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Technisches Datenblatt — Multi-EP

1. Physikalische Daten

Material
Anwendungsgebiet

Hauptmerkmale

Ungeeignete Werkstoffe

Lésungsmittel und VOC
Eigenschaften

2-K Epoxy-Kleber.

Multi-EP ist ein Hochleistungsklebstoff fir die strukturelle
Verklebung von harten Werkstoffen wie Metall, Glas und Keramik,

und wurde speziell sowohl fir den Einsatz als Primer als auch als
High-End-Korrosionsschutzbeschichtung fur aggressive
Bedingungen und Temperaturen bis 180°C entwickelt.

Die besonderen Klebeeigenschaften ermdglichen eine minimale
Vorbereitung der Kontaktoberflache auch ohne Sandstrahlen und
eventuell ohne Abschleifen, wenn die Bedingungen dies nicht
zulassen. Ein einfaches Reinigen der Oberflache aus Metall reicht
oftmals, wenn sie nicht zu sehr oxidiert ist. Aufgrund der
chemischen Zusammensetzung bietet Multi-EP eine wirksame
Barriere gegen Feuchtigkeit und Risse, und verhindert, dass
Feuchtigkeit beladene Luft unter der Schicht gelangt und die
Oberflache weiter korrodiert. Mit Multi-EP als Haftvermittler
erreichen  Kontaktkleber im Kaltverfahren sowie gangige
Rohgummi und Elastomere im Warmverfahren (mit oder ohne
Heizlésung) eine hervorragende Haftung auf Metall und Keramik.
Multi-EP lasst sich auch mit dem Vulkanisiermaterial und R
Reaktionskleber Multiface® nass auf nass und nass auf trocken ﬁ

Uberbeschichten, um die Vorteile von Multiface® zu nutzen.

Der biobasierte Harter und die FDA-zugelassenen Rohstoffe
gewahrleisten ein auBergewdhnlich hohes Mal3 an Sicherheit fiir ot st oo Fisor
Mensch, Umwelt, Transport und Lagerung. 400 oder 1200g 10 Kg und 20 Kg oder 200 Kg
Multi-EP ist flissig oder pastds, mit einem Volumen-Mischverhaltnis 2:1.

Schnelle Aushartung auch bei trockenen und nassen Bedingungen sowie bei niedrigen
Temperaturen bis +5°C.

Starke Adhésion auf allen Arten von Eisen- und Nichteisenmetallen sowie Keramik.
Haftvermittler im Einschichtverfahren oder Zweischichtverfahren mit Multiface®.

Als Korrosionsschutzbeschichtung einsetzbar nass auf nass, nass auf halbtrocken oder
trocken (keine Uberbeschichtungszeit).

Hohe mechanische Festigkeit mit substantieller Schlagfestigkeit.

Sehr hohe Druckfestigkeit, Stof3festigkeit, auch bei niedrigen Temperaturen.
Aushértend mit geringer Schrumpfung.

Anbackungen-hemmend nach Aushartung.

Hydrophobe und wasserabweisende Eigenschaften nach Aushértung.

Rosthemmend und sehr undurchlassig fur Flissigkeiten und Dampfe.

Hervorragende Abriebfestigkeit sowie chemische und thermische Besténdigkeit bis 180°C.
PE, PP, PTFE, POM, Silikon, EPDM. Je nach Materialzusammensetzung ist es
empfehlenswert, die Haftung vor dem Einsatz zu prifen.

Lésungsmittelfrei, VOC-frei. Hergestellt aus FDA zugelassenen Rohstoffen.
Reaktionskleber mit Aushéartung durch Polyaddition mit exothermischer Reaktion.

Mischung der zwei Komponenten besonders sicher bei Nutzung von wiederverschlieRbaren
Kartuschen oder einem Handmischer in einem separaten Behélter.

Thixotropisch fir normale Einsétze oder nicht thixotropisch fir Tauchbadeinsétze.

Sehr hohe statische und dynamische Festigkeit. StoRRfest, Abriebfest. Alterungs-, UV- und
witterungsbestandig, hohe Feuchtigkeits- und Staubvertraglichkeit wéhrend der
Verarbeitung, ausgezeichnete Bestandigkeit gegen Seewasser, Ole, Diesel, Alkohole,
Laugen, und sehr gute Bestandigkeit gegen die meisten nicht konzentrierten Sauren.
Verwendbar als Klebstoff und Haftvermittler von -40°C bis +150°C.

Verwendbar als Beschichtung > 180°C (nass > 120°C).

Gebindegrofen In Doppelkartuschen mit 400 g oder 1.200 g (nur fir die fllissige Version)
oder in Eimern mit 1 Kg, 10 Kg, 20 Kg sowie Fassern mit 200 Kg fur das A Komponent
und in Kanister mit 1 Kg, 5 Kg, 10 Kg fiir B-Komponente (fiir die fliissige und pastdse Versionen).
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Farbe

Fullstoffe und Additive
Lagerfahigkeit

Arbeitsbedingungen

Vorbereitung der
Kontaktoberflachen

Kontaktoberflache
abschliel3end reinigen

Anwendungsmethode

Vorbereitung

der der Kartuschen und
der Kartuschen-Pistole
oder der Spriihpistole

Mischung beider
Komponenten in
Doppelkartuschen

Standardversion (thixotropisch) Grasgrun oder Hellbeige

Weitere Farben auf Anfrage: transparent-orange, schwarz, blau, rot, gelb, grau, braun.
Fullstoffe wie Keramik, Aluflocken, Edelstahl, Graphit usw. sind auf Anfrage erhéltlich.
Mindestens 1 Jahr nach Herstellungsdatum bei +5°C bis +45°C Lagertemperatur
(trocken lagern und vor Feuchtigkeit und direkter Sonneneinstrahlung schitzen!).

1 Monat nach dem ersten Einsatz und sachgemaRem Wiederverschluss.

Tipp: in Verschlussbeutel aufbewahren, um die Lagerzeit zu verlangern!

Empfohlene Verarbeitungstemperatur: +5°C bis +60°C.

Bei Temperaturen unter +5°C muss Multi-EP zwingend vor dem Auftragen warm
gehalten z.B. in einer Innentasche oder auf 35-60°C temperiert sein und die
Kontaktoberflache mit einer Heizquelle auf max. 60°C vor dem Auftragen von Multi-EP
erwarmt werden. Keine direkte Sonneneinstrahlung, um eine evtl. zu schnelle und
unkontrollierte Reaktion zu vermeiden. Kondenswasser (Tau) auf der zu bearbeitenden
Oberflache vermeiden, um die Qualitat der Verklebung nicht negativ zu beeinflussen.
Bei Temperaturen unter +15°C sowie sehr hoher Luftfeuchtigkeit > 80% wird daher eine
Messung des Taupunktes empfohlen. Dieser sollte nicht unterschritten werden!

Ggf. Kontaktflachen trocknen und mit einer Heizpistole 0.4. auf max. 60°C aufwarmen.
Die Qualitat der Verklebung héngt wesentlich von der Vorbereitung der
Kontaktoberflachen ab. Die Kontaktflachen sollten grundsatzlich trocken, staub-, fett-
und dlfrei, ohne Oxidationsschicht und ohne Trennmittel sein und eine
Oberflachenspannung von mehr als 38 mN/m erreichen. Die besten Ergebnisse werden
durch Sandstrahlen mit einer Rauheit 50 bis 120 ym Rz erreicht. Alternativmethoden wie
Trockeneisreinigen, Laserreinigen, aber auch Schleifen fihren zu einer deutlich
niedrigeren Adhasionskraft als mit Sandstrahlen. Bei anorganischen Werkstoffen (z.B.
Metall und Keramik) reicht dennoch bereits eine griindliche Reinigung der Oberflache,
um eine sehr gute Haftung von Multi-EP zu erreichen. Optional l&sst sich die Haftung
durch Abflammen nochmals verstarken, mit dem eventuelle Ol- und
Kontaminationsreste ebenfalls entfernt werden. Schlie3lich wird der Abrieb bzw. Staub
vorzugsweise mit einer sauberen Naturhaar-Birste oder mit trockener Druckluft (6lfrei!)
entfernt.

Empfehlenswert ist der Einsatz eines alkalischen Reinigers und von Ethanol.

Die Verwendung von traditionellen Losungsmitteln, chemischen Reinigern und

Atzmittel sollte aus Gesundheits- und Sicherheitsgriinden vermieden werden.

Unter Verwendung einer Kartuschen-Pistole mit Pinsel oder Spachtel, einer
pneumatischen Sprihpistole, einer Airless-Spritzpistole, einer Walze oder im
Tauchverfahren.

Entfernen Sie die Kappe der Kartusche und priifen Sie, ob beide Ausgange frei sind.
Entfernen Sie ggf. den Pfropfen aus getrocknetem Material und entsorgen Sie in
diesem Fall eine kleine Menge beider Komponenten, um sicherzustellen, dass beide
frei herausflieRen kdnnen und beide Seiten der Kartusche gleichmaRig gefillt sind.
Befestigen Sie den statischen Mischer an der Kartusche, setzen Sie die Kartusche in
die Pistole ein und driicken Sie den Kolben, um beide Komponenten in den statischen
Mischer zu pressen. Bei Verwendung von einer Sprihpistole sollte die Luft &lfrei und
trocken sein und die Abgabeleistung mindestens 300 L/min. bei 5 bar betragen.

Beide Komponenten von Multi-EP werden durch den gelieferten statischen Mischer
besonders optimal gemischt, wo sie sofort beginnen chemisch miteinander zu
reagieren. Die Mischung muss sehr exakt und stochiometrisch sein. Die ersten Tropfen
(ca. 2-4 g) sollten also nicht verwendet, sondern verworfen werden, weil sie
mdglicherweise nicht perfekt gemischt sind und folglich nicht komplett aushérten. Nach
diesem Spilvorgang muss Multi-EP mdglichst schnell und in einem Durchgang ohne
Absetzen aufgetragen werden.
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Mischung beider
Komponenten in
Grolimenge bei
Airless-Spritzen oder
beim Auftragen mit
Rolle

Verdinnung

Auftragen
und
Uberbeschichtungszeit

Verbrauch

Reinigen
nach dem Auftragen
Sicherheitshinweise

Behélter mit der Komponente A zuerst 6ffnen und die gewiinschte Menge in einem
separaten Behalter einfiillen und riihren, um eine einheitliche Konsistenz zu erhalten.
AnschlieBend Behélter mit der Komponente B 6ffnen, exakt im Mischverhéltnis 2:1
schrittweise zugeben und unter Einsatz eines Standardmischers mindestens 3 Minuten
lang grundlich bei 30 Umdrehungen pro Minuten mischen. Stellen Sie sicher, dass die
Mischung vollstandig und gleichméaf3ig gemischt ist. Eine inhomogene Mischung der
Komponenten fuhrt dazu, dass die Polymerisation nur unvollsténdig ablauft. Die Airless-
Spritzpistole vorbereiten und vorzugsweise mit beheizbaren Schlauchen (+60°C)
verwenden, um das Ausharten zu beschleunigen und um die Viskositat wahrend des
Spritzvorganges konstant zu halten.

Achtung: bei Multi-EP mit 15 Minuten Topfzeit entsteht eine starke exothermische
Reaktion, so dass die Mischung nur mit einem Misch- und Spriheinheit eingesetzt werden
kann, die ein Spriihen sofort nach dem Mischen gewabhrleistet. Die angemischte Menge
sollte mdglichst klein sein, um sicherzustellen, dass die Menge innerhalb von wenigen
Minuten vollstéandig verbraucht wird. Die entstandene Reaktionswarme kann so grof3 sein,
dass es zu Verbrennungen fiilhren bzw. zum Brand kommt kann!

Bei Multi-EP mit 50 Minuten Topfzeit ist die Verarbeitungszeit deutlich langer ohne
exothermische Reaktion. Unbedingt nur die Menge mischen, die verbraucht wird und den
eventuellen Rest sofort sachgerecht entsorgen!

Nach Vermischung der Komponenten kann Multi-EP mit 2-20 % Ethylacetat verdinnt
und/oder ggf. auf 60°C erwarmt werden, um eine diinnere und kalibrierte Schichtdicke zu
benetzen (z.B. 0,1 mm). Dies sollte ausschlieRlich in der Werkstatt mit einer
entsprechenden Absaugeinrichtung mit Filtern stattfinden.

Multi-EP gleichméfig mit der jeweiligen Spritzpistole auf die Kontaktoberflache auftragen
bzw. aufspriihen. Wenn nétig, wird das Material mit einem Spachtel verteilt, um eine sehr
diinne Schicht zu bilden. AnschlieBend mit einem kurzborstigen Pinsel in die Poren
einarbeiten, um die bestmdgliche Haftung zu erzielen.

Bei der Verwendung als Metallprimer reicht eine einzige Schicht von min. 0,1 mm aus.

Bei der Verwendung als Verschlei3- oder Korrosionsschutz auf senkrechten Oberflachen
kénnen Schichten von je max. 0,5 mm pro Durchgang Ubereinander gespriht werden. Um
eine vollstdndige Undurchlassigkeit fur Flissigkeiten und Dampfe zu gewahrleisten, sind
mindestens 3 Schichten erforderlich. Die Wartezeit firr die Uberbeschichtung entspricht der
Topfzeit, um ein HerabflielRen der aufgespriihten Beschichtung zu verhindern. Grundsétzlich
lasst sich die Grundierung mit Multi-EP oder Multiface® nass auf nass nach dieser Wartezeit
oder nass auf halb trocken oder trocken beschichten. Multi-EP kann also progressiv auf
groRere Flachen Uber die Topfzeit hinaus aufgetragen werden.

Der Verbrauch betragt 1,12 kg pro m? bei 1 mm Schichtdicke.

Die erforderliche Menge flr eine geschlossene Schicht betragt ca. 100-500 g/m? je nach
Aufgabe, Material, bzw. Rauheit der Kontaktoberflache. Bei absorbierenden Materialen
kann der Verbrauch deutlich gro3er sein. Die empfohlene Mindestdicke von 3 Schichten
betragt 1-1,5 mm (Gesamtverbrauch 1.000 — 1.500 g/m?).

Frisches und nicht ausgehartetes Material lasst sich mit Ldsungsmittel (z.B. Ethanol oder
Butylacetat) entfernen. Bereits ausgehértetes Material muss mechanisch entfernt werden.
Konformitat zu REACH und RoHs Directive 2015/863/EU.

Fur den Lebensmittelkontakt geeignet (Zulassungsverfahren in Vorbereitung).

Keine toxischen Inhaltstoffe wie Nonylphenol, Phenol, Phthalate, oder Benzylalkohol.

Kein Gefahrgut. Geringe Gefahr fir Mensch und Umwelt bei der Anwendung.

Bei auftragen mit Pinsel oder Walze ist nur ein einfacher Schutz erforderlich (Handschuhe,
Schutzverkleidung und Augenschutz). Die allgemeinen Vorschriften und Empfehlungen fir
die Verarbeitung von Epoxidharzen missen sonst zwingend eingehalten werden.

Beim Spriihverfahren ist das Tragen eines chemischen Schutzanzuges Stufe 3 sowie eines
Schutzhelms mit Geblase zwingend notwendig, um eine Verklebung der Haut, Haare,
Augen und Atemwege durch in der Luft schwebende Aerosolpartikel zu verhindern. Die
allgemeinen VorsichtsmafRnahmen beim Umgang mit Chemikalien sind zu beachten. Von
Nahrungsmitteln, Getranken und Genussmitteln fernhalten. Die 6rtlich glltigen
Sicherheitsvorschriften auf Baustellen miissen zwingend beachtet werden. Weitere
Informationen auf den Sicherheitsdatenbléttern.
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Technische Daten Standard-Harte 85 = 5 Shore (D)
Spezifisches Gewicht: Komponente A: 1,205 = 0.1 [g/cm3]
Komponente B: 0,95 £ 0.1 [g/cm?]
Mischung 2:1: 1,12 £ 0.1 [g/cm3]
Schnelle Version
Viskositét bei 23°C Komponenten A: 11.000 + 2,000 mPa*s
thixotropisch
Komponenten B: 3.000 = 600 mPa*s
thixotropisch
Topfzeit bei +23°C 15 + 5 Minuten (2-fache Steigerung der Viskositat)
Trockene Oberflache bei +23°C 2 Stunden + 15 min. (bei +5°C: 240 min.)
Betriebsbereit nach 4 Stunden £ 15 min. bei 23°C (bei +5°C: 12 Stunden)
Komplett ausgehéartet nach 3 Tagen bei 24 °C (bei +5°C: 7 Tage)
Mittelschnelle Version flissig
Viskositat bei 23°C Komponenten A: 35.000 £ 5.000 mPa*s
thixotropisch
Komponenten B: 1.500 £ 1.000 mPa*s

thixotropisch
Mittelschnelle Version pastds

Viskositat bei 23°C Komponenten A:
Komponenten B:
Topfzeit bei 23°C 50 min. + 10 min. 2-fache Steigerung der Viskositét
Trockene Oberflache bei 23°C 3 Std. £ 0.5 h (bei +5°C: 12 h.)
Betriebsbereit nach 8 Stunden £ 1 h bei 23°C (bei +5°C: 18 Stunden)
Komplett ausgehértet nach 4 Tagen bei 24 °C (bei +5°C: 8 Tage)
Druckfestigkeit Bei 23°C nach 14 Tagen > 120 N/mm2
ReiRdehnung Bei -40°C 1,97 %
Bei +23°C 3,66 %
Bei +100°C 4,70 %
E-Modul Bei +23°C 3.000 N/mm?
Typische Scherfestigkeit Normalstahl: 24 N/mm?
X5CrNi18-10 23 N/mm?
AlMgSi0.5 18 N/mm?
Multiface 5 hart 5 N/mm?
Abriebfestigkeit ASTND4060 -
Wasseraufnahme bei +85°C % 1,73 %
Oberflachenwiderstand Ohm (IEC 60093) > 104
Prufspannung nach 24 h KV/100 pm
Schrumpfung Bei 23°C 1-15%

2. Allgemeine Informationen

Die angegebenen Daten und Informationen beruhen auf Untersuchungen unter Laborbedingungen.
Verlassliche Aussagen tiber das Verhalten des Produktes unter Praxisbedingungen und dessen Eignung
fur einen bestimmten Verwendungszweck kénnen hieraus nicht getroffen werden.

Die Eignung des Produktes fiir den vorgesehenen Verwendungszweck, unter Berticksichtigung aller
Rahmenbedingungen, ist jeweils vom Anwender selbst zu testen. Die Art und die physikalischen sowie
chemischen Eigenschaften der mit dem Produkt zu verarbeitenden Materialien, sowie die wahrend des
Transportes, der Lagerung, Verarbeitung und \_/erwendu_n% konkret auftretenden Einfllisse, kbnnen
Abweichungen des Verhaltens des Produktes im Vergleich zu seinem Verhalten unter
Laborbedingungen verursachen. Die angegebenen Daten sind typische Mittelwerte oder einmalig
ermittelte Kennwerte, die unter Laborbedingungen %emessen wurden. Die angedqebenen Daten und
Informationen stellen deshalb keine Garantie oder Zusicherung bestimmter Produkteigenschaften oder
die Eignung des Produktes fir einen konkreten Verwendungszweck dar.

Beachten Sie auch das Sicherheitsdatenblatt.
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