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OCTORAL

PH254W

HIGH PRODUCTION NON-SANDING
PRIMER WHITE GS903

ALLGEMEINE INFORMATIONEN

PH254W High Production Non-Sanding Primer White GS903 ist eine vielseitig einsetzbare Polyurethan-High-Solid-Grundierung (nass in nass). Diese
Grundierung kann im allgemeinen als schleiffreier Primer oder fir ordnungsgemal gereinigte, raue, ungeschliffene OEM Neuteile fur kleinere und
groRere Ausbesserungen verwendet werden. Fir den Automobilmarkt fur kleinere und grof3ere Ausbesserungen. Erhaltlich in Weil3, Mittelgrau und
Schwarz, Weil und Schwarz kdnnen zu allen sechs Grauton-Abstufungen kombiniert werden, auf diese Formeln kann auf unserem COINS System
zugegriffen werden. PH254W High Production Non-Sanding Primer White GS903 kann direkt auf gut vorbereitete Kunststoffteile, wie PP-EDM, TPO,
ABS, PUR & PA, aufgetragen werden, wenn Octoral PA65 1K Plastic Primer anstelle des Verdinners beigemischt wird.

MISCHVERHALTNIS

3:1 Primer : MS Hardener + 10% Uni Thinner
3:1 Primer: HS Hardener + 10% Uni Thinner
E 5:1 Primer : HS420 Hardener + 25% Uni Thinner

PISTOLENKONFIGURATION
DUSE (MM) LUFTDRUCK (BAR/PSI)
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NWENDUNG

1 Schicht 30 - 35 um (1.2-1.4 mil)

LUFTTROCKNUNG BESCHLEURIGIE
ottt TOCKNUNG 60
°C/ 140 °F
Abliftzeit 12 Minuten Abluftzeit
Staubtrocken Staubtrocken
Montagefest Montagefest
Abklebefest Abklebefest
Trocken zum Trocken zum
Schleifen Schleifen
Trocken zum B Trocken zum
Polieren Polieren

Wird der PH254W High Production Non-Sanding Primer
White GS903 in Kombination mit dem PA65 1K Plastic
Primer verwendet, entwickelt sich die Haftung auf
Kunststoffsubstraten mit der Zeit. Eine optimale
Haftung wird nach 2 Tagen Aushartung unter
Beriicksichtigung der vorgegebenen Schichtdicke,
Abliftzeiten und Trocknungszeiten erreicht.

TOPFZEIT BEI 20°C (68°F)

g 60 Minuten

KOMPONENTEN

H35 MS Hardener Medium

H36 MS Hardener Slow

H55 HS Hardener Medium
H56 HS Hardener Slow

H25 HS420 Hardener Medium
H26 HS420 Hardener Slow
TA910 Uni Thinner Medium
TA920 Uni Thinner Slow
PE420 HS420 Special Thinner
PAG65 1K Plastic Primer
TA855 Spot Repair Thinner
TA875 Fade-Out Thinner

PE420 HS420 Special Thinner (Empfohlen
fur Temperaturen tuber 25°C).

SUBSTRATE/UNTERGRUNDE

Gut gereinigte, ungeschliffene, angeraute OEM-e-Coat-
Teile. Richtig gereinigtes und geschliffenes Original-
OEM-Farbsystem. Gut gereinigte und geschliffene
glasfaserverstarkte GFK-Polyesterlaminate PW170
Washprimer. Blankes Metall nicht gréRer als 10 cm?
(PW170 Washprimer empfohlen). Lackierung von
Kunststoffteilen: PH254W High Production Non-Sanding
Primer White GS903 kann direkt auf gut gereinigten und
vorbereiteten Fahrzeug-Kunststoffteilen aufgetragen
werden. Verwenden Sie die Mischverhéltnisse oben

und ersetzen Sie die Uni-Verdinnung % durch Octoral
PA65 1K Plastic Primer. Verwendung auf gangigen
Kraftfahrzeug-Kunststoffen. Diese Mischkombination
kann auch auf gut gereinigten, ungeschliffenen,

rauen OEM e-Coat-Teilen verwendet werden.

Wenn der Gelcoat des GFK bis zu den Fasern
zerstort ist, PH254W High Production Non-Sanding
Primer White GS903 verwenden sie NICHT.

ZUSATZSTOFFE

AE001 Elastic 2K (add 5-35% volume)

Die Daten auf diesem Datenblatt sind typische Werte. Da Rahmenbedingungen der Anwendung einen erheblichen Einfluss auf das Lackierergebnis haben konnen, sollten diese Angaben
nur als allgemeine Richtwerte aufgefasst werden. Valspar tbernimmt keine Verpflichtung oder Haftung fiir die Nutzung dieser Informationen. SOFERN VALSPAR KEINE ANDERSLAUTENDEN
SCHRIFTLICHEN VEREINBARUNGEN TRIFFT, UBERNIMMT VALSPAR KEINE GARANTIEN, WEDER AUSDRUCKLICH NOCH STILLSCHWEIGEND, EINSCHLIESSLICH DER GARANTIEN IN BEZUG AUF DIE

VERMARKTUNGSFAHIGKEIT ODER EIGNUNG FUR EINE BESTIMMTE ANWENDUNG ODER BEZUGLICH DER FREIHEIT VON PATENTVERLETZUNGEN. VALSPAR IST FUR KONKRETE, BEGLEIT- ODER

AUTOMOTIVE

FOLGESCHADEN NICHT HAFTBAR. Einzig zugelassenes Rechtsmittel bei einem Mangel an diesem Produkt ist der Ersatz des mangelhaften Produkts bzw. eine Riickerstattung des Kaufpreises,
wobei unser Ermessen maRgeblich ist. © 2012 The Valspar Corporation. Alle Rechte vorbehalten. Alle Rechte vorbehalten.
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OBERFLACHENVORBEREITUNG REINIGUNG
Oberflache mit TD80 Octobase Eco Degreaser oder
milden Reinigern und Wasser reiningen mit Wasser Gun Cleaner

abspulen und die Oberflache trocknen. Oberflache

mit TD20 Silicone Remover abwischen und mit einem
sauberen Tuch abtrocknen, bevor das Produkt abliftet.
Endschliff, falls erforderlich. Mit P400, wenn das ganze

Teil grundiert wird, punktuelle Aufbesserungen / lokale HALTBARKEIT

Grundierung; Endschliff mit P500. Oberflache mit TD20

Silicone Remover abwischen und mit einem sauberen Mindestens 2 Jahre; (Unter normalen Lagerbedingungen
Tuch abtrocknen, bevor das Produkt verdunstet. 10°C - 30°C/ 50°F - 90°F) (ungeoffneter Behalter).

Vorbereitung der Kunststoffoberflache, siehe das PA65
1K Plastic Primer-TDB fur ausfuhrliche Informationen
zur empfohlenen Vorbereitung von Kunststoffteilen.

Das Fahrzeug abdecken, um unerwiinschten HINWEISE
Lacknebel zu vermeiden. Nach 48 Std. ist ein
eingehendes Schleifen mit P400-P500 erforderlich,
bevor der Decklack aufgetragen werden kann.

Sofern nicht anders angegeben, werden alle
Produkteigenschaften im technischen Merkblatt
bei einer Temperatur von 20°C bestimmt.

NACHSTE SCHICHT Erneutes Reinigen: Bei Chargengrundierung, wenn das
W00 - W999 Octobase Eco Plus System beschichtete Objekt einer offenen Umgebung (z.B.
FOO - F46 Octocoat HS420 System auBerhalb einer Spritzkabine) ausgesetzt ist, muss das
AOO - A98 Octocryl System Objekt vor der Deckbeschichtung mit TD20 Silicone
Remover 1 Stunde und bis zu 48 Stunden nach dem
Um das beste Ergebnis zu erzielen, empfehlen Auftragen erneut gereinigt werden. Auftragen und
wir einen HS420 Klarlack zu verwenden. abwischen Methode. Das Waschen mit Dampfstrahlen
und Waschanlagen von frisch lackierten Kunststoffteilen
PHYSIKALISCHE DATEN wird innerhalb einer Woche nach der empfohlenen
Lackierung und Aushartung nicht empfohlen.
EU-VERORDNUNGEN
VOC-Kategorie 2004/42/11B(c)(540)480
Produktunterkategorie (gemaR Richtlinie 2004/42/ | 11B/c. Grundierung - Filler und allgemeine (Metall-)
EG) und max. VOC-Anteil (ISO 11890-1/2) des Grundierung. EU-Grenzwerte: 540 g/1. (2007)
gebrauchsfertigen Produkts. Dieses Produkt enthalt maximal 480 g/I VOC.
Chemische Basis 2K-Polyurethan-Primer
Viskositat (RTS) 15-17 Dincup 4/ 20°C
Spezifisches Gewicht
(lfgellll) I1sches Gewic 1,325
Flammpunkt 28°C/82°F
Vol.% Festkorper 41,88
Physikalische Eigen- 30-35pm
schaften Schichtstarke
1.2-1,4mil
14 m2/L/30 ym
Verbrauch
570 ft2/Gal/1,2 mil
Glanz Niedriger Glanzgrad
Farbe Weil
SICHERHEITSAUSRUSTUNG

Geeigneten Atemschutz verwenden (wir empfehlen die
Verwendung eines Atemschutzgerdtes mit Frischluftzufuhr).

Fiir weitere Informationen besuchen Sie bitte
den folgenden Link zum Sicherheitsdatenblatt:

https://sds.octoral.com

Die Daten auf diesem Datenblatt sind typische Werte. Da Rahmenbedingungen der Anwendung einen erheblichen Einfluss auf das Lackierergebnis haben konnen, sollten diese Angaben
nur als allgemeine Richtwerte aufgefasst werden. Valspar Gibernimmt keine Verpflichtung oder Haftung fiir die Nutzung dieser Informationen. SOFERN VALSPAR KEINE ANDERSLAUTENDEN Va S a r
SCHRIFTLICHEN VEREINBARUNGEN TRIFFT, UBERNIMMT VALSPAR KEINE GARANTIEN, WEDER AUSDRUCKLICH NOCH STILLSCHWEIGEND, EINSCHLIESSLICH DER GARANTIEN IN BEZUG AUF DIE

VERMARKTUNGSFAHIGKEIT ODER EIGNUNG FUR EINE BESTIMMTE ANWENDUNG ODER BEZUGLICH DER FREIHEIT VON PATENTVERLETZUNGEN. VALSPAR IST FUR KONKRETE, BEGLEIT- ODER AUTOMOTIVE
FOLGESCHADEN NICHT HAFTBAR. Einzig zugelassenes Rechtsmittel bei einem Mangel an diesem Produkt ist der Ersatz des mangelhaften Produkts bzw. eine Riickerstattung des Kaufpreises,

wobei unser Ermessen malgeblich ist. © 2012 The Valspar Corporation. Alle Rechte vorbehalten. Alle Rechte vorbehalten.
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