ALEISEAL..

Technisches Datenblatt:

Metallic Base Coat M Serie

1. Materialbeschreibung

2. Anwendungsbereiche

3. Farbton

4.1. Ergiebigkeit Base Coat

Das Basecoat/Clearcoat-System besteht aus einem Zwei-Komponenten-Basislack, der eine
gute Zwischenhaftung garantiert sowie Farbtonunterschiede und Wolkenbildung verhindert. Im
zweiten Schritt erfolgt die Applikation eines zweikomponentigen Klarlackes.

Das Alexseal Metallic System verleiht der Lackierung sehr gute Kratzfestigkeit, ist
schmutzabweisend und gewahrleistet eine gleichbleibende Transparenz des Klarlackes ohne
Vergilbungserscheinungen.

Das ALEXSEAL Metallic Basecoat / Clearcoat-Systems kann in Innen- und AuR3enbereichen der
Yacht verwendet werden, die nicht einer Dauerwasserbelastung ausgesetzt sind.

ALEXSEAL Metallic Base Coat ist in Standardfarbténen ab Lager verfigbar (siehe Metallic
Farbtonkarte oder der Preisliste). Auf Anfrage sind kundenindividuelle Farbténe méglich.

Festkorpergehalt angesetzt ohne Verdinnung: 25 - 40% (abhangig vom Farbton)

Hinweis: Ergiebigkeiten sind fir Stamm und Harter berechnet. Verdinner wird prozentual auf die
Gesamtmenge hinzugefigt

m2/ m2/ sq. ft./ @ TSD in
Liter Gal Gal pm
Theoretisch 10.5 40 428 25
Praktisch
Air Spray Equipment
Teile und Aufbau/mehrere Génge 2.45 9.29 100 25
Air Spray Equipment
Ebene Flachen und Rumpf /ein Gang 441 16.72 180 25

5. Untergrundvorbehandlung Das Substrat muss sauber, trocken und staub-, fett-, Olfrei und frei von anderen

6. Produktbezeichnung
& GebindegrofRe

7. Mischungsverhéltnis

8. Verarbeitungshinweise

Verschmutzungen sein. Um optimale Haftung und Ergebnisse zu erzielen muss der
ALEXSEAL Finish Primer 442 benutzt werden. Der ALEXSEAL Finish Primer 442 sollte
abschlieRend mit einer Kérnung von P280 - 320 (500-600 nass) geschliffen werden.

Bei Refit Lackierungen kontaktieren Sie lhren Alexseal Kontakt. Die Qualitat der alten
Lackierung kann die Entscheidung beeinflussen, ob Finish Primer 442 verwendet werden
sollte.

Stamm Material M.... ALEXSEAL Metallic Base Coat 1 Gal
Reaktionskomponente C5051  ALEXSEAL Topcoat Converter Spray 1 QT & 1 Gal
Verdiinner Medium R5050  ALEXSEAL Topcoat Reducer Medium 1 QT & 1 Gal
5 Volumenteile M.... ALEXSEAL Metallic Base Coat

1 Volumenteile C5051 ALEXSEAL Topcoat Converter Spray

3 Teile or 50 % vol. ALEXSEAL Topcoat Reducer (see above)

Beispiel: 5: 1 : 3 =50% Verdinnung

Die erforderliche Verdiinnerzugabe héngt von den Applikationsbedingungen ab.
Es darf kein Beschleuniger im Metallic Base Coat verwendet werden! .

Auslaufzeit Zahn #2: = 17 -22 Sek., DIN 4 Becher 4mm: = 14 - 18 Sek.
DusengroRe (FlieRbecher) 1.2to 1.4 mm (0.047 to 0.055)
DusengroRe (Druckkessel) 1.0to 1.2 mm (0.039 to 0.047)

Druck 3.0 to 5.0 bar (42 to 70 PSI) Hinweis: 4 bar ist optimal
Druckkessel 0.7 to 1.2 bar (10 to 15 PSI)
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Spritzapplikation

. Topfzeit und Trocknung

Schritt 1: Auftragen des ALEXSEAL Metallic Base Coat durch Spritzapplikation in Kreuzgang-
Technik. Um eine vollstindige Deckkraft zu erreichen sind mindestens zwei mittlere
Kreuzgange erforderlich (25-50um Nassschichtdicke). Die maximale Schichtdicke sollte 3
Kreuzgange von insgesamt 150pum (nass) nicht tiberschreiten.

Bei einigen Farben kann ein zusatzlicher ,Mistcoat/Dropoat® erforderlich sein, um ein
gleichmaRiges Ergebnis zu erzielen. Er kann nass in nass oder nach dem Trocknen der
vorherigen Schicht aufgetragen werden. Dieser sehr dinne Gang verhindert
Farbtonabweichungen und Wolkenbildung in der Lackierung.

Schritt 2: Nachdem der Base Coat mindestens 3 Stunden bei 30°C (85°F), bei niedrigen
Temperaturen langer, siehe Tabelle unten, wird der ALEXSEAL Klarlack appliziert, um den
Base Coat zu versiegeln. Die Uberlackierzeiten werden von Temperatur und Luftfeuchte
beeinflusst, sie Tabelle.

Hinweis: Klebeband, welches mit Klarlack Gberlackiert wurde, sollte so schnell wie méglich
entfernt werden, z.B. nach 2 Stunden.

Schritt 3: Um optimalen Glanz und Bestandigkeit zu erreichen, sollte eine zweite Applikation
ALEXSEAL Klarlack erfolgen. Ein vorsichtiges Anschleifen des Klarlacks mit Kérnung 320-400
oder nassem Schleifpapier der Kérnung 500-600 ist je nach Temperatur und Luftfeuchtigkeit
nach mindestens 24 Stunden (optimal sind 4 Tage) mdglich, um eine Beschadigung der
Metalloberflache zu vermeiden.

Beschriftungen kdnnen zwischen dem 2. und 3. Schritt erfolgen.

Hinweis: Es ist sehr wichtig, nicht durch den Klarlack zu schleifen und somit die
Metallicpigmente zu verletzen, dies kann zu Fehlerbildern oder Farbverédnderungen im Metallic
fuhren.

Optimale Verarbeitungsbedingungen - min. 15°C (60°F) 40% rF, bis zu max. 30°C (85°F) 80% rF

Temperatur fir Mindesttrocknungszeit 15°C (60°F) | 20°C (68°F) 25°C (77°F) 30°C (85°F) Max. Zeit
Topfzeit - ca. Base Coat 12 Std 10 Std 8 Std 6 Std N/A
Uberarbeitbar mit einer weiteren . . . .
Schicht ALEXSEAL Metallic Base Coat 45 Min 30 Min 30 Min 30 Min 4 5td
J i it ALEXSEAL Klarlack
@ 20% Luftieuchtigken e | 6 st 4 std 3 std 3 std 24 514
Max. 24 Std | Max. 24 Std Max. 12 Std Max. 6 Std
. . 6 Std 4 Std 3 Std 3 Std
@ 50% Luftfeuchtigkeit Max. 24 Std | Max. 12 Std | Max. 12Std | Max. 6 std | 24 St
L 6 Std 4 Std 3 Std 3 Std
@ 80% Luftfeuchtigkeit Max. 24 Std | Max. 12Std | Max. 6Std | Max. 6 std | 24 Std

des Metallic Base Coat auf 6 Stunden.

Hinweis: Fiir tropisches Klima (>30°C (85°F) oder 25° (77°F) und rF >50%) verkiirzt sich die maximale Uberlackierzeit

Achtung: In der Tabelle sind die ungefahren Mindest- und Maximal-Zeiten angegeben. Die Oberflachentemperatur, die
Luftstromung, direktes oder indirektes Sonnenlicht, die Menge und Auswahl an Verdunner und die Schichtdicke
beeinflussen die eigentlichen Zeiten wéhrend des Beschichtungsprozesses.

Wahrend der Trockung betragt die minimale Temperatur 15°C (60°F). Die ideale Temperatur: 25°C (77°F (77°F).
Die Minimalvoraussetzungen flr eine Lackierung sind 3°C tber dem Taupunkt.
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