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Informacie o vyrobku
RAPID GREYMATIC 2K plnice

D8010 SvetloSedy
D8017 TmavoSedy

POPIS VYROBKU

2K RAPID GreyMatic je rada 2K zakladovych plni¢ov vhodnych pre Siroku radu opravarenskych prac.
Je univerzalny, rychloschnuci, lahko aplikovatelny a brusitelny, poskytuje vybornu hrabku
filmu,rovnomerny povrch a trvacny lesk na Sirokej Skale podkladov ako napriklad originalne laky

v dobrom stave, hola ocel, polyesterové tmely a zaklady a vhodné prilnavostné zaklady.

Je ich mozné nanasat ako konvenény zaklad alebo ako silnovrstvovy striekaci pIni€. Je mozné ho susit’
na vzduchu, v peci pri nizkych teplotach alebo pomocou infra lampy.

Méze byt priamo prelakovany vrchnymi lakmi Deltron GRS BC, Deltron GRS DG, Deltron GRS UHS
alebo Envirobase.

Kombinaciou D8010 a D8017 (viz Cast: ‘GreyMatic Rapid Systém?’), je mozné dosiahnut radu Sedych
odtiefov (GreyMatic 1,3,5,6 alebo 7). Tymto je mozné znizit spotrebu vrchného laku a skratit dobu
procesu opravy.

D8010/D8017 | Tuzidlo | Riedidlo Pouzitie Obsah VOC
4 1 1 LS Konvecny zaklad 558 g/l
4 1 0,5 LS Striekaci pIni¢ 533 g/l
6 1 1,5 MS Striekaci pIni¢ 540 g/l
6 1 2 MS Konvec&ny zaklad 554 gl

VYBER CISTICA
Vid technicky list: PDS_PPG_Cistice.

PRIPRAVA PODKLADU

Holé kovy lahko obruste a hrdzu celkom odstrante. Pre optimalnu prilnavost a antikor6znu
ochranu doporucujeme dopredu aplikovat antikorézny zaklad Universel alebo DP40.

Elektrolak lahko obraste s P360 (za sucha) alebo s c&ervenym Scotchbritom
s odmastovatom D837. Pre maximalnu antikoréznu ochranu  doporucujeme
. zakladovat Universelom alebo DP40.

- Origindlne laky alebo zaklady obruste brdsnym papierom P280-P320 (za sucha) alebo
P400-P500 (za mokra). Miesta s holym kovom bodovo zakladujte Universelom alebo DP40.

Sklené vldkna obruste pomocou brisneho papiera P320 (za sucha) alebo s &ervenym
Scotchbritom.

Polyesterové tmely obruste pomocou nasledujicej sady brasnych papierov podla pouzitej
aplikacnej metody:

P80-P120 pre aplikaciu ako striekaci plnic.

P80-P120-P240 pre aplikaciu ako konveény zaklad alebo mokré na mokré.
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VYBER TUZIDLA A RIEDIDLA

Teplota LS tuzidlo Riedidlo MS tuzidlo Riedidlo
<25°C D863 D866/ D807 D864 D866/ D807
25-35°C D802 D812 D803 D812
>35°C D802 D869 D841 D869
MIESANIE
Pouzitie: Striekaci pIni¢ Konvenény zaklad
voc
Pomer miesania: LS MS LS MS
RAPID GreyMatic 4 diely 6 dielov 4 diely 6 dielov
Tuzidlo 1 diel 1 diel 1 diel 1 diel
Riedidlo 0,5 dielu 1,5 dielu 1 diel 2 diely
Doba spracovatelnosti 20°C: 45 minut 60 minut 60 minut 70-90 minut
Viskozita
DIN4/20°C: 30-50 sek. 20-25 sek.

%
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NASTAVENIE STRIEKACEJ PISTOLE

Tryska,
Horné plnenie:

Dolné plnenie:

Tlak:

Striekaci pIni¢

1,6-1,8 mm

1,8-2,0 mm

Podla doporucenia vyrobcu.

Konvenény zaklad

1,6-1,8 mm

1,8-2,0 mm

APLIKACIA

Pocet vrstiev:

Odvetranie pri 20°C:
- Medzi nastrekmi
- Pred susenim

Striekaci pIni¢

max. 3

10 minut
5 minut

Konveény zaklad

2-3

10 minut
5 minut

SUSENIE

Prachuvzdorny pri 20°C
Suchy na dotyk pri 20°C
Brusitelny pri 20°

<100 mikrénov

>100 mikrénov

Celkom suchy pri 60°C
Celkom suchy s
IR lampou

Striekaci pIni¢

10 minut
1 hodina

2-3 hodiny
3 hodiny

30 minut *

20 minut

* Doba schnutia po dosiahnuti teploty kovu 60°C.

Konveény zaklad

10 minut
1 hodina

2-3 hodiny

20 minat *

15 minut
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VLASTNOSTI NASTREKU

Striekaci pIni¢ Konvenény zaklad
Hrubka suchej vrstvy:
- minimalna 100 um 80 um
- maximalna 200 um 140 pm

.....

BRUSENIE Striekaci plni€ Konvecny zaklad

Za sucha: P400 P400

£\

‘ ® Za mokra: P800 P800
E
e
PRELAKOVANIE

RAPID Greymatic méze byt prelakovany priamo tymito vrchnymi lakmi:

Global Refinish System/Deltron BC
Global Refinish System/Deltron DG
Global Refinish System/Deltron UHS DG
Envirobase

OSOBITNE POKYNY

' . Nepouzivajte akceleratory.
® . Plechovky s tuZidlom musia byt ihned po pouZiti dokladne uzatvorené.
e  Vybavenie musi byt perfektne vysuSené.
. Pouzitie RAPID GreyMatic sa nedoporucuje tam, kde vlhkost presahuje 80 %.
BODOVE OPRAVY

Pri bodovom zakladovani mdzete dosiahnut hladkych hran opravy pridanim dalSieho 1 dielu riedidla do
poslednej vrstvy a dokladnym obrasenim hrany opravovanej plochy.

hirl

PRUZNE PODKLADY

Pomer mieSania: Rapid GreyMatic 3 diely
Tuzidlo 1,5 dielu
D814 1 diel

Pocet vrstiev 1-2

Viskozita

DIN4/20°C: 16-20 sek.

Odvetranie medzi vrstvami 10 minut

CISTENIE STRIEKACIEHO VYBAVENIA

Po pouziti vycistite striekaciu pistol a dalSie vybavenie pomocou riedidla Deltron alebo vhodného disti¢a

PPG.

ZDRAVIE A BEZPECNOST

Vid bezpec€nostné listy a etikety vyrobku. PouzZivajte doporu¢ené bezpeénostné pombcky.
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1132,5¢g

0,75 L
D8017
D8010
1,00 L
D8017

1019,2 g
113,29
1359,0 g
151,09

1007,2 g 1510,0 g

Pridajte tuzidlo a riedidlo podla druhu aplikacie.

Len na profesionalne pouzitie!

Tento vyrobok je uréeny len na profesionalne pouzivanie. Vy$Sie uvedené udaje
su len orientaéné. Kazdy, kto bez technickej konzultacie pouzije tento vyrobok na
iny ucel ako je uvedené v technickom liste, kona tak na vlastné riziko a vyrobca
nezodpoveda ani za kvalitu vysledku, ani za pripadné vzniknuté materialne
Skody ( svynimkou usmrtenia, alebo zranenia osob, spadajuceho do
zodpovednosti vyrobcu).

Vyhradzujeme si pravo na obc¢asné Upravy udajov v technickom liste, ktoré
odraZzaju nové skusenosti a poznatky v stave vyvoja vyrobkov.

Cas schnutia predstavuje priemerny &as pri teplote 20°C. tento &as mozZe byt
ovplyvneny hrubkou filmu, vihkostou vzduchu a teplotou okolia.

DOVOZCA DO SR:
JL Spol. s.r.o. « Dvojrizna 5 - 821 07 Bratislava
Tel.: +421 2 40 20 41 05 « Fax: + 421240 20 41 15

jlmarketing@ijl.sk « www.jl.sk
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PPG Industries Poland Sp. z 0. o.
(Oddziat w Warszawie)

ul. Bodycha 47

05-816 Warszawa-Michatowice
Poland

Telephone: (+48 22) 753 03 10
Fax: (+48 22) 753 03 13
http:www.ppgrefinish.com
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