NS2602 - NS2607
NON-SANDING

PRIMER-SURFACER

POPIS PRODUKTU VLASTNOSTI
Zakladovy plni¢ NS2602 /NS2607 je Vyznaduje se vysokou toleranci ve
extrémné vSestranny bez nutnosti brouseni, vztahu k nastaveni stfikaci pistole.

ktery eliminuje nutnost dvoufazového
vrstveni, coZ pomaha zvysovat produktivitu.
Lze aplikovat pfimo na kov a nebrousené
povrchy opatfené kataforézou, na plastové
dily staci pfidat aditivum AZ9600. Vhodné
pro vSechny vrchni barvy znacky Cromax.

Moznost rychlého prelakovani.
Pomaha zvysovat produktivitu.
Lze aplikovat pfimo na kov.

Nabizi Siroké moznosti aplikace.

Véestranvny produktivni zakladovaci plIni¢ Lze pouzit na b&zné plastové materialy
bez brouseni bez pfisady ke zvyseni pfilnavosti.
S plastickou pfisadou AZ9600 vhodné

Vyvinuty firmou Cromax®, Vv . 4
¥4\ /-1ueShade® pFinasi na vnéjsi plastové dily.

£ optimalini podklad pod Soucast systému ValueShade.
kazdou vrchni barvu.
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TECHNICKY LIST

NS2602 - NS2607
NON-SANDING PRIMER-SURFACER

Pfiprava materialu - aplikace STANDARD BEZ BROUSENI

P— Aby se zabranilo podrazdéni kize, o€i a dychaciho Ustroji, je dirazné doporu€ovano pouzivat pfi
@ aplikaci vhodné osobni ochranné pomucky.

Holé ocelové dily, zbrouSené a vycisténé

Pozinkovana ocel nebo hlinik, pfebrousené a vycisténé.

Dobre prebrousené a vycisténé staré nebo puvodni laky

OEM zaklady (e-vrstva), zbrousené nebo nezbrousené a dukladné vycisténé. Poznamka: vzhledem k
velké rozmanitosti elektrovrstev na trhu se jejich kvalita mize podstatné liSit. Z tohoto divodu
preferujte odstranéni e-vrstvy.

Povrchy oSetfené 2K polyesterovymi produkty a nasledné prebrousené a vycisténé

Polyesterové podklady vyztuzené sklenénymi viakny, zbavené separatord, zbrousené a vycisténé

. vs2  vs3  vs4 VS5 Vs  Vv§7T
85 55 20 -

s

D:D NS2602 100 95
ﬁ NS2607 - 5 15 45 80 100
~ Bodovéamistnioprasy  Standard ~ Velkiplocha
M-6153 / M-6154 Objemové | Vahové Objemové  Vahové Objemové  Vahové
NS2602 / NS2607 4 100 4 100 4 100
AR7305/ XK205 @ - - 1 16 - -
AR7306 / XK206 - - - - 1 16
XK203 1 16 - - - -
XB383 1.5 19 - - - -
XB383 /| XB387 - - 1.5 19 1.5 19

N
Vi

Zpracovatelnost pfi 20°C: 1 hod

E—'@
i

Stredotlaké 1.3-1.4 1.5-2 bar vstupni tlak
HVLP 1.3-14 0.7 bar atomizacni tlak
Dodrzujte pokyny stanovené vyrobcem!
—» 2 2 2 1 -2 vrstvy zavéreéné odvétrani: 15 min - 8 hod
:,k 1t
* Podkladovy lak + Vrchni prahledny lak
/N 2K vrchni lak
V souladu s 2004/42/11B(c)(540) 540: EU mezni hodnota pro tento produkt (produkt kategorie 1I1B(c)) pfipraveny k pouziti je
predpisy VOC max. 540 g/l VOC. Obsah VOC tohoto produktu pfipraveného k pouziti je maximalné 540 g/l.
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TECHNICKY LIST

NS2602 - NS2607

NON-SANDING PRIMER-SURFACER

Pfiprava materialu - aplikace STANDARDNiI BROUSENI

Aby se zabranilo podrazdéni kize, o€i a dychaciho Ustroji, je dirazné doporu€ovano pouzivat pfi
aplikaci vhodné osobni ochranné pomucky.

s

Holé ocelové dily, zbrouSené a vycisténé

Pozinkovana ocel nebo hlinik, pfebrousené a vycisténé.

Dobre prebrousené a vycisténé staré nebo puvodni laky

OEM zaklady (e-vrstva), zbrousené nebo nezbrousené a dukladné vycisténé. Poznamka: vzhledem k
velké rozmanitosti elektrovrstev na trhu se jejich kvalita mize podstatné liSit. Z tohoto divodu
preferujte odstranéni e-vrstvy.

Povrchy oSetfené 2K polyesterovymi produkty a nasledné prebrousené a vycisténé

Polyesterové podklady vyztuzené sklenénymi viakny, zbavené separatord, zbrousené a vycisténé

S5

M-6153 / M-6154

Objemové @ Vahové Objemové @ Vahové Objemové @ Vahové
NS2602 / NS2607 4 100 4 100 4 100
AR7305/ XK205 - - 1 16 - -
AR7306 / XK206 - - - - 1 17
XK203 1 16 - - - -
XB383 1.5 19 - - - -
XB383 / XB387 - - 1.5 19 1.5 20

N
Vi

Zpracovatelnost pfi 20°C: 1 hod

@0

Stredotlaké 14-1.8 1.5-2 bar vstupni tlak

HVLP 14-1.8 0.7 bar atomizacni tlak

Dodrzujte pokyny stanovené vyrobcem!

2 - 3 vrstvy meziodveétrani a kone¢né odvétrani: 5 min - 10
min

20 °C 12 hod - 16 hod 12 hod - 16 hod

60 - 65 °C 25 min - 30 min 25 min - 30 min

Manual pro pouziti kratkovinného IR suSiciho zafizeni
polovi¢ni vykon : 2 min
plny vykon : 8 min

P400 - P600

Podkladovy lak + Vrchni prahledny lak
2K vrchni lak

V souladu s 2004/42/11B(c)(540) 540: EU mezni hodnota pro tento produkt (produkt kategorie IIB(c)) pfipraveny k pouziti je
predpisy VOC max. 540 g/l VOC. Obsah VOC tohoto produktu pfipraveného k pouziti je maximalné 540 g/l.
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TECHNICKY LIST

NS2602 - NS2607
NON-SANDING PRIMER-SURFACER

Pfiprava materialu - aplikace STANDARDNI PLASTY

P— Aby se zabranilo podrazdéni kize, o€i a dychaciho Ustroji, je dirazné doporu€ovano pouzivat pfi
@ aplikaci vhodné osobni ochranné pomucky.

Oprava vnéjSich plastovych dild vozidel, vycisténych a zbrousenych

Nové vnéjsi plastové bézné dily, temperovani 60 min. 60 az 65 ° C/ na prvni Cisténi pouzijte
ultrajemnou podlozku nasaklou 3871S Plastic Prepclean / na finalni ¢isténi pouzijte hadfik navihéeny
39508 Anti-static Degreaser.

Ocistéte povrch a zbavte nedistot. Okamzité dukladné utfete Cistou utérkou.

Pracovni odév Casto ménte, nepouzivejte znedistény pracovni odév.

Dukladné odstranit vSechny zbytky Cinidel.

. vs2  vs3  vs4 VS5 Vs  Vv§7T
85 55 20 -

s

DID NS2602 100 95
2 NS2607 - 5 15 45 80 100

M-6153 / M-6154 Objemové | Vahové Objemové  Vahové Objemové  Vahové
NS2602 / NS2607 5 100 5 100 5 100
AR7305/ XK205 - - 1 13 - -
AR7306 / XK206 - - - - 1 13
XK203 * 1 13 - - - -
AZ9600 2.5 26 2.5 27 2.5 27
XB383 0-10% 0-6 0-10% 0-6 - -
XB387 - - - - 0-10% 0-6
* It is recommended to add 0-10% XB383 Standard Thinner or XB387 HI-Temp Thinner

'\@} Zpracovatelnost pfi 20°C: 1 hod

©

KA - stiikacitryska  Stfikacittak

‘ Stredotlaké 1.3-14 1.5-2 bar vstupni tlak

HVLP 1.3-14 0.7 bar atomizacni tlak
Dodrzujte pokyny stanovené vyrobcem!

—a= 1-2vrstv zavérec€né odvétrani: 15 min - 8 hod

== '

* Podkladovy lak + elastifikovany Vrchni priihledny lak
AN Elastifikovany vrchni 2K lak

V souladu s Takto namichany produkt je mimo ramec pozadavkt VOC legislativy.

predpisy VOC
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TECHNICKY LIST

NS2602 - NS2607
NON-SANDING PRIMER-SURFACER

Produkty

NS2602 Non-Sanding Primer-Surfacer - VS2
NS2607 Non-Sanding Primer-Surfacer - VS7

2568 Activator Fast

AR7305 High Performance Activator
AR7306 High Performance Activator Slow
XK203 Low Emission Activator Fast
XK205 Low Emission Activator

XK206 Low Emission Activator Slow

AZ9600 Plastic Additive

XB383 Standard Thinner
XB387 HI-Temp Thinner

Smés produktu

E Michaci poméry se specialnimi prostfedky jsou dostupné v tabulce produktové smési ve Chromaweb

|:| |:| a ve zvlastnich technickych listech.
:

ISO 4: 37 - 68 pfi +20°C
F S DIN 4: 16 - 24 pfi +20°C
(
30 - 50 ym nebrusny
DFT 60 - 120 pym brouseni
Teoreticka 390 - 420 m?/ pfi 1 mikronech tloustky suché vrstvy
kryvost Vzhledem k tomu, Ze tuzidlo ma rozdilné vlastnosti, a k riznym michacim pomérdm smési

pfipravené k pouziti v nékterych verzich TL se mlze teoreticka kryvost liSit.
Poznamka: Prakticka spotfeba materialu zavisi na téchto faktorech, napf. geometrie objektu,
formovani povrchu, aplikaéni metoda, nastaveni stfikaci pistole, vstupni tlak atd.

Po pouziti vycistéte vhodnym Cisticim Fedidlem stfikacich pistoli na bazi rozpoustédel.
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NS2602 - NS2607
NON-SANDING PRIMER-SURFACER

- Pfed pouzitim musi byt material temperovan pfi pokojové teploté (18-25°C).

- Nechte dostatecny €as pro pfedehfati na teplotu objektu.

- PFi pouziti Reaktivni zaklad neni povoleno pouzivat IR suseni.

- Vytvrzovani nebrousitelného zakladovaciho pinie pro plasty mize byt také pouzito na sousedni
neplastove dily.

- Pro sus$eni na vzduchu doporuc¢ujeme minimaini teplotu +15°C.

- Pfi aplikaci pro brouseni je doporu€ena tloustka suché vrstvy max 100um, je-li aplikovano na
Reaktivni zaklad.

- Prebytky materialu pfipraveného k pouziti se nesmi vracet do originalni plechovky.

- Pfed umisténim plechovky do michaci stroje nejprve diikladné promichejte rukou.

- Lakované plastové dily by nemély byt v prabéhu prvnich 6 tydnl umyvany vysokotlakym mycim
zafizenim. Po tomto obdobi je nutné dodrzovat, aby nebyla tryska od objektu vzdalena méné nez
30 cm.

- On bare steel, galvanized steel and soft aluminium, utérky na predupravu kovl (PS1800 Metal
Pretreatment Wipes), Reaktivni zaklad or epoxy primer can be applied but is not mandatory.

- Lakované plastové dily by nemély byt v pribéhu prvnich 6 tydnt umyvany vysokotlakym mycim
zafizenim. Po tomto obdobi je nutné dodrzovat, aby nebyla tryska od objektu vzdalena méné nez
30 cm.

- Také vhodné pro pouziti pod polyesterové stfikaci tmely nebo stérkové polyesterové tmely.
Doporucuje se sméSovaci pomér 3:1:0.8 objemové nebo 100:21:14 hmotnostni s 256S. Vytékani
pred naslednym prelakovanim s polyesterovymi vyrobky
je minimalné 30-40 minut pfi teploté 20°C.

- Pouziti velmi kvalitnich tuzidel pozitivné ovlivni pfilnavost a odér vi&i kaminkdm celého natérovém
systéemu.

. Za UCelem dosazeni elastickych vlastnosti neni nutné pouzit flexibilni aditivum 805R.

- Podrobné informace o vhodnych plastovych podkladech najdete v systému Cromax Plastic Painting
System TDS - CXPlasticSystem.

Pfed pouzitim se podivejte do bezpeénostniho listu. DodrZujte bezpe&nostni upozornéni uvedena na obalu.

VSechny ostatni uvedené produkty v systému opravy jsou z nasi Cromax produktové fady.Vlastnosti systému nebudou
spravné, pokud bude tento material pouzit v kombinaci s jinymi materialy nebo pfisadami, které nejsou soucasti nasi
Cromax produktové fady, pokud neni vyslovné uvedeno jinak.

Pouze pro profesionalni pouziti! Tyto udaje byly peclivé zpracovany a maji informovat o nasich vyrobcich a jejich
moznostech aplikace. Jsou zalozeny na naSich nejlepSich znalostech v dobé vydani. Maji pouze informadni charakter.
Neneseme odpovédnost za tiskové chyby, nepfesnosti a nekompletni informace. Doporucujeme uzivateli zkontrolovat
aktualnost uvedenych informaci a vhodnost pro konkrétni pfipad pouziti. DuSevni vlastnictvi t€chto informaci vetné
patentd, ochrannych znamek a autorskych prav je chranéno. V8echna prava vyhrazena. Je tfeba dbat varovnych pokynt
uvedenych v technickém listu a na etiketé vyrobku. Nékteré nebo vSechny informace mohou byt upraveny a/nebo zruSeny
v kterékoliv okamziku vyluéné na zakladé naseho rozhodnuti bez upozornéni a neneseme odpovédnost za aktualizaci
informaci. VeSkera pravidla stanovena v tomto odstavci mohou byt pouzita shodné i pro budouci zmény a opravy.
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