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· 優れた耐食性能と密着性能

· 非常に優れた塗装性能

·
（ワンビジットアプリケーション）

· 全てのスタンドックスベースコート類とトップコート

類の下塗りに使用が可能

· 短い最終フラッシュオフ時間

· 長いポットライフ（可使時間）

· ライトグレーとブラックの２製品

·

または

·

·

·

·
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Standox®

強制乾燥が可能

VOC Nonstop Primer Surfacer U7580

VOC ﾉﾝｽﾄｯﾌﾟ ﾌﾟﾗｲﾏｰｻﾌｪｰｻｰ U7580

ヨーロッパＶＯＣ規制適合

直接金属またはプラスチック素地に塗装可能

ウェットオンウェット作業が可能

使用上のポイント

すべてのStandox® ２Ｋ ＨＳ ハードナー類との
混合比＝３：１

自然乾燥一晩／１８～２２℃

プラスチック素地にはStandox® VOC プラスチックア
ディティブ Ｕ７５９０を添加
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すべてのStandox
®
 ＶＯＣ ハードナー類との

混合比＝５：１
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完全硬化し研磨した塗装面

研磨したStandox ＰＥ製品

良くクリーニングした研磨なしの（ま
たはファイン研磨）ＯＥＭプライマー
またはＥＤプライマー

塗装方法: 金属素地上へのウェットオン
ウェットサフェーサー

クリーニングし研磨した鋼板・亜鉛
メッキ鋼板またはアルミニウム板

混合比＝５：１

クリーニングし研磨したガラス繊維
強化不飽和ポリエステル樹脂

可使時間：４５～９０分/１８～２２℃

もし２シングルコートで中間フラッシュ
オフを取る場合は５～１０分必要

１５～２０ 分 ／１８～２２℃

Standocryl ®ＶＯＣトップコートまたは

Standoblue®ベースコート

Standox® ベースコート
＋

Standocry®l ２Ｋ／ＶＯＣクリヤー類

最終フラッシュオフ時間

ＨＶＬＰガン口径： １．３ - １．４ mm

前処理 /
脱脂クリーニング:

重量配合

ＶＯＣハードナー類　１００：１４ : ２０
ＨＳハードナー類　１００：２０：１４

塗装回数：１～ ２回 = ３０ – ５０μm

３７～４５ 秒 ／ ＩＳＯ ４ mm ／２０℃

中圧ガン口径： １．３ – １．４ mm

素地:

Standox® VOC ﾉﾝｽﾄｯﾌﾟ ﾌﾟﾗｲﾏｰｻﾌｪｰｻｰ U7580

Standox® ２Ｋ ＨＳハードナー類の混
合比＝３：１

１．８ -  ２．０ バール

０．７ バール（ ノズル）

塗装回数：１～ ２回 = ３０ - ５０μm

送気式スプレーマスクを必ず
着用して下さい。ＳＤＳ/安全
データシート情報を参照して
下さい。

３０％ Standox® ２Ｋ シンナー

Standox® ＶＯＣ ハードナー類

１６～１８ 秒 ／ ＤＩＮ ４ mm ／２０℃
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Standox®塗装仕様S1素地準
備情報を参照

２０～２３％ Standox® ２Ｋシンナー

３７ - ４５ 秒 ／ＩＳＯ ４mm ／２０℃

１６ - １８ 秒／ＤＩＮ ４mm／２０℃
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塗装方法: プラスチック素地上へのウェッ
トオンウェットサフェーサー

塗装回数：１～２回 = ３０ - ５０μm

０．７バール （ノズル）

重量配合

中圧ガン口径： １．３ – １．４ mm

１．８ - ２．０ バール

HVLPガン口径： １．３ - １．４ mm

軟質化　Standocry®ＶＯＣトップコート
または

Standoblue®ベースコート

Standox® ベースコート
                       ＋

軟質化　Standocryl
®
 ２Ｋ／ＶＯＣクリヤー類

Standox®ＶＯＣ ハードナー類

可使時間：４５～９０ 分／１８～２２℃

混合比＝５：１

最終フラッシュオフ時間

１８-２０ 秒／ＤＩＮ ４mm／２０℃

Version 05

１８-２０ 秒／ ＤＩＮ ４mm／２０℃

４５-５３ 秒／ＩＳＯ ４mm／２０℃

もし２シングルコートで中間フラッシュ
オフを取る場合は５～１０分必要

ＶＯＣハードナー類　１００：１４：２６
ＨＳハードナー類　１００：２０：２０

素地:

新しい自動車用プラスチック外板

塗装回数：１～２回 = ３０ - ５０μm

１５～２０ 分 ／１８～２２℃

送気式スプレーマスクを必ず
着用して下さい。ＳＤＳ/安全
データシート情報を参照して
下さい。

前処理 /
脱脂クリーニング:

Standox® VOC ﾉﾝｽﾄｯﾌﾟ ﾌﾟﾗｲﾏｰｻﾌｪｰｻｰ U7580

Standox® 塗装仕様S1素地
準備情報を参照
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４０％ Standox® ＶＯＣプラスチック
アディティブＵ７５９０

必要な場合Standox ２Ｋシンナー
５～１０％混合

Standox® ２Ｋ ＨＳハードナー類の混
合比＝３：１

３０％ Standox®ＶＯＣ プラスチックア
ディティブﾞＵ７５９０
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１０～１５％ Standox ２Ｋシンナー

ＶＯＣハードナー類　１００：１４：１３
ＨＳハードナー類　１００：２０：７

コート間及び最終フラッシュオフ時間

研磨した新車塗膜

Standox® ２Ｋ ＨＳハードナー類の混
合比＝３：１

送気式スプレーマスクを必ず
着用して下さい。ＳＤＳ/安全
データシート情報を参照して
下さい。

塗装回数：２～ ３回 = ６０ - １２０μm

５３-７２ 秒／ＩＳＯ ４mm／２０℃

短波乾燥機：２分　５０％出力

１．８ - ２．０ バール

研磨したStandox PE 製品

良くクリーニングした研磨なしの（ま
たはファイン研磨）OEMプライマーま
たはEDプライマー

クリーニングし研磨した鋼板・亜鉛
メッキ鋼板またはアルミニウム板

クリーニングし研磨したガラス繊維
強化不飽和ポリエステル樹脂

前処理 /
脱脂クリーニング:

ＨＶＬＰガン １．４ - １．８ mm

中圧ガン口径： １．４ – １．８ mm

自然乾燥：一晩 / １８～２２℃　もしくは

２０-２５ 秒／ＤＩＮ ４mm／２０℃

重量配合

５～１０ 分／１８～２２℃

空研ぎ（機械研ぎ）研磨：Ｐ４００ - Ｐ６００

２０％ Standox®２Ｋ ｼﾝﾅｰ
２０-２４ 秒／ＤＩＮ ４mm／２０℃

Standox® VOC ﾉﾝｽﾄｯﾌﾟ ﾌﾟﾗｲﾏｰｻﾌｪｰｻｰ U7580
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可使時間：４５～９０ 分／１８～２２℃

Standox®ＶＯＣハードナー類
混合比＝５：１

５３-７２ 秒／ＩＳＯ ４mm／２０℃

水研ぎ研磨：Ｐ８００

プラス ８分　１００％出力

塗装方法: サンディングサフェーサー素地:

（Standox塗装仕様Ｓ１０参照）

塗装回数：２～３回 = ６０-１２０μm

０．７ バール （ノズル）

Standox® 塗装仕様S1素地
準備情報を参照

強制乾燥：２５～３０ 分／６０～６５℃
（パネル温度）

Standocryl® ＶＯＣトップコートまたは

Standoblue®ベースコート

Standox®ベースコート
＋

Standocry®２Ｋ／ＶＯＣクリヤー類
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比重:

Standox®　２Ｋソフトナーニューはこの製品には使用
できません

70.5 - 70.7 Weight %

45.9 - 47.0 Volume %

1.62 - 1.64 g/cm3

本製品は専門の技術と知識をお持ちの方のみご使用下さい。
本書の記載事項はあくまでも弊社の知識に基づき、弊社の製品とその使用法に関する情報を提供するものです。
本書は製品の特定の性質や具体的使用目的に関する適正を保証するものではありません。製品ラベルに記載されている注意事項を守り、工
業所有権上の権利保護を遵守して下さい。製品の品質に関しては弊社の一般販売条件に基づき、万全を期しております。

ウェットオンウェット作業仕様：

16.8m
2
／Ｌ　（乾燥膜厚30μm）
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研磨作業仕様：

8.4m2／Ｌ　（乾燥膜厚60μm）

塗布面積（理論値）：

 
2K塗料は、水分と反応する性質があるため、使用する全ての器具・容器などの水気をあらかじめ完全に除去して下
さい。イソシアネートを含む混合済み塗料は、呼吸器官などの粘膜を刺激し過敏反応を誘発する可能性がありま
す。イソシアネートを含む塗料を取り扱う際には、溶剤を含む塗料に関する諸取り扱い規定に注意し、特に噴霧・蒸
気を吸い込まないよう十分気を付けて下さい。アレルギー体質、ぜんそくのある人、呼吸器官の疾患にかかりやす
い傾向のある人は、イソシアネートを含む塗料の取り扱いを避けて下さい。

2004/42/IIB(c)(540)540
この製品群のＥＵ規定値 (プロダクトカ
テゴリー: IIB.c) は希釈混合済み塗料
でＶＯＣ値が最大で540ｇ／L。
この製品の希釈混合済みＶＯＣ値は
最大で540ｇ／L。

Standox® VOC ﾉﾝｽﾄｯﾌﾟ ﾌﾟﾗｲﾏｰｻﾌｪｰｻｰ U7580

24°C / 75°F

VOC (2004/42/EC):

注意事項:

使用後、直ちに洗浄用シンナーで洗浄して下さい

引火点: 器具の洗浄:

固形分％
（希釈剤を加えない場合）

Version 05

研磨した金属素地にＰＥスプレーフィラーＵ１１００
またはＰＥストッパーを塗布する前の下塗りとして使

用する場合、最も早く作業するためにはStandox® ２
Ｋ ＨＳハードナー５-１５を混合比３：１+ ２０～２３％
Standox ２Ｋシンナーで行う

この製品は最大で１０％のStandocry® ＶＯＣ トップ
コートが混合可能。その場合はStandox酸プライマー
を下塗りとして必ず使用すること、乾燥時間および研
磨性能が変わることに注意

Standox® ＶＯＣ ノンストッププライマーサフェーサー
Ｕ７５８０ブラックとライトグレーは任意に混合が出
来、さまざまなグレーの明るさに調整が可能

ウェットオンウェット工程では、必ず８時間以内にオー
バーコートすること


