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Protective Primer 161 P1610

1. Introduktion ALEXSEAL Protective Primer 161 ar en epoxibaserad primer. Tack vare sarskilda

korrosionshammare och en kombination av bindmedel i epoxiharts ger primern mycket hog
vidhaftning pa alla underlag, plus rostskydd pa ytor i stél och aluminium.
ALEXSEAL Protective Primer 161 ger langa évermalningstider och darmed en ekonomisk
appliceringsprocess. Efter hardningen har ALEXSEAL Protective Primer 161 perfekt
vidhaftning och kan vara underlag for ytterligare skikt med ALEXSEAL-produkter.
ALEXSEAL Protective Primer 161 har godkants av IMO:s resolution MSC.307 (88)-(FTP-
Code 2010) som marinfarg med |&g flamspridning.

2. Anvandningsomraden ALEXSEAL Protective Primer 161 anvands som rostskyddsmedel och for férstarkning av
vidhaftningsformagan pa stal- och aluminiumytor bade éver och under vattenlinjen.

3. Farg Blandningens farg: Vitt
Basmaterial: Vitt
Hardare: Klar
4. Tackning Volym fasta @mnen katalyserade utan fortunning: 48 %

Obs: Tackningsuppgifterna beréknas for bas och hardare. Fortunnare tillsétts som en procentandel av
bas och hardare.

Rek. TFTi
pm (mils)
Teoretiskt 4,8 18 196 80 - 100
Praktiskt
Konventionell utrustning fér

luftsprutning 2.4 9.2 100
HVLP-utrustning for luftsprutning 2,6 10,2 110 80 - 100
Luftfri utrustning 2,9 11,2 120 80 - 100
Pensel/roller 3,5 13,2 142 80 - 100

m?/liter | m?/gallon | kv.fot./gallon

80 - 100

5. Foérbehandling av Underlaget maste vara ren, torrt och fritt frAin damm, fett, olja och andra féroreningar.
underlag
ALEXSEAL Protective Primer 161 appliceras direkt pa ett korrekt rengjort och férbehandlat
underlag (helst inom 6 timmar). Basta vidhaftning och prestanda fas pa foljande satt:

Stal ska forbehandlas genom sandblastring till nara vit metall, SA 2,5 (SSPC — SP10-85)
eller slipas (kornstorlek 36—40) till en profil p& 50-100 mikron (2—4 mils).

Obs: Vit metall Sa 3 (SSPC-SP5-85) rekommenderas.

Aluminium ska sandbléastras eller slipas (kornstorlek 36—-60) till klar ren aluminium med en
profil p& 50-100 mikron (2—4 mils).

ALEXSEAL Protective Primer 161 kan appliceras som en tie coat-primer innan applicering
6ver gel- och rdhartsbelaggningar. Gelbelaggningen ska slipas med sandpapper kornstorlek
80-100. Glasfiberharts ska slipas med kornstorlek 36—60 och/eller sandbléstras. Ytan och
botten pa alla profiler ska vara mattslipad utan nagra blanka omraden.

6. Handelsnamn Basmaterial P1610  ALEXSEAL Protective Primer 161 Vit 1 gallon
Converter C1617 ALEXSEAL Protective Primer 161 Converter 0,167 Gal
Fortunnare R4042  ALEXSEAL Epoxy Primer Reducer 1 kvart, 1 gallon

7. Blandningsforhallande 6 delar per volym P1610 ALEXSEAL Protective Primer 161 Bas
1 del per volym C1617 ALEXSEAL Protective Primer 161 Converter
5-10 % fértunning (vol.)* R4042 ALEXSEAL Epoxy Primer Reducer
Exempel:6 : 1 : /2 =7 % fortunning
*Méangden fortunnare kan variera beroende pa férhallandena vid appliceringen. For sarskilda
tillampningar kan upp till 25 % laggas till.

Endast for professionell anvandning Sidalav?2

Informationen i det har databladet baseras pa var egen forskning och utveckling. Anvandaren maste granska berorda produkters
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for felaktig tillampning och/eller olamplig anvandning. Bearbetningen av produkten maste vara fullstandigt dokumenterad med hjalp av ett

fargappliceringsprotokoll. Rev.01/24
Mankiewicz Coatings www.alexseal.com Mankiewicz Gebr. & Co.
1200 Charleston Regional Parkway Georg-Wilhelm-Str. 189
Charleston SC 29492, USA KIEWICZ D-21107 Hamburg, Tyskland
Tin +1 843 654 7755 Ceatng Cencepis o i Fulure Tin +49 (0) 40 75 10 30

Fax +1 843 654 7759 Fax +49 (0) 40 7510 33 75



Al

Yacht Coating

Protective Primer 161

EXSEAL

Tekniskt datablad: 153-60

P1610

8

Applicering med
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9.

. Applicering Viskositet

Sprutpistolens munstycksdim.
Munstycksstorlek sifonkopp

Tryckbehallarens

munstycksdim.

Atomiseringstryck

Tryck i behallare
Luftfri utrustning

Zahn nr 2: = 80 sek, DIN 4-kopp 4 mm: = 70 sek.

1,8-2,5 mm (0,071-0,098) — konventionell och HVLP
1,6 mm (0,60) — Konventionell och HVLP
1,4-1,6 mm (0,055-0,063) — konventionell och HVLP

2,0-4,0 bar (30-60 PSI) — konventionell och HVLP
0,7-1,5 bar (10-22 psi) — konventionell och HVLP
Spets 0,35 mm/60° till 0,43 mm/60° (0,014”/60° till

0,0177/60°)

Inloppstryck 2—3 bar (29-44 psi)

Lagg pa 1 tvargéende skikt eller 2 skikt med en vat filmtjocklek (VFT) p& 200-300 mikron

prututrustning (8—12 mils). Detta ger en torr filmtjocklek (TFT) pa 80-100 pm.
Brukningstid och Optimal miljé vid applicering: minimitemperatur 15 °C (60 °F), 40 % relativ luftfuktighet, maxtemperatur
torkning 30 °C (85 °F), 80 % relativ luftfuktighet.
. N o) . o R o R o R o R Maximal
Temperatur vid kortaste dvermalningstid 15°C (60 °F) |20 °C (68 °F) | 25 °C (77 °F) |30 °C (85 °F) torktid
. . . . . . EJ
Brukningstid — ca 8 timmar 8 timmar 6 timmar 4 timmar RELEVANT
; . . . EJ
Dammtorr 40 min 30 min 20 min 10 min RELEVANT
) . . . . EJ
Tejp torr 30 timmar 24 timmar 20 timmar 16 timmar RELEVANT
.. EJ
Genomhéardat 11 dagar 9 dagar 7 dagar 5 dagar RELEVANT
Overmalning med ett extra skikt ALEXSEAL . . . . o
Protective Primer 161. Slipning maste goras 6 tummar 4 timmar 2 timmar 2 timmar 6 mc—_mader
S minimum minimum minimum minimum maximum
efter maximitiden.
Overmalning med andra produkter inklusive
202, 302, 303, 328, 357, 442 och 501. 32 timmar 16 timmar 16 timmar 12 timmar 6 manader
Preparering inklusive sandpappersslipning minimum minimum minimum minimum maximum

kravs efter maximitiden.

Obs: Tabellen ovan visar ungefarlig minimi- och maximitid. Yttemperatur, luftfléde, direkt eller indirekt solljus, mangd
och/eller val av fértunnare samt filmtjocklek paverkar de verkliga tiderna for hardning, Gvermalning, topplackering och
torkning under appliceringen. Under torkfasen maste temperaturen vara minst 15 °C (60 °F). Idealtemperatur:

25 °C (77 °F) Lagsta temperatur vid applicering ska vara 3 °C (5,4 °F) dver daggpunkten.
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