


4. Priifstempel

Zur Priifung der Haftzugwerte werden kreisformige Priif-
stempel mit einem Durchmesser von 50 mm (+ 0,5 mm) aus
Stahl (2 cm dick) verwendet.

Die Priifstempel miissen mit
einer Vorrichtung zum Be-
festigen des Priifgerates fiir
den AbreiBversuch versehen
sein, die sicherstellt, dass die
Last senkrecht zur Priifober-
flache aufgebracht wird und
keine Biege- oder Scherkrafte
auf die Priifflache einwirken.

5. Vorbereitung der Priifstempel

Die Priifstempel werden mit einem Schleifgerdt oder Schmirgel-
papier angeschliffen und anschlieRend mit einem fusselfreien
Lappen gesdubert.

Die Priifstempel miissen fettfrei und trocken sein.



5.1 Reinigen der Priiffliche

Betonoberflachen sind gemaR ZTV-ING vorzubereiten

(z. B. Granulatstrahlen). Beschichtungssysteme werden mit
einem groben Sandpapier oder einer Drahthiirste angeraut.
Der Schleifstaub wird mit einem fusselfreien Lappen oder
6lfreier Druckluft entfernt.
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6. Einfluss des Klebers

In der Praxis werden haufig Klebstoffe auf Epoxidharz (EP)-,
Polymethylmetacrylatharz (PMMA)- sowie Polyurethanharz (PU)-
Basis verwendet.

[mcl

MC-Quicksolid
Toolbox

6.1 Haftzugkleber auf Epoxidharzbasis (EP)

Die Klebeeigenschaften hdngen inshesondere vom Harztyp,
den Additiven und den Fiillstoffen ab. Niedrigviskose EP-Harze
verfestigen die Betonoberflache und verfélschen deshalb

die Messergebnisse. EP-Harze miissen durch Zugabe eines
Thixotropierungsmittels pastds eingestellt werden. Bei Raum-
klima bendtigen EP-Klebstoffe mehrere Stunden zum Erhérten.
Wegen ihrer langen Aushértungszeit miissen die aufgeklebten
Priifstempel auf vertikalen und schrégen Flachen mit einer
Haltevorrichtung fixiert werden. Dies ist unter baupraktischen
Bedingungen oft schwierig zu realisieren. EP-Harze weisen
zudem eine schlechte Feuchtigkeitsvertraglichkeit auf.



6.2 Haftzugkleber auf Polymethylmetacrylatbasis (PMMA)

PMMA-Klebstoffe sind Zweikomponentenprodukte. Sie bestehen
aus einem pulverformigen Harter sowie einem fliissigen, mono-
meren Gemisch mit Beschleuniger (Stamm). Die Anwendung ist
selbst bei Minustemperaturen moglich. Die Reaktionszeit betrédgt
lediglich wenige Minuten. Aufgrund dieser kurzen Reaktions-
zeitwéren die PMMA-Klebstoffe gut geeignet, jedoch erzielen
sie auf PCC-Marteln nur eine geringe Haftung, sodass keine aus-
sagekréftigen Ergebnisse im Rahmen der Abreipriifung ermittelt
werden kdnnen. Zudem ist bei PMMA-Klebstoffen eine Geruchs-
beldstigung typisch. Bei einer hohen Restfeuchtigkeit der Priif-
flache sind PMMA-Klebstoffe ungeeignet.

6.3 Haftzugkleber auf Polyurethanbasis (PU)

PU-Klebstoffe sind ebenfalls Zweikomponentenprodukte. Sie
bestehen aus einer pastésen Stamm- und Harterkomponente.
Die Reaktionszeit ist sehr kurz. PU-Haftzugklebstoffe sind lése-
mittelfrei, daher entsteht keine Geruchsbeléstigung.

Mit PU-Haftzugklebern werden zuverldssige Ergebnisse bei der
AbreiBpriifung erzielt.
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6.4 MC-Quicksolid

Aufgrund der zuvor genannten Vorteile ist die MC-Quicksolid Toolbox
mit einem Polyurethanklebstoff bestiickt. Neben drei Doppelkammer-
kartuschen MC-Quicksolid (PU-Haftzugklebstoff) beinhaltet das
Set neun Statikmischer, ein Austraggerét, Handschuhe und eine
Schutzbrille.

Der eigentliche Mischvorgang
erfolgtim Statikmischer. Ge-
geniiber anderen Klebstoffen
ist das Handling wesentlich
einfacher. Die Aushértezeit des
MC-Quicksolid ist sehr kurz.
Es entsteht keine Geruchs-
beldstigung. MC-Quicksolid
erreicht seine Endfestigkeit bei
einer Temperatur von 20 °C
bereits nach ca. 45 Minuten.

Aufbingen des Klebstoffes
MC-Quicksolid

Mit einer 50 ml Doppel-
kammerkartusche kénnen
ca. 15 Priifstempel geklebt
werden.



Festigkeitsentwicklung von Klebstoffen fiir Haftzugversuche

B Hz
(N/mm2)

8.0
807 PMMA
40

20 -

MC-Quicksolid

EP

14 1/2 3/3 1 2

MC-Quicksolid weist Festig-
keiten auf, die im Grenzbereich
der Belastungshdhe vieler
handelsiiblicher Haftzugpriif-
geréten liegen.

3 18 19 gy

Literaturhinweise

Heidrich, G.: »Einfliisse auf
das Ergebnis von Haftzug-
priifungen«, Diplomarbeit an
der Fachhochschule
Hildesheim-Holzminden, 1989
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1. Priifgerat

Es ist ein transportables Zugpriifgerdt mindestens der Klasse 2
nach DIN 51220 oder nach DIN EN 1SO 4624:2003-08 zu verwenden.
Das Zugpriifgerat muss die elektronische Kraftregelung fiir den
linearen Kraftanstieg mit der elektronischen Leistungsverstar-
kung fiir den Servoantrieb, den Messdatenspeicher, eine serielle
Schnittstelle zur Messdateniibertragung sowie die Akkus fiir

den netzunabhéngigen Betrieb beinhalten (z. B. ConsurTest von
FORM+TEST aus Riedlingen).



8. Aufbringen des Priifstempels

Auf die Oberflache des Esist gentigend Druck auf
Priifstempels ist eine diinne den Priifstempel auszuiiben,
(ca. 1 mm) Klebstoffschicht damit die Luft zwischen den
so aufzubringen, dass der Kontaktflachen und dem
Klebstoff eine gleichmaRige, Kleber herausgetrieben wird.
homogene Schicht zwischen Die Priifstempel sind zentrisch
dem Priifstempel und dem zu kleben, Ubersténde in die
Substrat bilden kann. Nut sind nicht zul3ssig.

WICHTIGER HINWEIS
In die Bohrnut darf kein Klebstoff dringen.
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9. Aufstellen des Priifgerites

Das Priifgerat fiir den Ab-
reiBversuch ist konzentrisch
tiber dem Stempel (90 = 1)° zur
gebohrten Oberflache aufzu-
stellen. Das Priifgerat ist so zu
positionieren, dass es seine
Lage wéhrend der Priifung
nicht verdndern kann.

(90+1)°,

10. Aufbringen der Last
Kraftanstiegsgeschwindigkeit:
— bei Betonunterlagen und harten Schichten: 100 N/s*

— bei elastischen und harten
thermoplastischen Schichten: 300 N/s

WICHTIGER HINWEIS
*) Die Last ist kontinuierlich und gleichmé&RBig mit einer Geschwin-
digkeit von (0,05 + 0,01) MPa/s bis zum Bruch zu steigern.
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11. Bestimmen der Versagensart/Auswertung

Die Versagensart des Priifkérpers ist durch visuellen Nachweis
zu bestimmen.

Es gibt folgende Versagensarten:

A: Kohéasionsversagen des Betonsubstrates

A/B: Adhésionsversagen zwischen dem Substrat und der
ersten Schicht (z. B. Grundierung, Haftschlamme oder
Instandsetzungsmartel)

B: Kohasionsversagen in der ersten Schicht

B/C: Adhésionsversagen zwischen der ersten und der
zweiten Schicht

¢ Kohésionsversagen in der zweiten Schicht
(wie durch das zu priifende Produkt oder System definiert)

-/Y:  Adhédsionsversagen zwischen der letzten Schicht
und der Klebschicht
(z. B. C/Y bei einem Zweischicht-Instandsetzungssystem)

Y: Kohdsionsversagen in der Klebschicht

Y/Z: Adhésionsversagen zwischen Klebschicht und
Priifstempel (der Z ist).

21



12. Anzahl der AbreiBpriifungen/Dokumentation

An Horizontalflichen sind gemaR ZTV-ING nach der Untergrund-
vorbereitung je angefangene 1000 m? neun Abreifversuche durch-
zufiihren. Erfolgt die Vorbereitung durch Stemmen, sind je angefan-
gene 250 m?> Gesamtfldche sechs Abreiversuche durchzufiihren.

Auf anderen Betonunterlagen sind nach der Untergrundvorberei-
tung je angefangene 500 m? Einzelfldche sechs Abreilversuche
durchzufiihren. Die Priifung der AbreiRfestigkeit entfallt bei
Gesamteinbaufldchen von hochstens 50 m?, bei Beschichtungen
von héchstens 250 m? sowie bei Hydrophobierungen.

Die Abreilfestigkeiten der Betonunterlage miissen den Werten
der Tabelle entsprechen:

Geforderte AbreiBfestigkeiten der Betonunterlage (Mindestwerte)

System Mittelwert  Zulassiger kleinster
(N/mm?) Einzelwert
(N/mm?)

0S-B (0S 2) 08 05
0S-D (0S5) | System ohne Feinspachtel 1,0 0,6
0S-C | System mit Feinspachtel 13 08
0S8 2,0 15
0S11(0SF),0S 14 15 1.0
Altbetonklasse A1* <08 <05
Altbetonklasse A2 >08 >05
Altbetonklasse A3 >1,2 >0,8
Altbetonklasse A4 >15 >1,0
Altbetonklasse A5 >25 >2,0

* noch keine abschlieRende Regelung

22



Werden Einzelwerte unterhalb des zulé@ssigen kleinsten Einzel-
wertes gefunden, ist durch mindestens zwei Einzelpriifungen in
ortlicher Nahe (Entfernung bis 1 m) festzustellen, ob es sich um
AusreiBer handelt.

Bei einer Kombination dieser Versagensarten ist ein visueller
Nachweis der Versagensflache durchzufiihren, um den prozen-
tualen Anteil der Oberflache je Versagensart zu bestimmen und
diesen als Verhéltnis auszudriicken, z. B.:
A:A/B:B=40%:10% : 50%.

UK

TIPP m—

Uber jede AbreiRpriifung

sollte ein Protokoll angefer- L
tig werden (z. B. Formblatt E
B 1.3.2 der ZTV-ING). S==

Anmerkung: Die in diesem Handbuch gemachten Angaben erfolgen aufgrund
unserer Erfahrung nach bestem Wissen und in Anlehnung an die ZTV-ING, jedoch
unverbindlich. Sie sind auf die jeweiligen Bauobjekte, Verwendungszwecke und
die drtlichen Beanspruchungen abzustimmen. Dies vorausgesetzt, haften wir fiir
die Richtigkeit dieser Angaben im Rahmen unserer Verkaufs- und Lieferbedingun-
gen fiir die technischen Eigenschaften unserer Produkte, nicht fiir die Durchfiih-
rung der AbreiBpriifung. In jedem Fall sind die allgemein anerkannten Regeln der
Technik einzuhalten.
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Durchfiihrung von
AbreiBpriifungen
MC-Quicksolid

Zur Beurteilung der Oberflachenqualitét von
Betonunterlagen und aufgebrachten Schichten

ist die AbreiRfestigkeit ein sehr wichtiger Indikator.
Bei der Ermittlung aussagefahiger Werte kommt
es entscheidend auf die Klebstoffschicht zwischen
Priifstempel und Substrat an. Mit dem Haftzug-
klebstoff MC-Quicksolid ermitteln Sie zuverlédssige
Haftzugwerte — schnell und sicher.

MC-Bauchemie Miiller GmbH & Co. KG
INFRASTRUCTURE, INDUSTRY & BUILDINGS
Am Kruppwald 1-8

46238 Bottrop, Deutschland

Deutschland:

Telefon: +49 2041 101-190
IN@mc-bauchemie.de
mc-bauchemie.de

Osterreich:

Telefon: +43 2236 387 020

austria@mc-bauchemie.at

mc-bauchemie.at Kontaktdaten

Schweiz:

Telefon: +41 56 616 68 68
support@mc-bauchemie.ch
mc-bauchemie.ch

MC

BE SURE. BUILD SURE.




