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HIGH PRODUCTIVE SURFACER

Opis

2-sktadnikowy wysoko stezony podktad nawierzchniowy do stosowania dwoma sposobami:
a. maxi wypetniacz;

b. podktad nawierzchniowy do szlifowania.

Kolor: biaty i czarny.

Sktad na bazie specjalnego czynnego akrylu wodorotlenowego.

Produkty

1051R Wysoko produktywny podkfad nawierzchniowy - biaty
1057R Wysoko produktywny podktad nawierzchniowy - ciemnoszary
1010R Szybki utwardzacz

1258 Standardowy utwardzacz

256S Szybki utwardzacz

XK203 Szybki utwardzacz o niskiej emis;ji

XK205 Utwardzacz o niskiej emis;ji

AR7305 Utwardzacz High Performance

1025R Wysoko stezony rozpuszczalnik do podktadu

XB155 Standardowy rozpuszczalnik

Wiasciwosci

- tatwy do nakfadania, dobrze rozlewajacy sie.

- Bardzo fatwy do szlifowania nawet po 1 godzinie suszenia.

- Doskonate wypetnienie.

- Czesé systemu ValueShade®.

- Moze by¢ pokryty wszystkimi warstwami wierzchnimi DuPont Refinish.
- Zgodny z LZO, dostosowany do dyrektywy 2004/42/UE.

Podtoza

- Oryginalne lub utwardzone lakiery naprawcze.

- Warstwy ,e”.

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

- Podktady epoksydowe DuPont Refinish.
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PRZYGOTOWANIE PRODUKTU

DE‘B \F;;?Ifgsrﬁj:dr:(igszania 1051R 1057R
- ValueShade® 1 100 0
i ValueShade® 2 93 7
ValueShade® 3 83 17
ValueShade® 4 65 35
ValueShade® 5 35 65
ValueShade® 6 10 90
ValueShade® 7 0 100
Proporcje mieszania maxi wypetniacz; Podktad nawierzchniowy do
szlifowania
Objetos¢ Waga Objetosc Waga
1051R/1057R 4 100 4 100
1010R lub 1258 1 18 1 18
1025R 0,5 8 1 16
LZO 520 g/l 540 g/l
Vﬁ; Zywotnosé w 20°C 45 min. 1 godziny
&)
© Lepkos¢ naktadania DIN 4 21-23 s
U s|  dwa20C FORD 4 22245
AFNOR 4 24-26s
Oprzyrzadowanie Dysza Odlegtos¢ | Cisnienie Dysza Odlegtos¢ | Cisnienie
Pistolety konwencjonalne
Gorny zbiornik 1,4-1,8 mm | 20-25 cm 3-4 baréw 1,4-1,6 mm | 20-25 cm 3-4 baréw
Dolny zbiornik - 20-25 cm 3-4 barow 1,6-1,8 mm | 20-25 cm 3-4 barow
Pompa 1,1-1,4 mm | 20-25 cm 3-4 baréw 1,0-1,2 mm | 20-25 cm 3-4 baréw
Pistolety niskocisnieniowe
(HVLP/HTE)
Gorny zbiornik 1,4-1,8 mm |15 cm Zgodnie z 1,4-1,6 mm |15 cm Zgodnie z
Dolny zbiornik - 15.cm éz'set‘;ewnc';m' 1,6-1,8 mm |15 cm gi'setgsc‘c';m'
Pompa 1,1-1,4 mm [15cm 1,0-1,2mm [15cm
E llos$¢ warstw 1-3
i ¢
2 2 2 Przerwa miedzy Miedzy warstwami do uzyskania matu. Miedzy warstwami do uzyskania matu.
T T warstwami 30 min. przed wypalaniem. 10 min. przed wypalaniem.
DFT - grubos¢ 60-80 p/warstwe 40-60 p/warstwe
warstwy
Suche do szlifowania
g w 15°C 2-4 godz. 2 godz.
w 20°C 1 godz. 1 min. - 30 godz. 1 godz.
w 40°C 40 min. 30 min.
w 60°C 30 min. 25 min.
Suszenie Odlegtos¢ 30-50cm * Przewodnik dla promiennikéw
promiennik_ierp Pot mocy 10 min. kroétkich/$rednich fal.
podzczerwieni*

| Dane te odnoszg sie tylko do materiatéw opisanych powyzej | nie moga by¢ stosowane w przypadku kombinacji z innymi materiatami lub w innych
procesach. Nie moga by¢ traktowane jako gwarancja czy specyfikacja jakosci | nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci, jesli chodzi o ich stosowanie.
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PRZYGOTOWANIE PRODUKTU

DE‘B \F;;?Ifgsrﬁj:dr:(igszania 1051R 1057R
- ValueShade® 1 100 0
i ValueShade® 2 93 7
ValueShade® 3 83 17
ValueShade® 4 65 35
ValueShade® 5 35 65
ValueShade® 6 10 90
ValueShade® 7 0 100
Proporcje mieszania Podktad nawierzchniowy do szlifowania
Objetosé Waga Objetosc Waga
1051R/1057R 5 100 7 100
256S 1 14 - -
XK203/XK205/AR7305 - - 1< 11
XB383 1,5 18 2,5 22
LZO 540 g/l
\ﬁ; Zywotnosé w 20°C 1 godz.
@ Lepkos¢ naktadania w | DIN 4 20-22s 20-23 s
Q s, 20°¢ FORD 4 21-23s 21-24's
AFNOR 4 23-25s 23-26s
Oprzyrzadowanie Dysza Odlegtos¢ Cisnienie
* Pistolety konwencjonalne
Gorny zbiornik 1,4-1,6 mm 20-25 cm 3-4 barow
Dolny zbiornik 1,6-1,8 mm 20-25 cm 3-4 baréw
Pompa 1,0-1,2 mm 20-25 cm 3-4 barow
Pistolety niskoci$nieniowe
(HVLP/HTE)
Gorny zbiornik 1,4-1,6 mm 15 cm Zgodnie z zaleceniami
Dolny zbiornik 1,6-1,8 mm 15 cm dostawcy
Pompa 1,0-1,2 mm 15 cm
llos¢ warstw 1-3

Przerwa miedzy
warstwami

Miedzy warstwami do uzyskania matu.

10 min. przed wypalaniem.

DFT - grubosé
warstwy

40-60 p/warstwe

Suche do szlifowania

w 15°C 2 godz.

w 20°C 1 godz.

w 40°C 30 min.

w 60°C 25 min.
Suszenie Odlegtosé 30-50cm * Przewodnik dla promiennikéw
promiennikiem Pot mocy 10 min krétkich/$rednich fal.
podzczerwieni* ’

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

Przygotowanie powierzchni

Oryginalne | utwardzone lakiery naprawcze

1.
2.
3.

2.
3.
4

5.

Wyczysci¢ powierzchnie wodg z mydiem. Wyptukac i wysuszyé.

Odttusci¢ wtasciwym zmywaczem wstepnym DuPont Refinish. Wytrze¢ do sucha czystg szmatka.

Wyszlifowaé¢ powierzchnie:

a. przed natozeniem w wersji maxi wypetniacz: mechanicznie: P80 - P120, na mokro: P150 - P240;

b.  przed natozeniem w wersji podkladu nawierzchniowego do szlifowania: mechanicznie: P220 - P280,
na mokro: P360 - P500.

Usuna¢ wszelkie pozostatosci po szlifowaniu, przedmucha¢ sprezonym, wolnym od oleju powietrzem.

Odttusci¢ wtasciwym zmywaczem koncowym/odttuszczaczem DuPont Refinish.

Wytrze¢ do sucha czystg szmatka.

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

Natozy¢ 5717S, wyptuka¢ wodg | wysuszyc¢.

Nie zalecamy 5717S w przypadku, kiedy konieczne jest natozenie szpachli poliestrowe;.

Odtlusci¢ wtasciwym zmywaczem koncowym/odttuszczaczem DuPont Refinish.

Wytrze¢ do sucha czystg szmatka.

Natozy¢ 1 warstwe podktadu wytrawiajgcego DuPont Refinish lub podktadu epoksydowego DuPont Refinish.

Gofta blacha (stal, stal galwaniczna, aluminium lub powierzchnia pokryta aluminium)
1.

Wyczysci¢ powierzchnie zmywaczem wstepnym DuPont Refinish przeznaczonym do gotej blachy.

Wytrze¢ do sucha czystg szmatka.

Wyszlifowa¢ | usung¢ wszystkie slady rdzy | koroz;ji.

Usuna¢ wszelkie pozostatosci po szlifowaniu, przedmuchaé sprezonym, wolnym od oleju powietrzem.
Odtlusci¢ wtasciwym zmywaczem koncowym/odttuszczaczem DuPont Refinish.

Wytrze¢ do sucha czystg szmatka.

Natozy¢ 1 warstwe podktadu wytrawiajgcego DuPont Refinish lub podktadu epoksydowego DuPont Refinish.

Wybér sposobu naktadania

maxi wypetniacz;
W celu odizolowania szpachli poliestrowej, w celu wypetnienia matych rys po szlifowaniu lub miejsc przeszlifowanych.

Podktad nawierzchniowy do szlifowania

Do zaprawki, elementu i malowania catosciowego.

Mycie oprzyrzagdowania

Stosowa¢ wtasciwy zmywacz rozcienczalnikowy do pistoletéw DuPont Refinish.

@UPONT

The miracles of science*




< "®. DuPont Refinish Technical Data Sheet

More than just paint ...

Data wejscia w zycie 1 lipca 2011

1051R / 1057R

HIGH PRODUCTIVE SURFACER

ZALECANE STOSOWANIE (c.d)

Uwagi

- Nie stosowa¢ utwardzonego 1051R/1057R po uptywie czasu zywotnosci | nie dodawac rozpuszczalnika w
celu zmniejszenia lepkosci.

- Jesli 1051R/1057R jest naktadany na akrylowy lakier termoplastyczny, caty element lub caty samochdd musi
by¢ poddany obrdbce. Naprawa punktowa lub przeszlifowanie podktadu nawierzchniowego moze
spowodowac¢ plamy na lakierze lub podnoszenie sie lakieru podczas naktadania bazy.

- Nie przekracza¢ zalecanej grubosci warstwy, aby unikng¢ defektéw warstwy wierzchniej, niedostatecznego
utwardzenia | stabej przyczepnosci.

- Stosowac zalecane proporcje mieszania, odpowiedni czas suszenia, cisSnienie naktadania | grubos¢ warstwy
w celu unikniecia efektu podnoszenia sie podktadu | ,szlichcenia sie” papieru.

- Materiat utwardzony nie powinien by¢é ponownie wlewany do oryginalnej puszki z materi alem
nieutwardzonym.

- Zamykaé szczelnie puszke z utwardzaczem natychmiast po uzyciu, poniewaz produkt zareaguje z wilgotnym
powietrzem i woda i utraci swe wtasciwosci utwardzajace.

- Uzycie utwardzaczy o wysokiej wydajnosci bedzie mialo pozytywny wplyw na przyczepnosc oraz odpornosc
na uderzenia kamieni calego zastosowanego systemu lakierniczego.

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

- Informacje na temat miarek dostepne w Danych Technicznych.

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

Dane o produkcie

Lepkos¢ w opakowaniu:  6000-9000 cp (przy 20 rpm)

Teoretyczne krycie: maxi wypetniacz; 7,6 - 8,2 m2/l przy 50 p grubosci warstwy (DFT)
Podktad nawierzchniowy do szlifowania 7,0 - 7,7 m2/l przy 50 y grubosci warstwy (DFT)

Dyrektywa 2004/42/UE:  2004/42/11B(c) (540)540: Warto$¢ graniczna okreslona przez Unie Europejska dla tego
produktu (produkt kategorii: 11B(c)) w formie gotowej do uzycia to maksymalnie 540 g/l
LZO. Zawartos¢ LZO tego produktu w formie gotowej do uzycia to maksymalnie 540 g/l.

Produkty Opakowania Okres przechowywania w 20°C Ciezar wiasciwy
) (w latach) (kg/l)
1051R 3,5 2 1.427
1057R 3,5 2 1.412
1010R 1 3 0,991
1258 1-5 3 0,959
2568 1-5 3 0,995
XK203 1-5 3 1,060
XK205 1-5 3 1,059
AR7305 1 1 1,083
1025R 1-5 4 0,871
XB383 1-5 4 0,847

@UPONT

The miracles of science*




< "®. DuPont Refinish Technical Data Sheet

More than just paint ...

Data wejscia w zycie 1 lipca 2011
1051R / 1057R -

HIGH PRODUCTIVE SURFACER

Bezpieczenstwo

Zapoznac¢ sie z Kartami Charakterystyki przed zastosowaniem produktu.
Przestrzega¢ wskazéwek zamieszczonych na etykietkach puszek.

SPOSOBY NAPRAWY

Metoda przygotowania przy zaprawce

P280 P320 P360

Przeszlifowa¢, wykonczy¢ P280.

Natozy¢ szpachle poliestrowg DuPont Refinish i wyszlifowa¢ P280.

Wyszlifowaé powierzchnie wokét zaprawki P320 i wykoniczy¢ papierem P360 powtoke oryginalnego lakieru.
Natozy¢ 1 warstwe podkiadu wytrawiajacego DuPont Refinish lub podktadu epoksydowego DuPont
Refinish na szpachle poliestrowg w celu odizolowania podtoza i pozostawi¢ do uzyskania matu.

Natozy¢ 1-szg warstwe podktadu nawierzchniowego na catg przygotowang powierzchnie. Pozostawi¢ do
uzyskania matu.

Natozy¢ 2-gg warstwe podktadu nawierzchniowego, pozostajac w obrebie pierwszej warstwy. Pozostawic¢
do uzyskania matu.

pPON=

o

Prawa autorskie © 2011 DuPont. Wszystkie prawa zastrzezone. Logo owal DuPont , DuPont™, The miracles of
science™ i wszystkie produkty oznaczone ® lub ™ sg zarejestrowanymi znakami lub znakami towarowymi firmy
E. I. du Pont de Nemours and Company lub jej filii.
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