Standofleet VHS DTM Primer Surfacer U2630

IMPRESSION AP

An Axalta Coating Systems Brand

Podkiad nawierzchniowy Standofleet VHS DTM Primer
Surfacer U2630 charakteryzuje dobra przyczepnosc i
ochrona przed korozja. Podklad moze by¢ aplikowany
bezposrednio na r6znego rodzaju metalowe podtoza
podczas renowacji pojazdow uzytkowych. Produkt
moze by¢ stosowany jako podkiad ze szlifowaniem lub
bez - zapewniajac doskonaty wyglad. Podkiad jest
kompatybilny ze wszystkimi lakierami
nawierzchniowymi Standofleet i lakierami bazowymi, a
takze laczy sie z tymi samymi utwardzaczami i
rozcienczalnikami.

- Spetnia normy LZO.

Moze by¢ aplikowany bezposrednio na podtoza metalowe
lub z tworzyw sztucznych.

Doskonaty wyglad.
- Doskonata przyczepnos¢ i ochrona przez korozja.
Duze okno aplikacji.
- Moze by¢ pokryty lakierami nawierzchniowymi
Standofleet.

Uniwersalny podktad nawierzchniowy 2K PUR DTM
do aplikacji na pojazdach uzytkowych.
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Product preparation - application STANDARD SZLIFOWANIE

f— Zalecamy uzywanie srodkéw ochrony osobistej podczas aplikacji w celu zabezpieczenia skéry i oczu
v przed podraznieniami.

Blachy stalowe ocynkowane lub aluminium, przeszlifowane i oczyszczone

Czysta stal przeszlifowana i oczyszczona

Stal nierdzewna, przeszlifowana i oczyszczona

Profile aluminiowe, przeszlifowane, oczyszczone i pokryte Grunt kwasny.

Roézne rodzaje tworzyw sztucznych: ABS, PC oraz GRP przeszlifowane i oczyszczone.
Stal po obrébce strumieniowo-$ciernej (SA 2.5)

Stara lub fabryczna powtoka lakieru dobrze przeszlifowana i oczyszczona

Powtoka Coil-coating, przeszlifowana i oczyszczona

0 . Primersurfacer | Utwardzacz

Objetosciowo Wagowo Objetosciowo Wagowo
3 100 1 22
U2630 4210 (FLT FAST)

4220 (FLT STAND)
4230 (FLT SLOW)
4240 (FLT XSLOW) *

*20 - 25 sec

Czas zelowaniaw 20°C:2h-3h

Dysza natryskowa Cisnienie natrysku ]

Av =X

Compliant 14-1.6 2-2.5bar cisnienie wlotowe

HVLP 14-1.6 0.7 bar cisnienie atomizac;ji
Pompa membranowa 1.1-13 2-2.5bar cisnienie atomizaciji
Pompa membranowa 1.1-13 0.8 -1.2 bar cisnienie materiatu
Airmix 0.28-0.33 80 - 120 bar cisnienie materiatu

patrz instrukcja producenta

2 - 3 zamknieta warstwa. z zachowaniem czasu odparowania
miedzywarstwowego: 15 min - 30 min
przed wygrzewaniem: 15 min - 30 min
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20-25°C 12h-16h -
50-60 °C 30 min - 45 min -
& P360 - P500
e Standofleet 2K Topcoat
70N

Standoblue Basecoat/ Standohyd Plus Basecoat + lakier bezbarwny
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Product preparation - application STANDARD SZLIFOWANIE HS

Zalecamy uzywanie srodkdéw ochrony osobistej podczas aplikacji w celu zabezpieczenia skéry i oczu
przed podraznieniami.

Blachy stalowe ocynkowane lub aluminium, przeszlifowane i oczyszczone

Czysta stal przeszlifowana i oczyszczona

Stal nierdzewna, przeszlifowana i oczyszczona

Profile aluminiowe, przeszlifowane, oczyszczone i pokryte Grunt kwasny.

Rézne rodzaje tworzyw sztucznych: ABS, PC oraz GRP przeszlifowane i oczyszczone.
Stal po obrébce strumieniowo-$ciernej (SA 2.5)

Stara lub fabryczna powtoka lakieru dobrze przeszlifowana i oczyszczona

Powtoka Coil-coating, przeszlifowana i oczyszczona

Primer surfacer Utwardzacz Rozcienczalnik

Objetosciowo Wagowo Objetosciowo  Wagowo Objetosciowo  Wagowo
5 100 1 14 0-10% 0-6
U2630 4110 (FLEET HS FAST) * 5110 (FLEET FAST)
4120 (FLEET HS) 5120 (FLEET THINNER)
4130 (FLEET HS SLOW) 5130 (FLEET SLOW)
*25-35sec

Czas zelowaniaw 20°C:2h-3h

Dysza natryskowa Cisnienie natrysku ]

Compliant 14-1.6 2-2.5bar cisnienie wlotowe

HVLP 14-1.6 0.7 bar cisnienie atomizac;ji
Pompa membranowa 1.1-13 2-2.5bar cisnienie atomizaciji
Pompa membranowa 1.1-13 0.8 -1.2 bar cisnienie materiatu
Airmix 0.28-0.33 80 - 120 bar cisnienie materiatu

patrz instrukcja producenta

2 - 3 zamknieta warstwa. z zachowaniem czasu odparowania
miedzywarstwowego: 15 min - 30 min
przed wygrzewaniem: 15 min - 30 min

20-25°C 12h-16h -
50 - 60 °C 30 min - 45 min -
P360 - P500

Standofleet 2K Topcoat

Standoblue Basecoat/ Standohyd Plus Basecoat + lakier bezbarwny
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Product preparation - application STANDARD MOKRO-NA-MOKRO

Zalecamy uzywanie srodkdéw ochrony osobistej podczas aplikacji w celu zabezpieczenia skéry i oczu
przed podraznieniami.

Blachy stalowe ocynkowane lub aluminium, przeszlifowane i oczyszczone

Czysta stal przeszlifowana i oczyszczona

Stal nierdzewna, przeszlifowana i oczyszczona

Profile aluminiowe, przeszlifowane, oczyszczone i pokryte Grunt kwasny.

Ro6zne rodzaje tworzyw sztucznych: ABS, PC oraz GRP przeszlifowane i oczyszczone.
Stal po obrébce strumieniowo-$ciernej (SA 2.5)

Stara lub fabryczna powtoka lakieru dobrze przeszlifowana i oczyszczona

Powtoka Coil-coating, przeszlifowana i oczyszczona

Primer surfacer Utwardzacz Rozcienczalnik

Objetosciowo Wagowo Objetosciowo  Wagowo Objetosciowo  Wagowo

3 100 1 22 0-5% 0-4

U2630 4210 (FLT FAST) 5110 (FLEET FAST)
4220 (FLT STAND) 5120 (FLEET THINNER)
4230 (FLT SLOW) 5130 (FLEET SLOW)
4240 (FLT XSLOW) *

*19 - 23 sec

Czas zelowaniaw 20°C:2h-3h

Dysza natryskowa Cisnienie natrysku ]

Compliant 14-1.6 2-2.5bar cisnienie wlotowe

HVLP 14-1.6 0.7 bar cisnienie atomizac;ji
Pompa membranowa 1.1-13 2-2.5bar cisnienie atomizaciji
Pompa membranowa 1.1-13 0.8 -1.2 bar cisnienie materiatu
Airmix 0.28-0.33 80 - 120 bar cisnienie materiatu

patrz instrukcja producenta

1 - 2 zamknieta warstwa. z zachowaniem czasu odparowania
miedzywarstwowego: 15 min - 30 min
koncowe odparowanie: 30 min-1h

Standofleet 2K Topcoat
Standoblue Basecoat/ Standohyd Plus Basecoat + lakier bezbarwny

SX-PL U2630 Version 16 2403 4/8



Product preparation - application STANDARD MOKRO-NA-MOKRO HS

Zalecamy uzywanie srodkéw ochrony osobistej podczas aplikacji w celu zabezpieczenia skoéry i oczu
przed podraznieniami.

Blachy stalowe ocynkowane lub aluminium, przeszlifowane i oczyszczone

Czysta stal przeszlifowana i oczyszczona

Stal nierdzewna, przeszlifowana i oczyszczona

Profile aluminiowe, przeszlifowane, oczyszczone i pokryte Grunt kwasny.

Rézne rodzaje tworzyw sztucznych: ABS, PC oraz GRP przeszlifowane i oczyszczone.
Stal po obrébce strumieniowo-$ciernej (SA 2.5)

Stara lub fabryczna powtoka lakieru dobrze przeszlifowana i oczyszczona

Powtoka Coil-coating, przeszlifowana i oczyszczona

Primer surfacer _____ Utwardzacz | Rozciericzalnik

Objetosciowo Wagowo Objetosciowo  Wagowo Objetosciowo  Wagowo

5 100 1 14 10-15% 6-10

U2630 4110 (FLEET HS FAST) * 5110 (FLEET FAST)
4120 (FLEET HS) 5120 (FLEET THINNER)
4130 (FLEET HS SLOW) 5130 (FLEET SLOW)

*19 - 23 sec

Czas zelowaniaw 20°C:2h-3h

L |Dyszanatryskowa | Cisnienienatrysku ||

Compliant 14-16 2-2.5bar cisnienie wlotowe

HVLP 14-16 0.7 bar ci$nienie atomizacji
Pompa membranowa 1.1-13 2 -2.5bar ci$nienie atomizacji
Pompa membranowa 1.1-13 0.8-1.2 bar cisnienie materiatu
Airmix 0.28-0.33 80 - 120 bar cid$nienie materiatu

patrz instrukcja producenta

1 - 2 zamknieta warstwa. z zachowaniem czasu odparowania
miedzywarstwowego: 15 min - 30 min
koncowe odparowanie: 30 min -1 h

Standofleet 2K Topcoat
Standoblue Basecoat/ Standohyd Plus Basecoat + lakier bezbarwny
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Product preparation - application STANDARD PLASTIC

Zalecamy uzywanie srodkéw ochrony osobistej podczas aplikacji w celu zabezpieczenia skoéry i oczu
przed podraznieniami.

Naprawy zewnetrznych czesci samochodowych z typowych tworzyw sztucznych, przeszlifowanych i
oczyszczonych

Nowe typowe czesci zewnetrzne samochodu z tworzywa sztucznego, wygrzewane przez 60 min. w
60-65°C / pierwsze czyszczenie za pomocg ultra drobnej widkniny $ciernej nasgczonej Standox
Spray Max Silicone Remover 6620S / koncowe czyszczenie szmatkg zwilzong Standox Spray Max
Silicone Remover 6620S.

Wytrzyj powierzchnie, aby obluzowac i usung¢ zanieczyszczenia. Natychmiast doktadnie wytrzyj
czystg sciereczka.

Czesto zmieniac¢ Sciereczki, nigdy nie uzywac brudnych sciereczek.

Primer surfacer _____ Utwardzacz | Rozciericzalnik

Objetosciowo Wagowo Objetosciowo  Wagowo Objetosciowo  Wagowo
5 100 1 14 30 % 21
U2630 4110 (FLEET HS FAST) * u7660

4120 (FLEET HS) *
4130 (FLEET HS SLOW) *

*20 - 23 sec

Czas zelowaniaw 20°C:2h-3h

Dysza natryskowa Ci$nienienatrysku [ |

Compliant 1.3-14 2-2.5bar cisnienie wlotowe

HVLP 1.3-14 0.7 bar ci$nienie atomizacji
Pompa membranowa 1.1-13 2-2.5bar ci$nienie atomizacji
Pompa membranowa 1.1-13 0.8-1.2 bar cisnienie materiatu

patrz instrukcja producenta

A

1 - 2 zamknieta warstwa. z zachowaniem czasu odparowania
miedzywarstwowego: 15 min - 30 min
koncowe odparowanie: 30 min -1 h

2K Uelastyczniony lakier nawierzchniowy
Standoblue Basecoat/ Standohyd Plus Basecoat + Uelastyczniony lakier bezbarwny
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Teoretyczna
wydajnosé

Produkty

Standofleet VHS DTM Primer Surfacer U2630

Standofleet 2K HS Hardener 4120
Standofleet 2K HS Hardener Fast 4110
Standofleet 2K HS Hardener Slow 4130
Standofleet Hardener Extra Slow 4240
Standofleet Hardener Fast 4210
Standofleet Hardener Slow 4230
Standofleet Hardener Standard 4220

Standofleet 2K Thinner 5120

Standofleet 2K Thinner Fast 5110
Standofleet 2K Thinner Slow 5130

Standox VOC Xtreme Plastic Additive U7660

Mieszanie produktu

Proporcje mieszania ze specjalnymi dodatkami sg dostepne w tabeli mieszania produktu znajdujgcej
sie na Standowin 1Q oraz w konkretnej karcie technicznej uzycia produktu.

60 - 150 pm

496 m?/| przy 1 mikronach grubosci suchej powtoki

Ze wzgledu na rézne wiasciwosci Utwardzacz i rézne proporcje mieszania gotowej do uzycia
mieszanki w niektérych wersjach kart technicznych TDS, teoretyczne wyliczenia wydajnosci mogg
sie réznic.

Uwaga: Praktyczne zuzycie materiatu zalezy od kilku czynnikéw, np. geometri obiektu,
uformowania powierzchni, metody naktadania, ustawienia pistoletu natryskowego, ci$nienia
wlotowego itp.

Uwagi

- Doktadnie wymieszaj recznie przed umieszczeniem puszki na mieszalniku.

- Materiat musi by¢ przechowywany w temperaturze pokojowej (18-25°C) przed uzyciem.

- Niewykorzystany gotowy do uzycia materiat nie powinn by¢ wlewany z powrotem do oryginalnej
puszki.

- Nie jest mozliwa aplikacja metodg mokro na mokro epoksydowego lakieru nawierzchniowego.

- Na podktad gruntujacy w ciggu 1 miesigca bez jego szlifowania mozna nanosi¢ lakier
nawierzchniowy dwuskfadnikowy 2K, konieczne jest jedynie oczyszczenie powierzchni.

- W przypadku piaskowanej stali zalecang grubos$¢ suchej powtoki nalezy mierzy¢ od wierzchotkéw
najwyzszych nieréwnosci.

- W krajach gdzie nie obowigzuje legislacja LZO mozna zastosowac rowniez lakier bazowy Standox
Basecoat.
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Zapoznac sie z Kartami Charakterystyki przed zastosowaniem produktu. Przestrzega¢ wskazéwek zamieszczonych na
etykietach opakowan produktu.

Wszystkie inne wymienione produkty wchodzgce w sktad naprawczego systemu lakierniczego bedace produktami z
naszego Standox asortymentu produktow. Wtasciwosci systemu ulegng zmianie, kiedy materiat zostanie zastosowany w
kombinaciji z jakimikolwiek innymi materiatami lub dodatkami nie wystepujacymi w naszej ofercie produktowej Standox,
chyba ze zostanie to wyraznie zaznaczone.

Wytgcznie do uzytku profesjonalnego. Powyzsze informacje sg zgodne z dzisiejszym stanem wiedzy o naszych produktach
i mozliwosciach ich zastosowania. Informacje te nie sg wigzace i nie bierzemy odpowiedzialnosci za ich poprawnosé,
doktadnos$¢ oraz petnos¢. Sprawdzenie powyzszych informacji pod wzgledem ich aktualno$ci oraz zastosowania nalezy do
obowigzkéw korzystajgcego z nich. Nalezy przestrzega¢ prawa dotyczgcego witasnosci intelektualnej dotyczgcej: patentéw,
znakow handlowych oraz praw autorskich. Wtasnos¢ intelektualna zawarta w powyzszych informacjach jest chroniona.
Nalezy stosowa¢ sie do kart charakterystyki substancji niebezpiecznych oraz uwag i zastrzezen znajdujgcych sie na
etykietach produktow. Zastrzegamy sobie mozliwos¢ zmian i uzupetnien w tresci powyzszej informacji w kazdym czasie
bez powiadomienia. Ustalenia te dotyczg rowniez wszelkich zmian w przysztosci.

=
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