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2 K EP-FEINSPACHTEL EA STANDART & RAPID

g— PRODUKTBESCHREIBUNG

Q 3K EP-Mdortel EA (Emissionsarm) ist ein kunststoffmodifizierter Ausgleichsmortel /
=2 Reparaturmortel auf 2K Epoxidharzbasis mit mineralischen Zuschlagen. 3K EP-
Mortel ist in zwei Versionen, Standard und Rapid héartend erhéltlich. Der 3K EP-
Mortel EA erfiullt den neuesten technischen Stand, die Rezeptur ist frei von
Nonylphenol und in der Standard Version Benzylalkoholfrei. Zudem werden
gesetzliche Vorgaben wie VOC (organische Losungsmittel) Gehalt weit unterschritten. Deshalb sind die
Anforderungen nach dem AgBB-Schema unter Beriicksichtigung der DIBt-Richtlinie erfillt.

EINSATZGEBIETE

Als kunststoffmodifizierter Ausgleichsmértel ab Schichtstarken > 5 mm wird dieser auf mit 2K EP-
Bindemittel EA grundierten Beton und Estrichflachen eingesetzt. Auf Fliesen mit einer entsprechenden
Untergrundvorbehandlung méglich. Zum Ausspachteln grober Unebenheiten oder Ausbriiche. Zum
nachtraglichen Herstellen von Bodengeféllen und ganzflachiger Bodenausgleich Zum Herstellen von
Hohlkehlsockeln.

EIGENSCHAFTEN

GISCODE: RE 1 (Epoxidharzprodukte, I16semittelfrei, sensibilisierend) Geprufte Brandklassen Klasse B1 / Bfl-s1
(Prifung 4K EP-Verlaufbeschichtung 2,5-3,0 mm). Priifung gemal AgBB — Schema unter Beriicksichtigung der DIBt-
Richtlinie Kein Schwund nach der Trocknung, da frei von Wasser-, Zement- oder Gipsanteilen. Fullstoffe werden erst
bei der Verarbeitung eingeriihrt, dadurch kein lagerungsbedingtes Absetzverhalten. Bei hoher Punktbelastung
empfehlen wir das Mischungsverhéltnis des Bindemittelanteiles auf 1 Gewinde Teil Bindemittel und 8 Gewinde Teile
Quarz zu erhéhen.

UNTERGRUNDVORBEREITUNG

Beton: mind. C20/25 (B 25), Estrich: mind. CT 35 (ZE 30), Alter mind. 28 Tage. Haftzugfestigkeit: mind.
1,5 N/mm?2 Restfeuchte: < 3% an jeder Stelle gemessen nach CM-Methode. Eine EP-Grundierung EA
setzen wir voraus, der Mortel kann sollte im Nass-in-Nass-Verfahren mit dem 2K EP-

Bindemittel EA Standard als Grundierung verarbeitet werden. Das Absanden der Grundierung bringt den
Vorteil, dass der einzubringende EP-Mdértel beim Glatten nicht rutscht. Siehe Katalog Gr.1 Allgemeine
Voraussetzungen an die zu beschichtenden Untergriinde.

VERARBEITUNGSBEDINGUNGEN

Luft- und Untergrundtemperatur bei Standard Version: mind. 10°C, max. 30°C. Luft- und Untergrundtemperatur bei
Rapid Version: mind. 5°C, max. 25°C. Die besten Ergebnisse werden zwischen 15°C-25°C erzielt! Das zu
verarbeitende Material sollte vor der Anwendung ca. 24 h bei Raumtemperaturen zwischen 15°C-25°C gelagert
werden. Eine héhere oder niedrigere Lagertemperatur verursacht erhebliche Viskositatsunterschiede und
Unterschiede in den Verarbeitungszeiten. Direkte Sonneneinstrahlung verursacht ein zu frilhes Abbinden der
Oberflache, so dass es, gerade bei saugfahigen oder nicht ausreichend abgesperrten Untergriinden, zu vermehrten
Blasenbildungen an der Oberflache kommen kann. Rel. Luftfeuchte: max. 80%, bei Taupunktverhéltnissen nicht
verarbeiten. Feuchtigkeitseinwirkung wahrend der Aushartung kann zu Schleierbildung fuhren! Siehe Katalog Gr.1:
Umgebungsbedingungen

VERARBEITUNG

Die B-Komponente ist restlos in die A-Komponente zu entleeren und dann mit einem geeigneten Ruhrwerk ca. 2
Minuten zu mischen. Den Mértelfillstoff in einen geeigneten Mischkiibel geben und dann die Harz- & Hartermischung
(A+B) dazugeben und mit einem Zwangsmischer ca. 2-3 Minuten mischen. AnschlieBend in einen anderen
Mischkibel umfillen und nochmals ca. 1 Minute mischen. Den angemischten Mértel auf den mit dem 2K EP-
Bindemittel EA vorgestrichenen Untergrund (im Nass-in-Nass-Verfahren) einbringen und verdichten, sowie glatten.
Es ist darauf zu achten, dass bei Schichtstarken > 2 cm zwischenverdichtet wird!

Tipps aus der Praxis zum Mischen (Bindemittel): Bei Zugabe der Komp.B (Harter) mit niedrigen
Umdrehungsgeschwindigkeiten arbeiten, da diese sehr dunnfliissig ist. Nach dem ersten Untermischen kann dann
die Geschwindigkeit erhéht werden. Achtung! Eine Vermischung der A- und B-Komponente ist von Hand nicht
moglich, da keine ausreichende Hartung erfolgen wirde. GroRere Ansétze oder héhere Temperaturen verkirzen die
Verarbeitungszeiten Die Verarbeitungszeiten werden nicht nur durch die Umgebungs- und- Untergrundtemperaturen
beeinflusst, sondern auch durch die Verarbeitungstechnik, deshalb folgende Verarbeitungstipps an Sie:

Bitte beachten Sie, dass insbesondere aus dem Inhalt der Technischen Merkblatter keine Haftung
abgeleitet werden kann, da Anwendung und Verarbeitung au3erhalb unseres Einflussbereichs liegen.
Lieferungen und Leistungen ausschlief3lich aufgrund unserer AGB.
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- Das Material ca. 24 h vor der Verarbeitung bei 15-25°C lagern! (warmes Material verkirzt die Verarbeitungszeit)
- Ruhrzeiten sollten zwar eingehalten werden, aber ein Ubertriebenes Rihren erwarmt das Material und verkirzt die

Verarbeitungszeit

- Ist die AnsatzgrofRe im Verhaltnis zur bearbeitenden Flache optimal?
- Ist ein sofortiges Ausleeren der angesetzten Mischung mdglich?
- Das Ausschiitten sollte immer in Bahnen und nicht auf einem Fleck erfolgen.

- Kénnen Sockel, Rander usw.im Vorfeld mit einem kleineren Ansatz gestrichen werden, um damit zu verhindern,

dass der Hauptansatz zu lange im Mischeimer verbleibt?

- Bei einer Verarbeitung als Versiegelung mit geringem m?2 Materialeinsatz ist es zum Vorteil, die Mischung sofort auf

mehrere grol3ere Verarbeitungseimer zu verteilen.

MATERIALVERBRAUCH
Ca. 2,2 kg/gm je 1 mm Schichtstérke (theoretischer Verbrauch)

Ca. 20-22 kg/gm je 10

Mechanische Eigenschaften

Haftzugfestigkeit
Biegezugfestigkeit
Druckfestigkeit
Schlagfestigkeit

mm Schichtstéarke (Praxis Verbrauch)

Prufbericht Nr. P 3835-3/5

EA Standard
DIN EN 1542: ca. 3,3 N/mmz?
DIN EN 196-1: ca. 18,7 N/mmz2
DIN EN 196-1: ca. 46,7 N/mm?2

DIN EN ISO 6272: =20 Nm

des Polymer Institut FIorsheim

EA Rapid

ca. 3,6 N/mmz2
ca. 14,4 N/mm?2
ca. 53,5 N/mm?2
=20 Nm

Komponente A
Harz

Komponente B
Harter

Komponente A
Harz

Komponente B
Harter

Standard

Rapid

Viskositat bei 23°C

ca. 1100 mPas ca. 150 mPas

ca. 1100 mPas ca. 170 mPas

Mischungsverhéaltnis 100 Gew. Tell 50 Gew. Teil 100 Gew. Tell 50 Gew. Teil
Mischungsverhéaltnis 100 Vol. Teile 56 Vol. Teile 100 Vol. Teile 56 Vol. Teile
Dichte bei 20°C 1,12 kg/L 1,0 kg/L 1,12 kg/L 1,0 kg/L

Festkorpergehalt ca. 100 %

Topfzeit bei 20°C

ca. 80 Minuten/300 g Ansatz

ca. 35 Minuten/300 g Ansatz

Trocknungszeit bei
20°C

9h schleifbar/tiberschichtbar, 24h leicht
belastbar (<500 kg); 48h befahrbar,
nach ca. 5-7 Tagen
chemisch/mechanisch voll belastbar

4h schleifbar/Uberschichtbar, 12h leicht
belastbar (<500 kg); 24h befahrbar,
nach ca. 5-7 Tagen
chemisch/mechanisch voll belastbar

Reiniger fur die
Werkzeuge

EP-Verdunner (wenn keine Aushartung erfolgt ist)




