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AB-COR® 930 UWS

2-K-EP-Unterwasserbeschichtung

ABP

Coatings

2-Komponenten - Epoxidharz - Beschichtungsstoff mit ABP - Bionik - Technolog ie
frei von giftigen Schwermetallen, Benzylalkohol, Teer, Anthracendl und Weichmachern

« unter Wasser applizierbar und aushéartend » ausgezeichnete Korrosionsschutzwirkung
e zur Reparatur von Kkleinflichigen Schadstellen « nur fur Handverarbeitung mit spezieller
im Unterwasserbereich, in frihwasserbelasteten Technik / Oberflachenvorbereitung
Bereichen sowie auf feuchtem Stahluntergrund + aktive  Wasserverdrangung von  der
» ab einer Temperatur von +4°C einsetzbar Substratoberflache
 physiologisch unbedenklich nach Aushartung

AB-COR 930 UWS ist ein innovatives Beschichtungsmaterial zur Ausbesserung von beschadigten
Anlagenteilen in dauerhaft wasserbelasteten und feuchten Bereichen. AB-COR 930 UWS kann unter
Wasser appliziert werden, verdrangt Wasser von der Substratoberflache und hartet unter Wasser aus.
Bei Einhaltung der Vorbereitungs- und Verarbeitungshinweise bietet AB-COR 930 UWS eine gute
Haftung auf Stahl (> 7 MPa, ISO 4624, bei Applikation und Aushartung in Salzwasser) und einen
wirksamen Korrosionsschutz. AB-COR 930 UWS wird in der Regel ein- oder zweischichtig mittels
spezieller Applikationstechnik verarbeitet.

Hinweis: AB-COR 930 UWS ist nur in einem dunkelgrauen Farbton lieferbar. AB-COR 930 UWS wird
nur mit geschulten und zertifizierten Verarbeitungsunternehmen angewendet.

ca. 300 - 1000 um (DFT) pro Arbeitsgang (1 - 2 x) / abhangig vom Objekt

Hinweis: Hohere Schichtdicken je Applikation sind zu vermeiden, da ansonsten das Wasser nicht vollstandig vom Substrat
verdrangt werden kann.

je nach Applikationsbedingungen; theoretisch: ca. 2 kg/m2 bei 1 mm Schichtdicke

« Meeresatmosphare * neutrale Salzldsungen
» SuRwasser, Meerwasser, Brackwasser + trockene Hitze bis ca. +80°C
« feuchte Hitze bis ca. +50°C (bitte Rucksprache)

Mischungsverhéltnis A : B 10 : 1 nach Gewicht

Dichte (23°C) ca. 2,0 gcm?

Volumenfestkorper ca. 100 %

Viskositat (23°C) thixotrop

Verarbeitungszeit (10°C / 23°C / 30°C) ca. 45 Min. / ca. 30 Min. / ca. 15 Min.

Objekt- / Wassertemperatur mindestens 4°C bis maximal 25°C

Materialtemperatur (optimal zum Anmischen) 15 - 20°C (ggf. Material temperieren!)

Maximale relative Luftfeuchtigkeit 100 % / auch unter Wasser applizierbar

Uberarbeitung (10°C / 23°C / 30°C) ca. 18 Stunden / ca. 8 Stunden / ca. 6 Stunden

Hartung mechanisch belastbar (10°C / 23°C /30°C) | ca.5 Tage/ca. 3 Tage / ca. 3 Tage

Die Angaben sind im Labor ermittelte Richtwerte und keine Spezifikationen

Zum Reinigen von Werkzeugen empfehlen wir, AB-COR 999 als Reinigungsmittel sofort nach
Gebrauch einzusetzen.

1 kg - Gebinde (0,91 kg Komponente A + 0,09 kg Komponente B), andere Abfullungen auf Anfrage

schwarzgrau (Komponente A schwarzgrau, Komponente B transparent)
- aus rohstoff- und fertigungsbedingten Griinden sind geringe Farbton- / Chargenabweichungen méglich -

6 Monate, kuhl und trocken im Originalgebinde bei 15 - 25°C. Temperaturen < 10°C kénnen zur
Kristallisation fiihren. Bitte Ruicksprache halten.




Oberflachenvorbereitung:

Die zu beschichtenden Stahlflachen miissen frei von Schmutz, Fett, Ol, Staub, Korrosionsprodukten sowie sonstigen trennend
wirkenden arteigenen oder artfremden Substanzen sein (siehe DIN Fachbericht 28 ,Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
Beschichtungen - Prifung von Oberflachen auf visuell nicht feststellbare Verunreinigungen vor dem Beschichten®).
SchweilRperlen missen entfernt und Schweilndhte sowie SchweiRnahtiberlappungen nach DIN EN 14879-1 beigeschliffen
werden. Vorbereitung durch Strahlentrostung gemaR DIN EN ISO 12944-4 (ISO 8501-1/-2) im Vorbereitungsgrad Sa 2%
mit einer mittleren Rautiefe Rys (Rz) = 50 um bzw. ,mittel (G)* nach DIN EN ISO 8503-2 (ISO 8503-2). Eine Oberflachen-
vorbereitung durch Nassstrahlen und Hochstdruckwasserstrahlen (ggf. unter Wasser) ist ebenso méglich. Bei Ausbesserungs-
arbeiten an bestehenden Beschichtungssystemen missen die Randbereiche der Altbeschichtung fachgerecht beigeschliffen
und ausreichend tberlappend tberbeschichtet werden. Bei Unterwasseranwendungen bitte Beratung anfordern!

Materialvorbereitung (nur unverdinnt verarbeiten!):

Streichen / Materialtemperatur mindestens 15°C, vor Gebrauch Komponente A mit maschinellem Rihrgerat
Spachteln: (300 - 400 U/Min.) aufrihren, Komponente B restlos zugeben und sorgféltig 3 Minuten einrlhren,

GefaBboden und -wand mit erfassen, anschlieend in ein sauberes GefalR umtopfen und nochmals
1 Minute ruhren. Bitte immer nur ganze Verpackungseinheiten / Gebinde anmischen und verarbeiten.
Ungemischte Einzelkomponenten dirfen nicht ins Wasser gelangen!

Verarbeitungsverfahren:

Auftragen

Streichen / Spachteln

Das Produkt wird in entsprechenden Gebinden, gemalRl dem
Mischungsverhaltnis, geliefert und wird mittels geeignetem
Ruhrgerat sorgfaltig vermischt, bis eine homogene Mischung
vorliegt (auf keinen Fall verdiinnen!). Direkt im Anschluss an
die Oberflachenvorbereitung muss die Beschichtung erfolgen.
AB-COR 930 UWS sorgfaltig mit Pinsel (spezielles
Borstenmaterial, Borstenlange ca. 2 - 3 cm) in das Substrat
einarbeiten bzw. einmassieren. AnschlieBend st die
Beschichtung mit einem Pinsel oder Spachtel glatt zu
streichen.

Hauptsachlich fur Kleinflachen, Ausbesserungen, Ecken,
Kanten, Durchdringungen und Unterwasseranwendungen.
Ausbesserungen, Fehlstellen, Minderschichtdicken oder
Poren werden je nach Umfang blank geschliffen bzw.
PSa 2% gestrahlt, die Uberlappungszonen angeschliffen
oder angestrahlt, entstaubt und mit AB-COR 930 UWS
beschichtet. Gegebenenfalls sind zum Erreichen der
geforderten Schichtdicke  zusatzliche  Arbeitsgéange
erforderlich. Vor der Uberarbeitung mit sich selbst ist die
Flache fachgerecht zu reinigen.

Bei Unterwasser- / Tauchapplikation bitte Beratung anfordern!

Wichtige Hinweise!

Bei Unterwasseranwendungen muss das auf dem Substrat befindliche Wasser durch die Beschichtung von der Oberflache
verdrangt werden, um eine gute Haftung und Korrosionsschutzwirkung zu erzielen. Durch diese Verdrangung kann die
Oberflache nach Aushartung kleine UnregelmaRigkeiten bzw. oberflachliche Poren aufweisen. Bei Uberschichtdicke wird der
Verdrangungsmechanismus eingeschrankt! Bei gehobenen optischen Anspriichen ist nach Aushartung der Erstbeschichtung
eine weitere Applikation durchzufihren.

Das Beschichtungsmaterial wird nur mit geschulten und zertifizierten Verarbeitungsunternehmen angewendet.
Bitte Beratung anfordern!

Bei Freibewitterung neigt AB-COR 930 UWS zur Vergilbung und Kreidung. Bei erhéhten optischen Anspriichen im Uber- und
Unterwasserbereich bitten wir um Ricksprache!
Die o. g. Informationen sind unverbindlich und je nach den Baustellenbedingungen entsprechend anzupassen.

Bestandigkeit:

Mechanisch Thermisch Chemisch

» schlag- und stof3fest « feucht bis ca. +50°C » Meeresatmosphére

+ hoch abriebfest + trockene Hitze bis ca. +80°C » SuR-, Meer- und Brackwasser
* neutrale Salzldsungen

In Anbetracht der Vielzahl méglicher Einflisse auf die Bestandigkeit (Medium, Temperatur, Konzentration, Schichtdicke usw.)
bitten wir in jedem Fall um Ricksprache.

Schutzmalinahmen:

GISCODE: RE30

AB-COR 930 UWS st I6semittelfrei und setzt bei der Erhartung keine entsprechenden Dampfe frei; trotzdem ist flr gute
Raumbellftung zu sorgen. Bei der Arbeit geeignete Schutzkleidung, Schutzhandschuhe, Schutzbrille und Atemschutzmaske
tragen. Hautkontakt vermeiden. Bei Berihrung mit der Haut sofort mit viel Wasser und Seife abwaschen. Bei Beriihrung mit
den Augen sofort grindlich mit Wasser ausspilen (Spulflasche aus Apotheke) und einen Arzt konsultieren. Wahrend der
Verarbeitung nicht essen, nicht rauchen und nicht mit offener Flamme hantieren. Generell sind die Gefahrenhinweise und
Sicherheitsratschlage auf den Gebinden und in den Sicherheitsdatenblattern und die einschlagigen Vorschriften der
Berufsgenossenschaften zu beachten und einzuhalten.

AB-COR 930 UWS; 2.10/01.10.24. Unsere Informationen und Hinweise in Wort, Schrift und durch
Versuche erfolgen nach bestem Wissen, gelten jedoch als unverbindlich, auch in Bezug auf
etwaige Schutzrechte Dritter. Diese Informationen befreien den Kaufer nicht von seiner eigenen
Prifung unserer Hinweise und Produkte auf ihre Eignung fir die beabsichtigten Verfahren und
Zwecke. Anwendung und Verarbeitung unserer Produkte erfolgen auf3erhalb unseres Einflusses
und liegen daher ausschlieBlich im Verantwortungsbereich des Verwenders. Der Verkauf unserer
Produkte erfolgt nach MaRgabe unserer Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen (AGB).

AB-Polymerchemie GmbH
Tjuchkampstral3e 24
D - 26605 Aurich
Tel.: +49 (0)4941 - 604360
Fax.: +49 (0)4941 - 6043643
info@ab-polymerchemie.de
www.ab-polymerchemie.de




