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1040R

2-SKLADNIKOWY UNIWERSALNY SZARY PODKLAD

Opis

2-sktadnikowy wysoko st¢zony podktad nawierzchniowy do stosowania trzema sposobami:
a. maxi wypehiacz;

b. wysoko stezony podktad nawierzchniowy do szlifowania;

c. wysoko stezony podktad nawierzchniowy bez szlifowania.

Kolor: jasnoszary.

Sktad na bazie funkcyjnego kopolimeru akrylowego.

Produkty

1040R 2-sktadnikowy uniwersalny szary podktad

1010R Szybki utwardzacz

125S Standardowy utwardzacz

2568 Szybki utwardzacz

1025R Wysoko stezony rozpuszczalnik do podktadu

1030R Wysoko stezony zamienny rozpuszczalnik bez szlifowania
Wiasciwosci

- Latwy do naktadania, dobrze rozlewajacy sig.

- Bardzo latwy do szlifowania, nawet po wielu dniach po natozeniu.

- Doskonate wypetnienie.

- Moze byé barwiony pigmentami AM Centari® MasterTint® do maksymalnie 10 %.
- Moze by¢ pokryty wszystkimi warstwami wierzchnimi DuPont Refinish.

Podloza

- Oryginalne lub utwardzone lakiery naprawcze.

- Wyszlifowane szpachle poliestrowe DuPont Refinish.
- Podktady wytrawiajace DuPont Refinish.

- Podktady epoksydowe DuPont Refinish.

Te Dane Techniczne zastgpuja wszystkie poprzednie wydania. ‘]EIHHID R N -
REF 1040R-14 - PL - str 1-6 ) The miracles of science

Owal DuPont, The miracles of science™, Centari® i MasterTint® sa zastrzezonymi znakami towarowymi lub znakami towarowymi firmy DuPont lub jej filii.
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PRZYGOTOWANIE PRODUKTU

Data wejscia w zycie 14 wrzesnia 2007

D \z‘ Proporcje W wersji maxi wypelniacz W wersji podklad nawierzchniowy | W wersji podkiad nawierzchniowy
E‘ mieszania do szlifowania bez szlifowania
Objetosc Waga Objetosc Waga Objetosc Waga
1040R 4 100 4 100 4 100
1010R lub 1258 1 16 1 16 1 16
1025R - - 2 28 - -
1030R. - - - - 3 44
LZO 530 g/l 628 g/l 626 g/l
AYE Zywotnosé Z 1010R 45 min. 1 godz. 30 min. 2 godz.
w 20°C Z 1258 1 godz. 2 godz. 3 godz
)
@ Lepkos¢ DIN 4 - 16-18 s 15-16's
U 3 nakladania FORD 4 - 16-18 s 15-16 s
W 20°C AFNOR 4 - 18205 16-17's
Oprzyrzado- Dysza Odleglo$¢ | Cisnienie | Dysza Odleglosé¢ | Cisni Dysza Odleglos¢ | Cisni
wanie Pistolety
konwencjonalne (mm) (cm) (bardéw) (mm) (cm) (bardw) (mm) (cm) (barow)
Gorny zbiornik 1,8-2,0 20-25 3-4 1,4-1,6 20-25 3-4 1,4-1,6 20-25 3-4
Dolny zbiornik - 20-25 3-4 1,6-1,8 20-25 3-4 1,6-1,8 20-25 3-4
Pompa 1,1-1,4 20-25 3-4 1,0-1,2 20-25 34 1,0-1,2 20-25 3-4
Pistolety
niskoci$nieniowe
(HVLP/HTE) (mm) (cm) (mm) (cm) (mm) (cm)
Gorny zbiornik 1,6-2,0 15 Zgodniez | 1,4-1,6 15 Zgodniez |1,4-1,6 15 Zgodnie z
Dolny zbiornik - 15 zaleceniami | 1,6-1,8 15 zaleceniami | 1,6-1,8 15 zaleceniami
Pompa 1,1-1,4 15 dostawcy 1,0-1,2 15 dostawcy 1,0-1,2 15 dostawcy
Tlos¢ warstw 1-3 1-2 1 minimum
Przerwa Migdzy warstwami do uzyskania Migdzy warstwami do uzyskania 15 min. (do maksymalnie 8 godz.)
miedzy matu. 30 min. przed wypaleniem. matu. 10 min. przed wypaleniem. przed powtérnym natozeniem.
warstwami
DFT - grubosé 60-80 p/warstwe 40-60 p/warstwg 30-40 p
warstwy
Suche do 1010R 1258 1010R 1258 Nie stosuje sig.
szlifowania
w 15°C 12-16 godz. 16-24 godz. 4-6 godz. 5-8 godz.
w20°C 8-12 godz. 10-16 godz. 3 godz. 4 godz.
w 40°C 40 min. 45 min. 30 min. 30 min.
w 60°C 30 min. 30 min. 25 min. 25 min.
Suszenie Odlegtos¢ 80 cm * Przewodnik dla Nie stosuje sig.
promiennikiem | Pot mocy 5 min. promiennikow
podczerwieni* | Petna moc 15-20 min. krotkich/érednich fal.

| Danc te odnosza si¢ tylko do materialow opisanych powyzej i nie moga by¢ stosowane w przypadku kombinacji z innymi materiatami lub w innych procesach. Nie moga by¢
traktowane jako gwarancja czy specyfikacja jakosci i nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci, jesli chodzi o ich stosowanie.

Te Dane Techniczne zastgpuja wszystkie poprzednie wydania.

REF 1040R-14 - PL - str 2-6
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Data wejscia w zycie 14 wrzesnia 2007

PRZYGOTOWANIE PRODUKTU (c.d)

DE‘B Proporcje ‘W wersji maxi wypelniacz W wersji podklad nawierzchniowy
mieszania do szlifowania
Objetosc Waga Objetosc Waga
1040R 5 100 5 100
256S 1 13 1 13
1025R - - 2 23
1030R - - - -
LZO 493 g/l 587 g/l
AYE Zywotno§é 45 min. 1 godz. 30 min.
w 20°C
o
& Lepkosé DIN 4 - 16-18 s
S nakladania FORD 4 - 16-18 s
w 20°C AFNOR 4 - 18-20 s
Oprzyrzadowanie Dysza Odleglo$é¢ Ci$nienie Dysza Odleglosé¢ Ci$nienie
Pistolety
konwencjonalne
Gorny zbiornik 1,8-2,0 mm 20-25 cm 3-4 baro6w 1,4-1,6 mm 20-25 cm 3-4 baro6w
Dolny zbiornik - 20-25 cm 3-4 barow 1,6-1,8 mm 20-25 cm 3-4 baréw
Pompa 1,1-1,4 mm 20-25 cm 3-4 barobw 1,0-1,2 mm 20-25 cm 3-4 barow
Pistolety
niskoci$nieniowe
(HVLP/HTE)
Gorny zbiornik 1,6-2,0 mm 15cm Zgodnie z 1,4-1,6 mm 15 cm Zgodnie z
Dolny zbiornik - 15cm zaleceniami 1,6-1,8 mm 15 cm zaleceniami
Pompa 1,1-1,4 mm 15 cm dostawcy 1,0-1,2 mm 15 cm dostawcy
E Tlo$¢ warstw 1-3 1-2
2 2 2 Przerwa miedzy Migdzy warstwami do uzyskania matu. Migdzy warstwami do uzyskania matu.
T T warstwami 30 min. przed wypalaniem. 10 min. przed wypalaniem.
DFT - grubos¢ 60-80 p/warstwe 40-60 p/warstwe
warstwy
Suche do
szlifowania
w 15°C 12-16 godz. 4-6 godz.
w 20°C 8-12 godz. 3 godz.
w 40°C 40 min. 30 min.
w 60°C 30 min. 25 min.
Suszenie Odlegtos¢ 80 cm * Przewodnik dla promiennikow
promiennikiem Pot mocy 5 min. krétkich/$rednich fal.
podczerwieni* Petna moc 15-20 min.

Dane te odnosza sig tylko do materialow opisanych powyzej i nie moga by¢ stosowane w przypadku kombinacji z innymi materiatami lub w innych
procesach. Nie moga by¢ traktowane jako gwarancja czy specyfikacja jakosci i nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci, jesli chodzi o ich stosowanie.

Te Dane Techniczne zastgpuja wszystkie poprzednie wydania.
REF 1040R-14 - PL - str 3-6
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ZALECANE STOSOWANIE

Przygotowanie powierzchni

Oryginalne i utwardzone lakiery naprawcze
1 Wyczysci¢ powierzchni¢ woda z mydtem. Wyptukac i wysuszyc.
2. Odtlu$ci¢ wlasciwym zmywaczem wstgpnym DuPont Refinish. Wytrze¢ do sucha czysta szmatka.
3 Wyszlifowaé powierzchnig:
a.  przed natoZzeniem w wersji maxi wypelniacz: mechanicznie: P80 - P120, na mokro: P150 - P240;
b.  przed natozeniem w wersji podktadu nawierzchniowego do szlifowania: mechanicznie: P220 - P280, na
mokro: P360 - P500;
c.  przed natozeniem w wersji podktadu nawierzchniowego bez szlifowania: mechanicznie: P220 - P320, na
mokro: P360 - P600.
4.  Usuna¢ wszelkie pozostatosci po szlifowaniu, przedmuchaé spr¢zonym, wolnym od oleju powietrzem.
5. Odtlusci¢ whasciwym zmywaczem koncowym/odtluszczaczem DuPont Refinish. Wytrze¢ do sucha czysta
szmatka.

W przypadku przeszlifowania do gotej blachy nalezy postgpowac zgodnie z zaleceniami ponize;j.

- Natozy¢ 571785, wyptukaé¢ woda i wysuszyc.
Nie zalecamy 5717S w przypadku, kiedy konieczne jest natozenie szpachli poliestrowe;.

- Odtlusci¢ wiasciwym zmywaczem koncowym/odtluszczaczem DuPont Refinish. Wytrze¢ do sucha czysta
szmatka.

- Natozy¢ 1 warstwe podktadu wytrawiajacego DuPont Refinish lub podktadu epoksydowego DuPont Refinish.

Gota blacha (stal, stal galwaniczna, aluminium lub powierzchnia pokryta aluminium)

1. Wyczysci¢ powierzchnig zmywaczem wstgpnym DuPont Refinish przeznaczonym do gotej blachy. Wytrze¢ do
sucha czysta szmatka.

2. Wyszlifowa¢ i usuna¢ wszystkie $lady rdzy i korozji.

Usuna¢ wszelkie pozostatosci po szlifowaniu, przedmuchaé spr¢zonym, wolnym od oleju powietrzem.

4.  Odtlusci¢ wlasciwym zmywaczem koncowym/odttuszczaczem DuPont Refinish. Wytrze¢ do sucha czysta
szmatka.

5. Natozy¢ 1 warstwe podkladu wytrawiajacego DuPont Refinish lub podktadu epoksydowego DuPont Refinish.

W

Wybdr sposobu nakladania

Maxi wypetniacz
W celu odizolowania szpachli poliestrowej, w celu wypelnienia matych rys po szlifowaniu lub miejsc

przeszlifowanych.

Podktad nawierzchniowy do szlifowania
Do zaprawki, elementu i malowania cato§ciowego.

Podktad nawierzchniowy bez szlifowania
W celu skrocenia czasu szlifowania i zwigkszenia wydajno$ci kabiny.

Mycie oprzyrzadowania

Stosowaé wlasciwy zmywacz rozcienczalnikowy do pistoletow DuPont Refinish.

Te Dane Techniczne zastgpuja wszystkie poprzednie wydania. ‘]EIHHID R N -
REF 1040R-14 - PL - str 4-6 ) The miracles of science
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ZALECANE STOSOWANIE (c.d)

Uwagi

- Nie stosowac¢ utwardzonego 1040R po uplywie czasu zywotnosci i nie dodawac rozpuszczalnika w celu
zmniejszenia lepkosci.

- Jesli 1040R jest naktadany na akrylowy lakier termoplastyczny, caly element lub caty samoch6d musi by¢
poddany obrébee. Naprawa punktowa lub przeszlifowanie podktadu nawierzchniowego moze spowodowac
plamy na lakierze lub podnoszenie sig lakieru podczas naktadania bazy.

- Nie przekracza¢ zalecanej grubosci warstwy, aby unikna¢ defektow warstwy wierzchniej, niedostatecznego
utwardzenia i stabej przyczepnosci.

- Stosowa¢ zalecane proporcje mieszania, odpowiedni czas suszenia, ci$nienie naktadania i grubo§¢ warstwy
w celu uniknigcia efektu podnoszenia si¢ podktadu i ,,szlichcenia sig” papieru.

- Materiat utwardzony nie powinien by¢ ponownie wlewany do oryginalnej puszki z materiatem
nieutwardzonym.

- Zamyka¢ szczelnie puszke z utwardzaczem natychmiast po uzyciu, poniewaz produkt zareaguje z
wilgotnym powietrzem 1 woda i utraci swe wlasciwosci utwardzajace.

- Przy systemach dla elastycznych tworzyw sztucznych zapoznac si¢ z odno$nymi Danymi Technicznymi.

- Informacje na temat miarek dost¢gpne w Danych Technicznych.

- Materiat musi by¢ przechowywany w temperaturze pokojowej (18-25°C) przed uzyciem.

Dane o produkcie

Lepkos¢ w opakowaniu: ~ 3500-4500 cp
Teoretyczne krycie: Maxi wypehiacz 5,5-7,3 m*/l przy zalecanej grubosci warstwy (DFT) -
gotowego do uzycia
Podktad nawierzchniowy ~ 5,2-7,8 m”/1 przy zalecanej grubosci warstwy (DFT) -

do szlifowania gotowego do uzycia

Podktad nawierzchniowy ~ 7,8-10,3 m%1 przy zalecanej grubosci warstwy (DFT) -

bez szlifowania gotowego do uzycia
Produkty Opakowania Okres przechowywania w 20°C Ciezar wlasciwy

)] (w latach) (kg/)

1040R 4 2 1,476
1010R 1-5 2 0,991
125S 0,5-1-5 2 0,959
256S 1-5 2 0,995
1025R 1-5 2 0,871
1030R 1-5 2 0,895
Bezpieczenstwo

Zapoznac¢ si¢ z Kartami Charakterystyki przed zastosowaniem produktu. Przestrzega¢ wskazowek
zamieszczonych na etykietkach puszek.

Te Dane Techniczne zastgpuja wszystkie poprzednie wydania. ‘]EIHHID R N -
REF 1040R-14 - PL - str 5-6 ) The miracles of science
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SPOSOBY NAPRAWY

Metoda przygotowania przy zaprawce

P280 P320 P360

1. Przeszlifowaé, wykonczy¢ P280.

. Natozy¢ szpachlg poliestrowa DuPont Refinish 1 wyszlifowa¢ P280.

3.  Wyszlifowa¢ powierzchni¢ wokot zaprawki P320 i wykonczy¢ papierem P360 powtoke
oryginalnego lakieru.

4. Natozy¢ 1 warstwe podkladu wytrawiajacego DuPont Refinish lub podktadu
epoksydowego DuPont Refinish na szpachlg poliestrowa w celu odizolowania podtoza i
pozostawi¢ do uzyskania matu.

5. Natozy¢ 1-sza warstwe podktadu nawierzchniowego na cata przygotowana powierzchnig.
Pozostawi¢ do uzyskania matu.

Natlozy¢ 2-ga warstwe podktadu nawierzchniowego, pozostajac w obregbie pierwszej
warstwy. Pozostawi¢ do uzyskania matu.

Te Dane Techniczne zastgpuja wszystkie poprzednie wydania. ‘]EIHHID R N -
REF 1040R-14 - PL - str 6-6 ) The miracles of science



