VOC-Xtreme-Fiuller U7670

Die erste Generation der VOC-Xtreme Fiiller setzte MafB3stdabe in puncto
Produktivitdt und Leistung. Der VOC Xtreme Fiiller U7670 baut darauf auf. Das
optimierte Angebot kombiniert Schleif- und Nass-in-Nass-Optionen in einem
einzigen Produkt, das nur einen Harter benétigt. Mit seiner auBergewohnlichen
Lufttrocknungsleistung ermdoglicht es Karosseriewerkstatten, Kapazitidten
freizusetzen, die Effizienz zu verbessern und die Komplexitit zu reduzieren.

Optimierter Zwei-in-Eins-Flller, der Schleif- und Nass-in-Nass-Fiiller in einem
Produkt vereint.

Einfaches 1:1 Mischverhaltnis.
Hervorragende vertikale Stabilitdt und bequeme Anwendung.

AuBergewdhnliche Lufttrocknungsleistung. Kann abhangig von den lokalen
klimatischen Bedingungen bereits nach 30 Minuten Lufttrocknungszeit geschliffen
werden.

Die Nass-in-Nass-Variante kann nach finf Minuten Uberlackiert werden.

Flexible Trocknungsmdéglichkeiten: Fur kirzeste Trocknungszeiten sind IR-Trocknung
und forcierte Trocknung bei geringer Temperatur ebenfalls mdglich.

Dank der Lufttrocknung kdnnen Reparaturen jeder Art und GroBe gleichzeitig
durchgefihrt werden.

Erhaltlich in drei Farben: weiB3, grau und schwarz.

Fur die Vorbehandlung von Metallsubstraten ist die Verwendung von Express Prep
Wipes U3000 obligatorisch.

P — Productive Line (Produktive Linie). Produkte, die leistungsstarke,
dauerhafte Ergebnisse mit Geschwindigkeit und Prézision liefern
Prazision liefern und darauf ausgelegt sind, Energieverbrauch und
Materialabfall zu minimieren sowie die Produktivitat in der Werkstatt zu
steigern.
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Product preparation - application STANDARD SANDING - 4660

Der Einsatz von angemessener, persoénlicher Schutzausristung wahrend der Applikation wird
dringend empfohlen, um Reizungen der Atemwege, Haut- und Augenreizungen zu vermeiden.

Stahlbleche, galvanisch verzinkte Stahlbleche oder Weichaluminium, geschliffen, gereinigt und mit
Standox Express-Vorbehandlungsticher U3000 vorbehandelt.

Alt- oder Werkslackierung, gut geschliffen und gereinigt.

Original-Werksgrundierung (KTL), geschliffen und gereinigt.

Mit 2K Polyester Produkten vorgearbeitete und anschlief3end fein geschliffene und gereinigte
Flachen.

Harter Verdiinnung/Additiv/
Beschleuniger

Volumen Gewicht Volumen Gewicht Volumen Gewicht
1 100 1 55 10% 10
u7670 4660 u7610

4620*

* Bei Temperaturen unter 15°C & Luftfeuchtigkeit unter 30%, Xtreme-Fuller-Harter kurz 4620 verwenden, wenn
die Trocknung zu langsam ist.

Verarbeitungszeit bei 20°C: 30 Min. - 1 Std.
* bei Einstellung mit Xtreme-Fller-Harter kurz 4620 innerhalb von 30 Min. verarbeiten.

Spritzdiise | Spritzdruck [ |
Compliant 14-16 1-1.5bar Eingangsdruck
HVLP 14-16 0.7 bar Luftkappendruck

siehe Herstellerangaben

2 - 4 Spritzgange bis die Oberflache matt ist nach dem ersten
Spritzgang, bei den nachfolgenden Spritzgangen
ist kein Abliften erforderlich

- |XtremeFiller Hardener

20°C 30 Min. - 1 Std.
40-45°C 10 Min. - 15 Min.
60-65°C 5 Min. - 10 Min.

Empfehlung fir Infrarotgerate mit kurzwelligem Strahler
Halbe Leistung: 5 - 10 Min.

P500 - P600

Standoblue Basecoat / Standohyd Plus Basecoat + Klarlack

Basislack + Klarlack

2K Decklack

Fir optimale Produktperformance vor dem Uberlackieren anschleifen und grindlich reinigen.
Ungeschliffene Oberflachen sind unbegrenzt lagerfahig; vor dem Uberlackieren missen sie
angeschliffen und gereinigt werden.
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Product preparation - application STANDARD SANDING HIGH BUILD - 4660

Der Einsatz von angemessener, personlicher Schutzausriistung wahrend der Applikation wird
dringend empfohlen, um Reizungen der Atemwege, Haut- und Augenreizungen zu vermeiden.

Stahlbleche, galvanisch verzinkte Stahlbleche oder Weichaluminium, geschliffen, gereinigt und mit
Standox Express-Vorbehandlungstticher U3000 vorbehandelt.

Alt- oder Werkslackierung, gut geschliffen und gereinigt.

Original-Werksgrundierung (KTL), geschliffen und gereinigt.

Mit 2K Polyester Produkten vorgearbeitete und anschlieend fein geschliffene und gereinigte
Flachen.

Verdiinnung/Additiv/
Beschleuniger

Volumen Gewicht Volumen Gewicht Volumen Gewicht
1 100 1 55 10% 10
u7670 4660 u7610

4620*

* Bei Temperaturen unter 15°C & Luftfeuchtigkeit unter 30%, Xtreme-Fuller-Harter kurz 4620 verwenden, wenn
die Trocknung zu langsam ist.

Verarbeitungszeit bei 20°C: 30 Min. - 1 Std.
* bei Einstellung mit Xtreme-Filler-Harter kurz 4620 innerhalb von 30 Min. verarbeiten.

L | Spritzdiise | Spritzdruck ||

Compliant 14-1.6 1-1.5bar Eingangsdruck
HVLP 14-1.6 0.7 bar Luftkappendruck
siehe Herstellerangaben

2 - 4 Spritzgange First coat flashed till flat: 2 Min. - 5 Min.

mit Zwischenabluft: 1 Min. - 2 Min.

- |XtremeFiller Hardener

20°C 45 Min. - 1 Std.
40-45°C 10 Min. - 15 Min.
60-65°C 5 Min. - 10 Min.

Empfehlung fir Infrarotgerate mit kurzwelligem Strahler
Halbe Leistung: 5 - 10 Min.

P500 - P600

Standoblue Basecoat / Standohyd Plus Basecoat + Klarlack

Standox Basislack + Klarlack

2K Decklack

Fur optimale Produktperformance vor dem Uberlackieren anschleifen und griindlich reinigen.
Ungeschliffene Oberflachen sind unbegrenzt lagerfahig; vor dem Uberlackieren miissen sie
angeschliffen und gereinigt werden.
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Product preparation - application STANDARD SANDING PLASTIC - 4660

Der Einsatz von angemessener, personlicher Schutzausriistung wahrend der Applikation wird
dringend empfohlen, um Reizungen der Atemwege, Haut- und Augenreizungen zu vermeiden.

Reparaturen an gereinigten und geschliffenen PKW-Kunststoffteilen im AuRenbereich von
Fahrzeugen

Original-Werksgrundierung fir Kunststoff, angeschliffen und gereinigt.

Neuteile aus Kunststoff im AuRenbereich von Fahrzeugen 60 Min. bei 60 - 65°C tempern / zur
Vorreinigung ein mit Standoflex Plastik-Reiniger Antistatic 6500 getranktes Schleifpad ultrafein
benutzen / zur Nachreinigung ein mit Standoflex Plastik-Reiniger antistatic angefeuchtetes Tuch
verwenden.

Oberflache abwischen, um Verunreinigungen zu I6sen und zu entfernen. Sofort mit einem sauberen
Tuch abwischen.

Tucher oft wechseln. Keine verschmutzen Tlcher verwenden.

Verdiinnung/Additiv/
Beschleuniger

Volumen Gewicht Volumen Gewicht Volumen Gewicht
1 100 1 55 20% 20
u7670 4660 u7660

Verarbeitungszeit bei 20°C: 30 Min. - 1 Std.
* bei Einstellung mit Xtreme-Filler-Harter kurz 4620 innerhalb von 30 Min. verarbeiten.

| Spritzdise | Spritzdruck |
Compliant 14-1.6 1.5 bar Eingangsdruck
HVLP 14-1.6 0.7 bar Luftkappendruck

siehe Herstellerangaben

2 - 3 Spritzgange bis die Oberflache matt ist nach dem ersten
Spritzgang, bei den nachfolgenden Spritzgdngen
ist kein Abliiften erforderlich

- |XtremeFiller Hardener

20°C 30 Min. - 1 Std.
40-45°C 10 Min. - 15 Min.
60-65°C 5 Min. - 10 Min.
P500 - P600

Standoblue Basecoat / Standohyd Plus Basecoat + elastifizierter Klarlack

Basislack + elastifizierter Klarlack

Elastifizierter 2K Decklack

Fur optimale Produktperformance vor dem Uberlackieren anschleifen und griindlich reinigen.
Ungeschliffene Oberflachen sind unbegrenzt lagerfahig; vor dem Uberlackieren miissen sie
angeschliffen und gereinigt werden.
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Product preparation - application STANDARD WET-ON-WET - 4660

Der Einsatz von angemessener, persoénlicher Schutzausristung wahrend der Applikation wird
dringend empfohlen, um Reizungen der Atemwege, Haut- und Augenreizungen zu vermeiden.

Stahlbleche, galvanisch verzinkte Stahlbleche oder Weichaluminium, geschliffen, gereinigt und mit
Standox Express-Vorbehandlungsticher U3000 vorbehandelt.

Alt- oder Werkslackierung, gut geschliffen und gereinigt.

Fein bzw. nicht geschliffene, griindlich gereinigte Original-Werksgrundierung (KTL). Hinweis:
Angesichts des breiten Angebots an Elektrotauchlacken auf dem Markt, gibt es groRRe
Qualitatsunterschiede. Aus diesem Grund ist es ratsam, den Elektrotauchlack anzuschleifen.

Mit 2K Polyester Produkten vorgearbeitete und anschlief3end fein geschliffene und gereinigte
Flachen.

Harter Verdiinnung/Additiv/
Beschleuniger

Volumen Gewicht Volumen Gewicht Volumen Gewicht
1 100 1 55 10% 10
u7670 4660 u7610

VOC T 30-40 *

* Bei Temperaturen lber 25°C / und 50% relativer Luftfeuchtigkeit VOC T 30-40 anstatt U7610 verwenden.

Verarbeitungszeit bei 20°C: 30 Min. - 1 Std.

Spritzdiise | Spritzdruck [ |

AR

Compliant 1.3-14 1.5-1.8 bar Eingangsdruck
HVLP 1.3-14 0.7 bar Luftkappendruck
siehe Herstellerangaben

1 - 2 Spritzgénge Endabluft: 5 Min. - 8 Std.

Bereits friihestens nach 5 Minuten ist ein leichtes Ank&pfen mdglich.

Standoblue Basecoat / Standohyd Plus Basecoat + Klarlack
Basislack + Klarlack
2K Decklack
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Product preparation - application STANDARD WET-ON-WET PLASTICS - 4660

Der Einsatz von angemessener, personlicher Schutzausriistung wahrend der Applikation wird
dringend empfohlen, um Reizungen der Atemwege, Haut- und Augenreizungen zu vermeiden.

Reparaturen an gereinigten und geschliffenen PKW-Kunststoffteilen im AuRenbereich von
Fahrzeugen

Original-Werksgrundierung fir Kunststoff, angeschliffen und gereinigt.

Neuteile aus Kunststoff im AuRenbereich von Fahrzeugen 60 Min. bei 60 - 65°C tempern / zur
Vorreinigung ein mit Standoflex Plastik-Reiniger Antistatic 6500 getranktes Schleifpad ultrafein
benutzen / zur Nachreinigung ein mit Standoflex Plastik-Reiniger antistatic angefeuchtetes Tuch
verwenden.

Oberflache abwischen, um Verunreinigungen zu I6sen und zu entfernen. Sofort mit einem sauberen
Tuch abwischen.

Tucher oft wechseln. Keine verschmutzen Tlcher verwenden.

Verdiinnung/Additiv/
Beschleuniger

Volumen Gewicht Volumen Gewicht Volumen Gewicht
1 100 1 55 20% 20
u7670 4660 u7660

Verarbeitungszeit bei 20°C: 30 Min. - 1 Std.

Spritzdiise | Spritzdruck ||

Compliant 1.3-14 1.5-1.8 bar Eingangsdruck
HVLP 1.3-14 0.7 bar Luftkappendruck
siehe Herstellerangaben

1 - 2 Spritzgénge Endabluft: 5 Min. - 8 Std.

Bereits friihestens nach 5 Minuten ist ein leichtes Ank&pfen mdglich.

Standoblue Basecoat / Standohyd Plus Basecoat + elastifizierter Klarlack
Basislack + elastifizierter Klarlack
Elastifizierter 2K Decklack
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Product preparation - application STANDARD SCHLEIFEN - 4575/4570

Der Einsatz von angemessener, personlicher Schutzausriistung wahrend der Applikation wird
dringend empfohlen, um Reizungen der Atemwege, Haut- und Augenreizungen zu vermeiden.

Stahlbleche, galvanisch verzinkte Stahlbleche oder Weichaluminium, geschliffen, gereinigt und mit
Standox Express-Vorbehandlungstticher U3000 vorbehandelt.

Alt- oder Werkslackierung, gut geschliffen und gereinigt.

Original-Werksgrundierung (KTL), geschliffen und gereinigt.

Mit 2K Polyester Produkten vorgearbeitete und anschlieend fein geschliffene und gereinigte
Flachen.

Verdiinnung/Additiv/
Beschleuniger

Volumen Gewicht Volumen Gewicht Volumen Gewicht
2 100 1 29 30 -40% 23-30
u7670 4575 u7610

4570

Verarbeitungszeit bei 20°C: 30 Min. - 1 Std.

L |Spritzdise | Spritzdruck [ |
Compliant 14-1.6 1-1.5bar Eingangsdruck
HVLP 14-16 0.7 bar Luftkappendruck

siehe Herstellerangaben

2 - 4 Spritzgange bis die Oberflache matt ist nach dem ersten
Spritzgang, bei den nachfolgenden Spritzgdngen
ist kein Abliiften erforderlich

- |XtremeHardeners

20°C 45 Min. - 1 Std. 15 Min.
40-45°C 15 Min. - 20 Min.
60-65°C 10 Min. - 15 Min.

Empfehlung fiir Infrarotgerate mit kurzwelligem Strahler
Halbe Leistung: 5 - 15 Min.

P500 - P600

Standoblue Basecoat / Standohyd Plus Basecoat + Klarlack

Basislack + Klarlack

2K Decklack

Fir optimale Produktperformance vor dem Uberlackieren anschleifen und griindlich reinigen.
Ungeschliffene Oberflachen sind unbegrenzt lagerfahig; vor dem Uberlackieren missen sie
angeschliffen und gereinigt werden.
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Product preparation - application STANDARD WET-ON-WET - 4575

Der Einsatz von angemessener, persoénlicher Schutzausristung wahrend der Applikation wird
dringend empfohlen, um Reizungen der Atemwege, Haut- und Augenreizungen zu vermeiden.

Stahlbleche, galvanisch verzinkte Stahlbleche oder Weichaluminium, geschliffen, gereinigt und mit
Standox Express-Vorbehandlungsticher U3000 vorbehandelt.

Alt- oder Werkslackierung, gut geschliffen und gereinigt.

Fein bzw. nicht geschliffene, griindlich gereinigte Original-Werksgrundierung (KTL). Hinweis:
Angesichts des breiten Angebots an Elektrotauchlacken auf dem Markt, gibt es groRRe
Qualitatsunterschiede. Aus diesem Grund ist es ratsam, den Elektrotauchlack anzuschleifen.

Mit 2K Polyester Produkten vorgearbeitete und anschlief3end fein geschliffene und gereinigte
Flachen.

Harter Verdiinnung/Additiv/
Beschleuniger

Volumen Gewicht Volumen Gewicht Volumen Gewicht
2 100 1 29 30 -40% 23-30
u7670 4575 u7610

Verarbeitungszeit bei 20°C: 30 Min. - 1 Std.

Spritzdiise | Spritzdruck ||

Compliant 1.3-14 1.5-1.8 bar Eingangsdruck
HVLP 1.3-14 0.7 bar Luftkappendruck
siehe Herstellerangaben

1 - 2 Spritzgange Endabluft: 5 Min. - 8 Std.

Bereits friihestens nach 15 Minuten ist ein leichtes Ankdpfen moglich.

Standoblue Basecoat / Standohyd Plus Basecoat + Klarlack
Basislack + Klarlack
2K Decklack
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Product preparation - application STANDARD SCHLEIFEN KUNSTSTOFF - 4575/4570

Der Einsatz von angemessener, personlicher Schutzausriistung wahrend der Applikation wird
dringend empfohlen, um Reizungen der Atemwege, Haut- und Augenreizungen zu vermeiden.

Reparaturen an gereinigten und geschliffenen PKW-Kunststoffteilen im AuRenbereich von
Fahrzeugen

Original-Werksgrundierung fir Kunststoff, angeschliffen und gereinigt.

Neuteile aus Kunststoff im AuRenbereich von Fahrzeugen 60 Min. bei 60 - 65°C tempern / zur
Vorreinigung ein mit Standoflex Plastik-Reiniger Antistatic 6500 getranktes Schleifpad ultrafein
benutzen / zur Nachreinigung ein mit Standoflex Plastik-Reiniger antistatic angefeuchtetes Tuch
verwenden.

Oberflache abwischen, um Verunreinigungen zu I6sen und zu entfernen. Sofort mit einem sauberen
Tuch abwischen.

Tucher oft wechseln. Keine verschmutzen Tlcher verwenden.

| Filler | Harter | Additiv

Volumen Gewicht Volumen Gewicht Volumen Gewicht Volumen Gewicht

2 100 1 29 25% 19 25% 19
u7670 4575 u7660 VOC T15-30
4570

Verarbeitungszeit bei 20°C: 30 Min. - 1 Std.

| Spritzdise | Spritzdruck |
Compliant 14-1.6 1.5 bar Eingangsdruck
HVLP 14-1.6 0.7 bar Luftkappendruck

siehe Herstellerangaben

2 - 3 Spritzgange bis die Oberflache matt ist nach dem ersten
Spritzgang, bei den nachfolgenden Spritzgdngen
ist kein Abliiften erforderlich

- |XtremeHardeners

20°C 45 Min. - 1 Std. 15 Min.
40-45°C 15 Min. - 20 Min.
60-65°C 10 Min. - 15 Min.

P500 - P600

Standoblue Basecoat / Standohyd Plus Basecoat + elastifizierter Klarlack

Basislack + elastifizierter Klarlack

Elastifizierter 2K Decklack

Fur optimale Produktperformance vor dem Uberlackieren anschleifen und griindlich reinigen.
Ungeschliffene Oberflachen sind unbegrenzt lagerfahig; vor dem Uberlackieren miissen sie
angeschliffen und gereinigt werden.
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Product preparation - application STANDARD NASS-IN-NASS KUNSTSTOFF - 4575

Der Einsatz von angemessener, personlicher Schutzausristung wahrend der Applikation wird
dringend empfohlen, um Reizungen der Atemwege, Haut- und Augenreizungen zu vermeiden.

Reparaturen an gereinigten und geschliffenen PKW-Kunststoffteilen im Auflenbereich von
Fahrzeugen

Original-Werksgrundierung fiir Kunststoff, angeschliffen und gereinigt.

Neuteile aus Kunststoff im AuRenbereich von Fahrzeugen 60 Min. bei 60 - 65°C tempern / zur
Vorreinigung ein mit Standoflex Plastik-Reiniger Antistatic 6500 getranktes Schleifpad ultrafein
benutzen / zur Nachreinigung ein mit Standoflex Plastik-Reiniger antistatic angefeuchtetes Tuch
verwenden.

Oberflache abwischen, um Verunreinigungen zu I6sen und zu entfernen. Sofort mit einem sauberen
Tuch abwischen.

Tucher oft wechseln. Keine verschmutzen Ticher verwenden.

Additiv

Volumen Gewicht Volumen Gewicht Volumen Gewicht Volumen Gewicht
2 100 1 29 25% 19 25% 19
u7670 4575 U7660 VOC T15-30

Verarbeitungszeit bei 20°C: 30 Min. - 1 Std.

Spritzdiise | Spritzdruck ||

Compliant 1.3-14 1.5 bar Eingangsdruck
HVLP 1.3-14 0.7 bar Luftkappendruck
siehe Herstellerangaben

1 - 2 Spritzgange Endabluft: 5 Min. - 8 Std.

Bereits friihestens nach 15 Minuten ist ein leichtes Ankdpfen moglich.

Standoblue Basecoat / Standohyd Plus Basecoat + elastifizierter Klarlack
Basislack + elastifizierter Klarlack
Elastifizierter 2K Decklack
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Produkte

VOC-Xtreme-Filler U7670 Weiss

VOC-Xtreme-Filler U7670 Grau

VOC-Xtreme-Filler U7670 Schwarz

Standox Xtreme Filler-Harter 4660

Standox Xtreme-Fuller-Harter Kurz 4620

Standox Xtreme-Harter Kurz 4570

Standox Xtreme-Harter Medium Kurz 4575

Standox Xtreme-Filler-Beschleuniger U7610

Standox VOC Xtreme Kunstoff Additiv U7660

Standox Verdiinnung VOC 15-30

Standox Verdiinnung VOC 30-40

Produktmix

Mischungsverhaltnisse mit speziellen Additiven finden Sie in der Produktmix-Tabelle auf Standowin
IQ und im jeweiligen Datenblatt.

Die Auswahl von Harter und Verdinnung sollte mdglichst abhangig von der Verarbeitungstemperatur
und der GrofRe des Reparaturbereichs erfolgen.

4660

4620

u7610

u7660

VOC T 15-30

VOC T 30-40

Xtreme Fller-Harter ist ein spezieller Harter, der nur mit VOC-Xtreme-Flller
verwendet werden kann. Er kann flr alle Arten von Reparaturen unter allen
Klimabedingungen und Trocknungsmdglichkeiten eingesetzt werden.

Xtreme-Fuller-Harter kurz 4620 ist ein spezieller Harter, der nur mit
VOC-Xtreme-Fuller verwendet werden kann.

Er beschleunigt die Trocknung und darf nur bei kalten und trockenen
Wetterbedingungen <15°C / <30% relative Luftfeuchtigkeit verwendet werden.

Xtreme-Fuller-Beschleuniger U7610 kann nur mit VOC-Xtreme-Fuller
verwendet werden. Er beschleunigt die Lufttrocknung, insbesondere bei
niedriger Luftfeuchtigkeit und Ofentrocknung.

VOC-Xtreme Kunststoff-Additiv U7660 ist ein spezieller Kunststoffhaftvermittler
der ausschlieRlich im Standox VOC-Xtreme-Fuller eingesetzt werden darf, um
eine Eignung fur Reparaturen auf Kunststoff herzustellen.

Mittlere Verdiinnung geeignet fir Teile- und Mehrteilereparaturen sowie die
Reparatur von groRen Flachen. Empfohlen fir Verarbeitungstemperaturen z.B.
von 15 - 30°C.

Lange Verdinnung geeignet fur die Reparatur von mittleren bis groRen
Flachen. Empfohlen fir heiflde klimatische Bedingungen z.B. von 30 - 40°C.
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Theoretische
Ergiebigkeit

%\

80 - 150 ym Sanding

120 - 250 pym Sanding High Build
80 - 150 ym Sanding Plastics

25 - 50 ym Wet-on-Wet

380 - 385 m?#/l bei 1 ym Trockenschichtdicke

Aufgrund von unterschiedlichen Harter-Eigenschaften und unterschiedlichen
Mischungsverhaltnissen der spritzfertigen Mischung in einigen Technischen Datenblattern kann die
theoretische Ergiebigkeit variieren.

Hinweis: Der praktische Materialverbrauch hangt von verschiedenen Faktoren ab, z.B. Geometrie
des Objekts, Oberflachenbeschaffenheit, Verarbeitungsmethode, Spritzpistoleneinstellung,
Eingangsdruck usw.

Nach Gebrauch mit einem geeigneten I6semittelhaltigen Pistolenreiniger reinigen.

Hinweis

- Grindlich von Hand aufriihren bevor das Gebinde in die Mischanlage gestellt wird.

- Luftfeuchtigkeit hat einen beschleunigenden Einfluss auf die Trocknungseigenschaften und die
Topfzeit.

- Die Verwendung der Standox Express-Vorbehandlungstiicher U3000 ist auf blanken
Metalluntergriinden zwingend erforderlich. In einer Analyse ist die Nicht-Verwendung nachweisbar.

- Das Material sollte vor der Verwendung Raumtemperatur haben (18 - 25°C).

- Kann auch mit kurzer Zwischenabliftzeit angewendet werden, um Spachtelreparaturen und
empfindliche Vorarbeiten zu isolieren.

- Uberschiissiges Material sollte nicht in das Originalgebinde zuriick geschiittet werden.

- Friihzeitiges Schleifen ist moglich bei Verwendung von Premium-/flexiblen Schleifscheiben.

- Schleifbar nach 30 Min. je nach Luftfeuchtigkeit / Temperatur und Trockenschichtdicke.

- Nach Verwendung missen alle Gebinde sofort geschlossen werden.

- Falls erforderlich, kdnnen dem gemischten Material bei grofRen Flachen bis zu 5 % Verdlinnung
zugegeben werden.

- Wenn Standox VOC-Xtreme-Flller U7670 mit VOC-Xtreme Kunststoff-Additiv U7660 gemischt
wird, kann diese Mischung auch auf angrenzende Teile aufgetragen werden (blankes Metall muss

jedoch mit Standox Express-Vorbehandlungstiicher U3000 vorbehandelt werden), obwohl dies
nicht der urspriingliche Einsatzzweck ist.

- Zur Verbesserung der Hafteigenschaften, insbesondere auf kritischen Kunststoffsubstraten wie
z.B. PP, wird der Einsatz von Standoflex Plastic Adhesion Primer U3070/U3070S vor dem
Auftragen von VOC Xtreme Filler U7670 gemischt mit VOC Xtreme Plastic Additiv U7660
empfohlen.

- Fur detaillierte Informationen, z.B. zu geeigneten Kunststoffuntergriinden, siehe Standox Datenblatt
Lackierung von Kunstoffuntergriinden - SXPlasticSystem.
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Consult Safety Data Sheet prior to use. Observe the precautionary notices displayed on the container.

Alle anderen im Reparatur-Lackiersystem von Standox aufgefihrten Produkte sind aus unserem Produktsortiment.
Systemeigenschaften werden nicht zugesichert, wenn das zugehérige Produkt in Kombination mit anderen Produkten oder
Additiven verwendet wird, die nicht zum Produktsortiment von Standox gehdéren (auRer bei ausdriicklicher Freigabe).

Nur zur Benutzung durch den Fachmann. Die vorstehenden Informationen sind von uns sorgféaltig ausgewahlt und
zusammengestellt worden und entsprechen dem derzeitigen Stand der Technik. Die Informationen sind unverbindlich und
wir iibernehmen keine Haftung fiir inre Richtigkeit, Genauigkeit und Vollstéandigkeit. Die Uberpriifung der Informationen auf
Aktualitadt und Geeignetheit fur die vom Verwender beabsichtigte Anwendung obliegt dem Verwender selbst. Das in diesen
Informationen enthaltene geistige Eigentum wie Patente, Marken und Urheberrechte ist geschitzt. Alle Rechte
vorbehalten. Sicherheitsdatenblatter sowie Warnhinweise auf der Verpackung sind zu beachten. Wir behalten uns vor, zu
jeder Zeit den Inhalt der Informationen ohne vorherige Ankiindigung und ohne Verpflichtung zur Aktualisierung zu &ndern
und zu ergénzen. Diese Bestimmungen gelten fiir die Anderungen und Ergénzungen uneingeschrankt fort.

=
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