Mineralischer Klebe- und Armierungsméortel
fiir WDVS/ETICS-Systeme

Klebemartel zur Herstellung der Armierungsschicht (zum
Einbetten von Glasfasergewebe) sowie zum Kleben von
Dammplatten aus expandiertem Polystyrol (EPS oder XPS)
und aus Mineralwolle

Produkteigenschaften

« Hohe Haftfestigkeit auf mineralischen Untergriinden und auf
Polystyrol-Dammplatten

« Zur Befestigung von EPS-Platten, Graphitplatten,
XPS-Platten und Mineralwollplatten an bereits abgedichteten
Wanden

« Wasserdampfdurchlassig

Verwendungszweck

Das Produkt ProOne Klebemaortel ist ein Klebemortel, um Glas-
fasergewebe in die Armierungsschicht von WDVS-Systemen
einzubetten und Warmedammplatten an typische mineralische
Untergriinde (wie Beton, Ziegelwande, Zement- und Kalk-
zementputz usw.) zu kleben sowie um an bereits geddmmten
Wénden eine zweite Dammschicht aufzubringen.

Das Produkt kann auch verwendet werden, um kleine Uneben-

heiten (bis zu 5 mm) in mineralischen Untergriinden auszu- Wandelemente) missen entfernt werden. Saugende Unter-

gleichen und diese vor dem Auftragen von Farbe und diinnen griinde (insbesondere Gasbeton) miissen mit einem Primer

Putzen zu glatten. grundiert werden. Bei Untergriinden aus Beton in der Schalung
(inkl. Decken, Wande)

Vorbereitung des Untergrunds - den Untergrund mit einer harten Biirste griindlich reinigen,

Vor dem Verkleben der Wédrmeddmmung - die gesamte Oberflache reinigen und dabei Staub und lose

Die Oberflache muss (iber eine ausreichende Stabilitat verfi- Partikel, die nicht fest mit dem Untergrund verbunden sind,

gen und darf keine Unebenheiten aufweisen. Es diirfen sich entfernen.

weder Schmutz noch Fett, Staub, Bitumen, Algen oder andere Grossere Unebenheiten und Schadstellen missen nivelliert

Substanzen, die die Haftfestigkeit beeintrachtigen kdnnten, werden. Bevor Warmeddmmplatten auf Untergriinde

darauf befinden. Untergriinde mit geringer Haftfestigkeit (z.B. aufgeklebt werden, die nicht ausreichend stabil oder deren

schwache Putze, gel6ste Farbanstriche, nicht ausgehartete Eigenschaften nicht genau bekannt sind, ist ein Haftungstest

Diese «Leistungserklarung» gilt bis zu Anderungen am Produkt, am Rohstoff oder am Produktionsprozess, die einen
wesentlichen Einfluss auf die Eigenschaften haben.
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durchzuflihren. Zu diesem Zweck werden an mehreren Stellen
der Fassade Muster aus Polystyrol TR 100 mit den Abmessun-
gen 5x10x10 cm aufgeklebt und nach mind. 3 Tagen von Hand
wieder abgezogen. Tritt der Bruch in der Polystyrolschicht auf,
ist die Tragfahigkeit des Untergrunds ausreichend. Andernfalls
muss der Untergrund angepasst werden, z. B. durch Entfernen
von briichigen Schichten und Grundierungen. Anschliessend
den Haftfestigkeitstest wiederholen.

Vor der Herstellung der Armierungsschicht

Spatestens 48 Stunden nach dem Verkleben miissen die War-
meddmmplatten mit mechanischen Dibeln befestigt werden
(optional, geméss den Anforderungen des Warmeddmmpro-
jekts) und anschliessend mit grobem Schleifpapier oder einer
Schleifmaschine abgeschliffen und entstaubt werden. Die
Képfe der Diibel missen nach oben zeigen. Eck- und Fenster-
profile, Dehnungsprofile, «diagonale» Gewebe-Eckverstarkun-
gen in Tur- und Fenster6ffnungen usw. im ProOne Klebemértel
montieren und zunachst aushérten lassen. Die Oberflache der
verklebten Platten muss eben und durchgehend sein.

Die Fugen zwischen den Warmeddmmplatten miissen tiber die
gesamte Dicke der Ddmmung mit dem verwendeten Warme-
ddmmmaterial gefillt werden. Bei EPS- oder XPS-Poly-
styrolplatten kdnnen die Fugen mit schwach expandierendem
Polyurethanschaum gefillt werden.

Achtung!

Ist die Oberflache der Polystyrolplatten pulverbeschichtet
oder waren die Polystyrolplatten langer als 7 Tage der Sonne
ausgesetzt, missen sie griindlich abgeschliffen und entstaubt
werden.

Vorbereitung der glatten Oberfldchen von XPS-Platten
XPS-Platten mit glatter Oberflache miissen auf beiden Seiten
abgeschliffen und griindlich entstaubt werden. Fir Platten

mit einer speziellen, werkseitig hergestellten Struktur auf den
dusseren Oberflachen ist diese Vorbereitung nicht erforderlich.

Vorbereitung des Produkts

Den Inhalt der Packung in ein Gefdss mit sauberem, abge-
messenem Wasser (5,0 + 6,0 1) geben und mit einem langsam
laufenden Rihrwerk gut durchmischen, bis eine gleichmassige
Konsistenz erreicht ist. Nach 5 Minuten und anschliessendem
erneutem Durchmischen ist der Mortel gebrauchsfertig. Fir
jede Packung die gleiche Menge Wasser abmessen. Ausser
Wasser diirfen keine weiteren Zusatzstoffe beigemischt wer-
den.

Anwendung
Anbringen der Warmeddmmplatten

Streifen- und punktweise verkleben
(nicht anwendbar fir Platten aus Lamellenwolle)

Den vorbereiteten Klebemértel auf die Warmedammplatten
«in Streifen und Punkten» auftragen, d. h. in 3-6 cm breiten
Streifen rings um die Platten herum und auf der restlichen
Flache in gleichmassig und symmetrisch angeordneten «Punk-
ten» (mindestens 3). Nach dem Auftragen des Mortels die
Platte unverziglich an die vorgesehene Stelle an der Wand le-
gen und mit einer Glattekelle anpressen, bis sie mit den vorher
angeklebten Platten biindig ist. Der ordnungsgemass aufgetra-
gene Klebemortel sollte nach dem Anpressen der Platte eine
effektive Klebeflache von mind. 40 % bilden und die Dicke der
Klebeschicht darf nicht mehr als 10 mm betragen.

Achtung!

Bevor die Basiskleberschicht auf die Platte aufgetragen wird,
muss bei Mineralwolle immer zuerst an der Stelle, wo der
Mortel aufgetragen wird, mit einem Spachtel eine diinne
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Schicht ProOne Klebemortel aufgebracht werden, um die
richtige Kombination von Mortel und Mineralwolle zu erhalten.
Anschliessend wird der Klebemortel wie oben beschrieben mit
der «Nass-in-Nass»-Methode auf die Platte aufgebracht.

«Kammbett»-Verfahren

Bei ebenen und glatten Untergriinden kénnen die Warme-
dammplatten im sogenannten «Kammbett» mithilfe einer
Zahnkelle (Zahngrésse 10-12 mm) geklebt werden. Nach dem
Auftragen des Mértels die Platte unverziiglich an die vorgese-
hene Stelle an der Wand legen und mit einer Glattekelle an-
pressen, bis sie mit den vorher angeklebten Platten bilindig ist.
Achtung! Bei Mineralwolle ist generell eine Kontaktschicht
(wie oben beschrieben) herzustellen, bevor eine Hauptschicht
Klebemortel aufgetragen wird. Die «<Kammbett»-Technik, d. h.
die Technik des vollflachigen Verklebens, ist bei paneelartigen
Fassadenplatten aus expandiertem Polystyrol und Mineralwol-
le eine zweite Moglichkeit, den Klebemdrtel beim Verkleben
aufzubringen, wahrend sie bei Mineralwollplatten die einzig
mogliche Art der Verklebung mit dem Untergrund darstellt.

Beim Ankleben der Warmedammplatten ist darauf zu achten,
dass das System mit (iberlappenden Fugen beibehalten wird.

Herstellung der Armierungsschicht

Den Klebemortel in einer durchgehenden, 3—4 mm dicken
Schicht oder mit einer Zahnkelle (Zahngrésse 8-10 mm) auf-
tragen, anschliessend das Glasfasergewebe so einbetten, dass
es gleichmassig gespannt und vollstandig im Mortel
eingebettet ist. Die ndchsten Glasfaserstreifen vertikal oder
horizontal mit einer Uberlappung von mind. 10 cm auftra-
gen. Die Oberflache der Armierungsschicht muss glatt und
eben sein. Das Glasfasergewebe selbst muss unsichtbar sein.
Danach eine zweite diinne Ausgleichsschicht aus Klebemortel

(Dicke ca. 1 mm) auftragen, um die Oberflache vollstandig zu
ebnen und zu glatten. Die Armierungsschicht muss eine Dicke
von 3 bis 5 mm haben.

Bei Mineralwollplatten muss die Oberflache vor dem Auftragen
der entsprechenden Schicht Klebemaértel immer mit einer
dinnen Schicht des Klebemortels aufgeraut werden. Dabei
wird der Klebemartel kraftig in die Struktur der Wolle eingerie-
ben und dann mithilfe der «Nass-in-Nass»-Technik eine Schicht
Klebemdrtel aufgetragen, in die das Glasfasergewebe einge-
bettet wird.

In Bereichen, die anféllig fir mechanische Schaden sind
(besonders der Sockel- und Erdgeschossbereich), empfiehlt

es sich, zwei Lagen Gewebe zu verwenden, die senkrecht
zueinander angeordnet sind.

Anwendungshinweise und Empfehlungen

« Nicht auf Untergriinden verwenden, die nicht vor dem Kapil-
lar-Effekt geschiitzt sind.

« Vor Beginn der Arbeiten sind alle Umgebungselemente wie
Fenster, Tiiren und Fensterbanke entsprechend abzudecken.

« Bei einem neuen Zement- oder Kalk-Zementputz ist vor dem
Verkleben der Warmedammplatten eine Stabilisierungszeit
von mindestens 28 Tagen einzuhalten.

« Bei der Festlegung der zu warmeddmmenden Flache sind
die Wetterverhéltnisse, die Art des Untergrundes sowie die
Moglichkeiten der Ausfiihrung zu berticksichtigen.

« Vor dem Verkleben der Warmedammung sind alle Installatio-
nen an der Fassade oder in ihrer Ndhe zu ermitteln, um diese
bei der mechanischen Befestigung der Warmedammung
(Bohren von Léchern) nicht zu beschadigen.

« Beim Auftragen und wahrend des Trocknens des Klebemor-
tels sind die verarbeiteten Fldchen vor direkter Sonnen-
einstrahlung, Niederschldgen und Wind zu schiitzen. An
Gerlsten sind Schutzplanen einzusetzen.

« Nicht zul3ssig ist das Kleben von verstarkendem Glasfaser-
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gewebe, ohne dass zuvor Klebemaortel auf die Warmedamm-

platten aufgetragen wurde.

« Der Klebemortel sollte bei der Herstellung der Armierungs-
schicht eine nicht zu geringe Dicke haben. Dies fiihrt;
- zu einer betrachtlichen Minderung der Festigkeit dieser

Schicht,

- zu einer moglichen Rissbildung in dieser Schicht und damit

auch im Putz.

« Zu vermeiden ist das Auftragen sehr diinner Schichten
Klebemortel zum Kleben, ansonsten kénnen Korrekturen
kleiner Unebenheiten im Untergrund eventuell nicht mehr
vorgenommen werden und die EPS- oder XPS-Polystyrolplat-
ten werden (ibermdssig «gebogen» oder mit dynamischen

Schldgen «zugeschlagen».

« Durch niedrige Temperaturen, eine hohe Luftfeuchtigkeit und
eine unzureichende Beliiftung werden die Trocknungszeiten
und die Aushartung des Klebemértels verldangert.

+Wird die Armierungsschicht nicht sorgfaltig verspachtelt, kén-
nen Unebenheiten und Falten entstehen, die das Aussehen
des fertigen Putzes deutlich verschlechtern kénnen.

» Unebenheiten durch eine dickere Putzschicht zu glatten ist

keine sinnvolle Lésung.

» Nach Abschluss der Arbeiten Werkzeuge und Hande unter
fliessendem Wasser absplilen. Zu beachten ist, dass die
Reinigung nach dem Durchtrocknen des Mértels nur schwer

moglich ist.

« Frische Verunreinigungen sind mit einem feuchten Lappen
zu reinigen, Verkrustungen miissen mechanisch entfernt

werden.

Sicherheitsvorkehrungen

Das Produkt ist alkalisch, Augen und Haut sind zu schiitzen.
Bei einer Berlihrung mit den Augen sofort griindlich mit Wasser

abspllen und Arzt konsultieren.

Benétigtes Werkzeug

« Rithrer oder langsam laufende Bohrmaschine

(400-500 min-1) mit Rihrkorb

« Lange und kurze Glattekelle aus rostfreiem Stahl
« Spachtel und Kelle aus rostfreiem Stahl

« Eimer

- Glattekelle mit grobkérnigem Schleifpapier/

Polystyrolschleifer

Technische Spezifikation

Die nachfolgenden Angaben beziehen sich auf eine Tempera-
turvon +23 °C (£2 °C) und eine relative Luftfeuchtigkeit von
50 % (5 %). Bei anderen Umgebungsbedingungen kénnen

die Angaben abweichen.

Umgebungs- und Untergrund- Von+5 °C bis +25°C
temperatur beim Auftragen

und Ausharten

Relative Luftfeuchtigkeit beim Bis 80 %

Auftragen und Ausharten

Trockenrohdichte

Ca.1,62 g/cm3 (£ 10 %)

Farbe

Grau

Verarbeitungszeit des
fertigen Mortels

215h

Warmeleitfahigkeit A

< 0,78 W/(m*K)

Diffusionswiderstand p

<25

Verpackung

Sack25 kg

Haltbarkeitsdatum 12 Monate ab dem auf der Verpackung
angegebenen Herstellungsdatum
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Ungefahrer Verbrauch

Befestigung von Platten aus > 4,0 kg/m?
expandiertem Polystyrol (EPS oder XPS),

streifen- und punktweises Verkleben

Befestigung von Platten > 4,0 kg/m?
aus expandiertem Polystyrol (EPS oder XPS)
mithilfe des «Kammbett»-Verfahrens

Befestigung von Mineralwollplatten > 5,0 kg/m2
mithilfe des «Kammbett»-Verfahrens

Herstellung der Armierungsschicht

Eine Schicht Glasfasergewebe > 4,0 kg/m?
auf Polystyrolschaumplatten

(EPS oder XPS)

Eine Schicht Glasfasergewebe > 4,5 kg/m?
auf Mineralwollplatten

Eine Schicht Glasfasergewebe, inkl. > 4,5 kg/m?

System aus gepanzertem Glasfasergewebe

Bei der Montage der Polystyrolplatten hangt der Verbrauch
des Klebemdrtels vom Zustand und der Ebenheit des Unterg-
rundes sowie von der prozentualen Bedeckung der Flache der
Polystyrolplatten mit Klebemaortel ab.

Bei der Herstellung der Armierungsschicht hdngt der Ver-
brauch von der Anzahl der eingesetzten Glasfaserstreifen und
der Dicke der Armierungsschicht ab. Zur genauen Bestimmung
des Verbrauchs wird empfohlen, auf dem jeweiligen Unter-
grund Probeanwendungen durchzuflihren. Die oben angege-
benen Werte wurden fiir einfache Anwendungsbedingungen
ermittelt. Es handelt sich dabei lediglich um Schatzwerte.

Lagerung

Lagerung in unbeschddigter Verpackung bei Temperaturen von
+5 °C bis +25 °C. Vor Feuchtigkeit schiitzen. Das Produkt fir
Kinder unzuganglich aufbewahren.

Inhaltsstoffe
Hydraulische Bindemittel, Polymere, feinkdrnige mineralische
Fillstoffe sowie Modifizierungsmittel.
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