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Yacht Coatings

. . Technisches Datenblatt:
Fine Filler 303 154-22 [ P3033

1. Materialbeschreibung

2. Anwendungsbereiche

3. Farbton

4. Ergiebigkeit

Theoretisch:
Praktisch:

5. Untergrundbehandlung

ALEXSEAL® Fine Filler 303 ist ein [semittelfreier Spachtel auf Epoxidharzbasis, der ohne
Schrumpf zu einem seewasser- und strukturfesten Film aushértet. Dieser Flachenspachtel
ist die ideale Zwischenschicht zwischen ALEXSEAL® Fairing Compound 202 und Super
Build 302 oder Finishing Primer 401.

ALEXSEAL® Fine Filler 303 hartet schnell und zeichnet sich durch gute Zieh- und
Schleiffahigkeit aus.

Der ausgehértete Film verfugt Uber ausgezeichnete mechanische Besténdig-
keitseigenschaften.

ALEXSEAL® Fine Filler 303 wird zur Egalisierung aller werkgerecht vorbereiteten
Untergriinde ober- und unterhalb der Wasserlinie verwendet. Bei Anwendung unterhalb
der Wasserlinie, muss ALEXSEAL® Fine Filler 303 mit ALEXSEAL® Finishing Primer 401
beschichtet werden.

Endfarbton: Sand
Stamm-Material: P3003 Light Gray
Reaktionskomponente: C3053 Beige

Die Ergiebigkeit von ALEXSEAL® Fine Filler 303 richtet sich nach der Hohe des
Spachtels und der Grol3e des Untergrundes.

Festkorpergehalt (vol.) angesetzt, unverdiinnt: 100 %
1 m2/1 (3,8 m2/ Gal) bei einer Trockenschichtdicke von 1 mm
1 m2/1(3,8 m?2/ Gal) bei einer Trockenschichtdicke von 1 mm

Der Untergrund muss sauber, trocken und frei von Staub, Fett, Ol und anderen
Verschmutzungen sein.

ALEXSEAL® Fine Filler 303 wird auf einem Spachtel wie beispielsweise dem
ALEXSEAL® Fairing Compound 202 aufgetragen. Zur Erzielung einer optimalen
Haftung muss der Untergrund vor dem Spachteln geschliffen (Kérnung 80 - 150)
werden.

ALEXSEAL® Fine Filler 303 kann als hoch aufbauender Spachtel auf Gelcoat oder
Glasfaser appliziert werden. Gelcoat muss mit 80 - 150 Kornung geschliffen werden.
Glasfasermaterial sollte mit 36 - 60 Kérnung geschliffen und / oder gestrahlt werden. Die
Oberflache des Substrates sollte matt und angeraut sein. Es dirfen keine blanken Stellen
vorhanden sein.

Vor der Lackierung des Decklackes solite ALEXSEAL® Fine Filler 303 mit ALEXSEAL®
Finishing Primer 401 versiegelt werden.

Zur Erzielung einer optimalen Haftung muss der Untergrund vor dem Spachteln
geschliffen und / oder gestrahlt (Kérnung 36 - 60) werden. Bei hoch aufbauenden
Spachtelschichten ist eine stark aufgeraute Oberfliche erforderlich. Dinne oder
weniger als 3 mm hohe Spachtelschichten benétigen lediglich eine leicht aufgeraute
Oberflache, um zu haften.

Optimale mechanische Bestandigkeit wird durch die empfohlene Untergrundbehandlung
erzielt.

Bei hoch aufbauenden Spachtelschichten ist eine stark aufgeraute Oberflache

erforderlich. Dinne oder weniger als 3 mm hohe Spachtelschichten benétigen lediglich
eine leicht aufgeraute Oberflache, um zu haften.
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6. Produktbezeichnung

7. Mischungsverhéltnis

8. Verarbeitungsverfahren

9. Topfzeit und Trocknung

Stamm-Material P3003 ALEXSEAL® Fine Filler 303
Reaktionskomponente C3034 ALEXSEAL® Fine Filler 303 Converter
2 Volumenteile P3003 ALEXSEAL® Fine Filler 303
1 Volumenteil C3034 ALEXSEAL® Fine Filler 303 Converter

ALEXSEAL® Fine Filler 303 darf nicht verdiinnt werden.
Arbeitsgerate: Spachtel, Kelle, geradkantige Arbeitsmittel

Die Komponenten von ALEXSEAL® Fine Filler 303 haben unterschiedliche Farbtone,
um die Mischung zu kontrollieren. Nach dem Mischen sollte der Spachtel einen
homogenen Farbton annehmen. Wenn das Stamm-Material und die Reaktions-
komponente nicht vollstandig vermischt sind, kann ein fehlerhaft ausgehartetes Material
entstehen. Die Mischung kann mechanisch mit langsam drehenden Rihrern oder
manuell erfolgen. Keine Schnellrihrer verwenden. Bei der Vermischung muss die
Einarbeitung von Luftblasen vermieden werden.

Das Material lasst sich leicht mit Spachtel oder Kelle auftragen. Um Lufteinschliisse zu
vermeiden, sollte es in diinnen Schichten appliziert werden bis die gewinschte
Schichtdicke erreicht ist. AnschlieRend mit einem geradkantigen Gegenstand abziehen.

Zur Reinigung der Arbeitsgerate kann R4042 ALEXSEAL® Epoxy Primer Reducer
verwendet werden. ALEXSEAL® Fine Filler 303 sollte mit 100 - 150 Kdrnung geschliffen
werden. Eine Koérnung von 150 oder feiner verhindert das Durchscheinen von
Schleifspuren im Gesamtaufbau.

Temperatur fur die Mindest-Trocknungszeit 15°C 20°C 25°C 30°C Max. Zeit
Topfzeit - ca. 2 Std. 90 min. 45 min. 30 min.
Schleifbar 48 Std. 24 Std. 18 Std. 12 Std. ---
Uberarbeitbar 48 Std. 24 Std. 18 Std. 12 Std. -
Voll belastbar 9 Tage 7 Tage 5 Tage 3% Tage

gewahrleisten.

Das Auftragen einer zweiten Schicht ALEXSEAL® Fine Filler 303 sollte nach der Mindest-Trocknungszeit erfolgen.
Empfohlen wird ein Zwischenschliff mit 80 - 120 Kérnung, um die Haftung zwischen den Schichten des 303 zu

Uberarbeitbar mit anderen Produkten nach der Mindest-Trocknungszeit und nach den Schleifarbeiten mit 100 bis
150 Koérnung. AbschlieRend sollte mit 150 Kérnung oder feiner geschliffen werden, um das Durchscheinen von
Schleifspuren im Gesamtaufbau zu verhindern.

Achtung: In der Tabelle sind die ungefahren Mindest- und Maximal-Zeiten angegeben. Die Oberflachen-temperatur,
die Luftstromung, direktes oder indirektes Sonnenlicht und die Schichtdicke beeinflussen die eigentlichen Zeiten
wahrend des Beschichtungsprozesses.

Waéhrend der Trocknungszeit ist die Mindest-Temperatur 15°C. Die ideale Temperatur betragt 20°C.

10. Gebindegr63en

P3003 ALEXSEAL® Fine Filler 303 2 Gal
C3034 ALEXSEAL® Fine Filler 303 Converter 1Gal
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