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3 K EP-Mortel EA Standard und Rapid

Produkt- > | 3K EP-Mortel EA (Emissionsarm) ist ein kunststoffmodifizierter Ausgleichsmortel /
beschreibung: Reparaturmértel auf 2K Epoxidharzbasis mit mineralischen Zuschlagen.
= | 3K EP-Mortel ist in zwei Versionen, Standard und Rapid hartend erhéltlich.
= | Der 3K EP-Mortel EA erfiillt den neuesten technischen Stand, die Rezeptur ist frei von
Nonylphenol und in der Standard Version Benzylalkoholfrei.
= | Zudem werden gesetzliche Vorgaben wie VOC (organische Lésungsmittel) Gehalt weit
unterschritten und deshalb sind die Anforderungen nach dem AgBB — Schema unter
Berticksichtigung der DIBt-Richtlinie erfillt.
Einsatzgebiete: | | Als kunststoffmodifizierter Ausgleichsmortel 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
> Allgemeine Hinweise in der Katalog Gruppe 1 beachten!
Eigenschaften: | -> | Die Verarbeitung der Standard Version ist bei Temperaturen > 10°C bis max. 30°C
und die Rapid Version bei Temperaturen > 5°C bis max. 25°C zu empfehlen.
=> | Durch die ausgesuchte Sieblinie verschiedenen Quarzsandkérnungen ergibt sich in
Verbindung mit dem 2K EP-Bindemittel EA eine Mischung mit optimalen Glatt- und
Verdichtungseigenschaften.
- | Der EP-Mortel EA Standard hartet bei 20°C innerhalb von ca. 9 h und ist danach schleif-
und Uberschichtbar, sowie ab 10°C Untergrundtemperatur verarbeitbar.
= | Der EP-Mértel EA Rapid hértet bei 20°C innerhalb von ca. 4 h und ist danach schleif- und
Uberschichtbar, sowie ab 5°C Untergrundtemperatur verarbeitbar.
- | Fullstoffe werden erst bei der Verarbeitung eingerihrt, dadurch kein lagerungsbedingtes
Absetzverhalten.
- | Bei hoher Punktbelastung empfehlen wir das Mischungsverhéltnis des Bindemittelanteiles

auf 1 Gew.Teil Bindemittel und 8 Gew.Teile Quarz zu erhéhen!

Lieferbare Gebindegroéfien 3 K EP- Mortel EA Standard und Rapid

Kornung ca. 0,06 — 1,50 mm

Art.-Nr.-: Art.-Nr.-: Gebinde Inhalt: Gebinde Zusammensetzuna:
(Standard) (Rapid) A+B+C g:
Komp.A: 1,66 kg (EP-Bindemittel EA)
03 04 01 0000-Y36 03 04 03 0000-Y36 27,50 kg |Komp.B: 0,84 kg (EP-Bindemittel EA)
Komp.C: 25,00 kg (Fullstoff Mortel)
Komp.A: 3,33 kg (EP-Bindemittel EA)
03 04 01 0000-Y37 03 04 03 0000-Y37 55,00 kg |Komp.B: 1,67 kg (EP-Bindemittel EA)
Komp.C: 2 x 25,00 kg (Fullstoff Mortel)
Komp.A: 8,00 kg (EP-Bindemittel EA)
03 04 01 0000-Y38 03 04 03 0000-Y38 137,00 kg | Komp.B: 4,00 kg (EP-Bindemittel EA)
Komp.C: 5 x 25,00 kg (Fullstoff Mortel)

Bitte beachten Sie, dass insbesondere aus dem Inhalt der Technischen Merkblatter keine Haftung des Herstellers abgeleitet werden kann,
da Anwendung und Verarbeitung auRerhalb unseres Einflussbereichs liegen. Lieferungen und Leistungen ausschlieflich aufgrund unserer AGB.
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3 K EP-Mortel EA Standard und Rapid

Produkt
Kombinations-

EP-Moértel EA kann in Aufbauten mit nachfolgend genannten Produkten integriert
werden:

moglichkeiten: = | Grundierung:
2K EP-Bindemittel EA / 2K EP-Sperrschicht EA
= | Feinspachtel:
3K EP-Feinspachtel / 3K EP-DF Feinspachtel WE
= | Beschichtungen und Versiegelungen:
1K und 2K PU- und EP-Versiegelungen / Beschichtungen
Untergrund- - | Beton: mind. C20/25 (B 25), Estrich: mind. CT 35 (ZE 30), Alter mind. 28 Tage
qualitat: = | Haftzugfestigkeit: mind. 1,5 N/mm2
- | Restfeuchte: < 3% an jeder Stelle gemessen nach CM-Methode.
= | Siehe Katalog Gr.1: Allgemeine Hinweise
Untergrund- -> | Die zu bearbeitende Flache muss sauber, trocken und tragfahig sein.
vorbehandlung: | = | Eine ausreichende Saugfahigkeit des Untergrundes ist Grundvoraussetzung fir die
Anhaftung.
= | Der Untergrund muss von Olen, Fetten, alten Anstrichen, Zementschlammen oder anderen
Verschmutzungen durch Schleifen, Kugelstrahlen oder Frésen befreit werden.
- | Siehe Katalog Gr. 1 Allgemeine Voraussetzungen an die zu beschichtenden
Untergriinde
Verarbeitungs- | = | Luft- und Untergrundtemperatur bei Standard Version: mind. 10°C, max. 30°C
bedingungen: = | 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 frihes Abbinden der Oberflé&che, 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 fiihren!
= | Siehe Katalog Gr.1: Umgebungsbedingungen

Bitte beachten Sie, dass insbesondere aus dem Inhalt der Technischen Merkblatter keine Haftung des Herstellers abgeleitet werden kann,
da Anwendung und Verarbeitung auRerhalb unseres Einflussbereichs liegen. Lieferungen und Leistungen ausschlieflich aufgrund unserer AGB.
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3 K EP-Mortel EA Standard und Rapid

Untergrund-

vorbereitung:

N 20 200 2\

v oy

Der 3K EP-Mortel EA Standard sollte im Nass-in-Nass-Verfahren mit dem 2K EP-
Bindemittel EA Standard als Grundierung verarbeitet werden.

Der 3K EP-Mortel EA Rapid sollte im Nass-in-Nass-Verfahren mit dem 2K EP-Bindemittel
EA Rapid verarbeitet als Grundierung werden.

Die Anhaftung des EP-Mdrtels EA am Untergrund wird hierdurch wesentlich verbessert
Sollte die Uberarbeitung der Grundierung erst nach 48 h erfolgen, ist die noch frische
Grundierung mit Quarzsand der Kérnung 0,7 — 1,2 mm leicht (ca.0,30 - 0,50 kg/m2)
abzusanden.

Das Absanden der Grundierung bringt auch den Vorteil, dass der einzubringende EP-Mortel
beim Glatten nicht rutscht.

Sollen Megaplast Altbeschichtungen Uberarbeitet werden, sollte vorher geschliffen und/oder
eine alkalische Reinigung mit einer Tellermaschine mit einem Reinigungspad bzw.
Schleifpad vorgenommen werden. Zusétzlich ist das Auftragen des 2K EP- Bindemittel EA
gemischt mit 5 - 10% EP-Verdiinnung als Grundierung notwendig.

Siehe Katalog Gr. 1 Allgemeine Voraussetzungen an die zu beschichtenden
Untergriinde

Verarbeitung:

3K EP-Mdrtel EA:

Die B-Komponente ist restlos in die A-Komponente zu entleeren und dann mit einem
geeigneten Riihrwerk ca. 2 Minuten zu mischen.

Den Martelfullstoff in einen geeigneten Mischkiibel geben und dann die Harz- /
Hértermischung (A+B) dazugeben und mit einem Zwangsmischer ca. 2-3 Minuten mischen.
Anschlieend in einen anderen Mischkubel umfiillen 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!

Anmischen:

Tipps aus der Praxis zum Mischen!!!

Bei Zugabe der Komp.B (Hérter) mit niedrigen Umdrehungsgeschwindigkeiten arbeiten, da
diese sehr diinnflussig ist. Nach dem ersten Untermischen kann dann die Geschwindigkeit
erhoht werden.

Das Anmischen des Bindemittels kann im Liefergebinde und je nach Gebindegrélie sogar
mit einer Bohrmaschine mit einem kleinen (ca. 80 mm &) Riihrwendel erfolgen.

Das anschlieRende Einrlihren des Bindemittels in den Mortelfillstoff muss dann in einem
30 | Eimer oder 60 | Baukiibel unter Verwendung eines leistungsstarken Zweiwendelriihrers
(Zwangsmischer) erfolgen.

Achtung! Eine Vermischung der A- u. B-Komponente ist von Hand nicht méglich, da
keine ausreichende Hartung erfolgen wiirde.

Folgeaufbau:

In der Praxis hat es sich gezeigt, dass ein Zwischenschleifgang nach der Mortelaushartung
mit anschlieRendem Porenverschluss, bzw. Kratzspachtelung vorteilhafte Auswirkungen
hat, da hierbei verarbeitungsbedingte Unebenheiten beseitigt werden und die Saug-
fahigkeit des Mdrtels abgesperrt wird. Damit wird unter anderem die selbstverlaufende
Eigenschaft der nachfolgenden EP-Beschichtung geférdert.

Eine Kratzspachtelung auf dem ausgehdrteten Mortel ist auch zu empfehlen, um die
Oberflachenfestigkeit des Mdortels zu erhéhen.

Siehe auch Technisches Merkblatt 3K EP-Feinspachtel EA

Materialver-
brauch

N2 20 I 2 7

ca. 2,2 kg/mz2 je 1. mm Schichtstarke (Theoretischer Verbrauch)
ca. 20 - 22 kg/m? je 10 mm Schichtstarke (Praxis Verbrauch)

Bitte beachten Sie, dass insbesondere aus dem Inhalt der Technischen Merkblatter keine Haftung des Herstellers abgeleitet werden kann,
da Anwendung und Verarbeitung auRerhalb unseres Einflussbereichs liegen. Lieferungen und Leistungen ausschlieflich aufgrund unserer AGB.
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3 KEP-Mortel EA Standard und Rapid

Wir weisen ausdriicklich darauf hin, dass die folgenden technischen Werte nur mit den Megaplast Komponenten wie
Bindemittel / Fiillstoffen / Pigmente erreicht werden. Megaplast tibernimmt keine Gewahrleistung bei einem Einsatz
von Fremdprodukten, da dann die technischen Eigenschaften erheblich abweichen kénnen.

STANDARD RAPID
Produktdaten: Komp. A: Komp. B: Komp. A: Komp. B:
Viskositét bei 23°C: ca. 1100 mPas ca. 150 mPas ca. 1100 mPas ca. 170 mPas
Mischungsverhéltnis Gew.Teile: 100 Gew. Teile 50 Gew. Teile 100 Gew. Teile 50 Gew. Teile
Mischungsverhéltnis Vol.-Teile: 100 Vol. Teile 56 Vol. Teile 100 Vol. Teile 56 Vol. Teile
Dichte bei 20°C: 1,12 kg/l 1,00 kg/l 1,12 kg/l 1,00 kg/l
Dichte Komp. A+B bei 20°C: 1,08 kg/l 1,08 kg/l

Fullstoffanteil auf Komp. A+B:

1 Gew.Teil Bindemittel mit 10 Gew. Teile Quarzsandmischung
(oder 1 Gew.Teil Bindemittel mit 8 Gew. Teile Quarzsandmischung)

Dichte der Mischung bei 20°C:

2,20 kg/l inkl. Fullstoffe

Mischviskositat bei 23°C :

n.a. (nicht flssig)

Festkorpergehalt der Mischung:

ca. 100%

Mischzeit:

1 -2 Min. Komp.A+B / 2 - 3 Min. Bindemittel mit dem Quarzsand

Topfzeit der Mischung bei 20°C:

ca. 80 Minuten / 300 g Ansatz ‘ ca. 35 Minuten / 300 g Ansatz

Topfzeiten / Verarbeitungszeiten!

GroRere Ansatze oder hohere Temperaturen verkiirzen die Verarbeitungszeiten

Hinweis! Verarbeitungszeiten:

Die Verarbeitungszeiten werden nicht nur durch die Umgebungs- und-
Untergrundtemperaturen beeinflusst, sondern auch durch die
Verarbeitungstechnik, deshalb folgende Verarbeitungstipps an Sie:

- Das Material ca. 24 h vor der Verarbeitung bei 15 - 20°C lagern!
(warmes Material verkirzt die Verarbeitungszeit!)

- Rilhrzeiten sollten zwar eingehalten werden, aber ein tbertriebenes Riihren
erwérmt das Material und verkirzt die Verarbeitungszeit!

- Ist die AnsatzgréRe im Verhdltnis zur bearbeitenden Flache optimal?

- Ist ein sofortiges Ausleeren der angesetzten Mischung moglich?

- Das Ausschutten sollte immer in Bahnen und nicht auf einem Fleck erfolgen.

- Kdénnen Sockel, Rander usw.im Vorfeld mit einem kleineren Ansatz bearbeitet
werden, um damit zu verhindern, dass der Hauptansatz zu lange im Mischeimer
verbleibt?

Trocknungszeit bei 20°C:

STANDARD

RAPID

ca. 9 h schleifbar / Giberschichtbar

ca. 24 h leicht belastbar <500 kg
ca. 48 h befahrbar <2000 kg
ca. 72 h befahrbar > 2000 kg

ca. 4 hschleifbar / tiberschichtbar

ca. 12 h leicht belastbar <500 kg
ca. 24 h befahrbar <2000 kg
ca. 48 h befahrbar > 2000 kg

- nach ca. 7 Tagen chemisch / mechanisch voll belastbar

Achtung! Trocknungszeiten:

Werden wesentlich durch die Untergrund- und Umgebungstemperatur beeinflusst.

Lagerfahigkeit:

ca. 12 Monate bei 15°C bis 25°C Lagertemperatur

Farbe:

quarzsandgrau (dunkelbeige)

Reiniger fur die Werkzeuge:

EP-Verdinner (wenn keine Anhéartung erfolgt ist)

Sicherheitsdatenblatter:

Auf unserer Homepage im Bereich Shop Artikel

Bitte beachten Sie, dass insbesondere aus dem Inhalt der Technischen Merkblatter keine Haftung des Herstellers abgeleitet werden kann,
da Anwendung und Verarbeitung auRerhalb unseres Einflussbereichs liegen. Lieferungen und Leistungen ausschlieflich aufgrund unserer AGB.
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3 K EP-Moértel EA Standard und Rapid

Wir weisen ausdriicklich darauf hin, dass die folgenden technischen Werte nur mit den Megaplast Komponenten wie
Bindemittel / Fiillstoffen / Pigmente erreicht werden. Megaplast tibernimmt keine Gewahrleistung bei einem Einsatz
von Fremdprodukten, da dann die technischen Eigenschaften erheblich abweichen kénnen.

Prifungen und Eigenschaften des ausgeharteten Beschichtungssystems

EU-Verordnung 2004/42 (VOC)
(Decopaint-Richtlinie):

VOC Produktkategorie: 2 Komponenten Speziallacke

Erlaubter maximaler VOC Grenzwert (Stufe 11 2010):

500 g/l

Maximaler VOC Gehalt des 3K EP-Mortel EA ist < 8gll

GISBAU = Gefahrstoff-Information der
Berufsgenossenschaft der Bauwirtschaft

GISCODE: RE 30
(Epoxidharz-Produkte, sensibilisierend, Total Solid)

Ruckwartige Durchfeuchtung:

GemalR DIN EN 13578
Prifbericht Nr. P 8406 des Polymer Institut Flérsheim
(Materialbezeichnung im Prifbericht 2K EP-Bindemittel EA)

Brandverhalten:

Materialprifungsanstalt (MPA), Stuttgart
(Materialbezeichnung im Priifbericht EP-Verlaufbeschichtung)

Nach DIN 4102 (D - Norm)

Prifzeugnis Nr. 9026551000 / Brandklasse: DIN4102-B1

Nach DIN EN 13501-1 (EU - Norm)

Klassifizierungsbericht Nr. 9026551000-80 / Brandklasse: By-s1

Nach DIN EN ISO 9239-1 (EU - Norm)

Prufbericht Nr. 9026551000-70

Nach DIN EN ISO 11925-2 (EU - Norm)

Prifbericht Nr. 9026551000-60

Bestandigkeit:

Siehe Katalog Gr.1 Chemische Bestandigkeit der Megaplast
Beschichtungsoberflachen und auf der Homepage:
Kundenlogin/Materialpriifungen

STANDARD

RAPID

Prifung gemanl AgBB — Schema unter
Berlcksichtigung der DIBt-Richtlinie
Prifbericht Fa. Wessling GmbH
(Prufberichte: 2K EP-Bindemittel EA)

GemanR DIN EN 16000-9

Projekt Nr. IAL-10-0529
Auftrags-Nr.: 1AL-00182-11

Gemél DIN EN 16000-9/-11
und Franzdsische VOC-2011-321
(FR Kennz. A+)

Projekt Nr. IAL-10-0529
Auftrags-Nr.: CAL-02721-12

Mechanische Eigenschaften:
Prifbericht Polymer Institut Flérsheim

Prifbericht Nr. P 3835-3
1 Teil Bindemittel A+B zu
10 Teile Quarzsandmischung

Prifbericht Nr. P 3835-5
1 Teil Bindemittel A+B zu
10 Teile Quarzsandmischung

Haftzugfestigkeit ~ DIN EN 1542: ca. 3,3 N/mm? ca. 3,6 N/mm?
Biegezugfestigkeit DIN EN 196-1: ca. 18,7 N/mm? ca. 14,4 N/mm?
Druckfestigkeit DIN EN 196-1: ca. 46,7 N/mm2 ca. 53,5 N/mma2
Schlagfestigkeit DIN ISO 6272-1: >20 Nm* >20 Nm*

Mechanische Eigenschaften:
Prifbericht Polymer Institut Flérsheim

Prifbericht Nr. P 3835-2
1 Teil Bindemittel A+B zu
8 Teile Quarzsandmischung

Prafbericht Nr. P 3835-4
1 Teil Bindemittel A+B zu
8 Teile Quarzsandmischung

Haftzugfestigkeit ~ DIN EN 1542:

ca. 3,5 N/mm?

ca. 3,4 N/mm2

Biegezugfestigkeit DIN EN 196-1:

ca. 21,7 N/mm?

ca. 18,3 N/mm?2

Druckfestigkeit DIN EN 196-1:

ca. 56,7 N/mmg?

ca. 53,5 N/mm?

Weitere Informationen auf der Homepage im Shop oder im Kundenlogin/Materialpriifungen

Mit * gekennzeichnete Messwerte wurden zusatzlich durch das Werkslabor von Megaplast bestimmt.

Bitte beachten Sie, dass insbesondere aus dem Inhalt der Technischen Merkblatter keine Haftung des Herstellers abgeleitet werden kann,
da Anwendung und Verarbeitung auRerhalb unseres Einflussbereichs liegen. Lieferungen und Leistungen ausschlieflich aufgrund unserer AGB.
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3 K EP-Moértel EA Standard und Rapid

CE Kennzeichnung DIN EN 13813:

3 K EP-Mortel EA Standard 3 K EP-Mortel EA Rapid
Megaplast Bauchemie GmbH Megaplast Bauchemie GmbH
Oberwaldstrafe 1 Oberwaldstrafe 1
76474 Au am Rhein 76474 Au am Rhein
13 13
03 04 01/02 0000 03 04 03/04 0000
EN 13813:2002 EN 13813:2002
Kunstharzestrich/Kunstharzbeschichtung zur Kunstharzestrich/Kunstharzbeschichtung zur
Anwendung in Innenrdumen Anwendung in Innenrdumen
EN 13813: SR - AR1 - B2,0 - IR20 - B EN 13813: SR - AR1 - B2,0 - IR20 - By
Standard Rapid
Brandverhalten Bii Bri
Freisetzung korrosiver Substanzen SR SR
Verschleiwiderstand <AR1 <AR1
Haftzugfestigkeit >B2,0 >B2,0
Schlagfestigkeit >1R20 >1R20

Bitte beachten Sie, dass insbesondere aus dem Inhalt der Technischen Merkblatter keine Haftung des Herstellers abgeleitet werden kann,
da Anwendung und Verarbeitung auRerhalb unseres Einflussbereichs liegen. Lieferungen und Leistungen ausschlieflich aufgrund unserer AGB.



