Standox
VOC-Nonstop-Fiillprimer

e VOC-compliant

¢ Universeller 2K-Filler

o Vielseitige Einsatzmoglichkeiten

o Isolierfiller auch fiir kritische Untergriinde
¢ Nass-in-Nass- / Schleiffiiller

e Hervorragender Lackstand

e Chromatfrei

. e Mischung 5:1 mit allen
TeChnISChe Standox VOC-Hartern

Beschreibung:

oder

o Mischung 3:1 mit allen
Standox 2K-HS-Hartern

« Beschleunigte Warmetrocknung moglich
o Lufttrocknung Gber Nacht / 18-22°C

e Trocken- und Nass-Schliff
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Standox VOC-Nonstop-Fiillprimer

Untergrund: Verarbeitung: Nass-in-Nass-Fiiller

« Ausgehartete Lackierung, geschliffen

« Polyester-Produkte, geschliffen

« Gereinigtes Stahlblech, geschliffen 5:1 mit allen

« Grindlich gereinigte I:ID Standox VOC-Hartern
Werksgrundierung und KTL, fein bzw. ’ Potlife 60 min / 18-22°C
nicht geschliffen

« Nur Original-Ersatzteile mit 30% Standox VOC-Verdinnung
Werksgrundierung (KTL) erfordern ié% 15-16 s / DIN 4mm / 20°C
keinen Anschliff vor Applikation von 33-37 s/ ISO 4mm / 20°C
Standox VOC-Nonstop-Fillprimer

—a— | Compliant 1,3 - 1,4 mm

Aluminium und verzinkte Untergrinde e 2,0 - 2,5 bar Eingangsdruck
mUssen mit Sdureprimer vorgrundiert 1-1,5=20 - 30 micron
werden.

—a> | HVLP 1,3 - 1,5 mm

P X 0,7 bar Zerstauberdruck

1-1,5=20 - 30 micron

Vorbehandlung /
Reinigung: 21 21 2 15-20 min / 18-22°C

......

{ Untergrundvorbehandlung
| beachten! Siehe Standox
(1 Lackiersystem S1

Standocryl VOC-Autolack oder
Standohyd Basecoat mit
Standocryl VOC-Klarlacken

] ; | Falls das Tragen der person-
)| | lichen Schutzausristung nicht
| gesetzlich vorgeschrieben ist,

wird es von uns empfohlen.

3:1 mit

Standox 2K-HS-Hértern

20-23% Standox VOC-Verdinnung
15-16 s / DIN 4mm / 20°C

33-37 s/ 1SO 4mm / 20°C

Bei der Uberlackierung mit Standohyd
Basecoat im Nass-in-Nass-Verfahren,
muss eine Endabluftzeit von mind. 15-20
min / 20-30 micron eingehalten werden.
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Standox VOC-Nonstop-Fiillprimer

Untergrund: Verarbeitung: Schleiffiiller

« Ausgehartete Lackierung, geschliffen
« Polyester-Produkte, geschliffen

« Gereinigtes Stahlblech, geschliffen 5:1 mit allen
« TPA-Serienlackierung und kritische I:ID Standox VOC-Hartern
Untergrinde ’ Potlife 30-60 min / 18-22°C

« Grindlich gereinigte
Werksgrundierung und KTL, fein bzw. E ;z 15-20% Standox VOC-Verdinnung

nicht geschliffen 20-25 s / DIN 4mm / 20°C
« Nur Original-Ersatzteile mit 53-72 s / 1SO 4mm / 20°C

Werksgrundierung (KTL) erfordern

keinen Anschliff vor Applikation von —a— | Compliant 1,6 - 1,8 mm

Standox VOC-Nonstop-Fillprimer (—" 2,0 - 2,5 bar Eingangsdruck
2 - 3 =60 - 100 micron

Aluminium und verzinkte Untergrinde
mussen mit Sdureprimer vorgrundiert —a—>|HVLP 1,6 - 1,8 mm

werden. a— 0,7 bar Zerstauberdruck
2 - 3 =60 - 100 micron

Lufttrocknung Uber Nacht / 18-22°C oder

Vorbehandlung / 25-30 min / 60-65°C Objekttemperatur

Reinigung:

| Untergrundvorbehandlung P800
eachten! Siehe Standox

Lackiersystem S1

- | Exzenter-Schleifmaschine

gg P400 - P500

] ; | Falls das Tragen der person-
)| | lichen Schutzausristung nicht
| gesetzlich vorgeschrieben ist,

Standocryl VOC-Autolack oder
Standohyd Basecoat mit
Standocryl VOC-Klarlacken

wird es von uns empfohlen.

3:1 mit

Standox 2K-HS-Hartern

10-15% Standox 2K-Verdinnungen /
Standox VOC-Verdinnung

20-25 s / DIN 4mm / 20°C

53-72 s / 1SO 4mm / 20°C

Abluftzeit 5-10 min / 20-22°C vor Ofen-
oder IR-Trocknung
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Standox VOC-Nonstop-Fiillprimer

Untergrund:

« Ausgehartete Lackierung, geschliffen

« Polyester-Produkte, geschliffen

« Gereinigtes Stahlblech, geschliffen

« TPA-Serienlackierung und kritische
Untergrinde

Aluminium und verzinkte Untergrinde
mUssen mit SGureprimer vorgrundiert
werden.

Verarbeitung: Isolierfiiller

5:1 mit allen
Standox VOC-Hartern
Potlife 60 min / 18-22°C

30% Standox VOC-Verdinnung
15-16 s / DIN 4mm / 20°C

33-37 s / 1SO 4mm / 20°C

——a— | Compliant 1,3 - 1,4 mm

Vorbehandlung /
Reinigung:

| Untergrundvorbehandlung
| beachten! Siehe Standox
L Lackiersystem ST

a—" 2,0 - 2,5 bar Eingangsdruck
3 - 4=460- 100 micron

— HVLP 1,3 - 1,5 mm
:)k 0,7 bar Zerstauberdruck
3-4=260 - 100 micron

] ; | Falls das Tragen der person-

5[ | lichen Schutzausristung nicht

= | gesetzlich vorgeschrieben ist,
wird es von uns empfohlen.

Lufttrocknung Uber Nacht / 18-22°C oder
e 25-30 min / 60-65°C Objekttemperatur

3:1 mit

Standox 2K-HS-Hartern

20-23% Standox VOC-Verdinnung
15-16 s / DIN 4mm / 20°C

33-37 s / I1SO 4mm / 20°C

Abluftzeit 5-10 min / 20-22°C vor Ofen-
oder IR-Trocknung

Isolierfiller nicht durchschleifen.
Durchschliffstellen missen erneut
grundiert werden.

Exzenter-Schleifmaschine

Cg;_ P400 - P500

Standocryl VOC-Autolack oder
Standohyd Basecoat mit

Standocryl VOC-Klarlacken
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Standox VOC-Nonstop-Fiillprimer

Flammpunkt: Reinigung der Gerate:
« 24°C/ 75°F Nach dem Gebrauch mit Standox Reinigungs-
verdUnnung.

Spezifisches Gewicht:
* 1,56 - 1,65 g/cm’ Wichtige Hinweise:
« Spritzgdnge verhalten auftragen.

Festkorperanteil « Bei anquellbaren und TPA-Untergrinden keine IR-
(ohne Verdiinnungszugabe): Trocknung durchfGhren.

« 70,1 - 74,0 Gew.-%

« 47,5 -51,7 Vol.-% « Der Filler ist einfarbbar mit bis zu 15% Standocryl

VOC-Autolack. Trocknung und Schleifbarkeit werden
dadurch beeinflusst.

VOC (2004/42/EC):

2004/ 42/11B(c)(540)540 + In Landern ohne VOC-Gesetzgebung kann auch mit
Der EU-Grenzwert fir dieses Produkt Standox Basislack / Standocryl 2K-Autolack Gberlackiert
(Produktkategorie lIB.c) in spritzfertiger werden.

Form betragt max. 540g/1 VOC. Der
VOC-Wert dieses Produktes in
spritzfertiger Form betragt max. 540g/1.

Theoretische
Ergiebigkeit:
« Nass-in-Nass:

12,8 m2/| bei 30 micron Trocken-

schichtdicke
. Schleiffiller:

48 m2/| bei 80 micron Trocken-

schichtdicke

2K-Lacke reagieren mit Feuchtigkeit. Deshalb mUssen alle Verarbeitungsgerdte, Mischgefafle usw. absolut wasserfrei sein.
Verarbeitungsfertige Beschichtungsstoffe, die Isocyanate enthalten, kénnen eine Reizwirkung auf die Schleimhdute -
besonders auf die Atmungsorgane - ausiben und Uberempfindlichkeitsreaktionen auslésen. Beim Einatmen von Déampfen
oder Spritznebeln besteht die Gefahr einer Sensibilisierung. Beim Umgang mit isocyanathaltigen Beschichtungsstoffen sind
alle MaBBnahmen fir l6semittelhaltige Beschichtungsstoffe sorgfdltig zu beachten. Insbesondere dirfen Spritznebel und
Dampfe nicht eingeatmet werden. Allergiker, Asthmatiker sowie Personen, die zu Erkrankungen der Atemwege neigen,
dirfen fir Arbeiten mit isocyanathaltigen Beschichtungsstoffen nicht herangezogen werden.

Nur zur Benutzung durch den Fachmann. Die vorstehenden Informationen sind von uns sorgféltig ausgewdhlt und zusammengestellt worden und
entsprechen dem derzeitigen Stand der Technik. Die Informationen sind unverbindlich und wir Gbernehmen keine Haftung fir ihre Richtigkeit,
Genavigkeit und Vollsténdigkeit. Die Uberprifung der Informationen auf Aktudlitét und Geeignetheit fir die vom Verwender beabsichtigte Anwendung
obliegt dem Verwender. Das in diesen Informationen enthaltene geistige Eigentum wie Patente, Marken und Urheberrechte ist geschiitzt. Alle Rechte
vorbehalten. Sicherheitsdatenblétter sowie Warnhinweise auf der Verpackung sind zu beachten. Wir behalten uns vor, zu jeder Zeit den Inhalt der
Informationen ohne vorherige Ankiindigung oder Verpflichtung zur Aktualisierung zu &ndern und zu ergénzen. Diese Bestimmungen gelten fir die
Anderungen und Ergénzungen uneingeschrénkt fort.
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