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1. Einfuhrung

Magnesiaestrich ist ein Estrich, der aus Kaustischer Magnesia, Zuschlag (Fullstoffe) und einer
wassrigen Losung zweiwertiger Metalle - im allgemeinen Magnesiumchlorid - sowie gegebenenfalls
unter Zugabe von Zusatzen (Farbstoffen) hergestellt wird. Magnesiaestrich mit einer Rohdichte bis
1,6 kg/dm? wird Steinholzestrich genannt.

Die Erhartung von Kaustischer Magnesia und Magnesiumchlorid wurde 1867 durch Sorel entdeckt.
Die hohe Festigkeit, die die ,Sorelzemente” erreichen und ihre Fahigkeit, organische und
anorganische Fillstoffe unterschiedlichster Beschaffenheit zu binden, fihrten bald zu ihrer
Verwendung im FuRbodenbau. Als Steinholzestrich-Stampfboden wurde es schon um die
Jahrhundertwende im Industriebau eingesetzt.

Erstmalig wurde der Steinholzestrich 1930 in DIN 272 genormt. Wegen der Zusammensetzung aller
Estricharten in die Norm DIN 18 560 - Estriche im Bauwesen - wurde die bisherige
Magnesiaestrichnorm DIN 272 abgeldst, bleibt aber noch als Priifnorm bestehen. Fir besonders
hoch beanspruchte Magnesiaestriche wurde DIN 18 560, Teil 6 E - Hochfeste Magnesiaestriche -
erstellt.

2.  Ausgangsstoffe
2.1. Kaustische Magnesia nach DIN 273, Teil 1

Kaustische Magnesia wird aus nattrlich vorkommendem Magnesiumkarbonat (Magnesit) durch
Brennen unterhalb der Sintertemperatur hergestellt. Die Vorkommen an Magnesit fur die Herstellung
von FuRboden befinden sich in China, Indien, Griechenland, Tiirkei, Jugoslawien und Osterreich.
Die Vorkommen unterscheiden sich in MgO-Anteil, Farbe, Kalk- und Kieselsaureanteil, weiteren
Nebenbestandteilen und in der Gitterstruktur.

Raumbestandigkeit und Erhartung werden durch die Nebenbestandteile beeinflusst. Die Anteile an
Gesamtkieselsaure und Calciumoxid werden in DIN 272, Teil 1, begrenzt. Der Anteil an MgO muss
mindestens 80 Masse-Prozent betragen.

Kaustische Magnesia nach DIN 273, Teil 1, unterliegt einer Uberwachung, bestehend aus einer
Eigenliberwachung (laufende Kontrollprifungen) und einer Fremdiiberwachung. Durch
Anforderungen an die GleichmaBigkeit innerhalb einer Charge von 25 Tonnen, durch Erhéhung der
Anforderungen an die Mahlfeinheit und das Erstarren sowie durch Vorschrift der Verpackungsart
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und -groRRe wurde mit der Neuausgabe der Norm die Grundlage fiir einen gezielter einsetzbaren
Ausgangsstoff geschaffen.

2.2. Magnesiumchlorid nach DIN 273, Teil 2

Magnesiumchlorid (MgCl, - 6 H,O ) wird bei der Herstellung von Kalisalzen gewonnen. Es wird
geliefert als wassrige Losung oder als kristallisiertes Salz in Form von Blécken, Stiicken, Schuppen,
Flocken, Nadeln, Kérnern. Die Anforderungen an Magnesiumchlorid sind in DIN 273, Teil 2,
festgelegt.

Die zur Herstellung vorgesehene Magnesiumchlorid-Losung wird mit einem Araometer (Senkwaage)
gradiert. Die Konzentration wird in Beaumé (°Bé) angegeben.

2.3. Fullstoffe

Kaustische Magnesia vermag nicht nur mineralische, sondern auch im grof3en Umfang organische
Fullstoffe ohne Vorbehandlung zu binden. Die Art der Flllstoffe hat Einfluss auf Festigkeit,
Zahigkeit, Raumbestandigkeit, Feuchtigkeitsempfindlichkeit und Austrocknung und dergleichen.
Verwendet werden zum Beispiel Quarzsand und -mehl, Talkum, Bimsmehl, Weichholzspéane,
Holzmehl und so weiter; auch Hartstoffe werden eingesetzt.

3.  Untergrinde
3.1. Mogliche Untergrinde

e Beton, Stahlbeton, Naturstein, Kunststein, Keramik usw.
e Estriche jeder Art (Mindestbiegezugfestigkeit 3 N/mm?)
mit Ausnahme von Gips- und Anhydritestrichen
e Holzbdden jeder Art
e Holz- und Steintreppen
e Sonderkonstruktionen sind zum Beispiel auf Gussasphalt und Anhydritestrich mdglich.

3.2. Bauliche Erfordernisse

e der Untergrund muss den statischen und konstruktiven Anforderungen entsprechen

die Ebenheit der Oberflache des Untergrundes muss DIN 18 202, Tabelle 3, Zeile 2,
entsprechen

der Untergrund muss trocken sein und bleiben

der Untergrund muss frei von Kalk- und Gipsresten sein

der Untergrund darf nicht durch Ol, Kraftstoff, Mortelreste und Anstrichmittel verschmutzt sein
bei Stahlbeton ist eine ausreichende Betoniiberdeckung notwendig (Sperrschicht)

der Untergrund muss eine griffige, saubere und geschlossene Struktur aufweisen

Fugen im Untergrund missen vollkantig sein, eine gleichmagige Breite aufweisen und geradlinig
verlaufen. Sie sollen mdglichst als Pressfugen ausgebildet sein; Bewegungsfugen sind moglichst
schmal zu halten.

3.3. Untergrundvorbehandlung bei Verbundestrichen

Angrenzende Metallteile (auBer Kupfer, Messing und V2A-Stahl) miissen durch einen Anstrich
geschitzt werden.
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Um den kraftschlissigen Verbund zum Untergrund sicherzustellen, wird in der Regel eine
Haftbriicke aus Polymerisatldsung oder Reaktionsharzemulsion eingesetzt. Die geeignete
Haftbriicke verbessert nicht nur die Haftung, sondern verhindert auch weitgehend das Eindringen
von Chloridionen in den Beton. Versuche in unserem Institut haben gezeigt, dass die Erhéhung des
Chloridgehaltes in der obersten, einen Zentimeter dicken Betonschicht bei Einsatz einer guten
Haftbriicke fast um den Faktor 10 vermindert wird. Der Chloridgehalt dieser Zone lag dann
insgesamt weit unter dem fiir Korrosion der Bewehrung von Stahlbeton fiir unschadlich gehaltenen
Anteil von 0,4 Masse-Prozent, bezogen auf das Zementgewicht.

4.  Ausfiuhrung

Magnesiaestriche werden in der Regel aus einem vorgefertigten Trockengemisch aus Kaustischer
Magnesia sowie Fllstoffen und Magnesiumchloridldsung hergestellt. Verwendet werden auch
Trockenmischungen aus den Fillstoffen, die dann mit gesondert in Papiersacken mit
Polyethyleneinlage verpackter Kaustischer Magnesia und Magnesiumchloridldsung gemischt
werden. Sand und Kies werden gegebenenfalls gesondert zugegeben.

Das Mischungsverhaltnis wasserfreies Magnesiumchlorid (MgCl,) : Magnesiumoxid soll zwischen
1:2,0und1: 3,5 Masse-Teilen liegen. Bei vorgefertigtem Trockengemisch wird es Uber die
Konzentration der Magnesiumchloridlésung eingestellt.

Bei hoher Luftfeuchtigkeit und tiefer Temperatur werden MgO-reichere Mischungen verwendet. Je
héher die Konzentration der Magnesiumchloridlésungen, um so schneller wird die Kaustische
Magnesia geldst. Die Wasseraufnahme der Fillstoffe sollte deshalb méglichst klein sein.

Durch Zugabe geeigneter Metalloxidfarben ist eine durchgehende Farbung des Magnesiaestrichs
mdglich. Wolkenbildungen und Farbschwankungen an der Oberflache sind dabei nicht immer zu
vermeiden. Fir Industrieestriche hat sich die graue Einfarbung bewéhrt. Der Magnesiaestrich wird in
Zwangsmischern gemischt und in fahrbaren Mischtrommeln bzw. durch Estrichpumpen an die
Einbaustelle gefordert.

Der Estrich auf Dammschicht (schwimmender Estrich) wird meist als Steinholzestrich ein- oder
mehrschichtig hergestellt. Der Estrich wird unverziiglich nach dem Mischen bzw. nach Anlieferung
auf der Baustelle eingebracht, verteilt und der Konsistenz entsprechend abgezogen und verdichtet.
Die Oberflache wird in der Regel geglattet, bei Nutzschichten gespachtelt.

Im Industriebau werden Magnesiaestriche in der Regel einschichtig und dinnflissig in Nenndicken
zwischen 15 mm und 20 mm im Verbund verlegt, in diesem Zustand geglattet und nach Ansteifung
meist maschinell gespachtelt. Die Dicke einschichtiger Estriche sollte 50 mm, bei Estrichen mit
hoher Beanspruchung 25 mm, nicht Gberschreiten. Bei gréRerer Dicke sollte der Estrich
zweischichtig verlegt werden.

Beim Einbringen darf die Temperatur des Magnesiaestrichs 5°C nicht unterschreiten; sie soll
anschliel3end wenigstens zwei Tage auf mindestens 5°C gehalten werden. Dazu ist im allgemeinen
eine Raumtemperatur von mindestens 10°C erforderlich. Der Estrich ist ferner wenigstens zwei
Tage vor schadlichen Einwirkungen, wie zum Beispiel Warme, Schlagregen und Zugluft, zu
schiitzen; dies ist im allgemeinen sichergestellt, wenn das Bauwerk geschlossen ist.

Uber Bauwerksfugen sind im Estrich Bewegungsfugen auszubilden. Schein- und Pressfugen des
tragenden Untergrundes werden im Magnesiaestrich im allgemeinen nicht tibernommen. Risse, die
eventuell im Estrich Uiber diesen Fugen entstehen kbnnen, beeintréchtigen seine
Gebrauchsfahigkeit in der Regel nicht. Fugen im Estrich werden mit Vergusswachs geschlossen.
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Der Magnesiaestrich wird meist schon am Tage der Fertigstellung mit einer Impragnierung
versehen, die die Anschmutzbarkeit des Bodens vermindert und die laufende Reinigung erleichtert.
Der Estrich sollte nicht vor Ablauf von zwei Tagen begangen und nicht vor Ablauf von fiinf Tagen
hoher belastet werden. Fur gute Durchliftung der Raume ist zu sorgen.

5.  Nachbehandlung und Pflege

Magnesiaestriche lassen sich mit allen handelsiblichen saurefreien Behandlungsmitteln reinigen
und pflegen. Die Behandlungsmittel kénnen waschaktive Substanzen, Fettschmutzldser, Lésemittel
und Kristallsoda enthalten. Eine laufende Nassreinigung und damit der rationelle Einsatz von
GroR¥flachenreinigungsmaschinen ist moglich, wenn die Estrichoberflache durch eine entsprechende
Impragnierung gegen Feuchtigkeit geschiitzt ist. Magnesiaestriche werden nach der Grundreinigung
mit Kehrspanen, saurefreien Olen oder Wachsen behandelt.

6. Oberflachenbehandlung

Der Magnesiaestrich darf nicht einer dauernden Feuchtigkeitsbeanspruchung ausgesetzt werden.
Deshalb darf er nicht mit einem dampfdichten Belag abgeschlossen werden, wenn im Untergrund
keine Dampfsperre oder Abdichtung vorhanden ist und mit aufsteigender Feuchtigkeit zu rechnen
ist.

Magnesiaestriche kdnnen impragniert, versiegelt und beschichtet werden. Das System muss
allerdings wasserdampfdurchlassig sein. AuRerdem muss darauf geachtet werden, dass
Feuchtigkeit nicht eingeschlossen wird. Bewéhrt haben sich Kunststoff-Wachs-Kombinationen oder
Kunstharzsysteme auf Epoxidharzbasis. Vorversuche sind in jedem Einzelfall zu empfehlen.

7. Sanierung

Magnesiaestriche erharten rasch und kdénnen in diinnen Schichtdicken eingebaut werden. Sie sind
deshalb auch wahrend des laufenden Betriebes problemlos zu erneuern bzw. zu sanieren.
Teilflachen lassen sich zum Beispiel Gber ein Wochenende auswechseln. Geschadigte Oberflachen
lassen sich in diinnen Schichten ausbessern.

8. Eigenschaften

Die Eigenschaften von Magnesiaestrichen sind in Tabelle 1 zusammengestellt. Je nach
Zusammensetzung und Fillstoffart ist der Magnesiaestrich in weiten Grenzen einstellbar; seine
herausragenden Eigenschaften sind:

e glnstiges Verhaltnis Biegezug- zu Druckfestigkeit; dadurch hohe Zahigkeit und hoher
Widerstand gegen Schlag und StoR3

geringes Gewicht bei Steinholzestrichen

geringe Warmeleitfahigkeit (,fuBwarm")

schalltechnisch giinstig durch hohe innere Dampfung

elektrisch leitfahig

hoch verschlei3fest und nahezu staubfrei

bestandig gegen Mineraldle, Lésemittel und Treibstoffe

leicht zu pflegen

schnelle Sanierung
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Rohdichte

Biegezugfestigkeit

Druckfestigkeit

Oberflachenharte

Schleifverschleild

Schwindmald

Quellmaf

Warmeleitfahigkeit”

elektrische Leitfahigkeit (spez. Widerstand r)
Warmebestandigkeit
Ausgleichsfeuchtigkeitsgehalt?

bei 20°C und 65 % rel. Luftfeuchtigkeit

0,4 bis 2,3 kg/dm?®
3 his 20 N/mm?
5 bis 100 N/mm?

30 bis 400 N/mm?
6 bis 20 cm®/50 cm?

0,1 bis 2,0 mm/m

0,1 bis 2,0 mm/m

0,5 bis 1,4 W/(mK)

10° bis 10° Ohm «cm

bis 100 °C
4 bis 12 Masse-%

bestandig gegen:

nicht bestandig gegen:

Lésemittel, Treibstoffe, Fette und Ole
(wasserfrei)

dauernde Wassereinwirkung, wassrige
Losungen, Sauren, Laugen

Brandverhalten

je nach Zusammensetzung Klasse A 1 bzw.
Klasse B 1

einfarbbar
holzkonservierend

nahezu staubfrei bei entsprechender Einstellung

Gehschicht: 0,70 W/(mK)

% nach Trocknung bei 105°C bis zur Gewichtskonstanz

Y nach DIN 4108, Teil 4, Unterboden und Unterschichten o < 1400 kg/m® : 0,47 W/(mK) Industrieboden und

Tabelle 1 Eigenschaften

9. Anforderungen

Magnesiaestriche werden auf Dammschicht, auf Trennschicht und im Verbund verlegt. Die
Anforderungen der Norm DIN 18 560 an diese Verlegearten sind in Tabelle 2 wiedergegeben.

Im Entwurf des Teiles 6 sind Anforderungen an die Festigkeitsklasse und die Oberflachenharte in
Abhangigkeit von der Beanspruchungsgruppe gestellt. Die Beanspruchungsgruppen mit
Anwendungsbeispielen sind in Tabelle 3 zusammengestellt. Die besonderen Priifverfahren fiir

Magnesiaestriche sind in DIN 272 beschrieben.
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Verlegeart Nutzung Festigkeitsklasse Oberflachenharte
N/mm?
auf Dammschicht - >ME 7 > 30 bei Steinholzestrich
auf Trennschicht unmittelbar > ME 20 -
mit Belag >ME 7 > 30 bei Steinholzestrich
im Verbund unmittelbar > ME 20 -
mit Belag >ME 5 }
bei hoher Beanspruchungz)
| > ME 50 > 145
I > ME 40 > 100
1 > ME 30 > 70
Y Entwurf
2 Beanspruchungsgruppen I, 11, Il siehe Tabelle 3 (Entwurf Teil 6)

Tabelle 2 Anforderungen (nach DIN 18 560 Teile 1, 2, 3, 4 und 61))

10. Anwendungsgebiete

Der Magnesiaestrich wird vor allem in folgenden Bereichen eingesetzt:

e Betriebe der Metall-, Holz-, Kunststoff-, Papier-, Textil- und Nahrungsmittelindustrie

Elektronikindustrie und in Druckereien

Speditions- und Lagerhallen, besonders Hochregallager
Bau- und Grol3markte
im Altbau auf Holzdecken und -b6den (geringes Gewicht)
im Bio-Bau als klassischer Steinholzestrich (mit Weichholz und Kork ohne mineralische Fullstoffe;

Betriebe der Feinwerktechnik, Kraftfahrzeug- und Flugzeugfertigung, Elektro- und

schwimmende Ausflihrung in Verbindung mit Korkplatten und Kokosfaserdammplatten).

Magnesiaestriche sind auch eine wirtschaftlich giinstige Lésung zur Reparatur bzw.
Gesamterzeugung von Industrieestrichen, da sie eine kurze Einbauzeit haben und auch in diinnen
Schichtdicken eingebaut werden kénnen.
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rollenschleifende Reibung,
Stoss, Druck und Schlag

Uiber 0,6 t Achslast bis 200 Fahrzeuge/Tag,
bis 0,6 t Achslast Giber 200 Fahrzeuge/Tag
Gutertransport:

Absetzen und Kollern schwerer Giiter

Beanspruchungs- Mechanische Beanspruchung Beispiele fur die Einordnung
gruppe Benennung Art und Haufigkeit
| (schwer) Vorwiegend Fahrverkehr mit harter Bereifung: Fabrikations-, Montage- und

Lagerrdume fiir schwere
Guter, Betriebe der
Metallerzeugung und
—verarbeitung

Vorwiegend Schleifen

Fahrverkehr mit weicher Bereifung:

Uiber 5 t Achslast bis 200 Fahrzeuge/Tag,
bis 5 t Achslast tiber 200 Fahrzeuge/Tag
FuRgéngerverkehr:

Bei sehr hoher Verkehrsbelastung
Gutertransport:

Schleifen und Gleiten von sehr schweren
stiickigen und kdrnigen Gitern

Montage- und Lagerhallen
fir schwere Giiter,
KFZ-Hallen fiir schwere
Guter, KFZ-Hallen fir
schwere Fahrzeuge,
Messehallen, Treppen fir
Massenverkehr,
Papierlager, Bunker, Silos

rollendschleifende
Reibung, Stof3, Druck und
Schlag

Absetzen und Kollern leichter Giiter

Il (mittel) Vorwiegend Fahrverkehr mit harter Bereifung: Fabrikations- und
rollenschleifende Reibung, | Bis 0,6 t Achslast bis 200 Fahrzeuge/Tag Lagerrdume fir
StoRR, Druck und Schlag Gltertransport: mittelschwere Giiter,
Absetzen und Kollern mittelschwerer Giiter | Betriebe des Maschinen-,
Automobil- und
Werkzeugmaschinenbaus
Vorwiegend Schleifen Fahrverkehr mit weicher Bereifung: Fabrikations- und
Bis 5 t Achslast bis 200 Fahrzeuge/Tag Lagerraume fir
FuRgéngerverkehr: mittelschwere Guter,
Bei mittlerer Verkehrsbelastung Montagehallen,
Gltertransport: LKW-Einstellhallen, stark
Schleifen und Gleiten von leichten bis begangene Treppen und
mittelschweren stiickigen und kérnigen Gange, Schulen,
Gutern. Krankenh&user
Il (leicht) Vorwiegend Gltertransport: Fabrikations- und

Lagerrdume fur leichte
Guter

Vorwiegend Schleifend

Fahrverkehr mit weicher Bereifung:

Bis 2 t Achslast bis 200 Fahrzeuge/Tag
FuRgéngerverkehr:

Bei geringer Verkehrsbelastung

Lagerrdume fur leichte
Guter, PKW-Garagen,
sonstige Treppen und

Gange

Beim Auftreten von Beanspruchungen, die tiber die Angaben fiir die Beanspruchungsgruppen | hinausgehen, z.B. bei der
Montage schwerster Gerate oder dem Verkehr schwerster Fahrzeuge (Raupenfahrzeuge) werden besondere
Vorkehrungen erforderlich.

Tabelle 3 Beanspruchungen (aus dem Entwurf DIN 18 560 Teil 6)
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