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 POLYSIL N1110 grunnur/fylliefni                 
ljósgrár, hvítur og svartur 

 
 

 

 

 

 

 

 

  
 

Yfirborðsvirkjun og húðun gerist í einu vinnuferli. Polysil N1110 getur verið notað með hefðbundinni          

spraututækni og viðloðun á óskautuðum plastflötum er þétt og varanleg. 

Yfirmálun getur farið fram með venjulegu base coat eða eins og tveggjaþátta lakki  

Hingað til hefur þurft að framkvæma formeðhöndlun með hitun, slípun á plastflötum og þarf    

það ekki lengur með Polysil. 

 

Venjulegir viðloðunar framleiðendur bjóða ekki meira en blauta efnaformeðferð. Aftur á móti byggir  

POLYSIL N1110 upp á hágæðaverndarlagi. 

Eftir málun með POLYSIL grunni/fylliefni þornar grunnurinn og hann verður með mjög slétt yfirborð. Þarf 

ekki að slípa grunninn fyrir yfirmálun en hægt að slípa hann ef þörf krefur. 

 

Hreinsun á yfirborði fyrir málun: 

• Yfirborð sem á að mála verður að vera þurrt og laust við ryk. Hreinsa verður fitu, leifar frá 

losunarefnum og öðrum óhreinindum með POLYSIL hreinsiefni NT5000 eða ísóprópýlalkóhóli 

áður en POLYSIL N1110 er borið á. Við mælum ekki með notkun kísillhreinsiefna - ef þau eru 

notuð ætti að hreinsa yfirborðið í kjölfarið með NT5000 eða ísóprópýlalkóhóli. 

  

Blöndunarhlutfall með POLYSIL N1110: 
   

• POLYSIL-þynnir V220 

• Blöndunarhlutfall mest. 1:1 (hlutfall) 

• Sprautuseigja 18-22 s / DIN 4mm / 20°C resp. 49-61 s / ISO 4mm/20°C 
 

 Sprautuaðferð:   
 

• spíss 1,2 mm (HVLP 1,3mm) 

• þrýstingur 3-4 bar (HVLP 0,7-0,9 bar) 

• þykkt þurrfilmu 15-40 µm (fer eftir kröfum) – grófir fletir þurfa lágmarksþykkt 15 µm yfir efsta hluta 
flatarins. 

 

Eins og allar aðrar POLYSIL hágæðavörur þornar grunnurinn mjög 

hratt, grunnur/fylliefni N1110 dregur úr kostnaði og bætir gæði með 

því að mála plastyfirborð án formeðferðar. 

 
Hannaður til að mála PP eða PP/EPDM POLYSIL N1110 er hægt að 

nota á næstum alt annað plast en ekki á PE. Þrátt fyrir að vera þróað 

fyrir bílaiðnaðinn er grunnurinn einnig notaður á mörgum öðrum sviðum 

iðnaðar. 
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þurrkun og yfirmálun: 
 

• POLYSIL N1110 er hægt að yfirmála með aqueous eða solvent-borne lakki eða 1- eða 2-þátta 
lakki eftir 10-15 mínútna þurrktíma við 20 ° C 

• Sprautaði flöturinn getur verið yfirmálaður eftir nokkra daga án þess að slípa. 
 

 
 

Tækniupplýsingar: Aðferð Gildi 

Seigja DIN 53211 áætlað.  100 s / 4 mm / 20 °C 

Þéttleiki DIN 53217 1,25 g/ml 

Flashpoint DIN 53213 25°C 

Glans  matt 

Mælt er með þessari þykkt (Efnið 

er þornað) 

 15-40 µm 
eftir kröfum 

Fræðileg þekjun reiknað 18 m2/kg / 15 µm þykkt á þurrfilmu 

Geymslutími 
- 

lágmark 12 mánuðir í loftþéttri upprunalegri 

pakkningu við +5°C to +35°C 

 

      Vinnsluaðferð:    

       Þynnir  V220 

Mælt er með þessari þykkt (Efnið 

er þornað) 

 15-40 μm þurrfilma, fer eftir kröfum 

Sprautuaðferð 

pensill 
alt að 10% þynnir 

sprautun 

sprautukanna 

þrýstingur 3-4 bar 

sprautuspíss 1,2-1,8 mm 

Þynnir alt að 1:1 (Hlutfall) 

(18-22 s / DIN 4mm) 

Þurrkun 

rykþurrt 20 mínútur 

meðhöndlun 40 mínútur 

yfirmálun 
60 mínútur/við herbergishita eða 

“wet in wet“ eftir 15 mínútur flash off - time. 

fullþornað 24 klukkustundir 

bílalökk Fljótþurrkun 30 mínútur / 80°C                       

(heildar málningarkerfi) 
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POLYSIL N1110 úðabrúsi grunnur/fylliefni  

   

                             
 

Yfirborðsvirkjun og húðun gerist í einu vinnuferli. Polysil N1110 getur verið notað með hefðbundinni          

spraututækni og viðloðun á óskautuðum plastflötum er þétt og varanleg. 

Yfirmálun getur farið fram með venjulegu base coat eða eins og tveggjaþátta lakki. 

 

Hingað til hefur þurft að framkvæma formeðhöndlun með hitun, slípun á plastflötum og þarf    

það ekki lengur með Polysil. 

 

Venjulegir viðloðunar framleiðendur bjóða ekki meira en blauta efnaformeðferð. Aftur á móti byggir  

POLYSIL N1110 upp á hágæðar verndalagi. 

   

Eftir málun með POLYSIL grunni/fylliefni þornar grunnurinn og hann verður með mjög slétt yfirborð. Þarf 

ekki að slípa grunninn fyrir yfirmálun en hægt að slípa hann ef þörf krefur. 

 

Hreinsun á yfirborði fyrir málun: 

• Yfirborð sem á að mála verður að vera þurrt og laust við ryk. Hreinsa verður fitu, leifar frá 

losunarefnum og öðrum óhreinindum með POLYSIL hreinsiefni NT5000 eða ísóprópýlalkóhóli 

áður en POLYSIL N1110 er borið á. Við mælum ekki með notkun kísillhreinsiefna - ef þau eru 

notuð ætti að hreinsa yfirborðið í kjölfarið með NT5000 eða ísóprópýlalkóhóli. 

     
Sprautuaðferð:   

 

• Hristið dósina vandlega í að minnsta kosti 2 mínútur frá því að heyrist í blöndunarkúlum. 

• Gerðu prófunarúða. Yfirborð grunnsins verður að vera slétt og matt. Ef ekki, endurtaktu hristing 
úðabrúsans.  

• Ráðlögð þykkt er 15-40 µm (fer eftir kröfum) – grófir fletir þurfa lágmarksþykkt 15 µm yfir efsta 
hluta flatarins. 

 
   
 
     

Hannaður til að mála PP eða PP/EPDM POLYSIL N1110 er hægt að 

nota á næstum alt annað plast en ekki á PE. Þrátt fyrir að vera þróað 

fyrir bílaiðnaðinn er grunnurinn einnig notaður á mörgum öðrum sviðum 

iðnaðar. 

   
 

Úðabrúsinn inniheldur POLYSIL N1110 grunn/fylliefni. Eins og allar 

aðrar POLYSIL hágæðavörur þornar grunnurinn mjög hratt, 

grunnur/fylliefni N1110 dregur úr kostnaði og bætir gæði með því að 

mála plastyfirborð án formeðferðar. 

 

 

ljósgrár og svartur 
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þurrkun og yfirmálun: 
 

• POLYSIL N1110 er hægt að yfirmála með aqueous eða solvent-borne lakki eða 1- eða 2-þátta 
lakki eftir 10-15 mínútna þurrktíma við 20 ° C 

• Sprautaði flöturinn getur verið yfirmálaður eftir nokkra daga án þess að slípa. 

 

Áríðandi: 

Snúðu úðabrúsa á hvolf eftir notkun og úðaðu úr stútnum þar til ekkert efni kemur úr honum.   

Til að tryggja virkni úðabrúsa við næstu notkun. 
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POLYSIL N1112 grunnur/fyllir                 
 
 

 

 

 

 

 

 
Yfirborðsvirkjun og húðun gerist í einu vinnuferli. Hægt er að nota POLYSIL-N1112 með hefðbundinni 
spraututækni og viðloðun á óskautuðu trefjaplasti er þétt og varanleg.  
Yfirmálun getur farið fram með venjulegu base coat eða eins og tveggjaþátta lakki. 

 

Hingað til hefur þurft að framkvæma formeðhöndlun með hitun, slípun á plastflötum og þarf það 

ekki lengur með Polysil. 

 

Eftir málun með POLYSIL grunni/fylliefni þornar grunnurinn og hann verður með mjög slétt yfirborð. Þarf 

ekki að slípa grunninn fyrir yfirmálun en hægt að slípa hann ef þörf krefur.   

 Hreinsun á yfirborði fyrir málun: 

• Yfirborð sem á að mála verður að vera þurrt og laust við ryk. Hreinsa verður fitu, leifar frá 

losunarefnum og öðrum óhreinindum með POLYSIL hreinsiefni NT5000 eða ísóprópýlalkóhóli 

áður en POLYSIL N1112 er borið á. Við mælum ekki með notkun kísillhreinsiefna - ef þau eru 

notuð ætti að hreinsa yfirborðið í kjölfarið með NT5000 eða ísóprópýlalkóhóli. 

  

 

Þynna POLYSIL N1112: 
   

• POLYSIL-þynnir V220 

• Blöndunarhlutfall mest. 1:1 (volume) 

• Sprautuseigja 18-22 s / DIN 4mm / 20°C resp. 49-61 s / ISO 4mm/20°C 
 

  Sprautuaðferð:   
 

• spíss 1,2 mm (HVLP 1,3mm) 

• þrýstingur 3-4 bar (HVLP 0,7-0,9 bar) 

• þurrfilma 15-40 µm (fer eftir kröfum) – lágmarksþykkt 15 µm. 

• fræðileg þekjun 18 m2 / kg / 15 µm 

 

   
 
 

Eins og allar aðrar POLYSIL vörur er N1112 einsþátta grunnur/fyllir 

er fljótur að þorna, bæði til að minnka kostnað og eins til að bæta 

gæði sprautunar á plasthlutum án formeðferðar.  

 
POLYSIL N1112 hefur verið þróaður sérstaklega til að hægt sé að sprauta  

efninu á plastið án formeðferðar, grunnur/fyllir fyrir ómálaða stuðara og 

aðra bifreiðarhluta úr trefjaplasti. Er einnig notaður í mörgum öðrum 

framleiðsluiðnaði til að bæta yfirborð á plastflötum. 
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 þurrkun og yfirmálun: 
 

• POLYSIL N1112 er hægt að yfirmála með aqueous eða solvent-borne lakki eða 1- eða 2-þátta 
lakki eftir 10-15 mínútna þurrktíma við 20 ° C 

• Sprautaði flöturinn getur verið yfirmálaður eftir nokkra daga án þess að slípa.   

 
 

Tækniupplýsingar: Aðferð Gildi 

Seigja DIN 53211 approx.  100 s / 4 mm / 20 °C 

Þéttleiki DIN 53217 1,25 g/ml 

Flashpoint DIN 53213 25°C 

Glans  matt 

Mælt er með þessari þykkt (Efnið 

er þornað) 

 15-40 µm 
eftir kröfum 

Fræðileg þekjun reiknuð 18 m2/kg / 15 µm þurrfilmu þykkt 

Geymslutími 
- 

lágmark 12 mánuðir í loftþéttri upprunalegri 

pakkningu við +5°C to +35°C 

 

      Vinnsluaðferð:    

       Þynnir  V220 

Mælt er með þessari þykkt  15-40 μm þurrfilma, fer eftir kröfum 

Aðferð 

pensill 
Alt að 10% þynnir 

sprautun 

Sprautukanna 

þrýstingur 3-4 bar 

sprautuspíss 1,2-1,8 mm 

þynnir alt að  1:1 (per Volume) 

(18-22 s / DIN 4mm) 

Þornun 

rykþurrt 20 mínútur 

meðhöndlun 40 mínútur 

yfirmálun 

60 mínútur/ herbergishiti eða  

“wet in wet“ eftir 15 mínútur flash off - time. 

fullþornað 24 klukkustundir 

bílalökk  Fljótþurrkun 30 mínútur / 80°C                      

(heildar málningarkerfi) 

 



  
  
 

 
 

POLYSIL N1116  
1- þátta-fylliefni-fyrir plastefni 
 

 
 
Undirbúningur og hreinsun á fleti sem á að gera við: 
 

Yfirborð sem þarf að laga verður að vera þurrt og laust við ryk. 

 

Fjarlægja skal útstæðar beyglur og rykkorn með því að nota hníf og / eða sandpappír og síðan þarf að 
ryk hreinsa yfirborðið með þrýstilofti. Áður en N1117 er borið á þarf að hreinsa yfirborðið mjög vel af 
fitu, losa efnaleifar og önnur óhreinindi af með POLYSIL hreinsiefni NT5000 eða ísóprópýlalkóhóli áður 
en POLYSIL N1110 er borið á. Við mælum ekki með því að nota kísillhreinsiefni - ef þau eru notuð 
ætti að hreinsa yfirborðið í kjölfarið með NT5000 eða ísóprópýlalkóhóli til að forðast 
viðloðunarvandamál 
 

Vinnuaðferð með N1116 
 

N1116 er tilbúinn til notkunar og hægt er að beita honum með spaða (við mælum með PE) eða með 

mjúkum klút eða svampi með bogalíkum hreyfingum og lítið umfram beint á staðinn sem á  að gera 

við. 

Ef um dýpri rispur er að ræða er hægt að nota POLYSIL N1116 í nokkrum lögum. Filmuþykktir sem 

eru meiri en 100 µm er ekki vandamál. Ef sprungur eru dýpri en 1 mm er mikilvægt að forðast holrúm. 

 

Þurkun 
 

Þornunartíminn fer eftir þykkt og hitastiginu og er um það bil 20-30 mín / 20-25 ° C. Flýtiþornun við allt 

að 80 ° C er möguleg. Bæta þarf rúmmálsfallinu af völdum þurrkunar með viðbótarnotkun með N1116. 

 
.  

POLYSIL N1116 er viðgerðafyllir fyrir plastefni eins og PP, 
PP/EPDM og margar aðrar gerðir.  
Eins og aðrar POLYSIL-vörur: POLYSIL N1116 yfirborðsvirkjar 

plastið um leið og efnið kemst í snertingu við flötinn.  

 
Hingað til hefur þurft að framkvæma formeðhöndlun með hitun 
eða slípun á plastflötum en það þarf ekki lengur með Polysil. 

 



  
 

 
 

2/2 

Málun 
 

Fyrir málun þarf að slípi fylliefnið á fullnægjandi hátt þángað til að yfirborð verður slétt. N1116 

á aðeins vera eftir á viðgerðarsvæðinu en ekki á öllu yfirborðinu sem á að mála. Eftir það á 

eftir að bera á grunn / fylliefni N1110. 

.  

 
 

Tækniupplýsingar 
 

Þéttleiki áætlað. 1,9 g/cm3 

Seigja 

Flashpoint 

kremkennd 

25° C 

Gerð bindiefnis modified polymeric resin 

Efnablanda titanium dioxide, carbon black and mineral fillers 

Litur ljósgrátt 

Vinnsluhitastig að lágmarki 10°C 

Þekjun fer eftir þykkt 
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 POLYSIL N1117 sprautufyllir                 
 1 þátta sprutufyllir fyrir plastefni. Grár 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

Hingað til hefur þurft að framkvæma formeðhöndlun með hitun eða slípun á plastflötum en það 

þarf ekki lengur með Polysil. 

 

POLYSIL N1116 efnaformula  er mótað sem hitaþolið plastefni og flagnar ekki við hitabreytingar og 
samdrátt við kælingu á plastefnahlutum. 

  
 Til að ná sem bestum árangri þá mælum við með: 
 
Undirbúningur og hreinsun: 

 

• Yfirborð sem þarf að laga verður að vera þurrt og laust við ryk. 

• Fjarlægja skal útstæðar beyglur og rykkorn með því að nota hníf og / eða sandpappír og síðan 
þarf að ryk hreinsa yfirborðið með þrýstilofti. Áður en N1117 er borið á þarf að hreinsa yfirborðið 
mjög vel af fitu, losa efnaleifar og önnur óhreinindi af með POLYSIL hreinsiefni NT5000 eða 
ísóprópýlalkóhóli áður en POLYSIL N1110 er borið á. Við mælum ekki með því að nota 
kísillhreinsiefni - ef þau eru notuð ætti að hreinsa yfirborðið í kjölfarið með NT5000 eða 
ísóprópýlalkóhóli til að forðast viðloðunarvandamál. 

 

Sprautuaðferð með N1117 
 

• N1117 er tilbúið til notkunar fyrir vengjulegan sprautubúnað en hægt að þynna alt að 20% með þynni 
V220. 

• Ef það eru mjög djúpar rispur í plastinu þá er hægt að nota POLYSIL N1117 og sprauta mörg lög 
af efninu. Þykkt alt að 100 µm er ekki vandamál. Ef það eru rispur sem eru dýpri en 1 mm  er mjög 
mikilvægt að koma í veg fyrir holrúm. 

Þurrkun 
 

Þornunartíminn fer eftir hversu  þykku efni er sprautað á flötinn og hitastiginu, það er ca 20 - 30 

mín / 20-25 ° C. Flýtiþornun við allt að 80 ° C er möguleg. Bæta skal rúmmálsfallið af völdum 

þornunar með viðbótarumferð með N1117. 

 
  

 

POLYSIL N1117 1 þátta sprautufyllir var þróaður fyrir plastefni til 

jafna út ójöfnur og eyða rispum í plasti og hægt að sprauta á 

stórafleti.  

Polysil N1117 er viðgerðarfyllir fyrir plastfleti eins og PP, PP/EPDM 

og margar aðrar gerðir.  

Eins og allar aðrar POLYSIL-vörur  framkallar N1117 bindingu við 

plastið um leið og efnið kemst í snertingu við flötinn.  
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Málun 

•  Fyrir málun þarf flöturinn að vera slípaður á þann hátt að N1116 verður aðeins á viðgerðasvæðinu 
og ekki öllu svæðinu sem á að mála. Eftir það er notaður grunnur/fyllir N1110 með fullnægandi 
umferðum og síðan er yfirmálað með base lakki. 

 
 

Tækniupplýsingar: Aðferð Gildi 

Seigja DIN 53211 > 200 s / 4 mm / 20 °C 

Þéttleiki DIN 53217 1,2 g/ml 

Flashpoint DIN 53213 25°C 

Glans  matt 

Mælt er með þessari þykkt (Efnið 

er þornað) 

 Fer eftir kröfum 

Fræðileg þekjun reiknað 6 m2/kg / 70 µm þurrfilmuþykkt 

Geymslutími 
- 

lágmark 12 mánuðir í loftþéttri upprunalegri 

pakkningu við +5°C til +35°C 

 

      Vinnsluaðferð:    

       Þynnir  V220 

Sprautuaðferð sprautun 

sprautukanna 

þrýstingur 3-4 bar 

sprautuspíss 1,8-2,5 mm 

Þynnir alt að 20% (af rúmmáli) 

Þurkun við herbergishita 

rykþurrt 15-20 mínútur 
fer eftir þykkt 

meðhöndlun 30- 50 mínútur, Fer eftir þykkt                                                        

hægt að slípa 
6-9 klukkustundir 

Fer eftir þykkt 

 

Flýtiþornun 

 
eftir uppgufun 
(after flash-off) 

 
 

30 min/80”C 

 

 



 

Advanced Adheisive Coatings Technology AG                                                                               E–Mail: info@polysil-coatings.com 

Flughofstrasse 52                                                                                                                    Internet: www.polysil-coatings.com 
CH-8152 Glattbrugg 

 
 
 

POLYSIL N1447  

 

                
 

• Hægt er að nota POLYSIL-N1447 með hefðbundinni málningartækni.  

•  Virkjun yfirborðs og húðun gerist í einu vinnuferli.  

•  Viðloðunin á ósprautuðum plastflötum er þétt og varanleg og hægt er að yfirmála þurran N1447 

með hefðbundnu lakki, 1 eða 2 þátta lakki. 

•  N1447 þolir vel öll efni sem eru notuð við bílaþvott. 

•  Mikil mýkt tryggir góða vörn gegn steinkasti. 

•  Varanlegur hita teygjanleiki dregur úr flögnun vegna mikils kulda eða hita. 

 

Hingað til hefur þurft að framkvæma formeðhöndlun með hitun, slípun á plastflötum og þarf það 

ekki lengur með Polysil. 

 

Hreinsun á yfirborði fyrir málun:  

• Yfirborð sem á að mála verður að vera þurrt og laust við ryk. Hreinsa verður fitu, leifar frá 

losunarefnum og öðrum óhreinindum með POLYSIL hreinsiefni NT5000 eða ísóprópýlalkóhóli 

áður en POLYSIL N1447 er borið á. Við mælum ekki með notkun kísillhreinsiefna - ef þau eru 

notuð ætti að hreinsa yfirborðið í kjölfarið með NT5000 eða ísóprópýlalkóhóli. 

   

Sprautuaðferð:   
 

• Nota skal N1447 án þynningar með venjulegri málningarsprautukönnu. 

• Spíss 1,6-1,8  mm (HVLP 1,3mm) 

• Þrýstingur 2,0-2,5 bar (HVLP 0,7-0,9 bar) 
 . 
 Þurrkun og yfirmálun: 
 

• POLYSIL N1447  er 1 þátta lakk og þarf ekki yfirmálun. Ef þarf, þá er hægt að yfirmála með vatns 
eða þynnis lakki eða 1- til 2-þátta lakki eftir 10-15 mínúta þurrktíma eða eftir nokkra daga við 
stofuhita. 
.   

Eins og allar aðrar POLYSIL vörur er N1447 einsþátta áferðarlakk       

fljótt að þorna, bæði til að minnka kostnað og eins til að bæta gæði 

sprautunar á plasthlutum án formeðferðar.  

 

 

mála plastyfirborð án formeðferðar. 

 

Einsþátta áferðalakk með einni umferð, svart 

 

POLYSIL N1447 hefur verið þróuð sérstaklega til að hægt sé að sprauta 

efninu á plastið án formeðferðar, áferðalakk fyrir ómálaða stuðara og 

aðra bifreiðarhluta úr PP, PP / EPDM, ABS, PVC osfrv. 
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Tækniupplýsingar: Aðferð Gildi 

Seigja DIN 53211 > 120 s / 4 mm / 20 °C 

Þéttleiki DIN 53217 1,15 g/ml 

Flashpoint DIN 53213 25°C 

Glans  silky matt 

Mælt er með þessari þykkt (Efnið 

er þornað) 

 30-50 µm 
eftir kröfum 

Fræðileg þekjun reiknað 7 m2/kg / 40 µm þykkt á þurrfilmu 

Geymslutími 
- 

lágmark 12 mánuðir í loftþéttri upprunalegri 

pakkningu við +5°C to +35°C 

 

      Vinnsluaðferð:    

Mælt er með þessari þykkt (Efnið 

er þornað) 

 30-50 μm þurrfilma, fer eftir kröfum 

 sprautun 
Venjuleg sprautukanna 

þrýstingur 2,0-2,5  bar 

sprautuspíss 1,6-1,8 mm  

Þornun 

rykþurrt 20 mínutur 

meðhöndlun 40 mínutur 

yfirmálun 
Þarf ekki, en ef þörf er á, yfirmálun þá eftir 

60 mínútur/ við stofuhita 
. 

fullþornað 24 klukkustundir 

Bílalökk Flýti þurrktími 30 mínútur / 80°C                      

(heildar málningarkerfi) 
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 POLYSIL N1447-5834 áferðalakk  

  
Hingað til hefur þurft að framkvæma ómissandi formeðhöndlun með hitun, slípun á plastflötum 

og þarf það ekki lengur með Polysil. 

 

• Hægt er að nota POLYSIL-N1447 með hefðbundinni málningartækni.  

•  Virkjun yfirborðs og húðun gerist í einu vinnuferli.  

•  Viðloðunin á óskautuðum plastflötum er þétt og varanleg og hægt er að yfirmála þurrkaðan 

N1447 með hefðbundnu lakki, eins eða tveggjaþátta lakki. 

•  N1447 þolir vel öll efni sem eru notuð við bílaþvott. 

•  Mikil mýkt tryggir góða vörn gegn steinkasti. 

•  Varanlegur hita teygjanleiki dregur úr flögnun vegna mikils kulda eða hita. 

 

Hreinsun á yfirborði fyrir málun:  

• Yfirborð sem á að mála verður að vera þurrt og laust við ryk. Hreinsa verður fitu, leifar frá 

losunarefnum og öðrum óhreinindum með POLYSIL hreinsiefni NT5000 eða ísóprópýlalkóhóli 

áður en POLYSIL N1447 er borið á. Við mælum ekki með notkun kísillhreinsiefna - ef þau eru 

notuð ætti að hreinsa yfirborðið í kjölfarið með NT5000 eða ísóprópýlalkóhóli..   

        
Sprautuaðferð:   

 
• Hristið dósina vandlega í að minnsta kosti 2 mínútur frá því að blöndunarkúlurnar heyrast. 
• Gerðu prófunarúða. Yfirborð áferðlakksins verður að vera matt.  
  Ef ekki endurtaktu hristing dósarinnar 
     
Áferð: 
 

• Með vörunni fylgja 2 spíssar, til að fá mismunandi áferð á plasthlutina, fá fína áferð (gulur 
sprautustútur) í mjög grófa áferð (grár sprautustútur). Einnig er hægt að fá mismunandi áferð með 
breytilegri fjarlægð frá sprautubrúsa að fletinum.  

 

   
 

Úðadósirnar innihalda POLYSIL N1447 áferðlakk. Eins og allar aðrar 

POLYSIL vörur er N1447 einsþátta áferðarlakk fljótt að þorna, bæði til 

að minka kostnað og eins til að bæta gæði sprautunar á plasthlutum án 

formeðferðar.  

 

 

 

Einsþátta áferðalakk með einni umferð, svart 

 

POLYSIL N1147 hefur verið þróuð sérstaklega til að hægt sé að sprauta efninu á 

plastið án formeðferðar, áferðalakk fyrir ómálaða stuðara og aðra bifreiðarhluta 

úr PP, PP / EPDM, ABS, PVC osfrv. 
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Þurkun og yfirmálun: 
 

• POLYSIL N1447  er 1 þátta lakk og þarf ekki yfirmálun. Ef þarf, þá er hægt að yfirmála með vatns 
eða þynnis lakki eða 1- til 2-þátta lakki eftir 10-15 mínúta þurrktíma eða eftir nokkra daga við 
stofuhita. 

 

Mikilvæg athugasemd; 
  

• Eftir notkun, snúðu dósinni á hvolf og úðaðu úr spíssnum þar til hann er tómur . 

• Til að tryggja vandamálalausa notkun næst þegar brúsinn er notaður aftur.  
 

 

 

 
 

       

 

 



 
 
 

POLYSIL NT5000 

 

Grunnur og málning nær einungis viðloðun ef flöturinn 

er alveg hreinn og laus við olíur og efni sem innihalda 

silicone. VOC viðurkenndur POLYSIL NT5000 

hreinsirinn var sérstaklega þróaður til að hreinsa 

plasthluti fyrir bifreiðaiðnaðinn og til hreinsunar á 

stuðurumm, speglum, spoilers o.fl. Einnig notaður á 

aðra íhluti fyrir málun. 

Hreinsun með POLYSIL NT5000 afrafmagnar flötinn 

fyrir málun og kemur í veg fyrir að ryk dragist að 

fletinum sem á að mála. 

POLYSIL NT5000 inniheldur ekki mjög sterk efni og 

er því til notkunar fyrir mjög marga. Hentar ekki til 

þess að fjarlægja bitamín leifar. 
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