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TECHNOLOGIA RENOWACII LAKIERNICZEJ
YOUNGTIMER

Rynek pojazdéw zabytkowych w ostatnich kilku latach wyraznie zmierza ku nowszym samochodom.
Auta, ktore niedawno byty uznawane za ztom lub tanie do tzw. jazdy na co dzien, dzisiaj staja sie coraz
rzadsze i w efekcie ich ceny wyraznie rosna. Te zadbane, stajace sie klasykami samochody nazywane sg

Youngtimerami i majg coraz wieksza rzesze swoich mitosnikéw. Obecnie bardzo wielu ludzi szuka aut,

ktére pamietajg z dziecinstwa, ktérymi wozili ich rodzice czy dziadkowie. Dzi$ bez problemu mozna
wskazaé duzo modeli o naprawde sporym potencjale inwestycyjnym.

Karoserie aut z lat 80-90-tych wymagajg renowacji innego typu niz Oldtimery. Rzadko kiedy s3g tak
skorodowane, ze niezbedna jest catosciowa renowacja blacharska. Najczesciej punktowo wymienia sie
skorodowane fragmenty blach a poszycia czy cate elementy takie jak np. progi czy btotniki wymienia sie
na nowe poniewaz na rynku wcigz mamy duzg dostepnosé czesci blacharskich. Wiekszo$¢ aut od lat 80-
tych, produkowana byta z blach ocynkowanych, dlatego chcac usungé stare powtoki lakierowe
mechanicznie, by nie zdeformowac ksztattu blach pozostawia sie sporo przej$¢ pomiedzy stala, a ocyn-
kiem galwanicznym. Przeprowadza sie, rowniez niepetne renowacje, ze wzgledu na dobry stan
spowodowany odpowiednim uzytkowaniem i przechowywaniem auta.

Dlatego w oparciu o wieloletnie doswiadczenie potwierdzone badaniami laboratoryjnymi oraz
najnowsze zdobycze technologiczne, NOVOL zdecydowat sie na kolejny pionierski krok w dziedzinie
renowacji karoserii, wprowadzajac na rynek drugg, kompletnag technologie lakiernicza dedykowana
wtasnie tej drugiej grupe samochodéw klasycznych - Youngtimerom.

NOVOL for Classic Cars to produkty i technologie wspierajace wszystkie etapy prac, rozpoczynajac od
oczyszczenia oraz wstepnego zabezpieczenia antykorozyjnego poprzez zabezpieczenie podwozia,
nadkoli, az po przeprowadzenie wtasciwego zabezpieczenia antykorozyjnego karoserii i natozenie
poszczegdlnych warstw szpachlowek, podktadow, koloruilakieru.
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PRODUKTY DO ZABEZPIECZENIA PODWOZIA, ELEMENTOW ZAWIESZENIA | NADKOLI

POLYCOAT PROTECT (Nr art. 90040 - 1 I; Nr art. 65405 - 3,5 1)
POLYCOAT PROTECT HARDENER (Nrart. 90039 - 0,2 I; Nr art. 65411 - 0,7 )
THINNER (Nrart. 65511 - 11)

ZABEZPIECZENIE PODWOZIA | ELEMENTOW ZAWIESZENIA

Emalia poliuretanowa o podwyzszonych wtasciwosciach adhezyjnych z dodatkami zwiekszajacymi
antykorozyjnos¢ielastycznos¢. Kolor: czarny - satynowy potysk.

DUAL PROTECT (Nrart. 65432 - 11)
ZABEZPIECZENIE PROGOW | NADKOLI
ORAZ ZABEZPIECZENIE SPAWOW | tACZEN

Masa bardzo dobrze uszczelniajaca szczeliny w elementach karoserii.
Posiada wtasciwosci dZzwigkochtonne i wygtuszajace, odporna na uderzenia kamieni.
Bardzo dobra ochrona antykorozyjna.

ML PROTECT (Nr art. 65442 - 11)
ZABEZPIECZENIE PROFILI ZAMKNIETYCH

Srodek posiadajacy doskonate wtasciwosci penetrujace w gtab szczelin.
Tworzy elastyczng powtoke chronigca przed dziataniem wody i soli.

STP FLEX (Nr art. 90404 - bezowa - 290 ml, Nr art. 90621 - czarna - 290 ml)
NATRYSKOWA MASA USZCZELNIAJACA

Masa uszczelniajgca na bazie zywicy polimerowej STP. Przeznaczona do uszczelniania i zabezpieczania
zaktadkowych i spawanych potaczen blach w elementach karoserii oraz odwzorowywania oryginalnych
struktur fabrycznych - OEM. Kolory: czarny, bezowy.

STP FLOW (Nr art. 13025 - bezowa - 290 ml, Nr art. 91120 - czarna - 290 ml)
NATRYSKOWA MASA USZCZELNIAJACA

Ochrona karoserii, mocna i trwale elastyczna warstwa, odporna na uderzenia kamieni. Wtasciwosci dzwieko-
chtonneiwygtuszajace. Odtworzenie oryginalnych sciegow i faktur w samochodach.
tagodna, rozlana struktura baranka progowego.

PLUS 800 (Nrart. 39022 -11)
ZMYWACZ WSTEPNY

Zmywacz wstepny zalecany do usuwania silikonéw, smoty i bituméw - uzywany wytacznie do prac wstepnych
takich jak odttuszczanie gotej stali po usunieciu starych powtok lakierowych.

SILICONE REMOVER (Nr art. 65503 - 2,5 1)
ZMYWACZ UNIWERSALNY

Zmywacz miedzyoperacyjny, uzywany pomiedzy poszczegdlnymi etapami prac. Po szlifowaniu i wydmuchi-
waniu pytu szlifierskiego ze szpachléwki, po szlifowaniu podktadu itp. Usuwa zanieczyszczenia silikonowe,
bitumy, ttuszcze.

EXTRAW?785 (Nrart. 90043 - 11)
ZMYWACZ WODNY SPECTRAL

Zmywacz zalecany do odttuszczania podktadu przed aplikacja warstw dekoracyjnych w celu usuniecia
pozostatosci oraz zanieczyszczen jonowych (sol).
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1 ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE KAROSERII

HYBRID EPOXY PRIMER - ANTI-CORROSION
(Nrart. 91521 - 2,81)

HYBRID ANTI-CORROSION HARDENER
(Nr art. 91522 - 700 ml)

EPOXY THINNER

(Nrart. 65521 -11)
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stal po obrébce  aluminium przedmuchac 4+1+20% DIN 4/20°C 4h/20°C 2+3x, 1.8+2.2bar 10 min
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strumieniowo-  -powierzchnia i odttusci¢ nggegégglgggﬁ 20+30s @1.6+1.8mm th%%(g;C
$ciernej lub  po wyszlifowaniu  za pomoca
przeszlifowana P220+240 SILICONE
P120 REMOVER
2 SZPACHLOWANIE - REKONSTRUKCJA PIERWOTNYCH KSZTALTOW NADWOZIA

ELASTIC FIBER (Nrart. 65315 - 2 kg) 4
ALUMINIUM  (Nrart. 65325 - 2 kg) 2
BLUE LIGHT (Nr art. 90032 - 1,2 kg,

Nr art. 90419 - 3,6 kg)

5 AR

aplikacja na HYBRID przedmucha¢ 100 g+(2+3) g grubos¢  20+30 min/20°C  zgrubnie
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ELASTIC FIBER

e
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EPOXY PRIMER i odttuscic¢ pojedynczej (nie jest
- ANTI-CORROSION  za pomoca warstwy 2+3 mm konieczne)
do 7dni/20°C bez SILICONE P80+P120
koniecznosci REMOVER wykonczeniowo
matowania P220+P240

ALUMINIUM

2 QAR @

aplikacja na HYBRID przedmucha¢ 100 g+(2+3) g grubo$¢  25+35min/20°C  zgrubnie

EPOXY PRIMER i odttuscic¢ pojedynczej P80+P120
- ANTI-CORROSION  za pomoca warstwy 2+3 mm wykonczeniowo
do 7dni/20°C bez SILICONE P220+P240
koniecznosci REMOVER
matowania, i ponownie
ELASTIC FIBER przedmuchac
P220+P240

BLUE LIGHT

N
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aplikacja na HYBRID przedmucha¢ 100 g+(2+3) g grubo$¢  20+30 min/20°C  zgrubnie
EPOXY PRIMER i odttusci¢ pojedynczej P80+P120

- ANTI-CORROSION  za pomoca warstwy 2+3 mm wykonczeniowo
do 7dni/20°C bez SILICONE P220+P240
koniecznosci REMOVER
matowania, i ponownie
ELASTIC FIBER/ przedmuchaé
ALUMINIUM
P220+P240

IZOLACJA PRZESZLIFEK DO GOtEGO METALU

HYBRID EPOXY PRIMER - ISOLATOR  (Nrart.91521-281)

HYBRID ISOLATOR HARDENER (Nrart. 91524- 700 ml)
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przedmucha¢ 1+1 DIN 4/20°C 2h/20°C 1.8+2.2bar 5+10 min 3 h/20°C po 12h/20°C
i odttuscic HYBRID ISOLATOR ~ 14+15s @1.2+1.4mm 45 min/60°C nalezy przeszlifowac
za pomoca HARDENER _Aplilfowaé 1+2 czerwona
SILICONE cienkie warstwy. wickning scierna
REMOVER lub P360+P500.
i ponownie

przedmuchac

APLIKACJA SZPACHLOWEK ELASTIC FIBER, ALUMINIUM | BLUE LIGHT NA POJEDYNCZA WARSTWE HYBRYID
EPOXY PRIMER-ISOLATOR MOZLIWA PO MINIMUM 45MIN/20°C.

APLIKACJA SZPACHLOWEK P-S/P-S ALUMINIUM NA POJEDYNCZA WARSTWE HYBRYID EPOXY PRIMER-
ISOLATOR MOZLIWA PO MINIMUM 4H/20°C.

3 FINALNY ZABIEG FORMOWANIA POWIERZCHNI
P-S (Nrart. 65336 - 2,7 ) y
P-S ALUMINIUM (Nrart. 65344 - 1,2 kg)
P-S THINNER (80 ml)
HARDENER (90 ml)
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aplikacjana HYBRID  HYBRID EPOXY przedmuchac miesza¢ 100 ml + (6+7) ml 1.7+2.2 bar 1+3 warstwy czas zycia 5 min/20°C 2 h/20°C zgrubnie
EPOXY PRIMER ~ PRIMER-ISOLATOR i odttusci¢ minimum + max. 10% @2.5 mm mieszanki 30 min/60°C P120+P180
- ANTI-CORROSION po 4h/20°C za pomocg 5 min Thin 880 20+40 min/20°C dla grubosci  wykoriczeniowo
do 7dni/20°C bez  lub przeszlifowany SILICONE 100 g +(3,7+4,5) g 100 pm P240+P320
koniecznosci czerwong wtokning  REMOVER + max. 10%
matowania, Scierna i ponownie Thin 880
ELASTIC FIBER/ przedmuchacé
ALUMINIUM/
BLUE LIGHT
P220+P240

HYBRID EPOXY PRIMER - FILLER

| (Nrart. 91521 - 2,81)

HYBRID FILLER HARDENER  (Nrart. 91523- 700 ml)
EPOXY THINNER (Nrart. 65511 -11)
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przeszlifowac 4:1+(0+10 %) DIN 4/20°C czas zycia 1.8+2.2 bar 2+3 warstwy 10 min/20°C 6 h/20°C maszynowo na mokro

{2

wykoniczeniowo 100g+16,5g+(0+6,58) 20+30's mieszanki @1.6+1.8 mm 30 min/60°C zgrubnie: P800+P1000
P-s/ 2 h/20°C P320

P-S ALUMINIUM wykornczeniowo:
P320 P400+P500

5 @ LAKIEROWANIE

KOLORY SOLIDOWE

Llassic Lolors

PECTRAL

Seecran __ 2w PREMIUM FLOW

. 52 | . CLEARCOAT (Nr art. 90953 - 2,5 1)
CLEARCOAT HARDENER  (Nr art. 65161 - 0,84 )

- THINNER (Nrart. 65511 - 11)

LAKIEROWANIE STANDARD

DIN 4/20°C 1.7+2.2bar  2+3 warstwy 10+15 min/20°C
18+22s @1.2+1.4 mm

SPECTRAL

2K [0 Q

&

LAKIEROWANIE PREMIUM
SPECTRAL |j
2K = =
3+1+1

DIN 4/20°C 1.7+2.2bar  2+3 warstwy 10+15 min/20°C
18+22s 21.2+1.4 mm

PREMIUM —
FLOW Uo R A
CLEARCOAT -
pytosuchy 3+1 DIN 4/20°C  1.7+2.2 bar 2 warstwy odparowanie  odparowanie 12 h/20°C,
SPECTRAL 2K 17+19 s 21.2+1.4 mm miedzy po ostatniej 30 min/60°C
min. po 45 min/20°C warstwami  warstwie min.

15+20 min/20°C 30 min/20°C

KOLORY Z EFEKTEM

Llassic Lolors

SPECTRAL

PREMIUM FLOW

CLEARCOAT (Nr art. 90953 - 2,5 )

| CLEARCOAT HARDENER  (Nrart. 65161 - 0,84 1)
THINNER (Nrart. 65511 - 11)

SPECTRAL

B-101 |

g0

LAKIEROWANIE STANDARD

SPECTRAL

WAVE (e Uo

przygotowanie  DIN 4/20°C  1.8+2.0bar  1.5+2 warstw do zmatowienia
wedtug programu  20+26's @1.3mm  +2xwypytka +5 min
[ ] SPECTRAL w zaleznosci

<

CarColor

od koloru
PREMIUM |j :
FLOW o) Qo €| =
CLEARCOAT wysuszony 3+1 DIN 4/20°C  1.7+2.2 bar 2 warstwy odparowanie odparowanie 12 h/20°C,
SPECTRAL 17+19s ©@1.2+1.4mm miedzy po ostatniej 30 min/60°C
WAVE 2.0 warstwami warstwie min.
lub BASE 2.0 15+20 min/20°C 30 min/20°C
+5 min
LAKIEROWANIE PREMIUM
SPECTRAL

&

WAVE 0 Do §

przygotowanie  DIN 4/20°C  1.8+2.0bar  1.5+2 warstw do zmatowienia
wedtug programu  20+26 s @1.3 mm +2 x wypytka +5 min
° SPECTRAL w zaleznosci
CarColor od koloru

PREMIUM
a)a : a)a a)a
2A2A2 D, |j (- 2A2A2 2A2A2
FLOW o GO |-
CLEARCOAT wysuszony 3+1 DIN 4/20°C  1.7+2.2 bar 2 warstwy odparowanie  odparowanie 12 h/20°C,
SPECTRAL 17+19s ©@1.2+1.4mm miedzy po ostatniej 30 min/60°C
WAVE 2.0 warstwami warstwie
lub BASE 2.0 15+20 min/20°C min.
+ 5 min 30 min/20°C
PREMIUM —
FLOW 2 (R x XK
—— o
CLEARCOAT
utwardzony przeszlifowany  odttusci¢ 3+1 DIN 4/20°C  1.7+2.2 bar 1.5+2warstwy  odparowanie odparowanie 12 h/20°C, czas do
PREMIUM PREMIUM za pomoca 17+19s @1.2+1.4 mm miedzy po ostatniej 30 min/60°C  polerowania
FLOW FLOW SILICONE warstwami warstwie minimum
CLEARCOAT CLEARCOAT  REMOVER 15+20 min/20°C min. 72 h/20°C
12h/20°C, P1000+P1500 30 min/20°C lub 30 min/60°C
30 min/60°C +36 h/20°C

novol.com/nfcc
facebook.com/NOVOLforClassicCar
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