
 

推荐用途
类型 酚醛环氧
颜色 【SI技术】黄色

【无SI技术】灰色、铁红色
光泽度 平光
体积固体含量 75 ± 2% (ISO3233:1998)
干膜厚度 100 ~ 150 um 
湿膜厚度 133 ~ 200 μm
理论涂布率 7.5 m²/ L（干膜100μm）
比重 主剂 ：1.57～1.67

固化剂 ：0.93～1.03
混合后 ：1.49～1.59

干燥时间 表干 1.5小时 (10℃) 硬干 18小时 (10℃)
40分钟  (20℃) 12小时 (20℃)
20分钟  (30℃) 8 小时  (30℃) 

复涂间隔 最短 18小时  (10℃)
 (自身复涂：浸水区域) 12小时  (20℃)

8 小时   (30℃) 
最长(1) 28天     (10℃) 最长(2) 7 天    (10℃)

21天     (20℃) 4 天    (20℃)
15天     (30℃) 3 天    (30℃) 

※参照<注意事项>7
装载前最短间隔 20天     (10℃)

10天     (20℃)
5 天      (30℃) 

最小干膜 80 μm
膜厚应控制在名义干膜厚度范围附近，根据PSPC第2.8条按照90/10 原则来评估

最大干膜 1,000 μm
最大干膜是指整个涂层系统的总膜厚

发布日期：2024年7月

产 品 数 据

NOA PC 700

诺亚酚醛环氧漆700
双组份酚醛环氧漆，用于装载原油和化学品的货油舱，对于石油制品、溶剂、水和化学腐蚀有着优异的耐受性，它能保护货油舱内
壁免于腐蚀并防止货物受到污染，使货油舱在营运期间易于清洗。本产品有视可测膜厚（SI）技术和非视可测膜厚（SI）技术两种
类型，视可测膜厚（SI）技术使施工者能够在施工过程中通过观察漆膜颜色是否转化为饱满的亮黄色来目视确认是否施工了正确的
膜厚。本产品完全符合IMO原油轮货油舱的PSPC性能标准。

货油舱的防锈涂层
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钢材预处理

表面清洁

车间底漆

修补

合拢后

已获型式认可的车间底漆 ，和NOA PC 700兼容，按照MSC288(87) PSPC 标准，喷射清理至Sa2.5 级（ISO8501-1:2007），粗糙
度应在30~75 微米范围内 （ISO8503-1/2:1988）。
车间底漆已通过测试的，用扫砂、高压水冲洗或其它等同方法来清理。
焊接部位， 如有车间底漆锈蚀和损伤， 必须喷射清理至Sa2.5 级 （ISO8501-1:2007）

未获型式认证的车间底漆 ，必须喷射清理至Sa2 级（ISO8501-1:2007）， 车间底漆完好部分至少去除70%。
焊接部位， 如有车间底漆锈蚀和损伤， 必须喷射清理至Sa2.5 级（ISO8501-1:2007）。
喷射清理过的任何区域，其表面粗糙度应该在30~75 微米范围内 （ISO8503-1/2:1988）。

NOA PC 700用于成品油轮的货油舱 ，车间底漆完好表面必须喷射清理至Sa2.5 级(ISO8501-1:2007)。
焊接部位和车间底漆损坏区域必须喷射清理至Sa2.5 级 (ISO8501-1:2007)。
车间底漆的烧伤部分和腐蚀区域喷射必须清理至Sa2.5 级 (ISO8501-1:2007）

清除焊接飞溅、光顺焊缝、尖边打磨成至少2毫米半径的圆弧倒角或遵循三次打磨技巧或类似的处理方式。

合拢焊接接缝及其附近区域喷射清理至Sa2.5 级（ISO8501-1:2007）或者动力工具清理至St3 级（ISO8501-1:2007）。

内底部位
已涂装表面破损区域比例不超过20%的，动力工具清理至St3级(ISO8501-1:2007)。连续破损超过25平方米或超过20%的，喷射清
理至Sa2.5 级(ISO8501-1:2007)。

顶部反面
已涂装表面破损区域不比例超过3%的，动力工具清理至St3.0 级(ISO8501-1:2007)。连续破损超过25平方米或者超过3%的，喷射
清理至Sa2.5 级(ISO8501-1:2007）。

所有待涂装表面须保持清洁、干燥及无污染杂质。
高压淡水或淡水冲洗，去除所有的油脂、可溶性盐和外来杂质。
可溶性盐限量值相当于NaCl: ≦50 毫克/平方米氯化钠。
灰尘大小为“3”、“4”或“5”的灰尘分布量为“1” 级。
如不用放大镜，在待涂表面可见的更小颗粒的灰尘应去除。（ISO8502-3:1993）

NOA PC 700可在涂层修补后立即进行喷涂，同时应保持在规定的最长复涂间隔时间内。一旦超过了最长复涂间隔，再次涂装前表
面应用动力工具做拉毛处理。

表 面 处 理
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混合

VOC 211 克/升 （GB/T 23985-2009）
稀释剂 THINNER 615

施工方法
无气喷涂

枪嘴大小 : 0.43 ~ 0.53 mm
(GRACO 517-521，617-621)

喷涂扇角 : 45° ~ 55°
(修补) 30° ~ 35°

出口压力 : 150 ~ 220 Kg / cm²
刷涂/滚涂

仅用于小面积的修补和预涂。

体积混合比

混合使用时限

预涂
本产品固体含量高，两道预涂就可以达到规定膜厚。但应注意采用以下正确的预涂技巧：

1. 每次预涂，刷子或滚筒都要蘸满油漆。滚筒可以用在扇形孔、老鼠孔等处，但不能用于自由边和焊缝处。
2. 预涂施压要轻， 这样可以使更多的油漆驻留在施工面； 而反复重压只会使油漆分布稀疏， 并且会造成漆膜充气， 这应该竭力避
免。
3. 如果遇到扇形孔部位粗糙的倒流焊缝，在焊缝上以“边对边”的方式拉动蘸满油漆的工具，使油漆渗入焊缝孔隙。
4. 通常， 难以喷涂部位的预涂是必不可少的， 比如粗糙的焊缝、倒流焊缝、自由边、扇形孔、排水孔、气孔、死角、肋板和支架
等。

尽管 NOA PC 700 比其它普通环氧涂料有着更好的柔韧性， 但还是应该养成“良好的涂装习惯”， 不要在应力焊缝上涂得太厚。
在那些容易造成喷涂叠枪的部位应尽量避免预涂， 比如角落或是直角焊缝结构。

主剂4.56 / 固化剂1

6小时 (10℃)    3小时 (20℃)    2小时 (30℃)
高温情况下混合后使用时效会变短，因此尽量避免在此条件下同时混合过多的数量。

涂 装 施 工

油漆是以两个组分分别包装组合成一整套供应的，以供应包装的比例来调制混合。
一旦混合，必须在规定的混合使用时限内用完。
（1）动力工具搅拌主剂
（2）将固化剂倒入主剂中混合，动力工具充分搅拌
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环境条件 最大相对湿度 : 85%
最低钢板温度应在露点温度之上 : 3°C
推荐最低施工表面温度 : 5℃

双组份 : 20升（主剂16.4升，固化剂3.6升) 主剂 : 12个月/25℃
包装可能因产地不同而变化 固化剂 : 12个月/25℃

黄色主剂 : JFA358
灰色主剂 : JFA637
铁红色主剂 : JFA143
固化剂 : JFA700

注意事项：
1. 本产品说明书中的内容可能随着我们经验的增加和产品的后续研发而随时更改。
2. 本产品应贮存于油漆仓库。
3. 货物中的硫化物可能会使涂层表面会发生变色（发黑），但涂层的防锈蚀性能并不因此受到影响。
4. 未干漆膜表面受雨和结露影响，会产生发白和出汗现象，再次涂装前用钢丝刷轻轻擦拭表面。
5. 关于使用和施工相关事项，请参考《货物装载表》和《施工手册》。
6. 喷砂后要马上做油漆，小的生锈、焊接、烧伤部位必须用动力工具彻底处理。
7. 最长涂装间隔取决于涂层的暴露状况，为避免阳光直射，人孔应该遮蔽覆盖；如果涂层直接暴露于阳光之下，最长涂装间隔应根
据最长(2)的数据来实施。
8. 中国以外国家和地区用THINNER 600取代THINNER 615
9. 用符合当地法规要求的溶剂来清洗喷涂设备。

施 工 环 境 条 件

包 装 规 格 贮 存 期 限

闪 点

主剂：32.0℃，固化剂：28.0℃（GB/T 5208-2008）

ID CODE

安 全

采取必要的防护措施避免接触到皮肤和眼睛（比如手套、防护眼镜、面罩、防护霜等）。

施工和干燥期间要保证有足够的通风循环，确保溶剂挥发的浓度在安全范围内。

使用前请查阅本产品的安全数据表(SDS)关于健康和安全的信息。
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