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AAROCORR ZINC 126
die EP-Zinkstaubgrundbeschichtung, 92 %

BCI Zulassung nach BN108/109 (Typ 2)

\ AAROLAC 2K-EP-Zinkstaubgrundierung, hochprozentig 92%. Bis Korro-
QUALITATS- sivitatskategorie C5 sehr hoch, als kathodischer Schutz . Grund-
k BESCHICHTUNG
Q-GEPRUFT

arbeiten im «High Performance» Korrosionsschutz. Zulassung

% beschichtung auf sandgestrahlten Stahl. Fiir Beschichtungs-
TYP Z, Basler Chemische-Industrie.

Geprift und zertifiziert vom IFO Institut fir Oberflachen-
technik, D-73529 Schwabisch-Gmund mit Protokoll Nr. 18483.
Gepriift im Beschichtungssystem A5I1.05-EP/EP/EP/PUR,

nach 1ISO 12944-5, als Zinkstaubgrundbeschichtung (GB) auf
Stahl, bis Korrosivitatskategorie C5-1 Hoch, nach DIN EN 1SO
12944-6:1998

Einsatz nach DIN EN ISO 12944-5:2018, fiir Beschichtungs-
systeme auf Stahl bis Korrosivitatskategorie C5 hoch

Als Grundbeschichtung (GB) in mehrschichtigen
Beschichtungssystemen.

Geprift und BCI Zulassung der Basler Chemischen Industrie
nach BN 108/109 / Typ Z
Einsatz in den Systemen «BZ», «<ABZ», «\WBZ»

Als Grundbeschichtung (GB) in mehrschichtigen
Beschichtungssystemen.

Basis / Eigenschaften 2K Epoxid- (EP) Zinkstaubgrundbeschichtung mit 92 % Zinkanteil.
Einsatz als Grundbeschichtung bei sehr hoher Korrosions-
belastung.

AAROCORR ZINC 126, schiitzt aktiv und passiv gegen Korrosion,
dh., er bildet einerseits eine Barriere und schutzt andererseits auch
freiliegende benachbarte Stahlflachen sowie Schichtfehler (Poren)
vor Korrosion, indem er wie eine Opferanode wirkt (kathodischer
Schutz).

AAROCORR ZINC 126, ist Teil der modular abgestimmten
Hochleistungs-Korrosionsschutzsysteme von Aarolac, fur robusten
und langlebigen Korrosionsschutz.

Beschichtungs-Systeme In Kombination mit 2-komponentigen Zwischen- und Deckbe-
schichtungen, wird AAROCORR ZINC 126, bis zur Korro-
sivitatskategorie C5 sehr hoch, nach EN ISO 12944-5:2018
eingesetzt auf:

Stahl
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«High Performance»-Korrosionsschutzsysteme nach DIN EN ISO 12944-5

AAROCORR ZINC 126
die EP-Zinkstaubgrundbeschichtung, 92 %

| bis Korrosivitatskategorie C5 sehr hoch, nach EN ISO 12944-5
| BCI Zulassung nach BN108/109 (Typ 2)

Wiinschen Sie unsere Beratung? Dann werden Sie jederzeit durch einen unserer kompetenten- und
erfahrenen Korrosionsschutzspezialisten vor Ort, im Werk oder am
Objekt beraten.

Zwischen- und Die Grundbeschichtung AAROCORR ZINC 126, wird je
Deckbeschichtungen nach Anforderung mit folgenden Zwischen- oder
Deckbeschichtungen tberbeschichtet:
Losemittelhaltig
AAROPOX Typ B 192 C5 hoch, BCI Typ "B" 2K-EP Deckbeschichtung sdgl.
AAROPOX Typ A 193 C5 hoch, BCI Typ "A" 2K-EP Deckbeschichtung gl.
AAROCOLOR DS 194 C5 hoch 2K-EP Zwischen- und Deck-
beschichtung
AAROTEC RAPID HS 134 C4 sehr hoch 2K-EP Grund- und Zwischen-
beschichtung
AAROPUR DUPLEX 206 C4 hoch 2K-PUR Deckbeschichtung sdgl.
AAROPUR FERRO 211 C4 hoch 2K-PUR Eisenglimmer-
Deckbeschichtung
AAROPAT 212 C4 hoch 2K-PUR Patina Moderna Deck-
beschichtung
AAROPUR DUOCOAT 219 C3 hoch 2K-PUR Ein- und Zweischicht-
Deckbeschichtung sdgl.
AAROPUR STEELCOAT HYDRO | C3 hoch 2K-PUR DS Deckbeschichtung
223

Die Korrosivitatskategorie bei jedem Produkt gibt nur an, bis zu welcher Korrosivitatskategorie das
Produkt in einem dafiir passenden Beschichtungssystem eingesetzt werden kann.

Farbton Zinkgrau

Glanzgrad Matt

Bestandigkeiten AAROCORR ZINC 126, ist in mehrschichtigen Beschichichtungs-
und weitere Produktvorteile systemen gepruft worden. Wir erreichen damit:

Ausgezeichnete Bestéandigkeit gegen aggressive Bohr- und
Schneideéle, Bohremulsionen, sowie verschiedene Ole, Benzin,
Kerosin und Losemittel

Allgemein hohe Chemikalienbestandigkeit (ausser gegen
Sauren)

Gute Elastizitat

Hohe mechanische Belastbarkeit durch zédhharte Oberflache
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BCI Zulassung nach BN108/109 (Typ Z)

Ausgezeichnetes Standvermdgen, auch bei komplizierten
Geometrien

In einem Arbeitsgang bis 80 um Trockenschichtdicke erzielbar
Temperaturbestandig bis 150 ° C.

Verschiedene Verdiunner fur unterschiedliche Anwendungen

Technische Daten

Spez. Gewicht 2.78 g/lcm3, (Mischung)

Festkdrper 84.9 % (Mischung)

VOC-CH 15.05 % (Mischung)

VOC-EU EU-Grenzwert (Decopaint) fir AAROCORR ZINC 126A (Kat. AJj
500 g/l (2010) Dieses Produkt enthélt 383 g/l in der Mischung.

Mischverhéltnis 10 : 1 Gewichtsteile Comp. A mit Harter Comp.B

Stammlack Comp. A, AAROCORR ZINC 126A

Harter Comp. B, AAROCORR ZINC 126B

Mischen/Ruhrwerk Der Harter muss mit einem Ruhrwerk homogen eingearbeitet

werden bis keine ,Schlieren“ mehr vorhanden sind.

Topfzeit bei 20°C. 30°C.
24h 16h

Das Ende der Topfzeit zeigt sich durch verdicken des Materials und
durch Schlierenbildung an. Material nicht nachverdiinnen oder in
frische Farbe leeren!

Durch das Verarbeiten von Material nach uberschreiten der
Topfzeit, entstehen Stdrungen wie Glanzunterschiede, Farbton-
verschiebung, Verlaufsstdrungen, sowie Stdrungen bei der Film-
bildung und Haftung. Die Korrosionsschutzeigenschaften solcher
Beschichtungen sind unbrauchbar.

Vorbehandlung von Stahl, Tabelle 1 |

Fur AAROCORR ZINC 126, darf nur untenstehende Vorbehandlung angewendet werden.

Oberflachenvorbereitung nach EN ISO 12944-4 / EN ISO 8504 Teile 1-3 |C2 gering \C3 massig |C4 stark |C5 sehr stark

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von
Beschichtungsstoffen
Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit nach 1SO 8501-1 -3

Stahl unbeschichtet

= Sandstrahlen Sa2% Sa2Y Sa2% Sa2%-3
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«High Performance»-Korrosionsschutzsysteme nach DIN EN ISO 12944-5

AAROCORR ZINC 126

bis Korrosivitatskategorie C5 sehr hoch, nach EN ISO 12944-5
BCI Zulassung nach BN108/109 (Typ Z)

die EP-Zinkstaubgrundbeschichtung, 92 %
|

Verarbeitung Rollen, streichen, Fliess- oder Saugbecherpistole, Drucktank,
Membranpumpe, Airmix- oder Airlessgerat.

Schichtdicken Beim Spritzen sind in einem Arbeitsgang Trockenschichtdicken bis
80 pm mdglich.
Beim Streichen und rollen 50 - 60 pum auf Flachen. Ecken, Kanten,
Nieten und Verschraubungen vor der Flachenbeschichtung satt
vorstreichen.

Verbrauch theoretisch Theoretisch bei 60 pm TSD 325 g/m2 = 117um NSD
TSD = Trockenschichtdicke Theoretisch bei 80 um TSD 433 g/m2 = 155 pm NSD
NSD = Nasschichtdicke

Verarbeitungsbedingungen Uber + 8° C. Material frostfrei lagern!

Vor Gebrauch, vor allem in der kalten Jahreszeit, Produkt vor der
Verarbeitung mindestens 12 Std. in beheiztem Raum lagern.
Wahrend der Applikation und Trocknung ist fiir eine genigende
Luftumwalzung zu sorgen.

Wahrend den ersten 24 Stunden der Trocknung, darf die
Umgebungsluft- und Oberflachentemperatur am Objekt nicht unter
+10° C. fallen.

Taupunkt Kondensation vermeiden. Der Taupunkt muss wahrend der
Verarbeitung und Trocknung mindestens 3° C. Uber dem Taupunkt
liegen, sonst mussen die Beschichtungsarbeitern eingestellt
werden. Der Taupunkt muss mehrmals am Tag gemessen und
protokolliert werden.

Lagerfahigkeit Unangebrochene Gebinde bei Raumtemperatur mindestens 1 Jahr.
Kahl lagern und nicht der direkten Sonneneinstrahlung aussetzen!.
Angebrochene Hartergebinde gut verschliessen und innert 6
Monaten verarbeiten!

Verdunner fur verschiedene Anwendungen und Trocknungseigen-
schaften:

AAROPHAN 664 — der Spritzverdiinner fur EP-Beschichtungen fur kiirzeste Offenzeit

AAROPHAN 650 — der der Nitro-Universalverdunner fir kurze Offenzeit

AAROPHAN 663 — der Streich- und Flutverdiinner zu Epoxi-Produkten

Bei Temperaturen unter 15 ° C., empfehlen wir zum Spritzen nur
den Verdunner AAROPHAN 664 einzusetzen.

Verdiinnung zum Streichen Zum Rollen und Streichen
AAROCORR ZINC 126, nach dem Mischen beider Komponenten
unverdinnt oder bis max. 3 % verdinnen mit AAROPHAN 663,
dem Streichverdiinner fiir lange Offenzeit und gutem Verlauf.
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«High Performance»-Korrosionsschutzsysteme nach DIN EN ISO 12944-5

AAROCORR ZINC 126

bis Korrosivitatskategorie C5 sehr hoch, nach EN ISO 12944-5

die EP-Zinkstaubgrundbeschichtung, 92 %
|

BCI Zulassung nach BN108/109 (Typ Z)

Verdunnung fur Airless/Airmix

Zum Airless-, Airmixspritzen von diinnen Schichten
AAROCORR ZINC 126, 8 - 10 % verdinnen

Zum Airlessspritzen von hohen Schichtdicken
AAROCORR ZINC 126, 5 - 10 % verdinnt spritzen

Verdunnung fir Drucktank
und Membranpumpe

fur dunschichtige Applikation
AAROCORR ZINC 126, 8 - 10 % verdiinnen
Fir hohere Schichtdicken

AAROCORR ZINC 126, 5 - 10 % verdiinnen

Verdunnung fiur Fliess- und
Saugbecherpistolen

Fur dinschichtige Applikation
AAROCORR ZINC 126, 15 - 20 % verdinnen auf eine Viskositat
von 20 — max. 25“ DIN 4.

Verarbeitung mit Airless

Dusen 4/13 — 6/23

Spritzdruck 110 - 150 bar

Duse und Winkel je nach Objektgeometrie und Viskositat einsetzen.
Stellen Sie zuerst den streifenfreien Airlesspritzstrahl ein.

Verarbeitung mit Airmix

Disen 4/13 - 6/23
Spritzdruck 110 - 150 bar
Luftdruck 1.5-2.5bar

Duse und Winkel je nach Objektgeometrie und Viskositat einsetzen.
Zerstauberluft erst nach dem Einstellen des streifenfreien
Airlesspritzstrahls zugeben.

Verarbeitung mit Drucktank
oder Membranpumpe

Dusen 1.8-2.5mm

Luftdruck 3.0 - 3.5 bar

Dise, Material- und Luftmenge je nach Objektgeometrie und
Viskositat anpassen.

Fliess- und Saugbecherpistolen

Dusen 1.8-2.5mm

Luftdruck 3.0 -4 bar

Duse, Material- und Luftmenge je nach Objektgeometrie und
Viskositat anpassen.

Trocknung

Trocknungszeit bei 40 um TSD
(Lufttrocknung)

Trocknungszeit bei 80 um TSD
(Lufttrocknung)

Lufttrocknung bei konstant 20° C und Luftumwalzung

Staubtrocken nach: 30 Min.
Griffest nach: 60 Min.
Uberlackierbar nach: 12 h

Lufttrocknung bei konstant 20° C und Luftumwalzung
Staubtrocken nach: 45 Min.

Griffest nach: 2h

Uberlackierbar nach: 12 h frihestens, ideal nach 18 h
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«High Performance»-Korrosionsschutzsysteme nach DIN EN ISO 12944-5

AAROCORR ZINC 126

die EP-Zinkstaubgrundbeschichtung, 92 %

BCI Zulassung nach BN10 9 (Typ 2)

Tiefere Temperaturen Bei tieferen Temperaturen zwischen 5 — 15 °© C und 80 pm
Trockenschichtdicke, verzégert sich die Trocknung massiv. Hier
empfehlen wir 18 h Trocknungszeit vor der nachsten Beschichtung
einzuplanen und den Verdiinner AAROPHAN 664 fiur AAROCORR
ZINC 126A zu verwenden.

Sicherheitstechnische Hinweise Beachten Sie das EG-Sicherheitsdatenblatt von AAROCORR
ZINC 126 A+B, vor der Verarbeitung unter www.aarolac.ch

Produktinformation QR-Code

Diese Produktinformation von AAROCORR ZINC 126, kdnnen Sie
jederzeit im Werk und auf der Baustelle, mit einem Handy uber
unseren QR-Code auf der Produktetikette vor der Verarbeitung
erreichen. Dadurch sind unnétige- und kostenintensive Qualitats-
probleme vermeidbar.

Sortiment AAROCORR ZINC 126A, Comp. A
Die EP-Zinkstaubgrundbeschichtung, 92 %
Mischverhéltnis 10: 1 Gewichsteile mit
AAROCORR ZINC 126B, Comp. B

Farbton Zinkgrau
Glanzgrad Matt
Gebinde Kessel a 10/1.0 kg netto

Kessel a 20/2.0 kg netto
Kessel a 30/3.0 kg netto

Diese ,Produkte-Information* muss vor Arbeitsbeginn mit dem Material zusammen, dem Verarbeiter als
Anwendungshinweis abgegeben, oder als Arbeitsmittel am Arbeitsplatz vorhanden sein. So vermeiden Sie unnétige und
kostenintensive Qualitatsprobleme! Diese Angaben sind als Richtlinien gedacht. Sie wurden aufgrund sorgfaltiger
Untersuchungen zusammengestellt. Eine Rechtsverbindlichkeit kann trotzdem nicht daraus abgeleitet werden. Die
Verarbeitungsfaktoren im Moment der Arbeitsausfihrung liegen nicht in unserem Einflussbereich. Fur eine detaillierte
Beratung stehen wir gerne zu lhrer Verfiigung. Durch dieses Merkblatt verlieren alle vorherigen ihre Gultigkeit. Fragen Sie
gegebenenfalls nach der neuesten Ausgabe. Schutzmassnahmen beim Umgang mit dem Produkt. Der Anstrichstoff soll im
flissigen bzw. nicht vollig ausgetrockneten Zustand nicht in Kanalisation, Gewé&sser und Erdreich gelangen! In jedem Fall
entsprechende Reste ordnungsgemdass entsorgen. Bei der Verarbeitung sind die Gefahrenhinweise und
Sicherheitsratschlage auf dem Gebinde zu beachten. Sorgen Sie auch bei wasserverdiinnbaren Produkten jederzeit fur gute
Beluftung. Es gelten im ubrigen die SUVA-Vorschriften, welche bei der Verarbeitung von Anstrichen unbedingt beachtet
werden missen! Bei Unféllen mit Anstrichstoffen immer den Arzt aufsuchen! Beachten Sie die Informationen auf der
Produkte-Etikette und das EG-Sicherheitsdatenblatt.
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