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LIGHT SPEED™ UV Cure High Build Premium Primer/

_ Surfacer ist ein 1K, spritzfertiger, UV-hartender Hybrid-

. P . T . Polyester-GrundierfUller mit hohem Schichtaufbau. Er bietet ein

1K, spritzfertig, ideal fir den taglichen Einsatz auBergewohnliches Fullvermdgen und besteht 500 Stunden

Ultraschnelle UV-Hartung in 5 Minuten (mit im Salzsprihtest nach ASTM B117. Er ist kompatibel mit

Lampe) wasserbasierten Lacksystemen und VOC-konform. Flr eine

optimale Leistung missen alle Untergriinde vor dem Auftragen
des Fullers ordnungsgemal geschliffen und gereinigt werden.

Bis zu 48 Stunden in der Spritzpistole stabil
Hoher Schichtaufbau (50-65 Mikron pro Schicht)

Hervorragend schleifbar

Bitte beachten Sie die erforderlichen
Branchenfiihrendes Fiill-, Verlauf- und SicherheitsmaBnahmen und verwenden Sie die geeignete
Deckvermdgen persoénliche Schutzausriistung (PSA) entsprechend den

Korrosionsbestandigkeit iiber 500 Stunden (ASTM Empfehlungen fiir lhre professionelle UV-Hartungslampe.

B117)

LIGHT SPEED™
UV Cure High Build | Premium Primer / Surfacer

# 101498 - 900 mL Testen Sie es selbst

und erleben Sie die

vielen Vorteile fiir Ihren

Reparaturprozess!
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BESCHREIBUNG UND

NUR FUR DEN PROFESSIONELLEN GEBRAUCH

ANWENDUNG LIGHT SPEED™ UV Cure High Build Premium Primer/Surfacer ist ein 1K, spritzfertiger, UV-hartender
Hybrid-Polyester-Grundierflller mit hohem Schichtaufbau. Er bietet ein auBergewohnliches
Fullvermdgen, besteht 500 Stunden im Salzsprihtest nach ASTM B117, ist mit wasserbasierten
Lacksystemen kompatibel und VOC-konform. Fir eine optimale Leistung mUssen alle Untergriinde vor
dem Auftragen des Fullers ordnungsgemaf geschliffen und gereinigt werden.
UNTERGRUNDE Stahl, verzinkter Stahl, Aluminium, Fiberglas, SMC, geschliffene Spachtelmasse sowie geschliffene OEM-
Lackierungen.
Eine Epoxid-Vorbeschichtung ist NICHT erforderlich, wenn nach dem Schleifen eine Mindest-
Trockenschichtdicke von 120 Mikron (4,5 mil) erhalten bleibt.
ACHTUNG: Nicht auf selbstatzende Primer, surehaltige Beschichtungen oder nach Verwendung
saurehaltiger Vorbereitungstticher auftragen, da diese Materialien den Hartungsprozess des Light
Speed™ UV Cure Primer Surfacer beeintrachtigen kénnen.
VORBEREITUNG Die Oberflache muss sauber und frei von Schmutz, Ol, Fett und Wachs sein.
- Zur L8semittelreinigung von rohem, freiliegendem Fiberglas wird empfohlen, die freiliegenden Bereiche
mit Aceton zu reinigen.
- Reparaturstelle mit P80 schleifen und die Randzone mit P180 auslaufend verschleifen.
- Vor dem Auftrag abschlieBend mit einem hochwertigen Wachs- und Fettentferner reinigen, um
Schleifrlickstande zu entfernen.
- Kohlenstoffstahl und Aluminium unmittelbar nach dem Schleifen und Entstauben grundieren.
Spachtelmasse
- Spachtelmasse mit P180-P220 endschleifen.
- Randbereich mit P220 auslaufend verschleifen.
- Schleifstaubriicksténde mit sauberer Druckluft entfernen.
ANMISCHEN LIGHT SPEED™ UV Cure High Build Primer/Surfacer ist spritzfertig.
Eine Verdtnnung ist nicht erforderlich.
- Den Grundierflller vor Gebrauch 2-3 Minuten grindlich schitteln.
- FUr optimale Ergebnisse einen Filter/Sieb verwenden und das Material anschlieBend in eine Spritzpistole
mit undurchsichtigem oder schwarzem Becher flllen, um UV-Lichteinwirkung zu verhindern.
ANWENDUNG - 2-3 leichte bis mittlere nasse Spritzgange aus einem Abstand von 20-25 cm (8-10 Zoll) auftragen.

Zwischen den Spritzgangen jeweils 2-3 Minuten AblUftzeit einhalten.

Der erste Spritzgang ist halbtransparent. Die vollstandige Deckung wird erst mit dem zweiten bis dritten
Spritzgang erreicht.

- Zwischen den Spritzgéngen bzw. nach einer Standzeit von mehr als 30 Minuten leicht aufriihren bzw.
aufschutteln.

- Vor der Aushartung mit einer professionellen UV-Hartungslampe 5 Minuten abliften lassen.

- Den Fller 5-6 Minuten mit einer professionellen UV-Hartungslampe bestrahlen.

Empfohlene Lampenspezifikation: Wellenldnge: 395 nm, Mindestbestrahlungsstérke: 30 mwW/cm?

Um eine klebfreie Oberflache zu erzielen, wird empfohlen, die UV-Hartungslampe in statischer Position
zu verwenden und die Reparaturflache nicht groBer als die Ausleuchtflache der UV-Hartungslampe zu
wahlen.

HINWEIS:

Nicht bei direkter Sonneneinstrahlung verwenden.

Sonnenlicht nicht zum Aushérten dicker Schichten verwenden, da langere Belichtungszeiten
erforderlich sein kénnen.

SCHLEIFEN / NACHBEARBEITUNG

Nach 5-6 Minuten UV-Bestrahlung ist das Material schleifbar.

- Vor dem Schleifen 1-2 Minuten abkuhlen lassen.

- Vor der weiteren Beschichtung mit P220-P320 oder feinerem Schleifpapier schleifen.

Die Empfehlungen des Lackherstellers fiir die endguiltige Schieifspezifikation sind zu beachten.

TECHNISCHE DATEN

Farbe Graue Flissigkeit

Trockenschichtdicke (DFT)  50-65 Mikron (2,0-2,5 mil)

Maximaler Schichtaufbau 200 Mikron (7,5 mil)

Spritzpistoleneinstellung 1,2-1,4 mm Materialdlse
Topfzeit entfallt / nicht zutreffend
Abliiftzeit 2-3 Minuten zwischen den Spritzgangen

5-6 Minuten Bestrahlung bei 20-25 cm (8-10 Zoll); nicht mit

UV-Hartung Sonnenlicht ausharten

Uberlackierfenster Innerhalb von 7 Tagen oder vor der Beschichtung leicht anschleifen

Inhaltsstoffe und

VorsichtsmaBnahmen Sicherheitsdatenblatt (MSDS) auf Anfrage erhaltlich

Festkérpergehalt nach 55-65 % im Lieferzustand
Gewicht 75-85 % nach UV-Hartung
voC Siehe Abschnitt 9 des Sicherheitsdatenblatts

Die angegebenen Eigenschaften sind typische Richtwerte und nicht als technische Verkaufsspezifikationen
zu verstehen. Sofern nicht anders angegeben, wurden die physikalischen Prifungen bei ca. 22°C und
75% relativer Luftfeuchtigkeit durchgefiihrt.
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HALTBARKEIT Mindesthaltbarkeit: 12 Monate ab Herstellungsdatum.
Das Herstellungsdatum ist in der Chargenkennzeichnung auf der Unterseite der Dose oder auf dem Etikett
enthalten.
Die Chargenkennzeichnung ist wie folgt aufgebaut: 25 10 233
25 = Jahr 2025 | 10 = Monat Oktober | 233 = fortlaufende Chargennummer

LAGERUNG Bitte lesen Sie vor der Verwendung die vollstandige Anleitung. Dieses Produkt enthalt geféhrliche
Stoffe; deshalb ist stets geeignete personliche Schutzausristung (PSA) zu verwenden. Die
Sicherheitsdatenblatter (SDS) sowie die auf den Produktetiketten angegebenen Warnhinweise mussen
sorgfaltig gelesen werden. SDS und Produktetiketten informieren tGber mdgliche Gesundheitsgefahren,
geeignete technische SchutzmaBnahmen, personliche Schutzausristung und die bei der Verwendung
des Materials zu beachtenden VorsichtsmaBnahmen. Kopien des SDS und der Produktetiketten sind
auf Anfrage erhéltlich. Wenden Sie sich bezlglich der Entsorgung nicht verwendeter Produkte an Ihre
ortlich zusténdige Umweltbehdrde. Produkte niemals in den Abfluss entsorgen. Bei Exposition SOFORT
EINE GIFTINFORMATIONSZENTRALE KONTAKTIEREN. DARF NICHT IN DIE HANDE VON KINDERN
GELANGEN. Die in diesem technischen Datenblatt enthaltenen Angaben entsprechen nach bestem
Wissen und Gewissen dem Kenntnisstand zum Zeitpunkt der Verdffentlichung.

SICHERHEIT Lesen Sie vor der Verwendung von Evercoat®-Produkten samtliche Anweisungen und Warnhinweise.
Sicherheitsdatenblatter finden Sie online unter https://itwevercoat-sds.thewercs.com/. Gemischter
Fuller darf niemals in den Behélter zurlickgegeben werden.
HINWEIS: Dose stets geschlossen halten und an einem kuhlen, trockenen Ort lagern.
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