Standofleet 2K-Grundierfiiller U2510

STANDOX -

WUPPERTAL - GERMANY

Standofleet ist das Lacksystem fiir
Nutzfahrzeuglackierungen, das die strengen
VOC-Grenzwerte der Europdischen Union einhdlt mit
Baukasten-Prinzip. Der Standofleet 2K-Grundierfiiller
U2510 ist ein VOC-konformer 2-Komponenten
Nass-in-Nass-/Schleiffiiller fiir den universellen Einsatz
im NFZ-Bereich.

- Gutes Flllvermoégen.

- Gutes Standvermogen.
- Universeller Einsatz.

Universell und umweltbewusst.
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Produktvorbereitung fiir die Verarbeitung STANDARD SCHLEIFEN HS

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
Saureprimer grundiert.

Coil-Coating, geschliffen und gereinigt

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

Alt- oder Werkslackierung, gut geschliffen und gereinigt.

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

Original-Werksgrundierung (KTL), geschliffen und gereinigt.

Gestrahlter Stahl (SA 2.5)

. Filler ] Harter | ____ Verdinnung |

Vol. Gew. Vol. Gew. Vol. Gew.
6 100 1 12 25-30% 18 - 21
U2510 4110 (FLEET HS FAST) * 5110 (FLEET FAST)
4120 (FLEET HS) * 5120 (FLEET THINNER)
4130 (FLEET HS SLOW) * 5130 (FLEET SLOW)
5140 (FLEET EXTRA SLOW)
5150 (FLEET SPECIAL)

* Verarbeitungsviskositat DIN4: 20-26 s

Verarbeitungszeit bei 20°C: 2 Std.

Spritzdiise | Spritzdruck | |
Compliant 14-16 2 -2.5bar Eingangsdruck
HVLP 14-16 0.7 bar Zerstauberdruck
Férderpumpe 1.1 2-2.5bar Zerstauberdruck
Férderpumpe 1.1 0.8-1.2 bar Materialdruck
Airmix 0.23-0.28 90 - 120 bar Materialdruck
siehe Herstellerangaben
2 - 3 Spritzgange mit Zwischenabluft: 5 Min. - 10 Min.

vor Ofentrocknung: 15 Min. - 30 Min.

- [4120/4110/4130

60 °C 45 Min.
P360 - P500

Standofleet 2K-Decklack
Lésemittelhaltiger Basislack
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Q!

Produktvorbereitung fiir die Verarbeitung STANDARD SCHLEIFEN MS

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
Saureprimer grundiert.

Coil-Coating, geschliffen und gereinigt

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

Alt- oder Werkslackierung, gut geschliffen und gereinigt.

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

Original-Werksgrundierung (KTL), geschliffen und gereinigt.

Gestrahlter Stahl (SA 2.5)

. Filler ] Harter | ____ Verdinnung |

Vol. Gew. Vol. Gew. Vol. Gew.
3 100 1 22 10 % 8
U2510 4010 (FLEET MS FAST) * 5110 (FLEET FAST)
4020 (FLEET MS) * 5120 (FLEET THINNER)
5130 (FLEET SLOW)
5140 (FLEET EXTRA SLOW)
5150 (FLEET SPECIAL)

* Verarbeitungsviskositat DIN4: 20-26 s

Verarbeitungszeit bei 20°C: 2 Std.

Spritzdiise | Spritzdruck | |
Compliant 14-16 2 -2.5bar Eingangsdruck
HVLP 14-16 0.7 bar Zerstauberdruck
Férderpumpe 1.1 2-2.5bar Zerstauberdruck
Férderpumpe 1.1 0.8-1.2 bar Materialdruck
Airmix 0.23-0.28 90 - 120 bar Materialdruck
siehe Herstellerangaben
2 - 3 Spritzgange mit Zwischenabluft: 5 Min. - 10 Min.

vor Ofentrocknung: 15 Min. - 30 Min.

- 4020/4010

60 °C 45 Min.
P360 - P500

Standofleet 2K-Decklack
Lésemittelhaltiger Basislack
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Produktvorbereitung fiir die Verarbeitung STANDARD NASS-IN-NASS HS

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
Saureprimer grundiert.

Coil-Coating, geschliffen und gereinigt

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

Alt- oder Werkslackierung, gut geschliffen und gereinigt.

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

Original-Werksgrundierung (KTL), geschliffen und gereinigt.

Gestrahlter Stahl (SA 2.5)

. Filler ] Harter | ____ Verdinnung |

Vol. Gew. Vol. Gew. Vol. Gew.
6 100 1 12 30 % 21
U2510 4110 (FLEET HS FAST) * 5110 (FLEET FAST)
4120 (FLEET HS) * 5120 (FLEET THINNER)
4130 (FLEET HS SLOW) * 5130 (FLEET SLOW)
5140 (FLEET EXTRA SLOW)
5150 (FLEET SPECIAL)

* Verarbeitungsviskositat DIN4: 18-20 s

Verarbeitungszeit bei 20°C: 2 Std.

| Spritzdise | Spritzdruck |
Compliant 14-16 2 -2.5bar Eingangsdruck
HVLP 14-16 0.7 bar Zerstauberdruck
Férderpumpe 1.1 2-2.5bar Zerstauberdruck
Férderpumpe 1.1 0.8-1.2 bar Materialdruck
Airmix 0.23-0.28 90 - 120 bar Materialdruck
siehe Herstellerangaben
1 Spritzgang Endabluft: 30 Min. - 1 Std.

Standofleet 2K-Decklack
Lésemittelhaltiger Basislack
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Produktvorbereitung fiir die Verarbeitung STANDARD NASS-IN-NASS MS

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
Saureprimer grundiert.

Coil-Coating, geschliffen und gereinigt

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

Alt- oder Werkslackierung, gut geschliffen und gereinigt.

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

Original-Werksgrundierung (KTL), geschliffen und gereinigt.

Gestrahlter Stahl (SA 2.5)

. Filler ] Harter | ____ Verdinnung |

Vol. Gew. Vol. Gew. Vol. Gew.
3 100 1 22 15 % 12
U2510 4010 (FLEET MS FAST) * 5110 (FLEET FAST)
4020 (FLEET MS) * 5120 (FLEET THINNER)
5130 (FLEET SLOW)
5140 (FLEET EXTRA SLOW)
5150 (FLEET SPECIAL)

* Verarbeitungsviskositat DIN4: 18-20 s

Verarbeitungszeit bei 20°C: 2 Std.

| Spritzdise | Spritzdruck |
Compliant 14-16 2 -2.5bar Eingangsdruck
HVLP 14-16 0.7 bar Zerstauberdruck
Férderpumpe 1.1 2-2.5bar Zerstauberdruck
Férderpumpe 1.1 0.8-1.2 bar Materialdruck
Airmix 0.23-0.28 90 - 120 bar Materialdruck
siehe Herstellerangaben
1 Spritzgang Endabluft: 30 Min. - 1 Std.

Standofleet 2K-Decklack
Lésemittelhaltiger Basislack
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DFT

Theoretische
Ergiebigkeit

Produkte

Standofleet 2K-Grundierfiller U2510

Standofleet 2K-HS-Harter 4120
Standofleet 2K-HS-Harter Kurz 4110
Standofleet 2K-HS-Harter Lang 4130
Standofleet 2K-MS-Harter 4020
Standofleet 2K-MS-Harter Kurz 4010

Standofleet 2K-Spezial-Verdiinnung 5150
Standofleet 2K-Verdinnung 5120
Standofleet 2K-Verdinnung Extra Lang 5140
Standofleet 2K-Verdinnung Kurz 5110
Standofleet 2K-Verdiinnung Lang 5130

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.

4010 Beschleunigter kurzer Harter fir kleine Teile oder Designarbeiten (Streifen) 20 -
25°C.

4020 Standard Harter fur alle 2K NFZ-Produkte (20 - 25°C).

4110 Beschleunigter kurzer Harter fir kleine Teile oder Designarbeiten (Streifen) 20 -
25°C.

4120 Standard Harter fir alle 2K NFZ-Produkte (20 - 25°C).

4130 Langer Harter fur grofe Flachen und hohe Temperaturen (>30°C).

5110 Kurze Verdunnung nur fur kleine Teile/Flachen (15 - 20°C).

5120 Standard NFZ-Verdinnung fiir alle NFZ-Produkte (20 - 25°C).

5130 Lange Verdiinnung fiir groRe Flachen und hohe Temperaturen (25 - 30°C), um
Spritznebel Probleme zu vermeiden.

5140 Extra lange Verdliinnung fiir groe Flachen und sehr hohe Temperaturen
(>35°C), um Spritznebel Probleme zu vermeiden.

5150 Spezielle Verdinnung nur fir die Applikation mit Airless oder Airmix.

50 - 100 ym

470 - 480 m?/I 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.
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Nach Gebrauch mit einem geeigneten I6semittelhaltigen Pistolenreiniger reinigen.

Hinweis

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

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

- Auf sandgestrahltem Stahl muss die Trockenschichtdicke oberhalb der Spitzen gemessen werden.

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

. Bei Weiterverarbeitung im Nonstop-Verfahren muss die Uberlackierung mit Decklack innerhalb von
24 h erfolgen, ansonsten ist eine Trocknung und Anschleifen notwendig.

- Der Fliller ist bis zu 10 % mit Standofleet-/ Standomix-Mischlacken oder bis zu 20% mit Standofleet
Decklack einfarbbar. Trocknung und Schleifbarkeit kbnnen dadurch beeinflusst werden.

Vor der Verarbeitung beachten Sie bitte das jeweilige Sicherheitsdatenblatt. Die Warnhinweise auf der Verpackung
beachten.

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 gehéren (auBer bei ausdricklicher Freigabe).

Nur zur Benutzung durch den Fachmann. Die vorstehenden Informationen sind von uns sorgfaltig ausgewahlt und
zusammengestellt worden und entsprechen dem derzeitigen Stand der Technik. Die Informationen sind unverbindlich und
wir Gibernehmen keine Haftung fiir inre Richtigkeit, Genauigkeit und Vollstandigkeit. Die Uberpriifung der Informationen auf
Aktualitat und Geeignetheit fiir 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 dndern
und zu ergénzen. Diese Bestimmungen gelten fiir die Anderungen und Ergénzungen uneingeschrankt fort.
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