ZINGA - PROBLEML@SER

syne pa sink-overflaten

profiltoppene eksponeres

PROBLEM ARSAK LASNING
Fj Il ZINGA k feilbl t
1. ZINGA tgrker ikke Feil tynner Jern a . GA som kan \:aere CllETIESC
begynn pa nytt med et uapnet spann
2. ZINGA tgrker men blir . . . Blaserens hele omradet pa nytt og pase at
ZINGA fort | |
“gummiaktig” enkelte steder GA er pafprt pa gammel maling renheten tilsvarer SA2,5
3. ZINGA pafgres som «spindelvev» . . Sgrg for at det blandes innca 5 %
ZINGA har ikke blitt t t godt nok
med konvensjonell sprgyte GRS A e e ZINGASOLV
4. ZINGA far “appelsinhud” og tgrker | ZINGA ble pafgrt for tykt eller ble ikke Tynn ut ZINGA + 5 % med ZINGASOLV og
sent tynnet riktig pafgr 2-3 tynne strgk
. Detga ZINGA . . T s
> P I A S Blaseprofilen er for dyp Bytt til riktig utstyr fgr du fortsetter
beregnet
6. Det gar med mindre ZINGA enn ZINGA er tilfgrt for mye tynner Bruk ny ZINGA fra et uapnet span tynn
beregnet denne ut med den som allerede er for tynn
7 Mve «tiked lse» ved i ZINGA er tilfart f ¢ Bruk ny ZINGA fra et udpnet span tynn
’ ye «takedanneise» ved sproyting er tiligrt for mye tynner denne ut med den som allerede er for tynn
8. ZINGA Igsner lett av etter at den er | Stalet ble ikke blaserenset eller gitt riktig Velg riktig grad bldsemedia og blas hele
torket blaseprofil omradet pa nytt
Hel 3 3
9. ZINGA er seig selv etter at den er ZINGA ble pafgrt oppa olje eller pa en fet ele det bergrte om.radet md renses med
sterk vaske-/rensemiddel eller stem-renses
tgrket overflate A .
f@r overflaten blaserenses pa nytt
10. ZINGA viser dirlig vedheft etter Den orlgln.ale bIasepr.oﬁ.Ien (hvis det varo Hele det bergrte o.mradet blaserenses pa )
. noen) har ikke veert riktig eksponert for a nytt enten med Grit eller slurry. Dybden pa
UHP-blaserens R . . . o
kunne gi riktig ankerfeste blaseprofilen sjekkes fgr nytt strgk pafgres
11. Etter pafgring ser st3let flekkete ut | ENten fé harOZINGA .b”tt tynner for mye Sjekk viskositeten pa blandingen. Pafgr nye
nar den sees p3 fra skratt hold eller sa er blaseprofilen er for dyp strgk inntil flekkene er
12. Overmalingen far blemmer eller Overmalingen er pafgrt for tykk slik at Fiern ma!lnger: (0g ZINGA dgrsgm
. . ngdvendig). Pafgr deretter riktig tykkelse
den flasser av tynneren blir inneldast mellom lagene . . . .
ved a bruke take-teknikken (mist-coat)
3 o i _ Overmalingen var enten alkydemalje eller | \/55k ZINGA av med aceton og blaserens
- Dvermalingen er seig chloritated gummi hele det infiserte omrade pa nytt
4. Pulvermalingen far F.)m holes etter ZINGA var pafert | 2 strgk Blaserens og pafgr pa nytt med kun 1 strgk
at prosessen er ferdig
15. ZINGA pafgrt pa varmgalvanisering | Galvaniseringen ble ikke bldserenset Sweep-rens galvaniseringen med 3-4 bar og
Igsner korrekt fgr ZINGA ble pafert med en minimumprofil pa Rz 40um
16. Sma flekker med rust kommer til Blaseprofilen er for dyp slik at Hgytrykkrens med 150bar, la tgrke og pafgr

deretter et nytt lag med ZINGA
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