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System podktadu metalicznego / powtoki bezbarwnej seria M ALEXSEAL to dwustopniowy
system zaprojektowany specjalnie w celu umozliwienia rownomiernego nanoszenia
metalicznego podktadu na duze powierzchnie. Nastgpnie naktadana jest warstwa
nawierzchniowa ALEXSEAL Clear Coat, ktéra uszczelnia, chroni i jest odporna na trudne
warunki srodowiska morskiego.

System podkiadu metalicznego/powtoki bezbarwnej serii M ALEXSEAL moze by¢ stosowany na
wewnetrzne lub zewnetrzne obszary jachtu, ktére NIE sg trwale zanurzone w wodzie.

Metaliczny podktad ALEXSEAL Metallic Base Coat jest dostepny w standardowych kolorach
przygotowanych fabrycznie oraz w kolorach niestandardowych dostarczanych na zaméwienie.
Numery seryjne znajdujg sie na karcie kolorow i w cenniku.

Czesci state bez rozcienczania: 25-40% (w zaleznosci od koloru)

Uwaga: Wskazniki pokrycia metalicznego podktadu ALEXSEAL Metallic Base Coat sg obliczane dla bazy i
konwertera. Rozciericzalnik dodaje sie jako procent catkowitej iloSci bazy i konwertera.

przy DFT

2 2

Pokrycie metalicznego podkiadu mz/ me/ stopa (grubosé warstwy

litr gal kw./gal g

suchej) w um

Teoretyczne 10,5 |40 428 25
Praktyczny
Czesci konwencjonalnego sprzetu do
natrysku pneumatycznego i 2,45 |9,29 100 25

wielowarstwowe/wielokrotne natryski
Konwencjonalny sprzet do natrysku
pneumatycznego do ptaskich paneli lub 4,41 |16,72 | 180 25
do jednorazowego natrysku kadtuba
Podtoze musi by¢ czyste, suche i wolne od pytu, smaru, oleju i innych zanieczyszczeh. Aby
uzyska¢ optymalng wydajnosc i przyczepnosé, nalezy uzy¢ srodka wierzchniego ALEXSEAL
Finish Primer 442. Koncowa warstwa $rodka wierzchniego ALEXSEAL Finish Primer 442
powinna by¢ gtadko przeszlifowana suchym papierem $ciernym o ziarnistosci 320—-400 lub
mokrym papierem sciernym o ziarnistosci 500—600.

W przypadku prac remontowych skontaktuj sie z przedstawicielem handlowym. Integralnos¢
starej powtoki moze mie¢ wptyw na decyzje o zastosowaniu $rodka wierzchniego ALEXSEAL
Finish Primer 442,

Materiat bazowy M.... Metaliczny podktad ALEXSEAL Metallic Base Coat
(kolor bazowy) 1 kwarta i 1 galon

Konwerter C5051 Konwerter w formie aerozolu do wykonywania
warstwy nawierzchniowej ALEXSEAL Topcoat

i Converter Spray 1 kwarta i 1 galon

Srodek do rozcienczania do R5050 Srodek do rozcienczania do wykonywania warstwy

wykonywania warstwy nawierzchniowej ALEXSEAL Topcoat Reducer

nawierzchniowej Reducer Medium 1 kwarta i 1 galon

Medium

5 czesci objetosciowo M.... Metaliczny podktad ALEXSEAL Metallic Base

Coat (kolor bazowy)
1 czes$¢ objetosciowo C5051 Konwerter w formie aerozolu do wykonywania

warstwy nawierzchniowej ALEXSEAL Topcoat
Converter Spray

3 czesci lub 50% objetosciowo Rozcienczalnik do wykonywania warstwy
nawierzchniowej (ALEXSEAL Topcoat Reducer)
(patrz wyzej)
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8. Aplikacja

Aplikacja przez rozpylanie

Przyktad: 5: 1: 3 = rozcienczenie 50%
Nie uzywa¢ przyspieszacza na metalicznym podkiadzie.

Lepkos¢ Zahn nr 2: = 15-17 sek., DIN 4 kubek 4 mm: = 14-18 sek.

Wielkos¢ dyszy pistoletu 1,2-1,4 mm (0,047-0,055 cala)

grawitacyjnego

Wielkos$¢ dyszy do cieczy 1,0-1,2 mm (0,039-0,047 cala)

agregatu natryskowego

Cisnienie rozpraszajgce 3,0-5,0 bar (42-70 PSI) Uwaga: 4 bary (50 PSI) sg
optymalne

Cisnienie agregatu 0,7-1,2 bar (10-15 PSI)

Krok 1: Natozy¢ 2 warstwy posrednie metalicznego podktadu ALEXSEAL Metallic Base Coat
do grubosci pojedynczej mokrej powtoki (WFT) 25-50 mikronéw. Odczekaj od
30 minut do 4 godzin, aby zapewni¢ przyczepnos¢ miedzy natozeniem powlok. Pozwoli to
uzyska¢ grubosc¢ suchej powtoki (dry film thickness, DFT) na poziomie 20—40 mikronéw w
przypadku naktadania dwoch powtok. Maksymalna zalecana grubos¢ powtoki podczas aplikacii
natryskowej w przypadku trzech powlok wynosi tgcznie 150 mikronéw WFT lub 50 mikronéw
DFT.

Niektore kolory mogg wymaga¢ dodatkowego mistcoat/dropcoat w celu uzyskania jednolitego
wykonhczenia. Mozna jg naktada¢ metodg mokro na mokro lub po wyschnieciu poprzedniej
warstwy. Powtoka mgietkowa/powtoka kropelkowa pozwoli unikng¢ réznic w odcieniach i efektu
zmetnienia.

Krok 2: Po wyschnieciu Metallic Base Coat minimum 3 godziny w 30°C, dtuzsze czasy dla
nizszych temperatur, patrz tabela ponizej, maksymalnie 12 godzin w 25°C, naktadamy
ALEXSEAL Clear Coat w celu uszczelnienia Metallic Base Coat. Wiecej informacji mozna
znalez¢ w TDS danego lakieru nawierzchniowego ALEXSEAL.

Niektore bardzo szorstkie metaliki mogg wymagac kolejnej warstwy lakieru bezbarwnego.
Czas naktadania zalezy od temperatury i wilgotnosci: szczegétowe informacje znajdujg sie w
tabeli ponizej. Uwaga: Tasme pokrytg lakierem bezbarwnym nalezy jak najszybciej usung¢, np.
po 2 godzinach.

Krok 3: Aby uzyska¢ wyzszy stopien potysku moze by¢ konieczne natozenie kolejnego lakieru
bezbarwnego ALEXSEAL. Wymagane jest doktadne przeszlifowanie lakieru bezbarwnego.
Grafika moze byé dodana pomiedzy etapem 2 i 3.

Uwaga: wazne jest, aby nie przebi¢ sie przez lakier bezbarwny podczas szlifowania, moze to
wptyng¢ lub zmieni¢ kolor metalicznego lakieru bazowego.
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9. Okres przechowywania i schniecie

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

:fmi’eecrgt“ra dla minimainego czasu | 4 5oc (goop) 20°C (68°F) | 25°C (77°F) | 30°C (85°F) | Czas maks.
Sri?bsligéa?srlol\vxggigzypodkiad 12 godzin 10 godzin 8 godzin 6 godzin n/d
Nanies¢ kolejng powloke
metalicznego podktadu na metaliczny | 45 min 30 min 30 min 30 min 4 godzin
podktad po przyczepieniu.
Naktadanie bezbarwnej warstwy
wierzchniej Alexseal Premium
Topcoat 501 Clear na metaliczny
podktad Metalic Base Coat

6 godzin 4 godzin 3 godzin 3 godzin
przy 20% wilgotnosci wzglednej Maks. 24 godz. | maks. 24 godz. | maks. 12 godz. | maks. 6 godz. | 24 godzin
przy 50% wilgotnosci wzglednej 6 godzin 4 godzin 3 godzin 3 godzin

Maks. 24 godz. | maks. 12 godz. | maks. 12 godz. | maks. 6 godz. | 24 godzin

. - . 6 godzin 4 godzin 3 godzin 3 godzin

przy 80% wilgotnosci wzglednej Maks. 24 godz. | maks. 12 godz. | maks. 6 godz. | maks. 6 godz. | 24 godzin
Uwaga: Dla klimatu tropikalnego (> 30°C (85°F) lub 25°C (77°F) i RH> 50%) maks. czas powlekania metalicznego
podktadu bedzie skréocony do 6 godzin.
Uwaga: Powyzszy schemat przedstawia przyblizony czas minimalny i maksymalny. Na faktyczng dtugos¢ czasu podczas
aplikacji wptywa temperatura powierzchni, przeptyw powietrza, bezposrednie lub posrednie dziatanie promieni
stonecznych, ilo$¢ rozcienczalnika i grubo$é 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.
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