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ALEXSEAL Finish Primer 442 to epoksydowy $rodek wierzchni pozwalajacy uzyskaé przyczepnosc
w stopniu zaawansowanym na réznych podtozach, zapewniajgcy doskonate mozliwosci szlifowania
i tworzenia powtoki.

Srodek wierzchni ALEXSEAL Finish Primer 442 jest przeznaczony do gruntowania i utrwalania
starych i nowych, odpowiednio przygotowanych, stabilnych powierzchni, np. wykonanych z powtoki
zelowej lub witékien szklanych, oraz do utrwalania pozostatych podktadow i systemoéw
wypetniajgcych Alexseal. Uzycie tego podktadu jako bazy pozwala zwigkszy¢ ,wrazenie mokrej
powierzchni” powtok nawierzchniowych ALEXSEAL. Srodek wierzchni Finish Primer 442 moze byé
uzywany zarowno nad jak i pod linig wodna.

Kolory mieszanki: Biaty/Szary
Materiat bazowy: Biaty/Szary
Konwerter: Przezroczysty

Czesci state katalizowane bez rozcienczania: 39%.
Uwaga: Wydajnos¢ przedstawiono dla bazy i konwertera. Rozciericzalnik dodaje sie jako procent catkowitej
iloSci bazy i konwertera.

m2/ |m?2/ |stopa Zalecana grubosé
litr gal kw./gal |warstwy suchej
(DFT) w ym (mils)
Teoretyczne 6,2 |23,5 |253 75-100(3-4)
Praktyczny
Konwencjonalny sprzet do natrysku 29 11,2 |120 75-100(3-4)
pneumatycznego
Sprzet do natrysku pneumatycznego HVLP 3,3 [125 |134 75-100(3-4)
Pedzel/Watek 55 (20,9 |[225 75-100(3-4)

Podtoze musi by¢ czyste, suche i wolne od pytu, smaru, oleju i innych zanieczyszczen.

Widkno szklane i powtoke zelowg nalezy pokrywaé bezposrednio srodkiem wierzchnim ALEXSEAL
Finish Primer 442 po oszlifowaniu $cierniwem o grubosci 100-150.

Naktadanie i naprawa: Stare powloki muszg mie¢ dobrg przyczepno$¢ i odporno$¢ chemiczna.
Wymagajg one oszlifowania $cierniwem o grubosci 100-150. Jezeli stara powloka wydaje sie
watpliwa, nalezy przeprowadzi¢ test zgodnosci.

Stal i aluminium nalezy najpierw pokry¢ podktadem do metalu ALEXSEAL Metal Primer.

Systemy do profilowania: Srodek wierzchni ALEXSEAL Finish Primer 442 nalezy naktadaé¢ na
produkt budujgcy ALEXSEAL Super Build 302 po oszlifowaniu klockiem szlifierskim o grubosci
100-150.

Materiat bazowy P4420 Biaty Srodek wierzchni (ALEXSEAL Finish Primer 442 White)
P4423 Szary $rodek wierzchni (ALEXSEAL Finish Primer 442 Gray)
1 Kwarta i 1 Galon
Konwerter C4427 Konwerter do $rodka wierzchniego (ALEXSEAL® Finish Primer
442 Converter) 1 Kwarta i 1 Galon
Rozcienczalnik  R4042 Rozcienczalnik do podktadu epoksydowego (ALEXSEAL Epoxy
Primer Reducer) 1 Kwarta i1 Galon
R5015 ALEXSEAL Topcoat Reducer Spray 1 Kwarta i 1 Galon
Przyspieszacz A4429 Przyspieszacz do srodka wierzchniego (ALEXSEAL Accelerator
Finish Primer 442) 1 Pinta

Baza do srodka wierzchniego (ALEXSEAL Finish Primer 442
Base)

1 czes¢ objetosciowo  P....
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produktu musi by¢ w petni udokumentowane protokotem aplikacji farby.
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8. Aplikacja

Aerozol i pedzel

Przyspieszacz

1 czes¢ objetosciowo C4427 Konwerter do $srodka wierzchniego (ALEXSEAL Finish Primer
442 Converter)

rozcienczenie R4042 Rozcienczalnik do podktadu epoksydowego (ALEXSEAL Epoxy

5 —25% (obj.) Primer Reducer)

Przyktad: 1:1:1/2 = rozcienczenie 25% do aplikacji natryskowej

llos¢ rozcienczalnika moze sie rézni¢ zaleznie od warunkéw aplikaciji.

Produkt 442 mozna rozcienczy¢ maksymalnie w 25%, co pozwala uzyskac cienkg gtadka powtoke,
np. petnigca role utrwalacza, jesli nie jest konieczne uzycie nawierzchniowej powtoki budujgce;.

UWAGA: W temperaturach powyzej 20°C zalecany jest wolniejszy reduktor.

Ze wzgledu na swoje wtasciwosci fizyczne, konwerter ma czasami tendencje do tworzenia
drobnych krysztatéw. Ta krystalizacja jest naturalnym procesem, nie jest oznakg zafatszowania lub
zepsucia i nie prowadzi do zadnego negatywnego wptywu na jakosé.

Lepkos¢é Zahn nr 2: = 25 sek., DIN 4 kubek 4 mm: = 21 sek.
Wielko$¢ dyszy pistoletu grawitacyjnego  1,4-1,8 mm (0,055-0,071) — konwencjonalny i HVLP
Wielkos$¢ dyszy pistoletu natryskowego 1,6 mm (0,060) — konwencjonalny i HVLP

ze zbiornikiem

Wielkos¢ dyszy do cieczy agregatu 1,2-1,6 mm (0,046-0,060) — konwencjonalny i HVLP
natryskowego

Cisnienie rozpraszajgce 2,0-4,0 bar (30-60 PSI) — konwencjonalny i HVLP
Cisnienie agregatu 0,7-1,5 bar (10-22 PSI) — konwencjonalny i HVLP

Natozy¢ 2—-3 warstwy do grubosci pojedynczej mokrej powtoki (WFT, wet film thickness),

100-200 mikronéw (4—8 milicale). Pozwoli to uzyska¢ grubos$é suchej powtoki (dry film thickness,
DFT) na poziomie 50 mikronéw (2 mil) w przypadku naktadania dwéch powtok. Minimalna
zalecana grubos$¢ powiloki przed oszlifowaniem wynosi 75 mikronéw (3 mil) DFT. Maksymalna
zalecana grubos¢ powtoki podczas aplikacji natryskowej w przypadku trzech powtok wynosi
tacznie 300 mikronow (12 milicale) WFT lub 100 mikrondw (4 milicala) DFT.

UWAGA: Suchy natrysk moze by¢ spowodowany stabym rozpyleniem farby, pistoletem trzymanym
zbyt daleko od powierzchni, wysokg temperaturg powietrza, zbyt szybkim odparowaniem
rozcienczalnika lub naktadaniem farby w wietrznych warunkach. Zeszlifowa¢ do szorstkiej, réwnej
powierzchni i ponownie pokry¢é farbg. Dziurki mogg by¢ spowodowane przez rozpuszczalniki
uwiezione w warstwie lub przez niewtasciwg technike aplikacji, co moze prowadzi¢ do wad w
ostatecznej powierzchni farby nawierzchniowej.

Przyspieszacz do $rodka wierzchniego A4429 ALEXSEAL Accelerator for Finish Primer 442 stuzy
do skrécenia czasu schnigcia $rodka wierzchniego ALEXSEAL Finish Primer 442. Dodatkowe
ilosci przyspieszacza do srodka wierzchniego A4429 ALEXSEAL Accelerator for Finish Primer 442
ograniczajg okres przechowywania i nie sg zalecane.

Doda¢ maksymalnie 12,5% produktu A4429 do katalizowanego podktadu epoksydowego 442 lub

1 pinte produktu A4429 na kazdy zmieszany galon bazy i konwertera. Produkt A4429 moze
réwniez zastapié te ilod¢ rozcienczalnika. Mieszanka pozwalajgca uzyskac rozcienczenie 12,5%
przy uzyciu produktu A4429 zawiera 2 kwarty bazy, 2 kwarty konwertera i 1 pinte produktu A4429.
Przyktad 1:1: /4.

Mieszanka w celu uzyskania catkowitego rozcienczenia 25% przy uzyciu tego przyspieszacza
bedzie wymagaé rozcienczenia 12,5% przy uzyciu produktu A4429 i rozcienczenia 12,5% przy
uzyciu rozcienczalnika do podkfadu epoksydowego R4042 Epoxy Primer Reducer. Przykiad
1:1:Y4: Y.
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9. Pot life and Drying Zakres optymalnych warunkéw otoczenia - min. 15°C (60°F) 40% RH, do maks. 30°C (85°F) 80% RH

Temperatura zapewniajgca minimalny odstep | 15°C (60°F) |[20°C (68°F) |25°C (77°F) |30°C (85°F) |Maks. czas

miedzy naktadaniem kolejnych warstw schniecia
Okres przechowywania (w przyblizeniu) 12 godzin 12 godzin 12 godzin 12 godzin n/d
Okres przechowywania — dla przyspieszacza | 6 godzin 6 godzin 6 godzin 6 godzin n/d

do $rodka wierzchniego A4429 (ALEXSEAL
Accelerator for Finish Primer 442)

Bezpytowo 90 min 60 min 45 min 30 min n/d
Schniecie pozwalajgce na uzycie tasmy — 30 godzin 24 godzin 18 godzin 14 godzin n/d
bez przyspieszania

Woyschniecie pozwalajgce na uzycie tasmy — |24 godzin 18 godzin 14 godzin 12 godzin n/d

w przypadku uzycia przyspieszacza do srodka
wierzchniego A4429 (ALEXSEAL Accelerator
for Finish Primer 442)

Petne utwardzenie — bez przyspieszacza 11 dni 9 dni 7 dni 5 dni n/d
Natozy¢ kolejng warstwe $rodka wierzchniego | co najmniej €O najmniej €O najmniej €O najmniej €O najmniej
(ALEXSEAL Finish Primer 442) 3 godziny 2 godziny 1 godzina 1 godzina 24 godzin
Pokryé¢ innym produktem, w tym Fairing €O najmniej €O najmniej €O najmniej €O najmniej €O najmniej

Compounds, 302, 303, 328. Po maksymalnym | 12 godziny 12 godzin 12 godziny 12 godziny 24 godzin
czasie i przed natozeniem warstwy
nawierzchniowej konieczne jest szlifowanie.

Uwaga: Powyzszy schemat przedstawia przyblizony czas minimalny i maksymalny. Na faktyczng przyczepnos$c¢, naktadanie
kolejnej warstwy, naktadanie warstwy wierzchniej i czas schniecia podczas naktadania wptywa temperatura powierzchni,
przeptyw powietrza, bezposrednie lub posrednie nastonecznienie, ilos¢ lub dobér rozcienczalnika oraz grubosé powtoki. W
fazie schnigcia minimalna temperatura wynosi 15°C (60°F). Optymalna temperatura: 25°C (77°F). Nalezy zapewni¢ minimalng
temperature aplikacji 3°C (5,4°F) powyzej punktu rosy.
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