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Od czasu kiedy zaczeto stosowac w konstrukcjach metale, temat antykorozji nie schodzi z ust. Dzisiaj zadania zapewnienia
ochrony antykorozyjnej obejmuja szerokie zagadnienia od ochrony bramy garazowej az do znanych budowli jak wieza
Eifla lub most Golden Gate. Przyktady jak te pokazuja, ze wtasciwa ochrona antykorozyjna znaczaco wydtuza zywotnos$é
obiektéw narazonych na korozje.

Ekonomia i ekologia to czynniki, ktore sa sita napedowa wyboru powtok chroniacych przed korozja. Nasze powtoki
antykorozyjne przyczyniaja sie znaczaco do dtugotrwatej ochrony i do redukcji kosztéw w miliardach Euro.

Juz od ponad 50 lat ochrona antykorozyjna nalezy do gtdwnych obszaréw dziatalnosci firm nalezacych do Mipa Group.
Dzieki naszemu dtugoletniemu doswiadczeniu oraz nowoczesnemu laboratorium badawczemu, powstaja innowacyjne,
solidne produkty, tatwe w aplikacji, stosowane w réznych obszarach. Od podktadu syntetycznego az po systemy
bezrozpuszczalnikowe - oferujemy odpowiednie rozwigzanie dla Panstwa potrzeb.

Powtoki fabryczne lub renowacyjne, ew. odnawianie powtoki antykorozyjnej:
Nasze produkty spetniaja najrézniejsze normy narodowe lub miedzynarodowe standardow fabrycznych. Przede wszystkim
DIN EN ISO 12944 jak réwniez wymagania ZTV-ING czes¢ 4.

Niniejsza broszure nalezy traktowac jako wskazéwki i pomoc w celu prawidtowego przeprowadzenia ochrony a
ntykorozyjnej. Indywidualng pomoc uzyskacie Paristwo u naszych doswiadczonych doradcow technicznych.

Mipa Ochrona Antykorozyjna



Przygotowanie podtoza

Dtugotrwata powtoka antykorozyjna zwigzana jest z poprawnym przygotowaniem podtoza, wyborem witasciwego systemu
lakierniczego oraz wykonaniem aplikacji zzachowaniem wymaganych proceséw.

Najwazniejsze informacje znajdziecie Paristwo w europejskiej normie DIN EN ISO 12944 ,Farby i lakiery — Ochrona przed korozja
konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych systemoéw malarskich”

Doktadne przygotowanie podtoza to wazny wymaog w celu zapewnienia dtugotrwatej ochrony antykorozyjnej. Niezaleznie od
stopnia zanieczyszczenia zalecamy doktadne wyczyszczenie powierzchni, tzn. wszystkie zanieczyszczenia typu zgorzelina, rdza,
stare powtoki lakiernicze itp. nalezy usunaé. Inne pozostate powtoki musza silnie przywierac¢ do podtoza wzglednie moga by¢é
widoczne jako lekkie przebarwienia lub smugi.

Wiasciwe postepowanie to w zaleznosci od miejsca czyszczenia: piaskowanie na sucho, mokro, ptomieniowanie, mycie woda
pod wysokim ci$nieniem, omiatanie Scierniwem, wytrawianie kwasem lub mycie alkaiczne. Po czyszczeniu podtoze musi
wykazywacé czysto$¢ minimum SA2,5 zgodnie z DIN EN ISO 12944-4 jak réwniez srednia maksymalna chropowatos¢ powinna

zawierac¢ sie w 40-80 um zgodnie z DIN EN ISO 8503-1.

Kategoria korozyjnosci

C1

Bardzo mata

C2
Mata

C3

Srednia

c4

Duza

C5-1

Bardzo duza

C5-M

Bardzo duza

Srodowisko zewnetrzne

Nieznacznie zanieczyszczona atmosfera.
Klimat suchy, ladowy.

Atmosfera miejska i przemystowa o $rednim
zanieczyszczeniu tlenkiem siarki lub niewielkim
zasoleniu.

Atmosfera przemystowa i obszary przybrzezne
o $rednim zasoleniu.

Obszary przemystowe o wysokiej wilgotnoéci
i atmosferze agresywne;j.

Obszary przybrzezne i offshor'owe o
wysokim zasoleniu.

Srodowisko wewnetrzne

Budynki ogrzewane w atmosferze naturalnej, np.:
biura, sklepy, szkoty, hotele.

Nieocieplone budynki z mozliwa kondensacja, np.:
magazyny, hale sportowe.

Pomieszczenia produkcyjne o wysokiej
wilgotnosci, np.: pralnie, browary.

Baseny, hangary na fodzie, urzadzenia
chemiczne.

Budynki lub obszary z prawie ciggta kondensacja
oraz silnym zanieczyszczeniem.

Budynki lub obszary z prawie ciagla kondensacja
oraz silnym zanieczyszczeniem.

Mipa Ochrona Antykorozyjna
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KATEGORIA KOROZYJNOSCI C2

Mipa Ochrona Antykorozyjna

Od kategorii korozyjnosci C2 rozpoczynaja sie wymagania, ktére reguluja
dtugosc¢ ochrony, rodzaj zywicy i grubos$é warstwy.

Kategoria C2 opisuje nastepujace obszary zastosowania:

Obszar zewnetrzny:
- klimat suchy
- niewielkie zanieczyszczenia

Obszar wewnetrzny:

- budynki niedocieplone

- czeSciowe wystepowanie kondensacji
- hale magazynowe

- hale sportowe

- hale produkcyjne



Systemy powtokowe dla kategorii korozyjnosci C2

Powtoka podktadowa Powtoka nawierzchniowa Powtoka tacznie Oczt'al(lwana
System dtugosé ochrony
NR Grupa llosé WSF Grupa llosé WSF llosé WSF . . H
produktow warstw um produktow warstw um warstw pm
Tabela A2 Kategoria korozyjnosci C2 dla stali niskostopowej, przygotowanie podtoza:
Piaskowanie Sa 2,5, stopien zardzewienia A, B lub C (patrz ISO 8501-1)
. 1K AKTopcoat
A2.01 1K AK Primer 1 40 1K AK MIO 1 40 2 80
. 1K AKTopcoat
A2.02 1K AK Primer 1-2 80 1K AK MIO 1 40 2-3 120
. 1K AKTopcoat
A2.03 1K AK Primer 1-2 80 1K AK MIO 1-2 80 2-4 160
A2.04 1K AK DTM 1-2 100 1-2 100
2K EPTopcoat
A2.06 2K EP Primer 1-2 80 | 2K PUTopcoat 1 40 2-3 120
2K PU MIO
2K EPTopcoat
A2.07 2K EP Primer 1-2 80 | 2K PUTopcoat 1-2 80 2-4 160
2K PU MIO

WSF = warstwa suchego filmu KROTKI-L, SREDNI-M, DLUGI-H

Mipa Ochrona Antykorozyjna | 5
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KATEGORIA KOROZYJNOSCI C3

Mipa Ochrona Antykorozyjna

Od kategorii korozyjnosci C3 rozpoczyna sie wysokojakosciowa ochrona
antykorozyjna. W tym obszarze gtéwny nacisk ktadziony jest na produkty
2-komponentowe, ktore spetniaja rosnace wymagania rynku.

Kategoria C3 opisuje nastepujace obszary zastosowania:

Obszar zewnetrzny:

- obszary miejskie i przemystowe o $rednim zanieczyszczeniu przez
dwutlenek wegla

- cofniete obszary przybrzezne o niewielkim zasoleniu

Obszar wewnetrzny:

- hale produkcyjne o obciagzeniu wilgocia oraz niewielkim zanieczyszczeniem
powietrza, np.: urzadzenia do produkcji zywnosci, pralnie, browary,
mleczarnie

- budowle przemystowe

- budowle mieszkalne

- dachy



Systemy powtokowe dla kategorii korozyjnosci C3

Powtoka podktadowa Powtoka nawierzchniowa Powtoka tacznie Ocztle!(lwana
S dtugosé ochrony
ystem
Grupa’ llosé WSF Grupa produktow llosé WSF llosé WSF L M H
produktéow warstw pm warstw pm warstw Hm
Tabela A3 Kategoria korozyjnosci C3 dla stali niskostopowej, przygotowanie podtoza:
Piaskowanie Sa 2,5, stopien zardzewienia A, B lub C (patrz ISO 8501-1)
. 1K AKTopcoat
A3.01 1K AK Primer 1-2 80 1K AK MIO 1 40 2-3 120
. 1K AKTopcoat
A3.02 1K AK Primer 1-2 80 1K AK MIO 1-2 80 2-4 160
. 1K AKTopcoat
A3.03 1K AK Primer 1-2 80 1K AK MIO 1-2 120 2-4 200
2K EPTopcoat
A3.07 2K EP Primer 1 80 | 2K PUTopcoat 1 40 2 120
2K PU MIO
2K EPTopcoat
A3.08 2K EP Primer 1 80 | 2K PUTopcoat 1-2 80 2-3 160
2K PU MIO
2K EPTopcoat
A3.09 2K EP Primer 1 80 | 2K PUTopcoat 1-2 120 2-3 200
2K PU MIO
2'.< EP. . 2K EP Topcoat
Zinc rich primer
A3.1 1 60 | 2K PUTopcoat 1-2 100 2-3 160
1K ESI 2K PU MIO
Zinc rich primer

Tabela A7 Kategoria korozyjnosci C3 dla stali ocynkowanej ogniowo

2K EPTopcoat

A7.09 2K PUTopcoat 1 80 1 80
2K PU MIO
2K EPTopcoat

A7.10 2K EP Primer 1 60 | 2K PUTopcoat 1 60 2 120
2K PU MIO

WSF = warstwa suchego filmu KROTKI-L, SREDNI-M, DLUGI-H

Mipa Ochrona Antykorozyjna




KATEGORIA KOROZYJNOSCI C4

8 ‘ Mipa Ochrona Antykorozyjna

Kategoria korozyjnosci C4 oznacza wysokojakosciowa ochrone antykorozyjna
na najwyzszym poziomie. W tym obszarze stosowane sa tylko 3-warstwowe
technologie lub 2-warstwowe grubowarstwowe.

Kategoria C4 opisuje nastepujace obszary zastosowania:

Obszar zewnetrzny:

- obszary przemystowe o ciagtym obciazeniu jak rowniez obszary
przybrzezne o $rednim zasoleniu

- obszary przemystowe, budowle przemystowe i mieszkalne w pasie
przybrzeznym o srednim zasoleniu, urzadzenia chemiczne, mosty

Obszar wewnetrzny:
- urzadzenia chemiczne
- baseny



Systemy powtokowe dla kategorii korozyjnosci C4

Kategoria korozyjnosci C4 dla stali ocynkowanej ogniowo

Powtoka . . Powtoka Oczekiwana
Powtoka podktadowa . Powtoka nawierzchniowa . .
System miedzywarstwowa tacznie diugosé ochrony
NR Grupa llosé | WSF Grupa llosé | WSF Grupa llosé | WSF | llos¢ | WSF | | | .
produktow warstw | pm produktéw  warstw| pm produktow warstw | pm | warstw | pm
Kategoria korozyjnosci C4 dla stali niskostopowej, przygotowanie podtoza:
Piaskowanie Sa 2,5, stopien zardzewienia A, B lub C (patrz ISO 8501-1)
. 1K AKTopcoat
A4.01 1K AK Primer 1-2 | 80 1K AK MIO 2-3 /120 | 3-5 | 200
. 2K EPTopcoat
A4.08 | 2K EP Primer 1-2 | 80 ;E EE mger 1-2 100 |2K PUTopcoat | 1 | 60 | 2-3 240
2K PU MIO
. 2K EPTopcoat
A4.09 | 2K EP Primer 1-2 | 80 ;E EE z;g‘er 1-2 | 140 |2K PUTopcoat | 1 | 60 | 3-5 280
2K PU MIO
2K EP
Zinc rich primer 2K EPTopcoat
A4.13 1K ESI 1 60 2K PUTopcoat | 1-2 | 100 | 2-3 | 160
S . 2K PU MIO
Zinc rich primer
2K EP
. . . . 2K EPTopcoat
Z h
A4.14 | Snerichprimer 1 eo | 2KEPPrimer o0 |2k PUTopeoat . 1 | 60 | 3 | 200
1K ESI 2K EP MIO
A . 2K PU MIO
Zinc rich primer
2K EP
. . . . 2K EPTopcoat
4 h
A5 | Snernchprimer 1 o | 2KEPPrimer . 160 |2k PUTopcoat 1 | 60 | 3-4 240
1K ESI 2K EP MIO
A . 2K PU MIO
Zinc rich primer

2K EP Primer 1

60

2K EPTopcoat
2K PU Topcoat
2K PU MIO

60

2 120

A1

2K EP Primer 1

80

2K EPTopcoat
2K PUTopcoat
2K PU MIO

80

2 160

A7.12

2K EP Primer 1

60

2K EP Primer
2K EP MIO

2K EPTopcoat
2K PUTopcoat
2K PU MIO

80

3 240

WSF = warstwa suchego filmu

KROTKI-L, SREDNI-M, DtUGI-H

Mipa Ochrona Antykorozyjna




KATEGORIA KOROZYJNOSCI C5-I

10 ‘ Mipa Ochrona Antykorozyjna

Kategoria korozyjnosci C5 podzielona jest na obszary C5-1 przemystowy i
C5-M morski. Obydwa oznaczaja najwyzsza ochrone antykorozyjna w silnie
obcigzonych obszarach. Stosowane sa grube warstwy i 2K wysokojakosciowe
systemy lakiernicze.

Kategoria C5-l opisuje nastepujace obszary zastosowania:

Obszar zewnetrzny:
- obszary przemystowe o wysokiej wilgotnosci i atmosferze agresywnej

Obszar wewnetrzny:
- pomieszczenia lub obszary o prawie ciagtej kondensac;ji i silnym
zanieczyszczeniu



Systemy powtokowe dla kategorii korozyjnosci C5-I

Powtoka . . Powtoka Oczekiwana
Powtoka podktadowa . Powtoka nawierzchniowa . .
System miedzywarstwowa tacznie dtugos¢ ochrony
NR Grupa llosé¢ | WSF Grupa llosé¢ | WSF Grupa llosé¢ | WSF | llosé WSF L M H
produktow warstw | um produktow warstw| pm produktow warstw | pm | warstw | pm

Kategoria korozyjnosci C5-1 dla stali niskostopowej, przygotowanie podtoza:

Piaskowanie Sa 2,5, stopien zardzewienia A, B lub C (patrz ISO 8501-1)

2K EPTopcoat

A51.02 | 2K EP Primer 1 | 80 ;E EE PMrl'ger 2 | 160 |2KPUTopcoat | 1 | 80 | 2-4 | 320
2K PU MIO
2K EP
Zinc rich primer 2K EP Primer 2K EPTopcoat
A51.04 1 60 1-2 | 120 | 2K PUTopcoat 1 60 | 3-4 | 240
1K ESI 2K EP MIO
S . 2K PU MIO
Zinc rich primer
2K EP
Zinc rich primer 2K PUTopcoat
A5l 1 2K EP Ml 1-2 11 1-2 |1 - 2
51.05 1K ESI 60 (0] 60 2K PU MIO 00 | 3-5 | 320

Zinc rich primer

Kategoria korozyjnosci C5-1 dla stali ocynkowanej ogniowo

2K EP Topcoat
A7.10 2K EP Primer 1 60 2K PUTopcoat 1 60 2 120
2K PU MIO

2K EPTopcoat
A7 2K EP Primer 1 80 2K PUTopcoat 1 80 2 160
2K PU MIO

. 2K EP Topcoat
A712 | 2K EP Primer 1 go | 2KEPPrimer | oy ok PUTopcoat | 1 | 80 | 3 | 240

2K EP MIO 2K PU MIO

2K EP Primer 2K EPTopcoat
A713 | 2K EP Primer 18 | S epmio | 1-2 160 |2KPUTopeoat 1 | 80 | 3-4 | 320
2K PU MIO

WSF = warstwa suchego filmu KROTKI-L, SREDNI-M, DLUGI-H

Mipa Ochrona Antykorozyjna | 11
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KATEGORIA KOROZYJNOSCI C5-M

Mipa Ochrona Antykorozyjna

Kategoria korozyjnosci C5 podzielona jest na obszary C5-1 przemystowy i
C5-M morski. Obydwa oznaczaja najwyzsza ochrone antykorozyjna w silnie
obcigzonych obszarach. Stosowane sa grube warstwy i 2K wysokojakosciowe
systemy lakiernicze.

Kategoria C5-M opisuje nastepujace obszary zastosowania:

Obszar zewnetrzny:
- obszary przybrzezne i offshor o wysokim zasoleniu

Obszar wewnetrzny:
- pomieszczenia lub obszary o prawie ciagtej kondensac;ji i silnym
zanieczyszczeniu



Systemy powtokowe dla kategorii korozyjnosci C5-M

Powtoka Powtoka Powtoka Powtoka Oczekiwana
System podktadowa miedzywarstwowa nawierzchniowa tacznie dtugosé ochrony
NR Grupa llosé¢ | WSF Grupa llosé | WSF Grupa llos¢ | WSF llosé WSF L M H
produktow warstw | pm produktéw  |warstw| pm produktow warstw | pm | warstw | pm

Tabela Kategoria korozyjnosci C5-M dla stali niskostopowej, przygotowanie podtoza:

A5-M Piaskowanie Sa 2,5, stopien zardzewienia A, B lub C (patrz ISO 8501-1)

2K EP Topcoat

ABM.O01 | 2K EP Primer 1 150 2K PUTopcoat | 1 150 | 2 300
2K PU MIO
. 2K EPTopcoat
ABM.02 | 2K EP Primer 1 80 ;E EE F'\)/Irl'ger 2 | 160 |2KPUTopcoat | 1 | 80 | 4 | 320
2K PU MIO
2K EP
Zinc rich primer 2K EP Primer 2K EPTopcoat
ABM.05 1 60 2 | 120 |2KPUTopcoat | 1 | 60 | 4 | 240
1K ESI 2K EP MIO
CESE 2K PU MIO
Zinc rich primer
2K EP
ASM.06 Zinc rich primer 1 60 2K EP Primer 2 160 §E EE'_I:)pcoatt 1-2 100 | 4-5 320
P 1KESI 2K EP MIO opcod

Zinc rich primer 2K PU MIO

Kategoria korozyjnosci C5-M dla stali ocynkowanej ogni

2K EPTopcoat
A7.10 2K EP Primer 1 60 2K PUTopcoat 1 60 2 120
2K PU MIO

2K EP Topcoat
A71 2K EP Primer 1 80 2K PU Topcoat 1 80 2 160
2K PU MIO

2K EP Primer 2K EPTopcoat
A712 | 2K EP Primer 180 | oo 1 | 80 |2KPUTopcoat | 1 | 80 | 3 | 240
2K PU MIO

2K EP Primer 2K EPTopcoat
A713 | 2K EP Primer 18 | epmio | 1-2 160 |2KPUTopeoat 1 | 80 | 3-4 | 320
2K PU MIO

WSF = warstwa suchego filmu KROTKI-L, SREDNI-M, DLUGI-H

Mipa Ochrona Antykorozyjna
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Punkt rosy (w °C)

Temperatura punktu rosy to temperatura, w ktorej powietrze nasycone jest parg wodna. Im nizsza temperatura,
tym mniej pary wodnej moze zaabsorbowac¢ powietrze.

Podczas spadku temperatury do temperatury punktu rosy, np.: na chtodnych powierzchniach $ciany, wystepuje
kondensacja pary wodne;.

Wilgotnos$¢ powietrza zawartosc¢ pary wodnej powietrza

Absolutna wilgotnos¢ powietrza gram wody na m? powietrza

Maksymalna wilgotno$é powietrza = najwyzsza ilo$¢ absolutnej wilgotnosci powietrza bez ubytku wody
w formie ptynnej

Wozgledna wilgotnos$é powietrza = w zaleznosci od temperatury rézny stosunek pomiedzy wilgotnoscia
absolutng a maksymalna

W przypadku podtozy wilgo¢ w postaci np.: rosy, mgty lub skondensowanej wilgotnosci powietrza moze prowadzi¢
do niewtasciwej aplikacji powtok (,, malowanie wody”).

W przypadku powtok malarskich zawartosé wilgoci w powietrzu wptywa na procesy suszenia.

Tabela punktu rosy

Tabela punktu rosy podaje informacje w jakich temperaturach podtoza w zaleznosci od temperatury powietrza i
wzglednej wilgotnos$ci powietrza tworzy sie na powierzchni kondensat.

Przyktad: w przypadku temperatury powietrza 22°C i wzglednej wilgotnosci powietrza 65 %, punkt rosy wystapi
na podtozach niechtonnych o temperaturze podtoza ponizej 15°C. Z reguty temperatura podtoza podczas aplikacji
i suszenia powinna by¢é minimum o 3°C wyzsza niz temperatura punktu rosy, w tym przypadku jest to 18°C.

Doktadna tabele punktu rosy znajdziecie Paristwo na kolejnych stronach.

Mipa Ochrona Antykorozyjna



Wybor witasciwego systemu malarskiego

Jezeli podioze zostato wtasciwie przygotowane, nalezy wybra¢ wtasciwy system malarski zgodnie z wymaganiami kategorii
DIN EN ISO 12944. Wazne jest aby okresli¢ warunki otoczenia w jakich uzytkowana bedzie powierzchnia. Doktadne informacije
znajdziecie Panstwo w tabelach , Kategorie korozyjnosci C2 do C5” na stronach 4 -13.

Norma definiuje nastepujace trzy okresy trwatosci systemu malarskiego: KROTKI-L 2-5lat
SREDNI-M  5-15 lat
DLUGI-H powyzej 15 lat

Uwaga: Dtugosc trwania ochrony nie oznacza

czasu gwarancji lecz stuzy jako pomoc przy okresleniu
interwatéw wykonania renowacji (okres trwatosci
systemu malarskiego to okres czasu liczony od
momentu pierwszej aplikacji do momentu, gdy
niezbedna jest pierwsza renowacja).

Jak tylko okreslone zostaty kategorie i okres ochronny, nasuwa sie pytanie odnosnie pasujacego systemu malarskiego. Czesto
wystepuje technologia 3-warstwowa, sktadajaca sie z podktadu, miedzywarstwy i lakieru nawierzchniowego.

Podktad ma bardzo duze znaczenia, poniewaz pigmenty stosowane do podktadu dbaja o katodowa ochrone antykorozyjna.
Podkiad tworzy ponadto fundament, przyczepnos¢ do substratu jak rowniez warstwe do ktérej beda przylegaty kolejne powtoki.
Aplikowana na podktad miedzywarstwa tworzy bariere dla przenikajacych mediéw wywotujacych korozje, co czesto uzyskiwane
jest dzieki grubosci warstwy oraz pigmentoéw w ksztatcie ptatkdw. Warstwa ta, ktorej grubosé uzalezniona jest od wymagan,
umozliwia rowniez wyrownanie niewielkich nieréwnosci.

Dzieki lakierowi nawierzchniowemu obiekt uzyskuje ostateczny szlif. Tworzy on kolejng bariere przed obcigzeniami jak promieniowanie
UV, wptywem zmiennych warunkéw pogodowych, agresywna atmosfera jak rowniez wptywem czynnikéw chemicznych oraz
mechanicznych.

W niniejszej broszurze znajdziecie Panstwo zalecenia dot. Technologii w oparciu o tabele A2-A5 oraz A7 wg DIN EN ISO 12944-5.
Zalecenia dotycza mozliwosci w ktorych nalezy uwzglednic¢ rowniez wymagania indywidualne. Aspekty stawiane przez klienta,
jak: odpornosci mechaniczne, chemiczne oraz odporno$¢ na zmienne warunki pogodowe lub inne wymagania, np.: stopien
potysku lub postrzeganie moga by¢ uzyskane byé moze lepiej przez inne produkty. W celu uzyskania indywidualnej pomocy,
prosimy o kontakt.

Aplikacja powtoki
Aplikacja powinna przebiegac¢ zgodnie ze wskazowkami zawartymi w informacji o produkcie. W przypadku dodatkowych pytan,
nasi doradcy techniczni chetni udzielg Panstwu pomocy.

Mipa Ochrona Antykorozyjna

15



Materiaty powtokowe

Grupa produktow

1K AK Primer

1K ESI Zinc rich primer
2K EP Primer

2K EP Zinc rich primer
1KAK DTM

1K AK MIO

1K AK Topcoat

2K EP Topcoat

2K EP MIO

2K PU Topcoat

2K PU MIO

Produkt

Mipa AK 105-20

Mipa 1K-ESI-Zinkstaubprimer High Zinc

Mipa EP 100-20 | Mipa EP 164-20 | Mipa EP 140-30 | Mipa EP 564-20

Mipa 2K-Zinkstaubfarbe

Mipa AK 225-30

Mipa AK 555-20

Mipa AK 230-30
Mipa AK 232-xx

Mipa EP 200-xx

Mipa EP 500-20

Mipa PU 240-xx
Mipa PU 266-xx

Mipa PU 500-20

| Mipa AK 231-50

| Mipa AK 235-90 | Mipa AK 240-90 | Mipa AK 255-xx | Mipa AK 260-70 |

| Mipa PU 250-xx | Mipa PU 255-xx | Mipa PU 264-xx | Mipa PU 265-xx |
| Mipa PU 300-xx
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Temperatury punktu rosy (zaokraglone) w °C w wzglednej wilgotnosci powietrza

30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65% 70% 75% 80% 85% 90% 95% 100%
50 28 30 33 35 37 39 40 42 43 44 46 47 48 49 50
45 23 26 28 30 32 34 35 37 38 40 41 42 43 44 45
40 19 22 24 26 28 29 31 32 34 35 36 37 38 39 40
35 15 17 19 21 23 25 26 27 29 30 31 32 33 34 35
30 1 13 15 17 18 20 21 23 24 25 26 27 28 29 30
29 10 12 14 16 18 19 20 22 23 24 25 26 27 28 29
28 9 M 13 15 17 18 20 21 22 23 24 25 26 27 28
27 8 10 12 14 16 17 19 20 21 22 23 24 25 26 27
26 7 9 n 13 15 16 18 19 20 21 22 23 24 25 26
25 6 9 1 12 14 15 17 18 19 20 21 22 23 24 25
24 5 8 10 M 13 14 16 17 18 19 20 21 22 23 24
23 5 7 9 10 12 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
22 4 6 8 10 1 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
21 3 5 7 9 10 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
20 2 4 6 8 9 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
19 1 3 5 7 8 10 1 12 13 15 16 16 17 18 19
18 0 2 4 6 7 9 10 1 13 14 15 15 16 17 18
17 -1 1 3 5 7 8 S 10 12 13 14 15 15 16 17
16 - 1 2 4 6 7 8 9 1 12 13 14 14 15 16
15 -2 0 2 3 5 6 7 9 10 1 12 13 13 14 15
14 -3 = 1 2 4 5 6 8 9 10 n 12 12 13 14
13 -4 -2 0 1 3 4 6 7 8 9 10 1 1 12 13
12 -5 -3 0 0 2 3 5 6 7 8 9 10 10 1 12
n £5 = -2 0 1 2 4 5 6 7 8 9 9 10 1
10 -6 -4 -3 -1 0 1 3 4 5 6 7 8 8 S 10
8 -8 -7 -5 -3 -2 0 1 2 3 4 5 6 6 7 8
6 -10 -8 -7 -5 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 4 5 6
4 -12 -10 -8 -7 -5 -4 -3 -2 -1 0 1 2 2 3 4
2 -14 -12 -10 -9 -7 -5 -4 -3 -3 -2 -1 0 1 1 2
0 -15 -14 -12 -10 -8 -7 -6 -5 -4 -3 -2 -2 -1 0 0

Typowe temperatury aplikacji
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MIPA SE - Am Oberen Moos 1- D-84051 Essenbach
Tel.: +498703/922-0 - Fax: +498703/922-100
fleetwood@mipa-usa.com - www.mipa-paints.com

Wytaczny dystrybutor w Polsce:

Pro-West Sp. z 0.0. - ul. Zmudzka 6 - PL-85028 Bydgoszcz
Tel.: +48 52 323 50 10 - Fax: +48 52 323 50 20
biuro@prowest.pl - www.prowest.pl



