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Mipa Zink-Alu-Spray miPQ

Utilizare preconizata

Mipa Zink-Alu-Spray este un strat de acoperire cu praf de zinc de Tnalta calitate, cu protectie ridicata impotriva coroziunii, pentru utilizare pe otel si metale
feroase si este perfect potrivit pentru refinisarea pieselor din otel galvanizat la cald, in conformitate cu DIN EN ISO 1461. Deoarece nuanta de culoare este
potrivita cu cea a suprafetei galvanizate la cald, este mai usoara adaptarea vizuala a zonelor reparate. Datorita proprietatilor de protectie impotriva
coroziunii ale Mipa Zink-Alu-Spray, stratul de acoperire este foarte rezistent la umiditate si are o rezistentd la coroziune de > 450 de ore in testele de
pulverizare cu sare, conform DIN EN ISO 9227. Mipa Zink-Alu-Spray este, de asemenea, rezistent la temperaturi ridicate de pana la 300 °C, poate fi sudat prin
puncte si, daca este necesar, poate fi acoperit cu vopsele Mipa 1K. Pentru utilizare Tn interior si exterior.

Instructiuni de procesare

Substraturi

Fier si otel.

Pretratare / curatare

Pre-curatare cu Mipa Silikonentferner.
V& rugam sa consultati sectiunea ,Pregatirea substratului” pentru informatii detaliate.

Caracteristici

Potrivit in special pentru sudarea in puncte

Continut ridicat de zinc, prin urmare protectie ridicata la coroziune
Rezistent la agenti chimici si stres fizic

Rezistent la caldura pana la cel putin 300 °C

Permite refinisari conforme cu standardele DIN EN ISO 1461
Uscare rapida

Nivel de culoare / luciu argint-aluminiu, similar vizual cu galvanizarea la cald

Pregatire

inainte de utilizare, agitati energic recipientul timp de 1-2 minute!

— Aplicatie
—
— Pulverizati pentru testare - distanta de pulverizare aprox. 15 - 20 cm

2 - 3 straturi, grosimea peliculei uscate: 30 - 40 um

Timp de evaporare

21 2 T 2 2 - 3 minute intre straturi

Dupa utilizare

Dupa utilizare, Intoarceti recipientul cu susul in jos si pulverizati pana cand supapa este curatd, acest lucru previne
infundarea acesteia.

Versiune: ro 0424

Aceasta fisa tehnica este furnizata doar in scop informativ! Conform informatiilor noastre, toate datele si recomandarile corespund stadiului tehnicii si se bazeaza pe ani de experienta in
fabricarea produselor noastre. Acestea nu exonereaza utilizatorul de obligatia sa de a verifica profesional, pe propria raspundere, adecvarea produselor noastre la scopul propus in conditiile
existente. Fisele cu date de securitate si avertismentele de pe ambalaj trebuie respectate. Ne rezervam dreptul de a modifica si completa continutul informatiilor in orice moment, fara
notificare prealabila sau obligatia de actualizare.
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Timpi de uscare la 20 °C

Uscare usoara dupa aprox. 15 minute

Setati la atingere dupa aprox. Tora

Poate fi supraacoperit dupa aproximativ 4 - 6 ore

Conditii de procesare De la +10 °C si pana la 80% umiditate relativa. Asigurati o ventilatie adecvata.

Depozitare Poate fi pastrat timp de 2 ani in locuri racoroase si uscate.

Valoare limita UE pentru produs (cat. B/e): 840 g/I

Regulamentul COV Acest produs contine maxim 650 g/I de COV.

Informa';ii de siguranté Consultati fisa cu date de securitate

Pregatirea substratului:

Substratul trebuie sa fie curat si uscat. Indepartati uleiul, grésimea, rugina, coroziunea, precum si orice alte substante care afecteaza functionalitatea stratului
de acoperire!

Substraturi de otel:

Sablati pana la gradul de curatare Sa 2%, indepartati reziduurile de sablare si acoperiti imediat.
Alternativ:

1. Precuratati cu Mipa Silikonentferner.
2. Apoi, indepartati rugina cu unelte manuale si electrice pand la gradul de curdtenie St 3.

3. Ulterior, degresati cu Mipa Silikonentferner.

Refinisarea substraturilor galvanizate (galvanizare discontinua / galvanizare discontinua la cald / galvanizare Tn banda / galvanizare continua la cald si
electrogalvanizare):

1. Curatati in prealabil zona reparata cu Mipa Silikonentferner.

2. Apoi slefuiti uscat cu P 220.

3. Ulterior, degresati cu Mipa Silikonentferner.

Nota: La repararea zonelor galvanizate deteriorate, grosimea peliculei uscate de Mipa Zink-Alu-Spray trebuie sa fie cu aproximativ 30 um mai mare decét stratul de zinc
existent.

Versiune: ro 0424
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