplikacji (AG) nalezy uzywac wraz z odpowiednig specyfikacja, Karta Techniczng (TDS) i Karta,
Charakterystyki (SDS) dla wszystkich produktéow uzywanych jako elementy systemu powtokowego.

Projekty okreslone wg wymagan normy wydajnosci dla powtok
ochronnych (PSPC)

Dla wymagan aplikacji i naprawy/konserwacji zgodnie z IMO MSC.215 (82) dla dedykowanych zbiornikow
balastowych do stosowania na wodach morskich (WBT) i/lub IMO MSC.288 (87) dla zbiornikéw tadunkowych
ropy w zbiornikowcach z ropg naftowa (COT) niniejszy dokument zawiera odwotanie do Zatacznika PSPC.

Standardy odniesienia

Najczesciej przywotywanymi normami sg Normy ISO. Uzywajac norm z innych regionéw dla
przygotowywanego podtoza zaleca sie odwotywanie tylko do jednej normy.

Przygotowanie powierzchni

Wymagana jakos$¢ przygotowania powierzchni moze réznic sie w zaleznosci od obszaru stosowania, spodziewanej
trwatosci uzytkowej a takze specyfikacji projektu.

Przygotowujac nowe powierzchnie, konserwujac juz powleczone powierzchnie lub zestarzate powtoki konieczne
jest usuniecie wszystkich zanieczyszczen, ktdre mogq ograniczac przyczepnos¢ powtoki, a takze przygotowanie
dobrego podtoza dla kolejnych produktow.

Powierzchnie nalezy sprawdzi¢ pod katem zanieczyszczen weglowodorami i innymi substancjami i, jesli sg one
obecne, to nalezy usung¢ je detergentem zasadowym. Wymieszac powierzchnie aby aktywowac $rodek
czyszczacy i, zanim przeschnie, przemy¢ przygotowywany obszar $wiezg woda.

Rozpuszczalniki do farb (rozpuszczalniki) nie mogq by¢ stosowane do ogdlnego odttuszczania lub
przygotowania powierzchni do malowania gdyz powodujg zagrozenie rozprowadzenia rozpuszczonych
zanieczyszczen weglowodorowych. Rozcienczalniki farb mozna stosowac do przygotowania niewielkich,
punktowych obszaréw zanieczyszczonych przez przenikanie barwnika pisaka. Uzywac czystych, biatych szmat
bawetnianych, czesto odwracanych i wymienianych. Nie zwija¢ uzytych szmat nasaczonych rozpuszczalnikiem.
Umiesci¢ uzyte szmaty w wodzie.

Przebieg procesu

Przygotowanie powierzchni i powlekanie zwykle nalezy rozpoczynac po zakonczeniu wszystkich prac
spawalniczych, odtluszczaniu, usunieciu ostrych krawedzi, rozpryskéw spawalniczych i obrébce spoin. Wazne
jest, aby wszystkie prace stwarzajace zagrozenie pozarowe zostaty zakonczone przed rozpoczeciem
powlekania.
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Rozpuszczalne sole majg negatywny wplyw na systemy powlokowe, szczegdlnie w przypadku zanurzenia.
O ile nie podano inaczej Jotun zaleca ponizsze maksymalne zawartosci soli rozpuszczalnych (pobieranie
prébek i pomiary zgodnie z ISO 8502-6 i -9) na powierzchni:

Dla obszaréw wystawionych na dziatanie (ISO 12944-2):

C1-C4: 200 mg/m?

C5M lub C5I: 100 mg/m2

Im1-Im3: 80 mg/m?2

Stal weglowa
Poczatkowy stopien skorodowania

Preferowane jest, aby stal posiadata stopien skorodowania A lub B (ISO 8501-1). Technicznie mozliwe jest
aplikowanie powtoki na stopnie skorodowania C i D, ale praktycznie wymaga to zapewnienia okreslonej
grubosci warstwy na takiej chropowatej powierzchni stad powoduje to ryzyko ograniczenia trwatosci systemu
powlokowego. Gdy powlekana jest stal o stopniu skorodowania C lub D to czestotliwos¢ kontroli i testowania
musi zosta¢ zwiekszona. Dla stali o stopniu skorodowania C lub D nalezy skontaktowac sie z najblizszym
oddziatem firmy Jotun aby uzyska¢ porade.

Obrébka koncowa metalu

Dla obszarow o kategorii korozyjnosci C do C4 (ISO 12944-5) wszystkie nieregularnosci, rabki, odpryski,
zuzel i rozpryski na spoinach, ostre krawedzie i naroza muszg by¢ stopnia minimum P2 (ISO 8501-3) Tabela
1, lub jak okreslono. Wszystkie krawedzie muszg posiadac zaokraglenia o promieniu minimum 2 mm, po
trzech przejazdach szlifierki lub stosujac metode o takiej samej skutecznosci.

Dla stref o kategorii korozyjnosci C5 wymagane jest aby stal byta klasy P3 (ISO 8501-3) Tabela 1. Przed
malowaniem uszkodzone spoiny muszg zosta¢ zastgpione i poddane obrébce do akceptowalnego
wykonczenia. Po usunieciu z metalu rodzimego spoiny tymczasowe i wsporniki musza, zosta¢ zeszlifowane do
wykonczenia na pfasko.

Napawa korozji wzerowej

Korozje wzerowg bardzo trudno pokry¢ catkowicie wiekszoscig powtok. W niektorych obszarach praktycznym
rozwigzaniem jest uzycie wypetniacza do uzupetnienia wzeréw. Nalezy to wykonac¢ po poczatkowym
przygotowaniu powierzchni lub po aplikacji pierwszej powtoki.

Czyszczenie strumieniowo-scierne

Czystosé

Po zakonczeniu obrobki wstepnej powierzchnia musi zosta¢ oczyszczona strumieniowo-sciernie na sucho do
stopnia Sa 2 (ISO 8501-1) uzywajac Scierniwa odpowiedniego do osiagniecia ostrego i katowego profilu
powierzchni.

Profil powierzchni

Zalecany profil powierzchni to 30-85 pm, stopiert Drobny do Sredniego G5 (ISO 8503-2).

Jakos¢ Scierniwa

Wybrane scierniwo musi by¢ kompatybilne zaréwno z powierzchnia przeznaczong do czyszczenia
strumieniowo-sciernego i okreslonym systemem powtokowym. Scierniwo musi spetnia¢ wymagania
specyfikacji zgodnie z odpowiednimi cze$ciami ISO 11124 (Wymagania techniczne dotyczace metalowych
Scierniw stosowanych w obrébce strumieniowo-$ciernej) lub ISO 11126 (Wymagania techniczne dotyczace
niemetalowych Scierniw stosowanych w obrdbce strumieniowo-$ciernej). Probki i testy nalezy wykonywacd
zgodnie z odpowiednig czescig ISO 11125 (Scierniwa metalowe) lub ISO 11127 (Scierniwa niemetalowe).

Suche przechowywanie $cierniwa i ostona dla zbiornikow srutu sg konieczne aby zapobiec zatkaniu urzadzen
wilgotnym $cierniwem.

Wszystkie uzywane scierniwa muszg by¢ nowe i nie mogg by¢ zawracane do systemu, za wyjatkiem
stalowego $rutu ostrokrawedziowego. Jesli jest uzywany to proces cyrkulacji musi obejmowac proces
czyszczenia.

Jakos$¢ sprezonego powietrza

Zasilanie zbiornikdw srutu czystym powietrzem musi by¢ zapewnione aby zapobiec zanieczyszczeniu Scierniwa i
w efekcie powierzchni czyszczonych strumieniowo-sciernie. Sprezarki musza by¢ wyposazone w odpowiednie
elementy wytapujace dla oleju i wody. Zalecane jest rowniez zainstalowanie w maszynie czyszczacej dwdch
separatoréow wody aby zapewni¢ podawanie powietrza bez wilgoci do komory $cierniwa.

Zanieczyszczenie pylem

Po zakonczeniu czyszczenia strumieniowo-$ciernego przygotowana powierzchnia musi zostaé¢ oczyszczona aby
usung¢ pozostatosci produktéow korozji Scierniwa i sprawdzi¢ zanieczyszczenia powierzchni substancjami
statymi. Maksymalny poziom zanieczyszczenia to 2 (ISO 8502-3) wg Rysunku 1. Normy dla rozmiaru pytu nie
wiekszego niz klasa 2.
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Czyszczenie elektronarzedziami lub narzedziami recznymi z napedem mechanicznym

Czyszczenie elektronarzedziami

Powierzchnie do powlekania nalezy przygotowa¢ metodami mechanicznymi do stopnia minimum St 2 (ISO
8501-1). Odpowiednimi metodami sg szlifowanie tarcza, reczne wygtadzanie papierem $ciernym lub reczne
czyszczenie szczotkg druciang. Upewnié sie, ze powierzchnia jest pozbawiona zgorzeliny walcowniczej, korozji
resztkowej, uszkodzonych powtok i jest odpowiednia do malowania. Jesli uzywane jest czyszczenie
zmechanizowang szczotka druciang to nalezy zachowac ostroznos¢ aby nie spolerowac powierzchni metalu
gdyz moze to ograniczy¢ przyczepnos$c¢ powtoki. Powierzchnia musi wygladac na chropowata i matowa.

Strefy zakfadek na nienaruszonej powtoce muszg posiada¢ wszystkie krawedzie prowadzace wygtadzone przez
szlifowanie do usuniecia wszystkich ostrych krawedzi i utworzenia ptynnego przejscia z odstonietego podtoza
na otaczajacg powtoke. Kolejne warstwy powtoki muszg by¢ wygtadzone do odstoniecia kazdej warstwy a
nowa powloka zawsze musi nachodzi¢ na zeszlifowang istniejacq warstwe. Szlifowaé nienaruszone powtoki
dookota uszkodzonych stref w promieniu minimum 100 mm dla zapewnienia matowego, chropowatego profilu
powierzchni, odpowiedniego do naktadania kolejnej powtoki.

Mycie strumieniem wody

Przygotowanie stosujac mycie strumieniem wody pod wysokim cisnieniem odwotuje sie do ISO 8501-4, dla
podtozy wczesniej powleczonych petnym systemem powtokowym (powierzchnia DC A, DC B, DC C) lub
podkfadem warsztatowym (powierzchnia DP I i DP Z). Definicja powierzchni dla istniejgcej powtoki (DC)
odnosi sie do stopnia uszkodzenia powtoki wg ISO 4628.

Wazne jest, aby przed rozwazeniem mycia strumieniem wody upewnic sie, ze okreslony system powtokowy
jest zgodny z istniejgcym systemem powtokowym. Wysokocisénieniowe czyszczenie woda nie usuwa zgorzeliny
walcowniczej lub powstatej chropowatosci powierzchni i przydaje sie tylko dla powierzchni posiadajacych
poczatkowaq chropowatos$¢ odpowiednia dla kolejnej powtoki.

Optymalne dziatanie uzyskuje sie przy stopniu przygotowania Wa 2 (ISO 8501-4). Minimalny stopien przygotowania to
Wa 1. Dla powierzchni DP I i DP Z akceptowane jest Wa 2.

Maksymalny akceptowany stopien rdzy nalotowej dla kazdego przygotowania to FR M (ISO 8501-4).
Alternatywnie, minimalny dozwolony stopien przygotowania to SSPC-SP WJ-2/ NACE WJ-2, bardzo doktadne
oczyszczanie. Maksymalny dopuszczalny stopien rdzy nalotowej to Sredni (M).

Stal cynkowana

Czyszczenie strumieniowo-$cierne

Wykonczenie ocynkowane musi by¢ gtadkie i spdjne jak dla powtoki ochronnej i nie moze posiadac ostrych
fragmentow, krawedzi, zanieczyszczen lub popioty cynkowego na powierzchni. Jesli s konieczne to nalezy je
usung¢ metodami czyszczenia mechanicznego.

Po usunieciu nadmiaru cynku lub wad powierzchniowych obszar do powlekania musi zosta¢ odttuszczony
zgodnie z normg ISO 12944-4, Czes¢

6.1.4 Czyszczenie zasadowe. Powierzchnie cynkowane muszg by¢ czyszczone stosujac omiatanie na sucho,
korzystajac z dopuszczonych niemetalicznych $cierniw, dyszg ustawiong pod katem 45-60° do pionu, przy
ograniczonym cisnieniu dyszy, aby utworzyc¢ ostry lub katowy profil powierzchni. Zalecane jest osiagniecie
profilu powierzchni 25-55 ym, Drobny G, Ry5 (ISO 8503-2).

Czyszczenie elektronarzedziami lub narzedziami recznymi z napedem mechanicznym

Po usunieciu nadmiaru cynku i wad powierzchniowych obszar przeznaczony do powleczenia musi zostac
odttuszczony detergentem zasadowym, przemyty strumieniem wody pod niskim ci$nieniem (LPWC) do stopnia
odpowiadajacego opisowi Wa 1 (ISO 8501-4) lub wyzszego standardu a powierzchnie przeszlifowana uzywajac
metod mechanicznych lub recznych z wykorzystaniem sScierniw niemetalicznych lub wiékniny Sciernej do
usuniecia catego spolerowania i do nadania wzoru zarysowania powierzchni. Nie uzywac szybkoobrotowych
szlifierek rotacyjnych.

Mycie strumieniem wody

Sprawdzi¢ powierzchnie pod katem pozostatosci procesowych, zanieczyszczenia weglowodorami i produktami
ubocznymi korozji cynku. Jesli bedg one obecne, to nalezy usung¢ je detergentem zasadowym. Wymieszac
powierzchnie aby aktywowac detergent i, zanim przeschnie, przemy¢ przygotowywany obszar strumieniem
wody pod niskim ci$nieniem (LPWC) do stopnia odpowiadajacego opisowi Wa 1 (ISO 8501-4) lub wyzszej
normy, uzywajac $wiezej wody.

Optymalne dziatanie uzyskuje sie dla przygotowania do stopnia odpowiadajacego opisowi Wa 2. Minimalny
stopien przygotowania to Wa 1.

Aluminium

Czyszczenie strumieniowo-$cierne

Data 11 stycznia 2018 Strona: 4/13
Niniejszy Przewodnik Aplikacji zastepuje wczeséniej wydane wersje.

Przewodnik Aplikacji (AG) nalezy uzywaé wraz z odpowiednig specyfikacja, Kartg Techniczng (TDS) i Kartg Charakterystyki
(SDS) dla wszystkich produktéw uzywanych jako elementy systemu powtokowego.
Aby znalez¢ najblizszy oddziat Jotun prosze odwiedzi¢ naszq strone internetowga www.jotun.com.


http://www.jotun.com/

Przewodnik Aplikacji @JOTUN

Jotamastic 90

Jotun Protects Property

Po wstepnej obrdbce spoin, ostrych krawedzi, usunieciu rozpryskéw spawalniczych i innych zanieczyszczen powierzchni
musi ona zostac¢ odttuszczona detergentem zasadowym, ktéry zostat wymieszany niemetalicznym pedzlem i usuniety
stosujac mycie strumieniem wody pod niskim ci$nieniem (LPWC) do stopnia odpowiadajgcego opisowi Wa 1 (ISO-4) lub
wyzszego standardu z wykorzystaniem wody stodkiej. Powierzchnie musza by¢ nastepnie oczyszczone strumieniowo-
$ciernie na sucho, korzystajac z dopuszczonych niemetalicznych $cierniw, aby utworzy¢ ostry lub katowy profil
powierzchni. Zalecane jest osiggniecie profilu powierzchni 25-55 ym, Drobny G, Ry5 (ISO 8503-2).

Czyszczenie elektronarzedziami lub narzedziami recznymi z napedem mechanicznym

Po wstepnej obrébce spoin, ostrych krawedzi, usunieciu rozpryskow spawalniczych i innych zanieczyszczen
powierzchni musi ona zostac odttuszczona detergentem zasadowym, ktory zostat wymieszany niemetalicznym
pedzlem i usuniety stosujac przemywanie wodg stodka. Czyszczona powierzchnia jest nastepnie szlifowana recznie lub
maszynowo $cierniwami niemetalicznymi lub wtdkniny Sciernej do usuniecia wszystkich spolerowan powierzchni i do
nadania wzoru zarysowania powierzchni. Nie uzywac szybkoobrotowych szlifierek rotacyjnych.

Mycie strumieniem wody

Powierzchnie, ktore nie sg zanieczyszczone pozostatosciami weglowodoréw muszg byé czyszczone strumieniem wody
pod niskim cisnieniem (LPWC) do stopnia odpowiadajacego opisowi Wa 1 (ISO 8501-4) lub wyzszego standardu
uzywajac swiezej wody w celu usuniecia wszystkich pytdw, chlorkéw i niewidocznych zanieczyszczen.

Optymalne dziatanie uzyskuje sie dla przygotowania do stopnia odpowiadajacego opisowi Wa 2%2. Minimalny stopien
przygotowania to Wa 1.

Stal nierdzewna

Czyszczenie strumieniowo-scierne

Po wstepnej obrdbce spoin, ostrych krawedzi, usunieciu rozpryskoéw spawalniczych i innych zanieczyszczen
powierzchni musi ona zosta¢ odttuszczona detergentem zasadowym, przemyta strumieniem wody pod niskim
cisnieniem (LPWC) do stopnia odpowiadajacego opisowi Wa 1 (ISO-4) lub wyzszego standardu z wykorzystaniem
wody stodkiej i czyszczenia strumieniowo-$ciernego na sucho aby utworzy¢ ostry lub katowy profil powierzchni z
wykorzystaniem zatwierdzonych Scierniw niemetalicznych. Zalecane jest osiaggniecie profilu powierzchni 45-75 pm,
Drobny, Ry5 (ISO 8503-2).

Czyszczenie elektronarzedziami lub narzedziami recznymi z napedem mechanicznym

Po wstepnej obrdbce spoin, ostrych krawedzi, usunieciu rozpryskéw spawalniczych i innych zanieczyszczen
powierzchni musi ona zosta¢ odttuszczona detergentem zasadowym, przemyta strumieniem wody pod niskim
ci$nieniem (LPWC) do stopnia odpowiadajacego opisowi Wa 1 (ISO-4) lub wyzszego standardu i recznie badz
maszynowo szlifowana Scierniwami niemetalicznymi lub recznie wtdkning $cierng do usuniecia wszystkich spolerowan i
do nadania wzoru zarysowania powierzchni. Nie uzywac szybkoobrotowych szlifierek rotacyjnych.

Mycie strumieniem wody

Nalezy sprawdzi¢ powierzchnie pod katem zanieczyszczen weglowodorami i jesli bedg obecne, to nalezy usungc¢ je
detergentem zasadowym. Wymieszac powierzchnie pedzlami niemetalicznymi aby aktywowac detergent i, zanim
przeschnie, przemy¢ przygotowywany obszar strumieniem wody pod niskim ci$nieniem (LPWC) do stopnia
odpowiadajacego opisowi Wa 1 (ISO 8501-4) lub wyzszej normy, uzywajac $wiezej wody aby usunaé
zanieczyszczenie i zmniejszy¢ stezenie soli.

Optymalne dziatanie uzyskuje sie dla przygotowania do stopnia odpowiadajacego opisowi Wa 2%2. Minimalny stopien
przygotowania to Wa 1.

Rozpuszczalniki lub detergenty chlorowcowane lub zawierajgce chlor nie mogg by¢ uzywane do stali nierdzewnej.

Beton

Beton musi mie¢ co najmniej 28 dni, aplikacja powtoki przed uptywem tego czasu znacznie zwiekszy szanse na
rozwarstwienie. Zawartos$¢ wilgoci betonu nalezy sprawdzi¢ przed aplikacja powtoki i nie moze by¢ wieksza niz 5%.
Podtoza betonowe muszg by¢é mechanicznie przygotowane do pozostawienia czystej, solidnej i suchego podktadu na
ktérej bedzie mozna aplikowac system powtokowy.

Czyste - wolne od olejow, smardw, pytéw, brudu, substancji chemicznych, luznych powtok, utwardzanych zwigzkéw,
form uwalniajacych oleje, uszczelniaczy lub utwardzaczy, ktére muszg zosta¢ usuniete przed powlekaniem.

W dobry stanie - Beton, ktéry posiada obszary niebedgce w dobrym stanie (puste przestrzenie, pustki i kruche
powierzchnie) mogg wymagac usuniecia, wymiany lub naprawy materiatami, ktére sg kompatybilne z wybranym
systemem powtokowym.

Suche - Wazne jest, aby okresli¢ suchos$¢, poniewaz wiekszos¢ powtok wymaga suchej powierzchni aby zapewnic
prawidtowg przyczepnos¢. Wilgo¢ zawarta w betonie, ktdra przemieszcza sie w kierunku powierzchni przez pory
betony moze utrudnia¢ uzyskanie odpowiedniej przyczepnosci powtoki.

Czyszczenie strumieniowo-$cierne na sucho wg SSPC-SP 13/NACE No. 6. Gdy beton zostaje zanieczyszczony olejami,
smarem lub paliwem to mozna uzy¢ srodkéw czyszczacych-odttuszczaczy emulgujacych w wodzie do usuniecia takich
zanieczyszczen. Wazne jest, aby oczysci¢ tylko obszar, ktéry moze by¢ w petni umyty po odttuszczeniu, zanim
ktorykolwiek z srodkow czyszczacych bedzie mdgt wyschnaé na powierzchni.
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Myciem strumieniem wody pod bardzo wysokim cisnieniem moze by¢ wykorzystane do usuwania
wyschnietego mleczka betonowego i odstoniecia pecherzy kulistych i niedoskonatosci. Przed aplikacjg nalezy
upewni¢ sie, ze beton jest suchy.

Omiatanie piaskiem

Czyszczenie strumieniowo-Scierne na sucho wg SSPC-SP 13/NACE No. 6. Nastepnie wszystkie ,pecherze
kuliste” przygotowanych powierzchni i inne wady powierzchniowe zostang wypetnione odpowiednim
wypetniaczem, ktéry jest kompatybilny z podkfadem i wykanczajagcym systemem powtokowym aby zapewnié,
ze powtoka bedzie mogta by¢ aplikowana na gtadkie i rowne podtoze.

Szlifowanie tarcza diamentowa

Szlifowaé powierzchnie tarcza diamentowg do usuniecia catego wyschnietego mleczka betonowego i odstonieta
kruszyw.

Czyszczenie woda

Przemywanie wodg pod niskim cisnieniem do uzyskania powierzchni chropowatej, czystej, suchej i wolnej od
wyschnietego mleczka betonowego.

Powlekane powierzchnie

Sprawdzenie istniejacych powtok facznie z gruntami

Gdy powierzchnia jest juz istniejacg powtoka nalezy sprawdzi¢ w przewodniku aplikacji i karcie technicznej
wystepujacych produktéw mozliwos$¢ naktadania kolejnej powtoki i podane maksymalne przedziaty czasowe
nakfadania kolejnej powioki.

Naktadanie kolejnej powtoki

Przygotowanie stosujac mycie strumieniem wody pod wysokim cisnieniem odwotuje sie do ISO 8501-4, dla
podtozy wczesniej powleczonych petnym systemem powtokowym (powierzchnia DC A, DC B, DC C) lub
podkfadem warsztatowym (powierzchnia DP I i DP Z). Definicja powierzchni dla istniejacej powtoki (DC)
odnosi sie do stopnia uszkodzenia powtoki wg ISO 4628.

Wazne jest, aby przed rozwazeniem mycia strumieniem wody upewnic sie, ze okreslony system powtokowy
jest zgodny z istniejgcym systemem powtokowym. Wysokoci$nieniowe czyszczenie wodq, nie usuwa zgorzeliny
walcowniczej lub powstatej chropowatosci powierzchni i przydaje sie tylko dla powierzchni posiadajacych
poczatkowaq chropowatos$¢ odpowiednia dla kolejnej powtoki.

Podktady warsztatowe

Podktady warsztatowe sg akceptowane jako tymczasowe zabezpieczenie ptyt i profili stalowych. Szczegoty
mozna znalez¢ w karcie technicznej dla zaakceptowanych ogdinych typdw. Niektére normy wymagaja
wstepnego zatwierdzenia podktadu warsztatowego jako czesci kompletnego systemu. Nalezy skontaktowac sie
z najblizszym oddziatem firmy Jotun aby uzyskac porade odnosnie kompatybilnosci danego systemu. Przed
powlekaniem podktad warsztatowy musi zosta¢ catkowicie utwardzony, wyczyszczony, by¢ wolny od pytu,

suchy i nieuszkodzony. Nieorganiczne cynkowe podktady warsztatowe muszg by¢ wolne od soli cynku (biata
rdza).

Skorodowane i uszkodzone strefy musza by¢ czyszczone strumieniowo-sciernie do minimum Sa 1 (ISO 8501-1).

Aplikacja
Akceptowalne warunki srodowiskowe - przed i w trakcie aplikacji

zgodnie z ISO 8502-4 przed aplikacjg nalezy sprawdzi¢ warunki atmosferyczne w poblizu podtoza pod katem
powstawania rosy.

Standardowy

Temperatura powietrza 5-60 °C

Temperatura podifoza 5-60 °C

Wilgotnos$¢ wzgledna (RH) 10-85 %

Zimowy

Temperatura powietrza -5-40 °C

Temperatura podfoza -5-60 °C

Wilgotnos$¢ wzgledna (RH) 10-85 %
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Nalezy przestrzega¢ nastepujacych ograniczen:

¢ Aplikowac tylko jedng powtoke gdy temperatura podtoza jest co najmniej 3 °C (5 °F) wyzsza niz punkt rosy

¢ Nie aplikowa¢ powtoki jesli podtoze jest mokre lub prawdopodobnie stanie sie mokre

* Nie aplikowa¢ powtoki jesli warunki atmosferyczne powoduja oczywiste pogorszenie stanu lub sa niekorzystne do
aplikacji lub utwardzania

¢ Nie aplikowa¢ powtoki w warunkach mocnego wiatru

Mieszanie produktu

Stosunek mieszania produktu (objetosciowo)

STANDARDOWY

Jotamastic 90 Comp A 3.5 czesé(i)i
Jotamastic 90 Standard Comp B 1 czesc(i)
ZIMOWY

Jotamastic 90 Comp A 3.5 czesc(i)
Jotamastic 90 Wintergrade Comp B 1 czesc(i)

Mieszanie produktu

Niezaleznie od temperatury podtoza minimalna temperatura wymieszanej bazy i srodka utwardzajacego
wynosi 10 °C. Nizsza temperatura moze wymagac¢ dodatkowego rozcienczalnika aby osiggna¢ prawidtowg
lepkos$¢ dla zastosowania. Dodatkowy rozcienczalnik powoduje mniejsza odpornos$¢ na zacieki i wolniejsze
utwardzanie. Jesli dodanie rozcienczalnika jest wymagane to nalezy wykonac to po wymieszaniu dwdch
skfadnikdéw.

Czas indukcji i okres przydatnosci do stosowania

Temperatura farby 23 °C
Standardowy

Okres przydatnosci do stosowania 2h
Zimowy

Okres przydatnosci do stosowania 45 min

Zalecane jest aby temperatura srodka utwardzajacego i bazy wynosita 18 °C lub wiecej w przypadku gdy
produkt jest mieszany.

Rozcienczalnik/rozpuszczalnik czyszczacy

Rozcienczalnik: Jotun Thinner No. 17

Aplikacja natryskiem

Natrysk bezpowietrzny - urzadzenia

Przetozenie pompy (minimum): 42:1

Cisnienie w dyszy (minimum) : 150 bar/2100 psi

Koncéwka dyszy (cal/1000) : 19-25

Wylot dyszy (litrow/minuta): 1.5-2.6

Filtr (oczko sita): 70
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Dla utrzymania zalecanego cisnienia w dyszy zalecane jest przestrzeganie ponizszych czynnikéw. Do
czynnikdw wptywajacych na spadek cisnienia mozna zaliczy¢:

- przedtuzone weze lub wigzki wezy

- przedtuzany waz z przewodem z koncowka,

- weze 0 matej srednicy wewnetrznej

- duza lepkos¢ farby

- duzy rozmiar dyszy natryskowej

- niewystarczajaca wydajnos¢ powietrza ze sprezarki

- nieodpowiednie lub zatkane filtry

Grubos¢ warstwy na powloke

Typowy zalecany zakres specyfikacji

STANDARDOWY

Grubosc¢ suchej warstwy 100 -300 pm
Grubos$¢ mokrej warstwy 125 -375 um
Teoretyczna wydajnosc 8 -2,7 m2/I
ZIMOWY

Grubosc¢ suchej warstwy 100 -300 pm
Grubos$¢ mokrej warstwy 125 -375 um
Teoretyczna wydajnosc 8 -2,7 m2/I

Opisywanego produktu mozna aplikowa¢ do 50% wiecej niz maksymalna okreslona grubos$¢ warstwy bez utraty
wiasciwosci technicznych.

Pomiar grubosci warstwy
Pomiar i obliczenia grubosci mokrej warstwy (WFT)

Aby zapewni¢ odpowiednig grubos¢ warstwy zaleca sie zapewni¢ ciagty pomiar grubosci mokrej warstwy w
trakcie aplikacji uzywajac grzebien pomiarowego do mokrej warstwy (ISO 2808 Metoda 1A). Pomiary nalezy
wykonac tak szybko jak bedzie to mozliwe po aplikacji.

Szybkoschnace farby moga dawac nieprawidtowe odczyty skutkujgce nadmierng gruboscig suchej warstwy. W
przypadku wielowarstwowych systemow powtokowych typu schnacego (rozpuszczalnych) grzebien do
pomiaru mokrej warstwy moze dawac zbyt duze odczyty co bedzie skutkowaé zbyt matg gruboscig suchej
warstwy w powtokach miedzywarstwowych i nawierzchniowych.

Uzy¢ tabeli obliczeniowej warstwy sucha-do-mokrej (dostepna na stronie www Jotun) aby obliczy¢ wymagana,
grubos$¢ mokrej warstwy dla powtoki.

Pomiar grubosci suchej warstwy (DFT):

Gdy powtoka utwardzita sie stanu catkowitego wyschniecia to grubos$¢ suchej warstwy mozna sprawdzi¢ wg
SSPC PA 2 lub réwnowaznej normy wykorzystujac statystyczne probkowanie do sprawdzenia rzeczywistej
grubosci suchej warstwy. Pomiar i kontrola WFT i DFT na spoinach jest wykonywana mierzac przylegte
obszary do odlegtosci nie wiekszej niz 15 cm od spoiny.

Wentylacja
Dla zapewnienia prawidtowego schniecia/utwardzania warstwy bardzo istotna jest odpowiednia wentylacja.

Straty przy powlekaniu

Zuzycie farby nalezy uwaznie kontrolowac zapewniac¢ dokfadne planowanie i praktyczne podejscie do
ograniczen strat. Aplikacja powtok ciektych bedzie skutkowac¢ pewnymi stratami materiatu. Zrozumienie w
jaki sposdb moga wystepowac straty powtoki w trakcie procesu aplikacji i wprowadzenie odpowiednich zmian
moze pomdc ograniczy¢ wspomniane straty materiatu.
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Niektore z czynnikdédw wptywajacych na straty powtoki to:

- typ uzywanego pistoletu/urzadzenia natryskowego

- ci$nienie powietrza uzywane do pomp bezpowietrznych lub do atomizacji

- rozmiar otworu kofncéwki lub dyszy natryskowej

- szerokos$¢ strumienia koncowki lub dyszy natryskowej

- iloé¢ dodanego rozcienczalnika

- odlegtos$¢ pomiedzy pistoletem natryskowym a podtozem

- profil lub chropowatos$¢ powierzchni podtoza. Wyzsze profile beda prowadzi¢ do wiekszych ,objetosci martwych”
- ksztatt podtoza docelowego

- warunki $rodowiskowe takie jak wiatr i temperatura powietrza

Czas schniecia i utwardzania

Temperatura podioza -5 °C 0°C 5°C 10°C 23°C 40°C
STANDARDOWY

Powierzchnia sucha (na dotyk) Chodzenie 20 h 12 h 4 h 1,5h
po wyschnietym 40 h 20 h 6 h 3h
Czas schniecia do przemalowania, minimum 30 h 10 h 3h 1,5h
Schniecie/utwardzenie do eksploatacji 28d 14 d 7d 2d
ZIMOWY

Powierzchnia sucha (na dotyk) 24 h 18 h 12 h 8 h 3,5h
Chodzenie po wyschnietym 72 h 30 h 20 h 12 h 4 h

Czas schniecia do przemalowania, minimum 54 h 20 h 10 h 6 h 2h
Schniecie/utwardzenie do eksploatacji 21d 14 d 10d 5d 3d

Czasy schniecia i utwardzania okresla sie w kontrolowanych temperaturach i wilgotnosci wzglednej ponizej
85 % oraz przy $rednim zakresie grubosci suchej powtoki (DFT) dla produktu.

Powierzchnia sucha (na dotyk): Stan schniecia, gdy niewielki nacisk palcem nie pozostawia odcisku lub nie
ujawnia kleistosci.

Chodzenie po wyschnietym: minimalny czas, po ktéorym powtoka moze tolerowac¢ normalny ruch pieszych bez
trwatych $ladow, odciskéw i innych uszkodzen fizycznych.

Czas schniecia do przemalowania, minimum: Najkrdtszy dopuszczalny czas, po ktérym moze by¢ naktadana
nastepna warstwa.

Schniecie/utwardzenie do eksploatacji: Minimalny czas przed stata ekspozycjg powitoki w przeznaczonym
Srodowisku/osrodku.

Maksymalne przedziaty czasowe dla naktadania kolejnej
powitoki (pokrywania)

Maksymalny czas zanim konieczne bedzie dokfadne przygotowanie powierzchni. Powierzchnia musi by¢ czysta,
sucha i odpowiednia do nakfadania kolejnej powtoki. Nalezy sprawdzi¢ powierzchnie pod katem kredowania i
zanieczyszczen i jesli bedq one obecne, to nalezy usungc¢ je detergentem zasadowym. Wymieszac
powierzchnie aby aktywowac srodek czyszczacy i, zanim przeschnie, przemy¢ przygotowywany obszar
strumieniem wody pod niskim ci$nieniem do Wa 1 (ISO 8501-4) uzywajac swiezej wody.

W przypadku przekroczenia maksymalnego przedziatu czasowego dla naktadania kolejnej powtoki
powierzchnia musi zosta¢ dodatkowo ostroznie zmatowiona aby uzyska¢ dobrg przyczepnos¢ dla warstwy
posredniej.

Przywotane okresy czasowe dotyczg powlekania produktami Jotun Performance Coating.
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Obszary ekspozycji atmosferycznej

$rednia temperatura w trakcie -5 °C 0 °C 5°C 10 °C 23 °C 40°C
schniecia/utwardzania

Standardowy

Sam produkt zwiekszona zwiekszona zwiekszona zwiekszona
akryl 10d 10d 7d 5d

epoksyd 3 mth 3 mth 3 mth 2 mth
epoksydowa pasywna ochrona przeciwpozarowa 30d 30d 30d 21

poliuretan 3 mth 3 mth 3 mth 2 mth
polisiloksany 3 mth 3 mth 3 mth 2 mth

mastyka epoksydowa zwiekszona zwiekszona zwiekszona zwiekszona
Zimowy

Sam produkt 3 mth 3 mth 3 mth 3 mth 3 mth 2 mth

akryl 14 d 10d 7d 7d 5d 1d

epoksyd 3 mth 3 mth 3 mth 3 mth 3 mth 2 mth

epoksydowa pasywna ochrona przeciwpozarowa 21d 21d 14 d

Poliuretaan 14 d 10d 10d 10d 7 5d
polisiloksany 14 d 10d 10d 10d 7 5d

mastyka epoksydowa 3 mth 3 mth 3 mth 3 mth 3 mth 2 mth

Obszary narazenia na

zanurzeni
anurzenie -5 °C 0 °C 5°C 10°C 23°C 40°C
schniecia/utwardzania

Standardowy

Sam produkt 21d 18d 14 d 14 d
epoksyd 14 d 14 d 7d 7d
epoksy winyl 14 d 14 d 7d 7d
epoksydowa pasywna ochrona przeciwpozarowa 21 21d 14 d

mastyka epoksydowa 21dni 18d 14 d 14 d
Zimowy

Sam produkt 1 mth 21d 21d 18 d 14 d 14 d
epoksyd 1 mth 21d 21d 18 d 14 d 14 d
epoksy winyl 14 d 14 d 14 d 14 d 7d 5d
mastyka epoksydowa 1mth 21d 21d 18d 14d 144

Inne warunki mogace wplywaé na schniecie/utwardzanie/nakladanie kolejnej
powtoki

Dodawanie substancji przeciwposlizgowej do systemu powtokowego
Kruszywo antyposlizgowe moze by¢ dawane tylko od powtoki wierzchniej i nie moze by¢ stosowane w
systemach jednopowtokowych. Rozrzuci¢ kruszywo réwnomiernie na powierzchni przed uptynieciem potowy

czasu do wyschniecia powierzchniowego. Uzy¢ Jotun Anti-skid, o $rednich ziarnach (400 - 600 um) dla powlok
aplikowanych o grubosci DFT 400 do 800 um. Zaleca sie stosowanie 2.5 - 3.3 kg na 10 litrow farby.

Naprawa systemu powlokowego
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Uszkodzenia warstw powtloki:

Przygotowac obszar przecierajac papierem $ciernym lub szlifujac a nastepnie przeprowadzajac dokfadne
czyszczenie/odkurzanie. Gdy powierzchnia jest czysta i sucha to powtoka moze by¢ powleczona tym samym lub innym
produktem, patrz specyfikacja oryginalna.

Zawsze nalezy przestrzega¢ maksymalnych przedziatéw czasowych dla naktadania kolejnej powtoki. W przypadku przekroczenia
maksymalnego przedziatu czasowego dla naktadania kolejnej powtoki powierzchnia musi zosta¢ ostroznie zmatowiona aby
uzyskac¢ dobrg przyczepnos¢ dla warstwy posredniej.

Uszkodzenia odstaniajace gote podioze:

Usuna¢ catg rdze, luzng farbe, smary lub inne zanieczyszczenia stosujac miejscowq obrdbke strumieniowo-$cierna,
szlifowanie mechaniczne, przemywanie woda i/lub rozpuszczalnikiem. Zatama¢ krawedzie i schropowacic strefe zaktadki
sasiednich nienaruszonych powtok. Aplikowaé system powtokowy okreslony dla naprawy.

Obszary o zbyt niskiej DFT:
Schropowaci¢ powierzchnie, odkurzyc¢ i natozy¢é nowa powtoke zgodnie ze specyfikacja.

Obszary o zbyt duzej DFT:
Obszary o grubosci suchej warstwy (DFT) powyzej maksymalnie okreslonej dla wydzielonych obszaréw musza zostac
zeszlifowane do akceptowalnej grubosci lub do gotej stali i powleczone ponownie.

Naprawa uszkodzonych obszaréw

Zacieki i firankowania moga by¢ powodowane zbyt duzg gruboscig mokrej warstwy, dodaniem zbyt duzej ilosci
rozcienczalnika lub uzywaniu pistoletu natryskowego zbyt blisko powierzchni.

Naprawiac¢ uzywajac pedzla do farby do wygtadzenia warstwy gdy jest jeszcze mokra.

Zeszlifowa¢ do chropowatej, rdwnej powierzchni i ponownie natéz powtoke jesli ulegta utwardzaniu.

»~Skdrka pomaranczowa” moze by¢ powodowana przez stabe wiasciwosci przeptywowe/poziomujace farby, stabg atomizacje
farby, zbyt szybkie odparowanie rozcienczalnika lub trzymanie pistoletu natryskowego zbyt blisko powierzchni.

Mozna to naprawic szlifujgc powierzchnie i aplikujac dodatkowg powtoke po dostosowaniu wiasciwosci aplikacji lub techniki
aplikacji.

Suchy natrysk moze by¢ powodowany przez stabg atomizacje farby, trzymanie pistoletu natryskowego zbyt daleko od
powierzchni, wysoka temperature powietrza, zbyt szybkie odparowanie rozciefczalnika lub aplikacje powtoki w wietrznych
warunkach.

Zeszlifowa¢ do chropowatej, rdwnej powierzchni i ponownie natozy¢ powtoke.

Dziurki moga by¢ powodowane przez uwiezione rozpuszczalniki w warstwie lub nieprawidtowg technike aplikacji. Dziurki
moga by¢ naprawiane zgodnie z procedurg dla uszkodzen warstwy powtoki lub podtoza - patrz powyzej.

Ciagtos¢ warstwy powtoki

Gdy jest to wymagane przez specyfikacje powtoka musi zostaé przetestowana pod katem braku ciggtoséci warstwy zgodnie z
ASTM D 5162, metoda A lub B w zaleznosci ktéra jest odpowiednia dla rzeczywistej grubosci suchej warstwy.
Wszystkie zarejestrowane wady nalezy naprawi¢ najlepszymi metodami praktycznymi.

Norma wydajnosci dla powtok ochronnych (PSPC)

Zatacznik PSPC (COT)
Wymagania dla aplikacji danej powtoki zgodnie z PSPC dla zbiornikéw fadunkowych z ropa naftowa w
zbiornikowcach (z ropa naftowa) zgodnie z Rezolucja IMO MSC.288(87)

Specyfikacja zadania

Nalezy wykona¢ co najmniej dwie wyprawki i dwie powtoki natryskowe, za wyjatkiem drugiej wyprawki, ktora tylko poprzez
szwy spawalnicze, moze mie¢ ograniczony zakres tam, gdzie potwierdzono, ze NDFT (nominalna catkowita grubos$¢ suchej
warstwy) moze zosta¢ uzyskana przez aplikowane powioki dla unikniecia niepotrzebnej nadmiernej grubosci. Kazde
zmniejszenie zakresu drugiej wyprawki musi by¢ szczegétowo opisane w CTF.

NDFT (nominalna catkowita grubos$é suchej warstwy)
NDFT 320 um z zasadq 90/10. (Minimum 90 % wszystkich pomiaréw DFT musi by¢ wieksze badz rowne NDFT a zaden z
pozostatych 10 % pomiaréw nie moze by¢é mniejszy niz 0.9 x NDFT).

Maksymalnie DFT 2000 um jest akceptowane tylko za izolowanych miejsc i nie moze byc¢ rozszerzone na wiecej niz 1%
facznej powierzchni zbiornika.

PRZYGOTOWANIE GLOWNE POWIERZCHNI

Czyszczenie strumieniowo-scierna i profil powierzchni
Czysto$¢ minimum Sa 22 (ISO 8501-1)

Profil powierzchni 30-75 pm (ISO 8503-2)

Data 11 stycznia 2018 Strona: 11/13
Niniejszy Przewodnik Aplikacji zastepuje wczeséniej wydane wersje.

Przewodnik Aplikacji (AG) nalezy uzywaé wraz z odpowiednig specyfikacja, Kartg Techniczng (TDS) i Kartg Charakterystyki
(SDS) dla wszystkich produktéw uzywanych jako elementy systemu powtokowego.
Aby znalez¢ najblizszy oddziat Jotun prosze odwiedzi¢ naszq strone internetowga www.jotun.com.


http://www.jotun.com/

Przewodnik Aplikacji @JOTUN

Jotamastic 90

Jotun Protects Property

Czyszczenie strumieniowo-$cierne nie moze by¢ stosowane gdy:
- wilgotnos$¢ wzgledna jest wieksza niz 85%
- temperatura powierzchni stali jest mniejsza niz 3 °C powyzej punktu rosy.

Wartosci graniczne dla soli rozpuszczalnych w wodzie rownowazne dla NaCL
Maksymalnie 50 mg/m?2 chlorku sodu (ISO 8502-6/9).

DRUGI STOPIEN PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI

Stan stali

W kwestii przygotowania stali PSPC odnosi sie do stopnia P2 (ISO 8501-3). Wszystkie ostre krawedzie musza zostac
zaokraglone do promienia minimum 2 mm, po tréj-przejazdowym szlifowaniu, lub obrobione alternatywng metodg zapewniajac
profil krawedzi, ktéry zapewnia zachowanie grubosci powtoki odpowiadajace do lub lepsze niz szlifowanie w trzech

przejazdach. Ostre krawedzie oznaczajg wszystkie krawedzie poza naturalnie zaokraglonymi/walcowanymi krawedziami profili.

Obrébka powierzchni
Czysto$¢ minimum Sa 22 (ISO 8501-1) na uszkodzonych podktadach warsztatowych i spoinach.

Obrobka powierzchni po montazu

Zbiorniki tadunkowe na rope naftowa (COT), Rezolucja IMO MSC.288 (87)
Potgczenia montazowe minimum St 3 lub Sa 2 1/2 (ISO 8501-1), tam gdzie to praktyczne.

Dla wewnetrznego dna:
- Uszkodzenia do 20% powierzchni przeznaczonej do powlekania musza by¢ obrobione do minimum St 3
- Uszkodzenia przylegajace powyzej 25 m2 lub powyzej 20 % obszaru przeznaczonego do powlekania muszg by¢ zgodne z Sa 2'»

Dla poktadu dolnego:

- Uszkodzenia do 3% powierzchni przeznaczonej do powlekania muszg by¢ obrobione do minimum St 3

- Uszkodzenia przylegajace powyzej 25 m2 lub powyzej 3 % obszaru przeznaczonego do powlekania muszg by¢ zgodne z Sa 22
- Powtoka w zaktadce musi mie¢ wyréwnywane brzegi wymalowania (zatamane).

Wymagania dla profilu
W przypadku petnego lub czeéciowego oczyszczania strumieniowo-sciernego profil powierzchni 30-75 pm (ISO 8503-2).

Pyt
Klasa ilosci pytu 1 dla rozmiaru pytu klasy 3 lub wiekszej (ISO 8202-3).
Pyt mniejszych rozmiaréw nalezy usunac jesli sa widoczne na powierzchni przeznaczonej do powlekania bez powiekszenia.

Wartosci graniczne dla soli rozpuszczalnych w wodzie rownowazne dla NaCl po czyszczeniu strumieniowo-
$éciernym/szlifowaniu
Maksymalnie 50 mg/m2 chlorku sodu (ISO 8502-6/9).

Zanieczyszczenie

Brak zanieczyszczenia olejem.

Nalezy sprawdzi¢ powierzchnie pod katem zanieczyszczen i je$li bedq one obecne, to nalezy usuna¢ je detergentem
zasadowym. Wymiesza¢ powierzchnie aby aktywowal s$rodek czyszczacy i, zanim przeschnie, przemy¢ przygotowywany
obszar strumieniem wody pod niskim cisnieniem (LPWC) do Wa 1 (ISO 8501-4) uzywajac $wiezej wody.

Wentylacja

Nalezy zapewni¢ odpowiednigq wentylacje aby usungé odparowujacy rozpuszczalnik z powtoki. W przypadku mieszania produkt
wymaga wymiany 56 m3 powietrza na litr farby aby rozcienczy¢ odparowujacy rozpuszczalnik do bezpiecznego stezenia w
zbiorniku (tj. mniej niz 10% DGW). Stezenie gazu rozpuszczalnika w zbiorniku musi zawsze by¢ ponizej tego poziomu,
dlatego nalezy utrzymywac odpowiednig wentylacje w trakcie catej aplikacji i schniecia.

Warunki srodowiskowe

Powtoka musi by¢ aplikowana w warunkach kontrolowanej wilgotnosci i powierzchni, zgodnie ze specyfikacjami producenta.
Ponadto, powtoki nie mozna aplikowa¢ gdy:

- wilgotnos$¢ wzgledna jest wieksza niz 85%

- temperatura powierzchni stali mniejsza niz 3 °C powyzej punktu rosy.

- powierzchnia jest mokra lub prawdopodobnie bedzie mokra

Testowanie powtloki

Nalezy unikac badania niszczacego.

Grubosc¢ suchej warstwy musi by¢é mierzona po kazdej powtoce dla celéw kontroli jakosci. Catkowita grubosc suchej warstwy
musi by¢ udokumentowana po zakonczeniu powtoki koricowej, uzywajac odpowiednich grubosciomierzy.
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Procedury naprawy i konserwacji dla powtoki zgodnie z PSPC dla zbiornikow tadunkowych z ropa naftowa w
zbiornikowcach (z ropa naftowq) zgodnie z Rezolucja IMO MSC.288(87)

Uszkodzenia powierzchniowe nie odstaniajace gotego podtoza:

Przygotowac obszar przecierajac papierem $ciernym lub szlifujac a nastepnie przeprowadzajac doktadne
czyszczenie/odkurzanie. Gdy powierzchnia jest czysta i sucha to powtoka moze by¢ powleczona tym samym lub innym
produktem, patrz specyfikacja oryginalna. Zawsze nalezy przestrzega¢ minimalnych i maksymalnych przedziatéw czasowych
dla naktadania kolejnej powtoki. W przypadku przekroczenia maksymalnego przedziatu czasowego dla naktadania kolejnej
powtoki powierzchnia musi zosta¢ ostroznie zmatowiona aby uzyskac dobrag przyczepnosc dla warstwy posredniej.

Uszkodzenia odstaniajace gote podioze:
Wyboru metod przygotowania powierzchni i aplikacji nalezy dokona¢ razem z firma Jotun i Stowarzyszeniem Klasyfikacyjnym,
zgodnie z wytycznymi:

MSC.1/Circ. 1399 (COT)

- Rozdziat 4.1 dla oceny stanu powtoki
- Rozdziat 5 dla konserwacji powtoki

- Rozdziat dla napraw powtoki

Zapewnienie jakosci
Ponizsze informacje sg minimalnymi wymaganiami. Specyfikacja moze zawiera¢ dodatkowe wymagania.

- Potwierdzi¢, ze wszystkie prace spawalnicze i kowalskie zostaty zakonczone zanim rozpocznie sie obrobke wstepna i

przygotowanie powierzchni

- Potwierdzi¢, ze zainstalowana wentylacja jest zrbwnowazona i ma odpowiednig wydajnos¢ do zapewnienia i utrzymania wymaganej
ilosci powietrza (RAQ)

- Potwierdzi¢, ze wymagana norma przygotowania powierzchni zostata osiggnieta i jest utrzymana przed aplikacja,

powtoki

- Potwierdzi¢, ze warunki klimatyczne mieszcza sie w granicach zalecen podanych w AG i sg utrzymywane w trakcie aplikacji

- Potwierdzi¢, ze wymagana liczba wyprawek zostata natozona

- Potwierdzi¢, ze kazda powiloka spetnia wymagania DFT w specyfikacji

- Potwierdzi¢, ze powtoka w trakcie utwardzania nie zostata poddana negatywnemu dziataniu na skutek deszczu lub innych czynnikow

- Obserwowac czy zapewniono odpowiednie pokrycie na naroznikach, krawedziach, szczelinach i powierzchniach gdzie

pistolet nie moze zosta¢ ustawiony tak, aby natrysk trafiat w powierzchnie pod katem 90 stopni.

- Obserwowac czy powtoka jest wolna od wad, nieciagtosci, insektow, srodkéw sSciernych i innych zanieczyszczen

- Obserwowad czy powtoka jest wolna od zaciekéw, fatd, Scierniwa, zbyt grubych krawedzi, peknieé¢, pecherzenia, poréw,

nadmiernego suchego natrysku, mocnych $ladéw pedzla i nadmiernej grubosci powtoki farby

- Obserwowac czy jednorodnosc¢ i kolor s odpowiednie

Wszystkie zauwazone wady muszg zosta¢ w petni naprawione aby spetniaty wymagania specyfikacji powlekania.

Ostroznos¢

Produkt ten jest przeznaczony jedynie do uzytku profesjonalnego. Aplikatorzy i operatorzy powinni by¢ przeszkoleni,
doswiadczeni oraz mie¢ mozliwosci i urzadzenia do miksowania/mieszania i prawidtowego naktadania powtok zgodnie z
techniczng dokumentacja firmy Jotun. W czasie pracy, aplikatorzy i operatorzy powinni uzywac¢ odpowiednich $rodkéw
ochrony indywidualnej. Niniejsze wytyczne podano w oparciu o obecny stan wiedzy o produkcie. Wszystkie sugerowane
odstepstwa stosownie do warunkéw w miejscu pracy powinny by¢ przekazywane odpowiedzialnemu przedstawicielowi firmy
Jotun do zatwierdzenia przed rozpoczeciem pracy.

Aby uzyska¢ wiecej informacji prosze skontaktowac sie z lokalnym oddziatem Jotun.

Bezpieczenstwo i higiena pracy (BHP)

Prosze zwraca¢ uwage na ostrzezenia umieszczone na pojemniku. Stosowa¢ w warunkach dobrej wentylacji. Nie wdychaé par
i mgiet produktu. Unika¢ kontaktu za skérg. Zanieczyszczenia skory nalezy natychmiast usungé odpowiednim $rodkiem
zmywajacym, mydtem i woda. Oczy sptukac duzq iloscig wody i natychmiast zwrécic¢ sie o pomoc lekarska.

Doktadnos$¢ informacji

Zawsze korzysta¢ i uzywac aktualnych (ostatnich wydan) wersji kart technicznych, kart charakterystyki i, jesli
dostepny, przewodnikiem aplikacji (AG) dla opisywanego produktu. Zawsze korzystac i uzywac aktualnych (ostatnich
wydan) wersji wszystkich Miedzynarodowych i Lokalnych Norm, do ktérych zamieszczono odwotania w kartach
charakterystyki, przewodnika aplikacji i kartach technicznych dla opisywanego produktu.

Data 11 stycznia 2018 Strona: 13/13
Niniejszy Przewodnik Aplikacji zastepuje wczeséniej wydane wersje.

Przewodnik Aplikacji (AG) nalezy uzywaé wraz z odpowiednig specyfikacja, Kartg Techniczng (TDS) i Kartg Charakterystyki
(SDS) dla wszystkich produktéw uzywanych jako elementy systemu powtokowego.
Aby znalez¢ najblizszy oddziat Jotun prosze odwiedzi¢ naszq strone internetowga www.jotun.com.


http://www.jotun.com/

Przewodnik Aplikacji
Jotamastic 90

Réznice w kolorystyce

©®JOTUN

Jotun Protects Property

Niektory powtoki uzywane jako powtoki wierzchnie moga blakna¢ i kredowaé pod wptywem promieni
stonecznych i warunkow atmosferycznych. Powtoki zaprojektowane do warunkow wysokiej temperatury moga,
zmienia¢ kolor co nie ma wptywu na ich dziatanie. Mogg wykazywac niewielkie réznice kolorystyczne w
zaleznosci od partii. Gdy wymagane jest dtugie utrzymywanie koloru i potysku prosze skontaktowac sie z
lokalnym oddziatem Jotun aby uzyska¢ pomoc w doborze najbardziej odpowiedniej powtoki nawierzchniowej
dla warunkow narazenia i spetnienia wymagan w zakresie trwatosci uzytkowej.

Odwotania do powiazanych dokumentow

Przewodnik aplikacji (AG) nalezy uzywac wraz z odpowiednig specyfikacja, Karta Techniczng (TDS) i Kartg
Charakterystyki (SDS) dla wszystkich produktéw uzywanych jako elementy systemu powlokowego.

W odpowiednich przypadkach nalezy odwota¢ sie do osobnych procedur aplikacji dla produktéw Jotun, ktére
zostaty zatwierdzone przez stowarzyszenia klasyfikacyjne jak PSPC, IMO itp.

Symbole i skroty

min = minuty

h = godziny

d = dni

°C = stopien Celsjusza

° = jednostka kata

pm = mikrony = mikrometry

g/l = gram na litr

g/kg = gram na kilogram

m2/l = metrow kwadratowych na litr
mg/m2 = miligramoéw na metr
kwadratowy

psi = jednostka cisnienia, funty/cal?
Bar = jednostka ci$nienia

RH = Wilgotnos$¢ wzgledna (% RH)
UV = Promieniowanie ultrafioletowe
DFT = grubos¢ suchej warstwy
WFT = grubos$¢ mokrej warstwy

Zastrzezenie

TDS = Karta techniczna

AG = Przewodnik aplikacji

SDS = Karta charakterystyki

LZO (VOC) = lotny zwigzek organiczny

MCI = Jotun Multi Colour Industry (kolor podbarwiony)
RAQ = wymagana ilos¢ powietrza

PPE = Srodki ochrony osobistej

EU = Unia Europejska

UK = Wielka Brytania

EPA = Agencja Ochrony Srodowiska USA

ISO = Miedzynarodowa Organizacja Normalizacyjna

ASTM = Amerykanskie Towarzystwo ds. Badan i Materiatow
AS/NZS = Normy australijskie/nowozelandzkie

NACE = Krajowe Stowarzyszenie Inzynierow Zajmujacych sie
Korozjg

SSPC = Stowarzyszenie ds. Powtok Ochronnych

PSPC = Norma wydajnosci dla powtok ochronnych

IMO = Miedzynarodowa Organizacja Morska

Informacje podane w tym dokumencie zgodne sq z najlepszg wiedzg firmy Jotun, w oparciu o badania
laboratoryjne i do$wiadczenia praktyczne. Produkty Jotun uwazane s za potprodukty i jako takie czesto
stosowane sg poza kontrolg Jotun. Jotun gwarantowac¢ moze jedynie jako$¢ wyrobu. Niewielkie zmiany w
produkcie mogq by¢ wprowadzane w celu zapewnienia zgodnosci z lokalnymi wymaganiami. Jotun zastrzega

sobie prawo do zmiany danych bez uprzedzenia.

Uzytkownicy powinni zawsze konsultowac sie z firmg Jotun odnosnie szczegdtowych wskazéwek, dotyczacych
ogdlnej przydatnosci produktu do swoich potrzeb i specyficznych metod aplikacji.

Jezeli istnieje jakakolwiek sprzecznos¢ miedzy réznymi wersjami jezykowymi, wersja angielska (UK) jest

decydujaca.
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