Standox VOC-Nonstop-Grundierfuller U7580
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Eine Marke der Axalta Coating Systems SX-DE 1602 Version 38 2401 1/11

Gute Haftungs- und Korrosionseigenschaften zeichnen
den Standox VOC- Nonstop-Grundierfiiller U7580 aus.
Er kniipft an den Erfolg des allseits bekannten und
bewdhrten VOC-Nonstop-Fiillprimer U7550 an und kann
direkt auf Stahl- und Aluminium-Untergriinde in der
PKW-Reparaturlackierung aufgetragen werden. Mit
dem neuen Standox VOC-Plastik-Additiv U7590 kann er
direkt auf allen iiblichen Kunststoffuntergriinden in der
PKW-Reparaturlackierung eingesetzt werden. So
kénnen mit nur einem Produkt viele unterschiedliche
Untergriinde wirtschaftlich (z.B. im
Nass-In-Nass-Verfahren) grundiert bzw. lackiert
werden.

- VOC-konform.

- Direkte Verarbeitung auf Metall oder Plastik.

- Gute Korrosionsschutz- und Haftungseigenschaften.
- Sehr gute Verarbeitungseigenschaften.

- Applikation in einem Arbeitsgang (One Visit Application)
im Nass-in-Nass-Verfahren.

- Kurze Abliftzeit.
- Langes Potlife.
- Uberlackierbar mit allen Standox Basislacken.

The Art of Refinishing.
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Product preparation - application STANDARD NASS-IN-NASS VOC

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

Blankes Stahlblech, geschliffen und gereinigt

Galvanisch verzinkte Stahlbleche oder Aluminium, geschliffen und gereinigt.

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 anschlieRend fein geschliffene und gereinigte
Flachen.

Glasfaserverstarkte Polyester-Untergriinde, frei von Trennmitteln, geschliffen und gereinigt.

Vol. Gew. Vol. Gew. Vol. Gew.
5 100 1 13 30 % 18
Uu7580 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

Verarbeitungszeit bei 20°C: 45 Min. - 1 Std. 30 Min.

Spritzdiise | Spritzdruck [ |

Compliant 1.3-14 1.5-2 bar Eingangsdruck
HVLP 1.3-14 0.7 bar Zerstauberdruck
siehe Herstellerangaben

1 - 2 Spritzgange Endabluft: 15 Min. - 8 Std.

Basislack + Klarlack
2K Decklack
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Product preparation - application STANDARD NASS-IN-NASS HS

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

Blankes Stahlblech, geschliffen und gereinigt

Galvanisch verzinkte Stahlbleche oder Aluminium, geschliffen und gereinigt.

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 anschlieRend fein geschliffene und gereinigte
Flachen.

Glasfaserverstarkte Polyester-Untergriinde, frei von Trennmitteln, geschliffen und gereinigt.

Vol. Gew. Vol. Gew. Vol. Gew.
3 100 1 20 20-23% 14 - 16
Uu7580 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

Verarbeitungszeit bei 20°C: 45 Min. - 1 Std. 30 Min.

Spritzdiise | Spritzdruck [ |

Compliant 1.3-14 1.5-2 bar Eingangsdruck
HVLP 1.3-14 0.7 bar Zerstauberdruck
siehe Herstellerangaben

1 - 2 Spritzgange Endabluft: 15 Min. - 8 Std.

Basislack + Klarlack
2K Decklack
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Product preparation - application STANDARD SCHLEIFEN VOC

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

Blankes Stahlblech, geschliffen und gereinigt

Galvanisch verzinkte Stahlbleche oder Aluminium, geschliffen und gereinigt.

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 anschlieRend fein geschliffene und gereinigte
Flachen.

Glasfaserverstarkte Polyester-Untergriinde, frei von Trennmitteln, geschliffen und gereinigt.

. Filler | Harter | ____ Verdinnung |

Vol. Gew. Vol. Gew. Vol. Gew.
5 100 1 13 20 % 12
Uu7580 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

Verarbeitungszeit bei 20°C: 45 Min. - 1 Std. 30 Min.

Spritzdiise | Spritzdruck | |

Compliant 14-1.8 1.5-2 bar Eingangsdruck

HVLP 14-18 0.7 bar Zerstauberdruck

siehe Herstellerangaben

2 - 3 Spritzgange Zwischenabluft und Endabliftzeit: 5 Min. - 10

Min.

. |VOC10-20/VOC20-25/VOC25-30/VOC30-40

20°C 12 Std. - 16 Std.

60 -65°C 25 Min. - 30 Min.

Empfehlung fiir Infrarotgerate mit kurzwelligem Strahler
Halbe Leistung: 2 Min.
Volle Leistung: 8 Min.

P400 - P600

Basislack + Klarlack
2K Decklack
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Product preparation - application STANDARD SCHLEIFEN HS

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

Blankes Stahlblech, geschliffen und gereinigt

Galvanisch verzinkte Stahlbleche oder Aluminium, geschliffen und gereinigt.

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 anschlieRend fein geschliffene und gereinigte
Flachen.

Glasfaserverstarkte Polyester-Untergriinde, frei von Trennmitteln, geschliffen und gereinigt.

. Filler | Harter | ____ Verdinnung |

Vol. Gew. Vol. Gew. Vol. Gew.
3 100 1 20 10-15% 7-10
Uu7580 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

Verarbeitungszeit bei 20°C: 45 Min. - 1 Std. 30 Min.

Spritzdiise | Spritzdruck | |
Compliant 14-1.8 1.5-2 bar Eingangsdruck
HVLP 14-18 0.7 bar Zerstauberdruck
siehe Herstellerangaben
2 - 3 Spritzgange Zwischenabluft und Endabliftzeit: 5 Min. - 10
Min.
| HS515HS15-25/HS20-30/HS25-40
20°C 12 Std. - 16 Std.
60 -65°C 25 Min. - 30 Min.

Empfehlung fiir Infrarotgerate mit kurzwelligem Strahler
Halbe Leistung: 2 Min.
Volle Leistung: 8 Min.

P400 - P600

Basislack + Klarlack
2K Decklack
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Product preparation - application STANDARD KUNSTSTOFF VOC

Der Einsatz von angemessener, persoénlicher 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

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.

Alle Spuren von Trennmitteln griindlich entfernen.

Vol. Gew. Vol. Gew. Vol. Gew. Vol. Gew.
5 100 1 13 40 % 26 0-10% 0-6
U7580 VOC 10-20 U7590 VOC T 15-30 *
VOC 20-25 VOC T 30-40 *
VOC 25-30
VOC 30-40

* It is recommended to add 0-10% Standox Thinner VOC T 15-30 or VOC T 30-40

Verarbeitungszeit bei 20°C: 45 Min. - 1 Std. 30 Min.

H

Spritzdiise | Spritzdruck [ |

Compliant 1.3-14 1.5-2bar Eingangsdruck
HVLP 1.3-14 0.7 bar Zerstauberdruck
siehe Herstellerangaben

1 - 2 Spritzgénge Endabluft: 15 Min. - 8 Std.

Basislack + elastifizierter Klarlack
Elastifizierter 2K Decklack
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Product preparation - application STANDARD KUNSTSTOFF HS

Der Einsatz von angemessener, persoénlicher 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

Neuteile aus Kunststoff im AuRRenbereich 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 Iésen und zu entfernen. Sofort mit einem sauberen
Tuch abwischen.

Tucher oft wechseln. Keine verschmutzen Tlcher verwenden.

Alle Spuren von Trennmitteln griindlich entfernen.

| Filler | Harter | __ Verdinnung ___

Vol. Gew. Vol. Gew. Vol. Gew. Vol. Gew.
3 100 1 20 30 % 22 0-10% 0-7
Uu7580 HS 5-15 U7590 VOC T 15-30 *
HS 15-25 VOC T 30-40 *
HS 20-30
HS 25-40

* It is recommended to add 0-10% Standox Thinner VOC T 15-30 or VOC T 30-40
Verarbeitungszeit bei 20°C: 45 Min. - 1 Std. 30 Min.

| Spritzdiise | Spritzdruck [ |

Compliant 1.3-14 1.5-2bar Eingangsdruck
HVLP 1.3-14 0.7 bar Zerstauberdruck
siehe Herstellerangaben

1 - 2 Spritzgénge Endabluft: 15 Min. - 8 Std.

Basislack + elastifizierter Klarlack
Elastifizierter 2K Decklack
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Produkte

Standox VOC-Nonstop-Grundierfiller U7580

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

Standox Verdiinnung 2K 10-20
Standox Verdiinnung 2K 15-25
Standox Verdiinnung 2K 20-25
Standox Verdiinnung 2K 25-35
Standox Verdiinnung 2K 35-40
Standox Verdiinnung VOC 15-30
Standox Verdiinnung VOC 30-40
Standox VOC-Plastik-Additiv U7590

SX-DE 1602 Version 38 2401 8/11



In

DFT

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.

HS 5-15

HS 15-25

HS 20-30

HS 25-40

VOC 10-20

VOC 20-25

VOC 25-30

VOC 30-40

2K 10-20

2K 15-25

2K 20-25

2K 25-35

2K 35-40

VOC T 15-30

VOC T 30-40

Beschleunigter kurzer Harter geeignet fir Micro- und Punktausbesserungen.
Empfohlen fiir kdltere Verarbeitungstemperaturen. Geeignet fiir die
Lufttrocknung von Standox Fllern bei niedrigeren Temperaturen.

Mittlerer Harter geeignet fur Teile- und Mehrteilereparaturen. Empfohlen fur
Verarbeitungstemperaturen von 15 - 25°C.

Mittellanger Harter geeignet fir mittlere bis grolRe Reparaturstellen. Empfohlen
auch fur warmere Verarbeitungstemperaturen z.B. von 20 - 30°C.

Nicht beschleunigter langer Harter geeignet fir mittlere bis grofl3e
Reparaturstellen. Empfohlen fur heie klimatische Bedingungen z.B. von 25 -
40°C.

Beschleunigter kurzer Harter geeignet fur Micro, Spot- und Teilereparaturen.
Empfohlen fir kaltere Verarbeitungstemperaturen z.B. von 10 - 20°C.

Mittlerer Harter geeignet flir Teile- und Mehrteilereparaturen. Empfohlen fir
Verarbeitungstemperaturen von 20 - 25°C.

Mittellanger Harter geeignet fur mittlere bis grole Reparaturstellen. Empfohlen
auch fur warmere Verarbeitungstemperaturen z.B. von 25 - 30°C.

Nicht beschleunigter langer Harter geeignet fir mittlere bis grof3e
Reparaturstellen. Empfohlen fiir heie klimatische Bedingungen z.B. von 30 -
40°C.

Beschleunigte kurze Verdliinnung geeignet fir Micro, Spot und
Teilereparaturen. Empfohlen flr kaltere Verarbeitungstemperaturen z.B. von 10
- 20°C.

Kurze Verdiinnung geeignet fir Micro, Spot und Teilereparaturen. Empfohlen
fur Verarbeitungstemperaturen von 15 - 25°C.

Mittlere Verdliinnung geeignet fiir Teile- und Mehrteilereparaturen. Empfohlen
flur Verarbeitungstemperaturen von 20 - 25°C.

Mittellange Verdlinnung geeignet fur die Reparatur von mittleren bis grof3en
Flachen. Empfohlen auch fir warmere Verarbeitungstemperaturen z.B. von 25 -
35°C.

Lange Verdiinnung geeignet fur die Reparatur von mittleren bis grof3en
Flachen. Empfohlen fiir heiRe klimatische Bedingungen z.B. von 35 - 40°C.

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

Lange Verdiinnung geeignet fur die Reparatur von mittleren bis grof3en
Flachen. Empfohlen fiir heiRe klimatische Bedingungen z.B. von 30 - 40°C.

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

30 - 50 um Nass-in-nass Verarbeitung
60 - 120 um Schleiffiller

SX-DE 1602 Version 38 2401 9/11



Theoretische
Ergiebigkeit

390 - 420 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

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

- Zuséatzliche Aufheizzeit bis zur Objekttemperatur beachten.

- Bei Einsatz von Saureprimer ist IR-Trocknung nicht zugelassen.

- Bei Lufttrocknung empfehlen wir eine Mindesttemperatur von +15°C.

- Max. Trockenschichtdicke 100um bei Einsatz als Schleifflller auf Sdureprimer.

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

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

- Lackierte Kunststoffteile durfen vor Ablauf einer Frist von 6 Wochen nicht mit einem
Hochdruckreiniger gereinigt werden. Danach ist ein Mindestabstand der Dise von 30 cm zum
Objekt einzuhalten.

- In Bezug auf elastifizierende Eigenschaften ist ein Einsatz von Standox Elastic-Additiv nicht
erforderlich.

- Durchschliffstellen auf das blanke Metall, die mit Standox Spritzplastik U1100 oder Standox
Polyester-Spachtel iberlackiert werden sollen - Uberlackierbarkeit kann am schnellsten mit
Standox Harter HS 5-15 im Mischungsverhaltnis 3:1 + 20 - 23 % Standox VOC-Verdiinnung
erreicht werden. Vor Uberlackierung mit Polyesterprodukten muss eine Abluftzeit von mindestens
30 - 40 Minuten bei 20°C eingehalten werden.

- In Landern ohne VOC-Gesetzgebung kann auch Standox Basislack / Standocryl 2K-Autolack /
Standocryl 2K-Autolack NEU zur Uberlackierung verwendet werden.

- In Ladndern ohne VOC-Gesetzgebung kann die Verdiinnungszugabe um 5% erhdht werden bei der
Vorbereitung der Produktmischung firr die nass-in-nass Verarbeitung auf Metallteilen.

- Standox VOC Nonstop-Grundierfilller U7580 Schwarz und Hellgrau kdnnen gemischt werden, um
verschiedene Graustufen zu erreichen.

- Standox 2K Verdiinnungen kénnen alternativ zu Standox VOC Verdiinnungen in gleichen
Mischungsverhaltnissen eingesetzt werden.

- FUr detaillierte Informationen zu geeigneten Kunststoffuntergriinden, siehe Standox Datenblatt
Lackierung von Kunststoffuntergriinden - SXPlasticSystem.

- Der Grundierflller kann in der elastifizierten Einstellung auch auf angrenzenden Untergriinden, die
nicht aus Kunststoff sind, eingesetzt werden.

- Auf blankem Stahlblech, galvanisch verzinktem Stahlblech und Weichaluminium kann Standox
Express-Vorbehandlungstiicher U3000, Saureprimer oder Epoxy Primer appliziert werden, dies ist
jedoch nicht vorgeschrieben.
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Vor der Verarbeitung beachten Sie bitte das jeweilige Sicherheitsdatenblatt. Die Warnhinweise auf der Verpackung
beachten.

Alle anderen im Reparatur-Lackiersystem von Standox aufgefiihrten 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 (auBer 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
Aktualitédt 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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