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1. Wstep

2. Zakres aplikacji

3. Kolor

4. Wydajnos¢

5. Wstepna obrébka
podioza

6. Nazwy handlowe

7. Stosunek mieszania

Srodek ALEXSEAL Super Build 302 to grubopowtokowy epoksydowy podkiad/masa
szpachlowa, ktéra stuzy od utwardzania gtadkiej, fatwej do oszlifowania, wodoodpornej
powtoki. Srodek ALEXSEAL Super Build 302 doskonale nadaje sie do rozpylania i szybko
schnie, co pozwala uzyska¢ maksymalng wydajnos¢ podczas profilowania. Utwardzona
powloka zapewnia wysoki stopien wytrzymatosci mechaniczne;.

Srodek ALEXSEAL Super Build 302 stuzy do utrwalania masy do profilowania ALEXSEAL
Fairing Compound 202 oraz wyréwnywania niedoskonatosci pozostatych po wypetnieniu i
oszlifowaniu. Mozna go réwniez uzyc¢ jako gtadkiej, nieporowatej masy szpachlowej przed
natozeniem Srodka wierzchniego ALEXSEAL Finish Primer 442.

Kolor mieszanki: Biatawy
Materiat bazowy: Biaty
Konwerter: Szary

Czesci state katalizowane bez rozcienczania: 60 %.
Uwaga: Wydajno$¢ przedstawiono dla bazy i konwertera. Rozcieniczalnik dodaje sie jako procent catkowitej
ilosci bazy i konwertera.

2 2 stopa |Zalecana grubosé
m°/ |m°/ .
litr gal kw. / warstwy suchej
gal (DFT) w pm (mils)
Teoretyczne 2 7,6 81 500 (20)
Praktyczny
Konwencjonalny sprzet do natrysku 12 |46 50 500 (20)
pneumatycznego
Sprzet do natrysku pneumatycznego HVLP 15 |58 63 500 (20)
Urzgdzenia bezpowietrzne 20 |76 81 500 (20)
Pedzel/Watek 09 |33 36 500 (20)

Podtoze musi byé czyste, suche i wolne od pytu, smaru, oleju i innych zanieczyszczen. Srodek
ALEXSEAL Super Build 302 mozna naktada¢ na piaskowane wypetniacze, np. mase do
profilowania ALEXSEAL Fairing Compound 202. Po zakonczeniu piaskowania przy uzyciu
masy do profilowania ALEXSEAL Fairing Compound 202 Scierniwem o grubosci 60—150 przed
natozeniem Srodka ALEXSEAL Super Build 302 powierzchnie nalezy doktadnie oczy$cic i
wytrze¢ z kurzu.

Srodek ALEXSEAL Super Build 302 mozna naktada¢ w formie grubopowtokowej masy
szpachlowej na powtoke zelowg i warstwe kompozytowg z surowej zywicy. Powtoka Zzelowa
wymaga szlifowania $cierniwem o grubosci 80—150. Zywice z widknem szklanym nalezy
gruntowacé scierniwem o grubosci 36—60 i/lub poddawa¢ piaskowaniu. Powierzchnie i spod
kazdego profilu nalezy zmatowi¢ i oszlifowac tak, by nie pozostaty miejsca btyszczgce.
Naktadanie i naprawa: Stare powloki muszg mie¢ dobrg przyczepno$¢ i odporno$¢ chemiczng.
Wymagajg one oszlifowania $cierniwem o grubosci 100—150. Jezeli stara powtoka wydaje sie
watpliwa, nalezy przeprowadzi¢ test zgodnosci.

Srodek ALEXSEAL Super Build 302 nalezy utrwali¢ srodkiem wierzchnim ALEXSEAL® Finish
Primer 442, a dopiero potem natozy¢ warstwe nawierzchniowa.

Materiat bazowy P3002 Srodek ALEXSEAL (Super Build 302)

Konwerter C3052 Konwerter do srodka (ALEXSEAL Super Build 302)

Rozcienczalnik R3040 Grubopowtokowy rozcienczalnik epoksydowy

ALEXSEAL

Przyspieszacz A4030 Przyspieszacz ALEXSEAL do Super Build 302

1 cze$¢ objetosciowo P3002 Srodek ALEXSEAL (Super Build 302)

1 czes$¢ objetosciowo C3052 Konwerter do srodka (ALEXSEAL Super Build 302)
Wyltacznie do uzytku profesjonalnego Stronalz3
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8. Aplikacja

Aplikacja przez rozpylanie

Przyspieszacz

9. Okres przechowywania
i schniecie

rozcienczenie R3040 Grubopowtokowy rozcienczalnik epoksydowy
10 — 25% (obj.) ALEXSEAL

Przyktad: 1: 1 : '/, = rozcienczenie 25% do konwencjonalnej aplikacji natryskowej
Przyktad: 1:1 : !4 = rozcienczenie 12,5% do bezpowietrznej aplikacji natryskowej
llo$¢ rozcienczalnika moze sie rézni¢ zaleznie od warunkow aplikaciji.

Lepkosé Zahn nr 2: = 24 sek., DIN 4 kubek 4 mm: = 20 sek.
Wielkos¢ dyszy pistoletu 2,0 mm (0,079) — konwencjonalny i HVLP
grawitacyjnego

Wielkos¢ dyszy do cieczy 1,2-1,6 mm (0,046-0,060) — konwencjonalny i HVLP
agregatu 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
Urzadzenia bezpowietrzne Koncoéwka 0,43 mm/60° (0,017/60°)

Cisnienie wlotowe 3-5 bar (44-70 PSI)

Nat6z maksymalnie dwie lub trzy warstwy do grubosci pojedynczej mokrej powtoki (wet film
thickness — WFT) na poziomie 150-300 mikronéw (6—12 mil). Pozwoli to uzyska¢ grubos$é
suchej powtoki (dry film thickness — DFT) na poziomie 150-300 mikronéw (6—12 mil) w
przypadku naktadania dwoch powlok oraz na poziomie 225-450 mikronéw (9—15 mil) w
przypadku naktadania trzech powtok i rozcienczenia 25%. Minimalna zalecana grubo$¢ powtoki
przed piaskowaniem wynosi 150 mikronéw: (6 mil) DFT. Maksymalna zalecana grubo$¢ powtoki
podczas aplikacji natryskowej w przypadku trzech powtok wynosi tgcznie 960 mikronéw (36 mil)
WFT lub 500 mikronéw (20 mil) DFT.

Przyspieszacz A4030 ALEXSEAL do $rodka Super Build 302 stuzy do skrécenia czasu
schniecia Srodka ALEXSEAL Super Build 302. Ponadto korzystanie z przyspieszacza A4030
ALEXSEAL do s$rodka Super Build 302 ogranicza okres przechowywania.

Na kazdy 1 galon bazy do srodka P3002 ALEXSEAL Super Build 302 mozna dodaé
maksymalnie 1 pinte (16 oz) przyspieszacza do podktadu epoksydowego A4030 ALEXSEAL.
Dodatkowa ilo$¢ przyspieszacza moze skrocié okres przechowywania i nie jest zalecana.
Stosunek mieszania dla A4030 dotyczy ilosci bazy uzywanej w mieszance.

Przyktad: 1 P3002: 1 C3052: 3/8 R3040: /4, A4030

Zakres optymalnych parametréw srodowiska aplikacji — min. 15°C (60°F) wilg. wzgl. 40% do maks. 30°C
(85°F) wilg. wzgl. 80%
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P3002

Tgmperatura zapewniajaca minimalny odstep 15°C (60°F) |20°C (68°F) |25°C (77°F) 30°C (85°F) Makg. czas
miedzy naktadaniem kolejnych warstw schniecia
Okres przechowywania (w przyblizeniu) 12 godzin 12 godzin 12 godzin 12 godzin 12 godzin
Okres przechowywania — w przypadku
przyspieszacza A4030 ALEXSEAL do srodka |6 godzin 6 godzin 6 godzin 6 godzin n/d
Super Build 302
Petne utwardzenie 21 dni 18 dni 14 dni 10 dni n/d
Echmeme pozwalgjace ha uzycie tasmy — 30 godzin 24 godzin 18 godzin 12 godzin n/d

ez przyspieszania
Wyschnigcie pozwalajgce na uzycie tasSmy —
w przypadku uzycia przyspieszacza do . . . .
srodka A4030 ALEXSEAL Accelerator Super |24 9002in |18 godzin 112 godzin 10 godzin n/d
Build 302
Naktadanie kolejnej warstwy srodka co najmniej |co najmniej |1 godz. 1 godz. CO najmniej
ALEXSEAL Super Build 302 4 godziny 2 godziny minimum minimum 24 godzin
Mozna potozy¢ warstwe wierzchnig, uzywajgc
m.in. $rodka 202, 303, 328, 442 lub 501. CO najmniej |co najmniej |co najmniej CO najmniej CO najmniej
Przygotowanie, w tym piaskowanie, jest 12 godziny |12 godziny |12 godziny 12 godziny 24 godzin
wymagane po maksymalnym czasie.
Uwaga: Powyzszy schemat przedstawia przyblizony czas minimalny i maksymalny. Na faktyczng przyczepnos¢, naktadanie
kolejnej warstwy, naktadanie warstwy wierzchniej i czas schnigecia podczas naktadania wptywa temperatura powierzchni,
przeptyw powietrza, bezposrednie lub posrednie nastonecznienie, ilos¢ lub dobér rozcienczalnika oraz grubos¢ powtoki. W
fazie schniecia 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.

10. Opakowania P3002 Srodek ALEXSEAL (Super Build 302) 1 Gal
C3052 Konwerter do srodka (ALEXSEAL Super Build 302) 1 Gal
R3040 Grubopowtokowy rozciericzalnik epoksydowy ALEXSEAL 1 Kwarta i 1 Galon
A4030 Przyspieszacz ALEXSEAL do $rodka Super Build 302 1 Pinta
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