Standox VOC Nonstop Primer Surfacer U7580

Standox VOC Nonstop Primer Surfacer U7580 kendes
ved dens ekstremt gode egenskaber mht. vedhaeftning
og rustsbestandighed. Det bygger pa succesen af den
dokumenterede og velkendte VOC Nonstop Primer Filler
U7550 og kan pafgres direkte pa stal- og
aluminiumsunderlag, ved lakering af personbiler. I
kombination med det nye Standox VOC Plastic Additive
U7590, kan den bruges til omlakering af de typiske
anvendte plastunderlag pa personbiler. Med et enkelt
produkt er det muligt bade at prime og lakere flere
forskellige typer af underlag pa en gkonomisk made
ved hjzlp af vad-i-vad paferingsprocessen.

+ VOC kompatibel.

- Anvendes direkte pa metal eller plast.

- Fremragende rustbeskyttelse og haefte-egenskaber.

- Meget gode pafgringsegenskaber.

- Vad-i-vad-pafgring er mulig med en enkelt sprgjtegang
(One Visit Application).

- Kort afluftningstid.

- Lang pot lige.

+ Kan overmales med alle Standox Basecoats.
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Forarbejdning STANDARD VAD-I-VAD VOC

Det tilrades pa det kraftigste at baere personligt beskyttende udstyr under arbejdets udferelse for at
undgéa hud- og gjenirritation.

Bart stél, slebet og renset.

Slebne og rengjorte, galvanisk forzinkede stalplader eller bigdaluminium.

Omhyggeligt slebet og renset gammel- hhv. fabrikslakering.

Fint hhv. ikke slebne og grundigt rensede originale fabriksgrundinger (E-coat). Bemeerk: | betragtning
af det store udbud pa markedet af elektrodyppelak er der store kvalitetsforskelle. Derfor tilrades det
at tilslibe elektrodyppelakken.

Flader, der er forarbejdet med 2K Polyester produkter og derefter slebet fint.

Glasfiberforstaerkede polyester-undergrunde, fri for slipmidler, rengjorte og slebne.

ey

Vol. Veegt Vol. Veegt Vol. Veegt
5 100 1 13 30 % 18
u7580 VOC 10-20 2K 10-20
VOC 20-25 2K 15-25
VOC 25-30 2K 20-25
VOC 30-40 2K 25-35
2K 35-40
VOC T 15-30
VOC T 30-40

Pot-life ved 20°C: 45 min. - 1 Time 30 min.

sprojtedyse Sprajtetryk |
Compliant 1.3-1.4mm 1.5-2 bar Indgangstryk
HVLP 1.3-1.4mm 0.7 bar Forstgvertryk

Se fabrikantens anbefalinger

1 - 2 Sprgjtegange Slutafluftning: 15 min. - 8 Time

Basefarve + Klarlak
2K deeklak
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Forarbejdning STANDARD VAD-I-VAD HS

Det tilrades pa det kraftigste at baere personligt beskyttende udstyr under arbejdets udferelse for at
undgéa hud- og gjenirritation.

Bart stél, slebet og renset.

Slebne og rengjorte, galvanisk forzinkede stalplader eller bigdaluminium.

Omhyggeligt slebet og renset gammel- hhv. fabrikslakering.

Fint hhv. ikke slebne og grundigt rensede originale fabriksgrundinger (E-coat). Bemeerk: | betragtning
af det store udbud pa markedet af elektrodyppelak er der store kvalitetsforskelle. Derfor tilrades det
at tilslibe elektrodyppelakken.

Flader, der er forarbejdet med 2K Polyester produkter og derefter slebet fint.

Glasfiberforstaerkede polyester-undergrunde, fri for slipmidler, rengjorte og slebne.

ey

Vol. Veegt Vol. Veegt Vol. Veegt
3 100 1 20 20-23% 14 -16
u7580 HS 5-15 2K 10-20
HS 15-25 2K 15-25
HS 20-30 2K 20-25
HS 25-40 2K 25-35
2K 35-40
VOC T 15-30
VOC T 30-40

Pot-life ved 20°C: 45 min. - 1 Time 30 min.

sprojtedyse Sprajtetryk |
Compliant 1.3-1.4mm 1.5-2 bar Indgangstryk
HVLP 1.3-1.4mm 0.7 bar Forstgvertryk

Se fabrikantens anbefalinger

1 - 2 Sprgjtegange Slutafluftning: 15 min. - 8 Time

Basefarve + Klarlak
2K deeklak
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Forarbejdning STANDARD SLIBNING VOC

Det tilrades pa det kraftigste at baere personligt beskyttende udstyr under arbejdets udferelse for at
undgéa hud- og gjenirritation.

Bart stél, slebet og renset.

Slebne og rengjorte, galvanisk forzinkede stalplader eller bigdaluminium.

Omhyggeligt slebet og renset gammel- hhv. fabrikslakering.

Fint hhv. ikke slebne og grundigt rensede originale fabriksgrundinger (E-coat). Bemeerk: | betragtning
af det store udbud pa markedet af elektrodyppelak er der store kvalitetsforskelle. Derfor tilrades det
at tilslibe elektrodyppelakken.

Flader, der er forarbejdet med 2K Polyester produkter og derefter slebet fint.

Glasfiberforstaerkede polyester-undergrunde, fri for slipmidler, rengjorte og slebne.

Vol. Veegt Vol. Veegt Vol. Veegt
5 100 1 13 20 % 12
u7580 VOC 10-20 2K 10-20
VOC 20-25 2K 15-25
VOC 25-30 2K 20-25
VOC 30-40 2K 25-35
2K 35-40
VOC T 15-30
VOC T 30-40

Pot-life ved 20°C: 45 min. - 1 Time 30 min.

sprojtedyse Sprajtetryk |
Compliant 1.4-1.8mm 1.5-2 bar Indgangstryk
HVLP 1.4-1.8mm 0.7 bar Forstgvertryk

Se fabrikantens anbefalinger

2 - 3 Sprejtegange mellem- og slutafluftning: 5 min. - 10 min.

. ]|V0C10-20/VOC20-25/VOC25-30/VOC30-40

20 °C 12 Time - 16 Time
60-65°C 25 min. - 30 min.

Retningslinjer for IR tgrreudstyr (kort-/mellembgige).
Halv styrke: 2 min.
Fuld styrke: 8 min.

P400 - P600

Basefarve + Klarlak
2K daesklak
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Forarbejdning STANDARD SANDING HS

Det tilrades pa det kraftigste at baere personligt beskyttende udstyr under arbejdets udferelse for at
undgéa hud- og gjenirritation.

Bart stél, slebet og renset.

Slebne og rengjorte, galvanisk forzinkede stalplader eller bigdaluminium.

Omhyggeligt slebet og renset gammel- hhv. fabrikslakering.

Fint hhv. ikke slebne og grundigt rensede originale fabriksgrundinger (E-coat). Bemeerk: | betragtning
af det store udbud pa markedet af elektrodyppelak er der store kvalitetsforskelle. Derfor tilrades det
at tilslibe elektrodyppelakken.

Flader, der er forarbejdet med 2K Polyester produkter og derefter slebet fint.

Glasfiberforstaerkede polyester-undergrunde, fri for slipmidler, rengjorte og slebne.

Vol. Veegt Vol. Veegt Vol. Veegt
3 100 1 20 10-15% 7-10
u7580 HS 5-15 2K 10-20
HS 15-25 2K 15-25
HS 20-30 2K 20-25
HS 25-40 2K 25-35
2K 35-40
VOC T 15-30
VOC T 30-40

Pot-life ved 20°C: 45 min. - 1 Time 30 min.

sprojtedyse Sprajtetryk |
Compliant 1.4-1.8mm 1.5-2 bar Indgangstryk
HVLP 1.4-1.8mm 0.7 bar Forstgvertryk

Se fabrikantens anbefalinger

2 - 3 Sprejtegange mellem- og slutafluftning: 5 min. - 10 min.

| HS515/H515-25/HS20-30/HS25-40

20 °C 12 Time - 16 Time
60-65°C 25 min. - 30 min.

Retningslinjer for IR tgrreudstyr (kort-/mellembgige).
Halv styrke: 2 min.
Fuld styrke: 8 min.

P400 - P600

Basefarve + Klarlak
2K daesklak
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Forarbejdning STANDARD KUNSTSTOF VOC

Det tilrades pa det kraftigste at baere personligt beskyttende udstyr under arbejdets udferelse for at

undgéa hud- og gjenirritation.

Nydele af kunststof udvendigt pa keretgjer skal efterhaerde i 60 min. ved 60-65°C / til forbehandling
benyttes en ultrafin slibepude vaedet med kunststofrens / til efterrengering bruges en klud fugtet med

kunststofrens.

Reparationer pa rensede og slebne ydre kunststofdele pa personbiler

Fylder

Vol. Veegt Vol. Veegt
5 100 1 13
u7580 VOC 10-20

VOC 20-25

VOC 25-30

VOC 30-40

Vol. Veegt Vol. Veegt

40 % 26 0-10 % 0-6

u7590 VOC T 15-30 *
VOC T 30-40 *

* If needed add 0-10% Standox Thinner VOC T 15-30 or VOC T 30-40

Pot-life ved 20°C: 45 min. - 1 Time 30 min.

sprojtedyse Sproitetryk |
Compliant 1.3-1.4mm 1.5-2bar Indgangstryk
HVLP 1.3-1.4mm 0.7 bar Forstavertryk

Se fabrikantens anbefalinger

1 - 2 Sprgjtegange

Slutafluftning: 15 min. - 8 Time

Basislak + elastificeret klarlak
Elastificeret daeklak 2K
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Forarbejdning STANDARD KUNSTSTOF HS

Det tilrades pa det kraftigste at baere personligt beskyttende udstyr under arbejdets udferelse for at

undgéa hud- og gjenirritation.

Nydele af kunststof udvendigt pa keretgjer skal efterhaerde i 60 min. ved 60-65°C / til forbehandling
benyttes en ultrafin slibepude vaedet med kunststofrens / til efterrengering bruges en klud fugtet med

kunststofrens.

Reparationer pa rensede og slebne ydre kunststofdele pa personbiler

Fylder

Vol. Veegt Vol. Veegt
3 100 1 20
u7580 HS 5-15

HS 15-25

HS 20-30

HS 25-40

Vol. Veegt Vol. Veegt

30 % 22 0-10 % 0-7

u7590 VOC T 15-30 *
VOC T 30-40 *

* If needed add 0-10% Standox Thinner VOC T 15-30 or VOC T 30-40

Pot-life ved 20°C: 45 min. - 1 Time 30 min.

sprojtedyse Sproitetryk |
Compliant 1.3-1.4mm 1.5-2bar Indgangstryk
HVLP 1.3-1.4mm 0.7 bar Forstavertryk

Se fabrikantens anbefalinger

1 - 2 Sprgjtegange

Slutafluftning: 15 min. - 8 Time

Basislak + elastificeret klarlak
Elastificeret daeklak 2K
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Produkter

Standox VOC Nonstop Primer Surfacer U7580

Standox Hardener HS 15-25
Standox Hardener HS 20-30
Standox Hardener HS 25-40
Standox Hardener HS 5-15
Standox Hardener VOC 10-20
Standox Hardener VOC 20-25
Standox Hardener VOC 25-30
Standox Hardener VOC 30-40

Standox Thinner 2K 10-20

Standox Thinner 2K 15-25

Standox Thinner 2K 20-25

Standox Thinner 2K 25-35

Standox Thinner 2K 35-40

Standox Thinner VOC 15-30
Standox Thinner VOC 30-40
Standox VOC Plastic Additive U7590
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Produktmix

Blandeforhold med specielle produkter fremgar af tabellen i Standowin 1Q og af den relevante ATI.
Udvalget af Hardener og Thinner er afheengig af forarbejdningstemperaturen og starrelse af
skadesomradet.

HS 5-15 Accelereret kort haerder egnet til mikro- og pletreparationer. Anbefales til lavere
forarbejdningstemperaturer. Egnet til luftterring af Standox fyldere ved lavere
temperaturer.

HS 15-25 Mellemhaerder til dellakering og lakering af flere dele. Anbefales ved
forarbejdningstemperaturer fra 15-25°C.

HS 20-30 Mellemlang hzerder egnet til mellemstore til store reparationer. Anbefales ved
haje temperaturer, fx fra 20-30°C.

HS 25-40 Lang heerder, der ikke er accelereret , egnet til mellemstore til store
reparationer. Anbefales ved meget hgje temperaturer, fx fra 25-40°C.

VOC 10-20 Accelereret kort haerder til mikro, plet- og delreparationer. Anbefales ved lavere
forarbejdningstemperaturer, fx fra 10-20°C.

VOC 20-25 Mellemhaerder til dellakering og lakering af flere dele. Anbefales ved
forarbejdningstemperaturer pa 20-25°C.

VOC 25-30 Mellemlang haerder egnet til mellemstore til store reparationer. Anbefales ogsa
til hgjere forarbejdningstemperaturer, fx pa 25-30-°C.

VOC 30-40 Lang haerder, der ikke er accelereret , egnet til mellemstore til store
reparationer. Anbefales ved meget hgje temperaturer, fx fra 30-40°C.

2K 10-20 Accelereret kort fortynder egnet til mikro-, plet- og delreparationer. Anbefales
ved lavere forarbejdningstemperaturer, fx fra 10-20°C.

2K 15-25 Kort fortynder egnet til mikro-, plet- og delreparationslakering. Anbefales ved
forarbejdningstemperaturer fra 15-25°C.

2K 20-25 Mellem fortynder egnet til alle former for reparationslakering. Anbefales ved
forarbejdningstemperaturer pa 20-25°C.

2K 25-35 Mellemlang fortynder egnet til reparationslakering af mellem til store overflader.
Anbefales ogsa ved hgjere forarbejdningstemperaturer, fx fra 25-35°C.

2K 35-40 Lang fortynder egnet til reparationslakering af mellem til store overflader.
Anbefales til meget hgje temperaturer, fx fra 35-40°C.

VOC T 15-30 Mellem fortynding egnet til dellakering og reparation af flere dele samt store
undergrunde. Anbefales ved forarbejdningstemperaturer, fx fra 15-30°C.

VOC T 30-40 Lang fortynder egnet til reparation af mellem til store overflader. Anbefales ved

meget hgje temperaturer, fx fra 30-40°C.

ISO 4: 37 - 68 s ved 20°C
DIN 4: 16 - 24 s ved 20°C

30 - 50 ym vad-i-vad
60 - 120 ym slibning

Efter brug renggres pistolerne med et passende renggringsmiddel pa oplgsningsmiddelbasis.
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Henvisninger

- Produktet skal have rumtemperatur (18-25°C) fgr anvendelse.

- Husk ekstra tid til opvarmning for at opna objekttemperatur.

- Pa bart stal, galvaniseret stal og blad aluminium, Syre Primer eller epoxy primer kan anvendes,
men er ikke obligatorisk.

- Ved brug af Syre Primer ingen IR tgrring er tilladt.

- Grundfylderen kan i indstillingen som kunststof grundfylder ogsa bruges pa tilgraensende omrader,
som ikke er af kunststof.

- Ved lufttarring anbefaler vi en minimumstemperatur pa +15°C.

- Slibe version: pa OEM lakeringer og pa underlag uden Syre Primer DFT 60-120um.

- Overskydende brugsfaerdigt materiale ma ikke haeldes i originalemballagen igen.

- Brug af Standox Elastic-Additiv er ikke nadvendig for at opna elastificerende egenskaber.

- Gennemslibningssteder pa blankt metal, som skal overlakeres med Standox Sprgjteplastik U1100
eller Standox Polyesterspartel - overlakerbarhed opnas hurtigst med Standox Heerder HS 5-15 i
blandeforhold 3:1 + 20 - 23 % Standox VOC fortynding. Inden overlakering med polyesterprodukter
kraeves en afluftningstid pa mindst 30 - 40 minutter ved 20°C.

- Standox VOC Nonstop Grundfylder U7580 sort og lysgra kan, hvis gnsket, ogsa blandes med
hinanden for at opna forskellige gratoner.

- Standox basislak / Standocryl 2K-autolak / Standocryl 2K-autolak NY kan ogsa anvendes til
overlakering.

- Som alternativ til Standox VOC-fortyndinger kan der bruges Standox 2K fortyndinger i samme
blandeforhold.

Se sikkerhedsdatabladet igennem far forarbejdning. Oplysningerne i sikkerhedsdatabladet og produktetiketternes
faremaerkninger skal, ligesom sikkerhedsregler altid iagttages.

Alle andre produkter Standox angivet i reparationslakeringssystemet er fra vores produktsortiment. Systemegenskaberne
garanteres ikke, nar det tilhgrende produkt bruges i kombination med andre produkter eller additiver, som ikke herer til
produktsortimentet Standox (medmindre andet er udtrykkeligt angivet).

Kun til erhvervsmeaessigt brug. Ovenstaende oplysninger er omhyggeligt udarbejdet. Er i overensstemmelse med den
teknik, der findes i dag. Oplysningerne er uforbindende. Vi patager os intet ansvar for deres rigtighed, ngjagtighed og
fuldsteendighed. Kontrol af oplysningerne med hensyn til aktualitet og egnethed til den af brugeren gnskede anvendelse
pahviler brugeren selv. Ejendomsretten til patenter, maerkevarenavne og ophavsret er beskyttet. Alle rettigheder
forbeholdes. Oplysninger i sikkerhedsdatablade samt advarsler pa pakningen skal overholdes. Vi forbeholder os ret til at
2&ndre og supplere indholdet af oplysninger uden forudgéende varsel og uden forpligtelse til aktualisering. Disse
bestemmelser geelder fremdeles ubegraenset for aendringer og tilfgjelser.
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