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“Es gibt nichts,
was nicht verbessert
werden kann”






Vorwort

Seit Mitte des 17. Jahrhundert, vom
Beginn der industriellen Revolution
bis heute hat sich die Verbindungs-
technik deutlich veriandert - sowohl
in den Methoden als auch in den
Materialien.

Fir alle Arten von Klebe- und
Dichtanwendungen haben sich ela-
stische Klebstoffe durchgesetzt. Die
einfache Handhabung und die sehr
guten FEigenschaften haben diese

Entwicklung ermoglicht.

Historisch betrachtet hat sich keine
andere Technologie im Schiffbau
iiber die Jahrzehnte so stark ent-
wickelt wie die Abdichtung von
Decksfugen. Urspriinglich wurden
dazu Woll- oder Baumwollgarne in
Kombination mit Bitumenmateria-
lien verwendet. Heute hat sich der
Einsatz von Elastomeren weltweit
durchgesetzt. Diese Materialien er-
moglichen neben dem Ausfullen der

Fugen auch das Dichten und Kleben

von gleichen und unterschiedlichen
Werkstoffen.

Am einfachsten und
sichersten dichtet es sich
mit einem Sika Qualitéts-
dichtstoff.

Eine elastische Klebung ist wasser-
dicht, schalldimmend, isolierend
und Kontaktkorrosion  verhin-
dernd. Diese Eigenschaften werden
im maritimen Umfeld, insbesondere
beim Bau und der Reparatur von
Schiffen, Booten und Yachten hoch

geschitzt.

Dieses Marine-Handbuch basiert
auf unseren langjiahrigen Erfahrun-
gen der elastischen Klebetechnik
und den Erfahrungen im Einsatz
von Werkstoffen, die den harten kli-
matischen Anforderungen und den
extremen mechanischen Belastun-
gen im Marinebereich ausgesetzt
sind. Das Handbuch wurde in Zu-
sammenarbeit mit unseren Kunden

aus dem Schiffbau erarbeitet.

Wie jede Verbindungstechnik erfor-
dert auch die elastische Klebe- und
Dichttechnik gut durchdachte Ar-
beitsablaufe, etwas Grundlagenwis-
sen, Regeln im Umgang und An-
wendung dieser Systeme. So lassen
sich hochwertige Arbeitsergebnisse
erzielen und unerwiinschte Uberra-

schungen vermeiden.

Die einzelnen Arbeitsschritte sind
einfach, die genaue Einhaltung der
Schritte jedoch elementar.

Aus diesem Grund sollte vor dem
Beginn einer Anwendung dieses
Handbuch, insbesondere die Ar-
beitsanleitungen berticksichtigt
werden. Fir die Planung einer An-
wendung bieten die Grundlagenka-
pitel und die Produkt- und System-
beschreibungen einen Einstieg in die
Thematik.

Ausdeh-

nungskoeffizienten der Materialien

Die unterschiedlichen

im Bootsbau und im Gebrauch auf-
tretende Krifte mussen vom Kleb-
stoff aufgenommen werden. Bei
fachgerechter Anwendung lassen
sich langlebige, hochbelastbare Kle-

beverbindungen gestalten.

Speziell fiir den Yacht- und Boots-
bau, sowie Reparatur und Ausbau
entwickelte Produkte des Sika Ma-
rine Sortiments bieten Thnen fur die
einzelnen Aufgaben und Anforde-
rungen individuelle, in Praxis er-

probte Systemlosungen.






Ubersicht Sika Marine Produkte

Sikaflex®Kleb- und Dichtstoffe wer-
den intensiv beim Bau aller Schiff-
stypen und Konstruktionen einge-
setzt. Von der Freizeityacht, bis zum
Kreuzfahrtschiff, vom Fischerboot
bis zum Tanker, und vom Kanu bis
zur Olférderplattform. Sikaflex® Po-
lyurethan Kleb- und Dichtstoff-Sy-
steme bieten belastbare, wasserdichte
und flexible Verbindung unterschied-
lichster Materialien, und kénnen so-
wohl oberhalb als auch unterhalb

der Wasserlinie eingesetzt werden.

Die meisten Sika Marine Produkte
sind WheelMark zertifiziert.

Sikaflex>-290 DC (®

Sikaflex®-290 DC ist ein Einkom-
ponenten-Elastomer, ein speziell fur
den Teakdeck-Verguss entwickeltes
Produkt mit hoher UV- und Witte-
rungstabilitidt, sowie mit hevorra-

gender Schleifbarkeit.

Sikaflex®>-291 (@

Sikaflex®-291 ist ein einkomponen-
tiger Marine-Kleb-/ Dichtstoff auf
Polyurethanbasis. Mit seinem mitt-
leren Modul wird er fiir bean-
spruchte, elastische Dichtfugen und
leicht belastete Verbindungen im In-

nen- und AufSenbereich eingesetzt.

Sikaflexe-292 (@

Sikaflex®-292 ist ein einkomponen-
tiger ~ Marine-Konstruktionskleb-
stoff auf Polyurethanbasis. Mit sei-
nem hohen Modul wird er fiir eine
Vielzahl von Klebeanwendungen,
wie Deck-Rumpfverbindung, beim
Innenausbau oder fiir stark bean-
spruchte Beschlige und Anbauteile

eingesetzt.

Sikaflex®-295 UV (®
Sikaflex®-295 UV ist ein schnellab-
bindender, einkomponentiger Mari-
ne-Spezialklebstoff auf Polyure-
thanbasis. Er ist speziell auf die
besonderen Anforderungen beim
Einbau und der Abdichtung von
Scheiben und Fenstern aus Kunst-
stoffglas entwickelt. Sikaflex®-295
UV ist fur alle Kunststoffglaser (PC,
PMMA) geeignet.

Sikaflex®>-296 (@

Sikaflex®-296 ist ein schnellabbin-
dender, einkomponentiger Marine-
Scheibenklebstoff fiir Scheiben und
Fenster aus Mineralglas. Der lei-
stungsfihige Klebstoffist fiir alle Mi-
neralgliser (ESG, VSG, Isolierglas)
geeignet. Der Klebstoff wird auf-
grund seiner hohen UV- und Witte-
rungsbestandigkeit gleichzeitigin der

AufSenfuge von Scheiben eingesetzt.

Sikaflex®-298 (®

Sikaflex®-298 ist ein selbstverlau-
fender, einkomponentiger Marine-
Flachen- und Einbettungsklebstoff.
Sikaflex®-298 lafSt sich leicht in
der Fliche verteilen und bildet
eine wasserdichte Flichenverkle-
bung. Die lange Verarbeitungszeit
ermoglicht den Einsatz auch bei sehr

groflen Flachen.

Sikaflex>-852 FR (®

Sikaflex®-852 FR ist ein einkompo-
nentiger Marine-Klebstoff auf Po-
lyurethanbasis mit brandhemmen-
den Eigenschaften. Sikaflex®-852
FR wird fiir Verklebungen und Ab-
dichtungen in Bereichen mit beson-
deren  Brandschutzbestimmungen
eingesetzt. Das Produkt ist von den
fihrenden  Klassifizierungsgesell-

schaften zertifiziert.

SikaTransfloor®-352 @
SikaTransfloor®-352 ist eine elasti-
sche Zweikomponenten-Ausgleichs-
masse auf Polyurethanbasis. Mit
SikaTransfloor®-352 werden Decks-
unebenheiten ausgeglichen, bevor
das Teakdeck verlegt wird.

Zeritifkate von:

Lloyd’s Register, Det Norske Veritas,

RINA, Germanische Lloyd, American Bureau of
Shipping, Bureau Veritas, USPH
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Einfiihrung in die elastische Klebetechnik

Klebstoffe finden wachsenden Ein-
satz bei modernen Montage Metho-
den. Nirgendwo ist diese Entwick-
lung so deutlich wie im Yacht- und

Bootsbau.

Der komplette oder teilweise Ersatz
von starren mechanischen Verbin-
dungen mit elastischen Klebstoffen
bietet Vorteile in punkto Lebens-
dauer, Gewichtseinsparung, Aero-

dynamik, Design und Konstruktion.

Die einfachen, sicheren und gut-
miitigen Verarbeitungseigenschaf-
ten der Sikaflex® Marine Systeme,
der sichere Aushirtemechanismus
und Festigkeitsaufbau, kombiniert
mit dem elastischen Endeigenschaf-
ten bieten sich in idealer Weise fur
den Bau von Freizeitbooten, Yach-
ten, Fihren, Kreuzfahrtschiffen so-

wie Offshore-Konstruktionen an.

Die elastische Klebetechnik mit Si-
kaflex® verbessert die Krifteiiber-
tragung weil Spannungsspitzen ab-
gebaut werden, verbessert die Aku-
stik aufgrund der Dampfungseigen-
schaften, verhindert Korrosion und
Leckagen, da die Oberflichen ver-
siegelt werden und die Teile wasser-
dicht und elektrisch isoliert verbun-

den sind.

Die elastische Klebetechnik mit Si-
kaflex® ermoglichte die Umsetzung
einer vollig neuen Verbindungs-
technologie und Bauweise im

Yachtbau und im kommerziellen

Schiffbau.

Die einfache, arbeitssparende Ver-
arbeitung, bei gleichzeitiger Verbes-
serung der Arbeitsergebnisse fiithren
zu einer deutlich gesteigerten Wirt-

schaftlichkeit in der Produktion.

Die Anpassungsfihigkeit der elasti-
schen Klebetechnik und die Verfig-
barkeit individuell gestalteter An-
wendungssysteme ermoglichen ei-
nen breiten Einsatzbereich der
Klebetechnik.

Elastische Verklebungen ermogli-
chen neue Freiheiten fur Designer
und Konstrukteure im Yacht und

Bootsbau.

Sikaflex®-Produkte sind in intelli-
genten und den Anwendungsberei-
chen angepafsten Verpackungen
und Fiilllmengen erhaltlich. Mit dem
Ziel Restmengen und Verpackung
zu vermeiden um dem Anspruch ei-
ner okologischen und wirtschaftli-
chen Produktphilosophie gerecht zu

werden.

Der wachsende Einsatz elastischer
Kleb- und Dichtsysteme im Yacht-
und Bootsbau erfordert es, dafs
auch Instandsetzungs- und Repara-
turwerften, aber auch der interes-
sierte  Bootsbesitzer, die richtige
Verwendung und die professionelle
Verarbeitung der Sikaflex®-Systeme

kennen.

Dieses Marinehandbuch richtet sich
an Personen in den Bereichen De-
sign, Konstruktion, Spezifikation,
Produktion und Unterhalt/Repara-
tur von Freizeitbooten, Yachten und
Schiffen. Es beinhaltet theoretische
und praktische Informationen so-
wie Arbeitsanleitungen fiir typische

Klebe- und Dichtanwendungen.

Bitte wenden sie sich bei Fragen
direkt an die Sika-Industrie-Gesell-
schaft in Threm Land. Eine entspre-
chende Adrefliste finden Sie im An-
hang dieses Handbuches.



3.1 Charakteristische Eigenschaften der
Elastischen Sikaflex® Kleb- und Dichtsysteme

im Yacht- und Bootsbau.

Sikaflex® - Elastische Kleb- und

Dichtsysteme — ermoglichen:

M Verbinden gleicher und unter-
schiedlicher Materialien

M Groflere Fertigungstoleranzen der
Einzelteile

M Schutz vor elektrochemischer
Korrosion an Metallen

B Ausgleich unterschiedlicher ther-
mischer Ausdehnung

M Gerdusch- und Vibrationsdamp-
fung

B Reduzierung von Spannungsspit-
zen

B Hohe Kraftiibertragung

M Freiheit im Design

M Einsparung kundenspezifischer
Dichtprofile

M Gleichzeitiges Verbinden und
Dichten

B Uberlackierung

B Hohe mechanische Belastungen

M Einfache und sichere Verarbei-
tung

M Kalte Fugetechnik, verzugfreies
Verbinden

B Kurze Aushirte- und Wartezeiten

B Gewichts- und Kosteneinsparung

B Anwendungsspezifische Produkt-
auswahl

M Verbinden ohne Oberflachenver-
letzung

B Verbinden von lackierten Teilen

M Lange Lebensdauer

M Seewasser- und Extremklima-er-
probte Verbindungen und Dich-
tungen

M Flexiblen Produktionsablauf

M Schlagfeste, dauerbestindige Ver-

bindungen




Einfihrung in die elastische Klebetechnik

3.2 Funktionsweise von Elastischen
Kleb- und Dichtstoffen

Elastische Kleb- und Dichtstoffe von
Sika sind ProzefSmaterialien mit
einer guten Affinitdt zu anderen Ma-
terialien und Oberflichen. Thre Auf-
gabe ist es, die Oberfliche und die
Konturen zu benetzen und selbstan-
dig vom pastosen Zustand in einen
ausgehirteten Zustand tberzuge-

hen. Die Verbindung zu den Fuige-

partnern wird dabei sowohl uber
chemische als auch tber physikali-
sche Bindung erreicht. Sika Marine
Kleb- und Dichtstoffe sind je nach
Produkttyp fliissig bis stark pastos
(thixotrop), mit extrem flexiblen bis
hochfesten mechanischen FEigen-
schaften. Im ausgeharteten Zustand

bilden sie je nach Produkt hochela-

Die unterschiedlichen Hartungsmechanismen:

stische bis starrelastische Verbin-
dungen. Die Fihigkeit des Kleb-
bzw. Dichtstoffes eine Oberfliche
ausreichend zu benetzen, ist fiir den
Aufbau einer guten Verbindung von
entscheidender  Bedeutung. Die
Aushirtung erfolgt je nach Pro-
dukttyp durch chemische und/oder

physikalische Reaktionen.

Verbindungsaufbau durch Trocknen des Klebstoffes

-

Verdunstung von Lésungs- z.B. Dispersionsklebstoff,
mittel oder Feuchtigkeit Gber SikaColl

offen liegende Oberfldche

und porése Substrate

Verbindungsaufbau durch chemische Reaktion von zwei

in richtigem Verhaltnis durchmischten Klebstoffkompo-

-

z.B. Zweikomponenten Epo-
xid-Harz oder Zweikompo-
nenten Polyurethan
SikaForce®

nenten.

Zwei reaktive Substanzen
werden im Verhéltnis ver-
mischt und aufgetragen.
Aushértung durch chemi-
sche Reaktion

Verbindungsaufbau durch einen in heifSen Zustand flis-

sigen, bei Abkiihlen erstarrten nicht reaktiven Klebstoff.

-

z.B. Schmelzklebstoff
SikaMelt

Klebstoff in heiBem Zustand
weich, in kalten Zustand fest
(reversibler Vorgang)

Verbindungsaufbau durch Vernetzung/Reaktion des
Klebstoffes mit Luftfeuchtigkeit

-

Einkomponenten feuchtig-
keitshédrtender Klebstoff
nimmt Luftfeuchtigkeit auf
und hértet chemisch aus

z.B. Sikaflex® Einkomponen-
ten Polyurethan System



3.3 Typische Klebeverbindungen

Bevor eine Klebeverbindung kon-
struiert wird sind einige grundsitz-

liche Fragen zu berticksichtigen:

B Welche Materialien sollen ver-
bunden werden?

B Welche
schaften haben die Fiigepartner?

B Welche Oberflachen (roh, lackiert,

pulverbeschichtet, eloxiert, ect.)

mechanischen  Eigen-

sollen verklebt werden?

B Welche Vorbehandlung der Ober-
flichen ist erforderlich?

B Welche Krifte (Dauer- und Spitzen-
wert) sollen Ubertragen werden?

B Welche Endoberfliche soll die
Verklebung erhalten (geschliffen,
uberlackiert, ect)?

B Welche Bestindigkeit (chemisch,
UV, thermisch) wird gefordert?

In der Anwendung konnen unter-

schiedlichste Krafte auftreten:

M Scherkrifte (Verschiebekrifte)
M Spannung (Zugkrifte)
B Kompression (Quetschkrifte)

M Torsion (Verwindungskrifte)
M Schalkriafte

Die Festigkeit einer Verbindung ist
abhingig von der Festigkeit und
Grofse der Verbindungsflache, der
inneren Festigkeit des Klebstoffes
und der Spannungsverteilung inner-
halb der Verbindung. Eine schlecht
ausgelegte Verbindung kann zu
Spannungsspitzen im Klebstoff und
in den Fugepartnern fiihren. Die Be-

lastbarkeit ist dadurch geschwicht.

Eine gut ausgelegte Klebung be-
rucksichtigt die praktische Anwen-
dung und die Geometrie der Fuge.
Die richtige Auslegung der Klebe-
verbindung ist Voraussetzung fiir

eine dauerbestindige Verbindung.

Beispiele von Kraften

(-

4

Scherkréfte (Verschiebekréfte)

N €S

.

{

Spannung (Zugkréfte)

E

Kompression (Quetschkréfte)

Torsion (Verwindungskréfte)

-

Schélkréfte

Schélkréfte sollten grundsétzlich konstruktiv ver-
mieden werden, da diese die Klebung extrem
stark belasten.

-

s

Nachfolgend einige generelle An-
merkungen fir die Auslegung einer

Klebeverbindung.

Fur spezifische Empfehlungen zur
Auslegung einer Klebeverbindung
wenden sie sich bitte an die Sika-In-

dustry Gesellschaft in Threm Land.

Beispiele von Klebever-
bindungen

— - -

Bietet groBBe Klebefldche, Zugscherkréfte gut ge-
eignet

— NI

Gut auf Zug oder Druck belastbar, Klebefldche
begrenzt

— IR -

Fir die Erhéhung der Kraftiibertragung werden
die Fugefldchen vergréBert

— A -

Eine weitere Mdglichkeit ist das Schéften, die
schrégen Klebefldchen vergréBern die aktive
Fléche, allerdings fir elastische Klebungen nicht
gut geeignet.




Einfiihrung in die elastische Klebetechnik

3.4 Oberflachenvorbehandlung

Oberflichenvorbe-
handlung ist der Schlissel fur die er-

Die richtige

folgreiche Klebetechnik. In vielen
Fillen ist eine Reinigung der Ober-
fliche ausreichend um die Ober-
flache klebegerecht vorzubereiten.
Sind die Oberfliachen jedoch nicht
tragfahig, stark verschmutzt, korro-
diert oder stark gealtert, wird eine
erweitere Vorbehandlung notwen-
dig um eine gute Verklebung zu er-
halten. Typische haftungsunfreund-
liche Verunreinigungen sind Staub,
Schmutz, Ole und Fette, Rost oder
abblitternde Lackschichten.

Die Oberflichenvorbehandlung ist
abhingig von der zu verklebenden
Oberfliche (Metall, Kunststoff,
Lack, Holz, ect.), von den Arbeits-
bedingungen, vom  Verschmut-
zungsgrad und den praktischen
Moglichkeiten der einzelnen An-
wendung. Detaillierte Information
zur Oberflichenbehandlung sind in
der in diesem Handbuch enthalte-
nen Sika Vorbehandlungstabelle fiir
Yacht- und Bootsbau oder direkt

bei Sika Industry zu erhalten.

Mechanische Reinigung

Eine mechanische Reinigung wird
erforderlich, wenn die Oberfliche
zum Beispiel Korrosion aufweist,
schlecht haftende Oberflichen-
schichten vorhanden sind oder die
Oberfliche verwittert ist. Die Art
und der Umfang der Reinigung ist
wiederum abhingig von der Art
und dem Zustand der Oberfliche.
Mechanische Reinigungsmethoden
beinhalten den Einsatz von Schleif-
pads aus Nylongewebe, Schleifpa-
pier, Biirsten, Schleifscheiben, sowie
Trocken- oder Nass-Sandstrahlen.
Nach der mechanischen Reinigung
kann eine Reinigung mit Losemit-

teln erforderlich sein.

Entstauben, Entfetten

Fur das Entstauben eignet sich ge-
reinigte und olfreie Druckluft. Zu
empfehlen ist der Einsatz eines
Staubsaugers, da dieser den Staub
aufnimmt und nicht verwirbelt. Alle
nicht porosen Oberflichen sind vor
dem Kleben zu reinigen. Dazu soll-
ten nur von Sika empfohlene Reini-
gungsmittel eingesetzt werden. Lo-
semittel wie z.B. Spiritus und Ver-
dinnung sind als Reinigungsmittel
nicht zu empfehlen. Diese Mittel
konnen haftungsunfreundliche Be-
standteile beinhalten, die eine gute
Verklebung verhindern. Es diirfen
nur saubere, fusselfreie Papier-
tiicher oder Stofftiicher verwendet
werden. Diese sind regelmifig zu

wechseln, da sich der Schmutz sonst

nur verteilt und keine ausreichende
Reinigung erfolgt.

Nach der Reinigung mufs die kom-
plette Trocknung der Oberfliche
abgewartet werden bevor weitere

Arbeitsschritte folgen.

Hinweis: Bestimmte Losungsmittel,
inkl. Sika® Cleaner-205, werden fur
die Reinigung von saugfihigen bzw.
porosen Untergrinden nicht emp-
fohlen, da die Losungsmittel in den
Werkstoff eindringen und nur sehr
langsam wieder entweichen. Die
Haftung, aber auch die Aushirte-
reaktion des Klebstoffes konnen
durch Losungsmittel gestort wer-
den.

Alkoholhaltige Losungsmittel und
Substanzen verhindern die Aushir-
tung von Kleb- und Dichtstoffen
auf Polyurethanbasis, und diirfen
deshalb nicht in Kontakt mit diesem

kommen.

Weitere Vorbehandlungs-
methoden

Bestimmte Werkstoffe wie zum
Beispiel Polyethylene (PE), Poly-
propylene (PP) oder Polyoxyme-
thylene (POM) sind mit che-
misch-physikalischen Methoden
vorzubehandeln (Beflammen, Flu-
orieren oder Koronabehandlung),
um eine gute Haftung zu erzielen.
Fiur weitere Informationen wen-
den Sie sich an ihre Sika Industry
Landesgesellschaft.



3.5 Voranstrich (Primer)

Das Primern (aufbringen eines
Haftan-striches) dient dazu, Ober-
flachen chemisch und/oder physi-
kalisch in einen klebetechnischen
Idealzustand zu bringen. Dies mit
dem Ziel,

Verbindung zu schaffen. Die ein-

eine dauerbestandige

fachste Art des Primern ist das ab-
wischen der Oberfliche mit einem
Haftreiniger (z.B. Sika® Aktivator
oder Sika® Cleaner-205).

enthalten haftaktive Substanzen

Diese

und verbessern die Benetzung der

Oberflache.

Porose und rauhe Oberflichen er-
fordern einen Primer mit filmbil-
denden Eigenschaften. Die Ober-
fliche wird dadurch glatter und
verfestigt sich.

In bestimmten Fallen verhindert
der filmbildende Primer eine Wan-
derung von Substanzen wie Weich-
macher zwischen Klebstoff und
Oberfliche, was

Haftstorungen oder Verfirbungen

ansonsten zu
im Material fihren konnte.

Vor der Klebung muss der Primeg
vollig getrocknet sein (minimdle
Abliiftezeit).
zum Klebstoffauftrag schg Yange”

Wenn die Zeig' bis _.".

ist (maximale Abluf eieit}, muss

e reakti\}iét-t__
J -

die Primeroberflag
werden. Die minimalen und maxi-
malen AbliifteZeiten smd in der
Vorbehandlu

Die Primgfoberfliche” muss £vor

gstabelle zu flnden

Staubablagerung un‘a Verschmyt-

zungen ]eghcher Art’ gesc,hutzt b

seing bis der Klebstoffauf,frag ﬁf—
i / w
fo t.‘ .')- F ; 7 .jf
# /'
Vor der An‘,wendnng mﬁss die Pr1—

merdosef gut, gesch’flttelt wgrden

; Bel ark‘ /fngm'entlerten /-Prlmern
.-"be_f-'ndet"si‘cfl’r'eine Stahlkugel in d

.Eose"‘ ach Ge,bt/uch muss die
’Dos;" sofort geschloss n“werden.

".
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Einfiihrung in die elastische Klebetechnik

3.6 Arbeitsvorbereitung

Vorbereitung und Planung
Richtige Vorbereitung und Planung
der Arbeitsabldufe sichern einen zii-
gigen und reibungslosen Produkti-
onsablauf. Rechtzeitiges Festlegen
der Werkstoffe und Kenntnis der
Oberflichenbeschaffenheit  (roh,
grundiert, lackiert, usw.) ermogli-
chen eine sorgfiltige Bestimmung
der geeigneten Klebstofftypen und
der dafiir notwendigen Vorbehand-
lungsschritte. Die Auswahl klebe-
freundlicher Werkstoffe bzw. Ober-
flachen vereinfacht die Vorbehand-
lung.

Der Arbeitsplatz

Ein sauberer Arbeitsplatz in gut
durchliifteten, hellen Riumen er-
leichtert das Arbeiten. Bei der Ver-
arbeitung sollte eine Umgebung-
stemperatur von min. +10 ° C und
eine minimale Luftfeuchtigkeit (LF)

von 30 % gegeben sein.

Trennen Sie die Vorbereitungsarbei-
ten (Grobreinigen und Schleifen)
vom Bereich Primern und Kleben.

Fur die jeweiligen Arbeitsschritte
sollten die erforderlichen und geeig-
neten Hilfswerkzeuge und Materia-

lien bereitstehen.

Check Liste Vorbereitung

B Sauberer Arbeitsplatz, stabile
Arbeitsplatte; Markierungsstifte
und -Band

M Staubsauger oder olfreie Druck-
luft

B Reinigungspapier oder fussel-
freie, saubere Lappen

M Pinsel, fur jeden Primertyp einen
seperaten

M Reissfestes, silkonfreies glattes
Klebeband

M Arbeitshandschuhe

Check Liste Kleben

M Stabile Handdruck- bzw. Luft-
druckpistole. (sieche Geritetech-
nik und Zubehor)

B Kartuschenoffner oder Schrau-
bendreher zum Offnen der Kartu-
sche

M Scharfes Messer fiir den Diisen-
zuschnitt

M Elastische Abstandhalter (Hirte
idealerweise gleich dem einge-
setzten Sikaflex®) fiir die Einstel-
lung der erforderlichen Klebstoff-
schichtstarke

M Hilfsmittel fur das Fixieren der zu
montierenden Teile (Klemmen,
Gewichte, ect.)

M Spachtel fiir das Entfernen gros-
ser Klebstoffreste

M Sika® Remover-208 fiir das Ent-
fernen diinner, frischer Klebstoff-
reste

M Sika® Abglattmittel N und Glatt-
holz fiir das Abglitten der Sika-
flex®-Dichtfugen.



3.7 Sikaflex® Applikation

Sikaflex®-Kleb- und Dichtstoffe va-
riieren in der Viskositdt von selbst-
verlaufenden Flissigkeiten bis zu
hochviskosen (standfest) Pasten und
werden je nach Anwendung und er-
forderlichen Endeigenschaften aus-
gewahlt. Die Produkte sind in Kar-
tuschen, Schlauchbeuteln, Tuben,
Hobbocks und Fassern erhaltlich.
Die Kleingebinde sind mit handels-
iiblichen Handdruck-, Luftdruck-
oder Akkupistolen zu verarbeiten.
Hobbocks und Fisser werden mit
pneumatisch oder hydraulisch be-

triebenen Pumpanlagen verarbeitet.

Die Wahl der Gebindeform ist von
der Taktrate, Menge und den Um-
gebungsbedingungen der Anwen-
dung abhingig. Aufbringen von
langen durchgingigen Klebstoffrau-
pen, wie zum Beispiel bei Deck-
Rumpfverbin-dung, erfordern eine
getubte und ruhige Hand. Dazu eig-
nen sich Druck-luft- oder Akkupi-
stolen sehr gut, da ein ermiidungs-
freier, kontinuierlicher und ruckfrei-
er Ausstoss moglich ist. Auch bei
hochviskosen  Sikaflex-Produkten
wie Sikaflex®-292 oder Sikaflex®-
296 ist der Einsatz dieser Pistolen

von Vorteil.

Die richtige Geometrie der Dicht-
/Klebstoffraupe ist von grosser Be-
deutung. Aus diesem Grund ist dem
Zuschnitt der Duse besondere Sorg-
falt zu widmen. Fir Dichtfugen
wird die Diise passend zur Fugen-
breite schrig abgeschnitten. Tiefe
Fugen sollten von Grund aufgefullt
werden um Lufteinschliisse zu ver-
meiden. Wo moglich, sollte die Um-
gebung zur Fuge mit Abdeckband
geschuitzt werden. Nach dem Ab-
glitten der Fuge mit Sika Abglatt-
mittel wird das Abdeckband sofort
entfernt um eine saubere, stossfreie

Fugenkante zu erzielen.

Bei Klebeanwendungen werden die
standfesten  Sikaflex®-Klebstoffty-
pen in der Regel in Form einer Drei-
ecksraupe (Hohe min. doppelt wie
der verpresste Abstand bzw. abhin-
gig von den Bauteilunebenheiten)
aufgetragen. Dies sichert selbst bei
grossen Bauteilunebenheiten eine
gute Benetzung tiber die Linge der
Figepartner.

Der Disenzuschnitt richtet sich
nach der einzelnen Anwendung und

wird wie folgt vorgenommen:

schrédg abgeschnittene
Runddlise fiir Dichtfugen

V-Ausschnitt fir Dreiecksraupen
bei Klebeanwendungen
Durchmesser = Raupenbreite, V/-
Héhe = ca. 2x erforderliche Kleb-
stoffschichtstérke

Original Dise
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3.8 Verarbeitungs- und Aushartezeiten

Sikaflex®-Kleb- und -Dichtstoffe
sind einkomponentige Qualitatspo-
lyurethane. Die Produkte reagieren
mit Feuchtigkeit (Luftfeuchtigkeit)
zu einem dauerbestiandigen Elasto-
mer aus. Sikaflex® Produkte besit-
zen hervorragende Hafteigenschaf-
ten und bieten hohe mechanische
Festigkeit.

Die chemische Reaktion von Ein-
komponenten-Polyurethan hat Ein-
fluss auf die Aushartung und Verar-

beitung.

Die Verarbeitung und die Aushir-
tung sind von der individuellen An-
wendung und den Umgebungsbe-

dingungen abhingig.

Offenzeit

Die Offenzeit bestimmt den maxi-
malen Zeitraum zwischen Klebstoff-
auftrag und dem Fiigen der zu kle-
benden Teile. Dabei ist die Hautbil-
dezeit bestimmend, denn nur inner-
halb der Hautbildezeit ist der Kleb-
stoff an der Oberfliache klebrig und
in der Lage mit den Teilen eine Ver-
bindung einzugehen. Abhangig vom
Klebstofftyp und den klimatischen
Bedingungen (Temperatur und Luft-
feuchtigkeit) variiert die Offenzeit

zwischen 15 und 60 Minuten.

Montagefestigkeit und
Endfestigkeit

Die Montagefestigkeit und die End-
festigkeit sind von den Kraften, der
verfugbaren Luftfeuchtigkeit und
des Zugangs der Feuchtigkeit zur
Klebstoffraupe abhingig. Der Aus-
harteprozess verlduft von aussen
nach innen, die Geschwindigkeit
hiangt dabei von der Diffusion der
Feuchtigkeit von aussen nach innen
in den Klebstoff ab. Die Diffusions-
geschwindigkeit wird von der Ausle-
gung der Klebegeometrie, der Ober-
flichenbeschaffenheit der Teile, der
absoluten Luftfeuchtigkeit, der Um-
gebungs- und der Teiletemperatur

beeinflusst.

Aushartezeit

Die Aushirtezeit definiert die Zeit,
bis der Klebstoff komplett ausgehir-
tet ist und die Klebung voll belastet

werden kann.

Eine gute Auslegung der Klebstoff-
geometrie und Anordnung ermog-
licht den ungehinderten Zugang von
Luftfeuchtigkeit zum Klebstoff. Fiir
kurze Taktzeiten und hohen Durch-
satz an Teilen, wie in der Serienfer-
tigung erforderlich, sind spezielle

Sika Klebstoffe erhaltlich.

H,0 H,0 H,0 H,0

Aushértebreite (mm)

10

Typischer Aushirteverlauf

1]

l—

mg
0 2 4 6 8

W 23°C, 50% RH
W 70°C, 50% RH

10 Zeit (Tage)
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Arbeitsanleitungen fiir Sika Marine Systeme

4.1 Verlegen von Teakdecks

Allgemeine Beschreibung
der Applikation

Das verrottungsresistente Teakholz
wird seit Jahrhunderten als Decks-
material im Schiffbau eingesetzt.
Teakholz hat in unbehandeltem Zu-
stand ein schones Erscheinungsbild
und ist selbst in nassem Zustand
rutschsicher. Zu der statischen Ver-
steifung bietet ein Teakdeck zusitz-
liche Isolierung sowohl im warmen
als auch in kaltem Klima. Vielleicht
der beste Grund fiir ein Teakdeck ist
sein hochwertiges und luxurioses
Erscheinungsbild. Ein Teakdeck er-
freut den Bootseigner und seine Gi-
ste optisch und funktional.

Diesen Zustand zu erhalten, erfor-
dert eine 100%ige Abdichtung um
Verrottungen zu vermeiden.
Asthetik, Rutschsicherheit, Lang-
lebigkeit sind Erwartungen an ein
Teakdeck.

Teakholz hat jedoch spezielle Eigen-
schaften, welche bei der Herstellung
eines Decks unbedingt bertcksich-

tigt werden miissen. Ol- und Kaut-

schukgehalt, sowie Porositit sind
nach Herkunft und Alter des Teaks
verschieden.

Auf den folgenden Seiten wird de-
tailiert die richtige Lagerhaltung,
Bearbeitung und Abdichtung des
Teakdecks mit dem Sika-Teakdeck-
System  beschrieben. Ausserdem
wird durch die hervorragende Kleb-
stoffeigenschaft des
Sikaflex-290 DC eine Antirutsch-
Wirkung auf dem nassen Deck er-
zeugt.

Diese Arbeitsanleitung hilft bei der
Planung und der Herstellung des Sika
Teakdeck-Systems. Solide, fachman-
nische Arbeit und die strikte Einhal-
tung der Arbeitsanleitung sind Vor-

aussetzung fiir eine perfekte Qualitit.

Allgemeine
Ausfiihrungsbedingungen
Die Arbeitstemperaturen sollen kon-
stant oder fallend zwischen +5° C
und +35° C liegen. Auf alle Falle ist
das Deck wihrend der Arbeiten ge-
gen Sonne und Regen zu schiitzen.
Die Bauteile sind wihrend und bis
zum nachsten Arbeitsschritt des Sika-
Teak-Systems mindestens acht Stun-
den vor Einstrahlung zu schiitzen.
Gute Beliiftung und ein gut organi-
sierter Arbeitsplatz sind wichtige
Faktoren fiir eine erfolgreiche Arbeit.
Je nach Lagerart und -dauer, sowie
der Luftfeuchtigkeit, variiert auch
der Wassergehalt des Holzes.

Holzqualitat

B Die Holzleisten mussen stehende
Jahresringe aufweisen.

M Die Kernholzfeuchte sollte ideal

12% nicht iiberschreiten.

Profilleisten

Teak Leisten werden in unterschied-
lichen Ausfihrungen angeboten (sie-
he Grafik). Die symmetrische Form
(A) mit mittiger Trennung der Holz-
stibe ist dabei am Besten geeignet.
Der elastische Sikaflex® -290 DC
Fugendichtstoff tiberbrickt die un-
terschiedlichen thermischen und
feuchtigkeitsbedingten Bewegungen.
Auch asymmetrische Profile mit
einseitiger Trennlinie (B) im Fugen-
grund sind grundsitzlich geeignet.
Allerdings ist bei diesen Ausfithrun-
gen das passgenaue Einlegen des
Bandes duflerst wichtig.

A B

Arbeitsanleitung fiir das
Egalisieren, Kleben und
Dichten von Teakdecks

Vorbereitung

der Untergriinde
GFK Deck

Als erstes sollten stark verschmutzte Haft-
flachen mit einem reinen Lésungsmittel
(Sika® Remover-208) gereinigt werden,
um den grébsten Schmutz zu entfernen.

Gelcoatschicht mit 80/100er Papier leicht
anschleifen (bei genoppten Fldchen stark
schleifen, damit auch zwischen den Nop-
pen die Schicht geschliffen ist). Schleif-
staub absaugen.

o)

Die Haftfldiche mit einem mit Sika® Clea-
ner-205 getrdnkten Papiertuch (oder fus-
selfreier Lappen) reinigen. Regelméssiges

Wechseln des Tuches/Lappens erforder-

2 Stunden

Haftfidche mit Sika® Primer-215 oder
66,7 | Sika® Primer-206 G+P primern, den Pri-
/215 mer mit einem Pinsel oder Rolle diinn,
aber deckend auftragen. (Bild A)

Abliiftezeit: minimal 30 Minuten, maximal
24 Stunden

=

lich.
@ Abltiftezeit: minimal 10 Minuten, maximal
=




Holz Deck und Teak-Stébe/Profile

Haftfidche mit Schleifpapier (80/100 Korn)
anschleifen. Schleifstaub absaugen.

o

Haftfldche mit Sika® Primer-290 DC pri-
mern, den Primer mit einem Pinsel oder
Rolle diinn, aber deckend auftragen.
(Bild B)

"
!

Abltiftezeit: minimal 60 Minuten, maximal
24 Stunden

QRE

Aluminium- und Stahldecks

Wenn das Deck bereits mit einem Voran-
strich beschichtet ist, die Haftung jedoch
nicht sichergestellt werden kann, oder der
Anstrich mit Sika Colma Reiniger angelést
werden kann, ist der Voranstrich komplett
zu entfernen. Bei Aluminium: leicht strah-
len, bei Stahl: SA 2,5 nach DIN 55 928.
(Bild C)

]

Oberfldche mit Sika®Cleaner-205 abwi-
schen.

=

Geschliffenes Deck mit dem zweikompo-
nenten Korrosionsschutzanstrich  Sika
Icosit® EG1 beschichten. Den Anstrich
mit einem Pinsel oder Rolle deckend auf-
tragen, Verbrauch von 200 g/m2 einhal-
ten. (Bild D)

Abliiftezeit:
Bei 10°C
Bei 20°C
Bei 30°C

7,
!

2

48 Std. bis 14 Tage
24 Std. bis 14 Tage
14 Std. bis 14 Tage

Vor Schmutz schitzen bzw. Schmutz ver-
meiden. Falls nétig die Oberfliche mit
Wasser reinigen und komplett abtrocknen
lassen.

=lc

Bild B

Sollte das beschichtete Deck Un-
ebenheiten aufweisen, was z.B.
durch den Schweissprozess der Alu-
minium- bzw. Stahlteile der Fall sein
kann, muss die Oberflache egali-
siert werden. Dadurch werden Ein-
schlisse und Hohlrdume, in denen
sich unter dem Teakdeck Wasser
sammeln konnte, vermieden.

Dies ist wichtig, da ansonsten ein
potentieller Korrosionsherd einge-
baut wiirde.

Die Oberflichenegalisierung erfolgt
mit SikaTransfloor®-352 ST oder Sika-
Transfloor®-352 SL einem schnell-
hdrtenden, zweikomponenten Po-
lyurethan. Die Produkte sind selbst-
verlaufend und haben eine hervor-
ragende Haftung zu den mit Sika-
Icosit®-EG 1 beschichteten Deck.
Unter allen Umstanden sollte der
Kontakt mit Wasser wahrend der
Vorbehandlung des Decks, wihrend
des Mischens, Auftragens und der
Durchhirtung vermieden werden.
Ausserdem sollte der Taupunkt be-
obachtet werden, so dass keine
Kondensation auf dem Deck entste-
hen kann. SikaTransfloor®-352 ST
und SikaTransfloor®-352 SL sind in
der Viskositat verschieden. Sika-
Transfloor®-352 ST bietet eine
hohere Viskositat und wird oft fiir
geneigte Decks verwendet. Die
selbstausgleichende Variante Sika-
Transfloor®-352 SL wird auf ebe-

nen Fliachen eingesetzt.

Bild C

Bild D

Arbeitsanleitung
Ausgleichen von Decks-
unebenheiten
SikaTransfloor®-352 ist ein leichtes,
Zweikomponenten Polyurethan-Fliess-
boden-System. Es ist trittschalldim-
mend und bietet einen hervorragen-
den Haftgrund fur Sikaflex®-298,
dem Flichenklebstoff fiir die Teak-
profile.
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Komponente A von SikaTransfloor®-
352 ST oder SikaTransfloor®-352 SL
aufrihren. Komponente B zugeben
und fiir ca. 3 Minuten mischen (Dreh-
zahl ca. 300-500U/min). (Bild A). Da-
nach die Mischung in einen sauberen
Eimer umgiessen, Randbereich des
Mischbehélters abschaben und eben-
falls zugeben. Nun nochmals fir ca. 1
Minute mischen. Den d{brigen Inhalt
des Eimers niemals auskratzen oder
auf die Arbeitsflédche leeren, sondern in
den ndchsten Eimer kippen.

Den gemischten SikaTransfloor®-352
mit einem Zahnspachtel auf dem Deck
verteilen. Die Schichtstdrke am héch-
sten Punkt des Decks orientieren. In
einem Arbeitsgang kann maximal 30
mm Schichtstérke aufgetragen werden
(Bild B und C). Hbhere Schichtstédrken
erfordern einen zweiten Arbeitsgang,
nachdem die erste Schicht ausreagiert
ist.

Dazwischen wird die Oberfliche des
ausgehdrteten SikaTransfloor®-352 ab-
geschliffen und abgesaugt. Arbeit-
stemperatur: 5-35°C, max. Feuchte
75% Rel.

Ablliftezeit/Aushértezeit: Begehbar
und bereit fiir den ndchsten Arbeits-
schritt nach ca. 24 Stunden.

Bild B

Kondenswasser oder Wassertropfen
auf dem vorbehandelten Deck verursa- @
chen, dass der Fliessboden nicht aus-
hértet.

([~

1 Schweisspunkt (héchster Punkt im Deck)
2 SikaTransfloor®-352 ST oder SikaTransfloor®-352 SL Fliessboden
3 Icosit® EG 1
4 Metall Deck

Vorbehandlungstabelle fiir SikaTransfloor®-352 ST/SL (©) und Sikaflex®-298 (?)
Fliessboden

Stahl (auch mit Aluminium GFK Holz, Sperrholz
Shop-Primer) (Polyester-Basis)
SikaTransfloor®- Sandgestrahlt Sweepen Anschleifen mit Mech. Anschleifen mit
352 ST oder SL Sika® Cleaner-208 Sika® Cleaner-208 Schleifpapier Kérn.(80) | Schleifpapier Kérn.(80)
auf Icosit® EG 1 Icosit® EG 1 Staubsaugen Staubsaugen
Sika®Primer-215 Sika®Primer-290 DC
Sikaflex®-298 Sandgestrahlt Sweepen Anschleifen mit Staubsaugen
auf Sika® Cleaner-208 Sika® Cleaner-208 Scotch Brite Sika®Primer-290 DC
Icosit® EG 1 Icosit® EG 1 Sika® Cleaner-208
Sika®Primer-215
Wartezeiten fiir nachfolgende Ablaufe: 10°C 48 Stunden — 14 Tage
20°C 24 Stunden — 14 Tage
30°C 14 Stunden — 14 Tage




Anleitung fiir das Kleben und Einbetten von Teakprofilh6lzern mit Sikaflex®-298 @

Sikaflex®-298 wird mittels eines Zahnspachtels (Zahnung 5x5 mm) bei ca. 600 mi/m? Ver-
brauch auf die vorbehandelten Deckfldchen aufgetragen. Der tatsédchliche Verbrauch ist
von der Oberfldchenbeschaffenheit abhdngig. Sikaflex®-298 muss in einem deckenden, ge-
schlossenen Film aufgetragen werden. Dadurch ist der Decksunterbau zusétzlich vor Was-
sereinbruch geschlitzt. (Bild D und E)

Das Einlegen der Teakprofile mufB3 innerhalb von 20 Minuten erfolgen, deshalb nur fiir einen
begrenzten Bereich Klebstoff auftragen. Profile leicht andriicken. (Bild F)

Die Teakprofile miissen mittels Spannvorrichtungen, Gewichten, Schrauben (kénnen nach
dem Aushérten wieder entfernt werden) oder im Vakuum PreB3 Verfahren fixiert werden.
Nach ca. 24 Stunden sind die Platten voll belastbar und die Befestigungen kénnen entfernt
werden.

Reste von unausgehértetem Sika Kleb- und Dichtstoffen kénnen mit Sika® Remover-208
entfernt werden. Auf keinen Fall sollten andere Reinigungsmittel oder Sika® Cleaner-205
zum Entfernen angewendet werden. Von Holzoberfldchen kann unausgehérteter und aus-

gehérteter Sika Kleb- und Dichtstoff abgeschliffen werden.

Anleitung fiir das Kleben
und Einbetten von Teak-
profilhdlzern

Wenn der Boden eben ist und so-
mit das Egalisieren entfillt, ein
korrosionsgeschiitzer, haftfreund-
licher Untergrund vorhanden ist
kann mit dem Kleben der Teak-
profile begonnen werden.
Zwischen den Arbeitsschritten
Aushirtung SikaTransfloor®-352
(bzw. des
und dem Einbetten der Profile ist
die Deckoberfliche sauber zu hal-
ten (Schuhabdriicke, Ol, Staub,

ect.). Vorhandene Verschmutzun-

Korrosionsschutzes)

gen sind mit Sika® Remover-208
oder Sika® Colma Reiniger zu

entfernen.

Bild D

Bild E

Tangential Schrumpf/Quellen in %
pro 1% Feuchtednderung

Radial Schrumpf/Quellen in %
pro 1% Feuchteanderung

Teak |Typisch 0.24% bis 0.3%

Typisch 0.13% bis 0.18%

Landesgesellschaft aufnehmen.

Bei Fugen mit groBen Bewegungen bitte Kontakt zur Sika Industry




Arbeitsanleitungen fiir Sika Marine Systeme

Arbeitsanleitung fiir das
Abdichten des Teak-Decks
Deckskon-

struktion kann es zu starken Be-

Abhingig von der
wegungen der Decksplanken
kommen. Wenn Sikaflex®-290 DC
in der richtigen Dimension ver-
gossen wird nimmt es bis zu 10 %
der Fugenbreite an Bewegung auf.
Diese Bewegung im Verhiltnis zur
Fugendimension muss vor dem
Beginn der Herstellung der Plan-
ken berucksichtigt werden.
Holzbewegung erfolgt nicht nur
durch Temperaturschwankungen,
sondern auch durch die Aufnah-
me oder Verdunstung von Feuch-
tigkeit (Schrumpf - Quellung).
Getrocknetes Teakholz sollte bei
der Verarbeitung ca. 12% Kern-
holzfeuchte haben. Im Betrieb des
Schiffes kann diese Feuchte zwi-
schen 5% und 20% schwanken.

)

Die Fugenflanken miissen mit dusser-
ster Sorgfalt vorbehandelt werden.
Fremdmaterialien sind komplett zu
entfernen, die Fugen missen sauber,
staubfrei und trocken sein.

Wichtig: Die Breite der Dichtfuge ist
von der Breite der Teakprofilstibe
und der Fugentiefe abhingig. Soll-
ten die Fugenabmessungen von den
Empfehlungen der Tabelle abwei-
chen, ist die Sika Landesgesellschaft

zu kontaktieren.

Vorbehandlung
der Fugen

Das Primern der Fugenflanken mit
SikaPrimer®-290 DC ist ein wichti-
ger Arbeitsschritt bei der Erstellung

einer

langlebigen Teakdeckfuge.

Nach der griindlichen Reinigung der

Holzleisten kann mit dem Primern

begonnen werden.

Bild A

Fugenflanken mit Sika® Primer-290 DC
primern, Primer mit einem Pinsel dinn,
aber durchgéngig deckend auftragen
(Bild A). Alternativ ist eine Sprithappli-
kation mdglich. Sika® Primer-290 DC
bildet eine Schicht: Die gesamte Fuge-
noberfldche muB nach dem Primern
nalB3 und gldnzend erscheinen. Arbeits-
bedingungen: Temperatur 5-35°C,
Feuchte max. 75% Rel.

Ablliftezeit: Minimal 60 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden. Die Oberfldchen mis-
sen gegen Staub und Nésse geschiitzt
werden. Bei einer Wartezeit von mehr
als 24 Stunden sind die Fugenflanken
nochmals zu primern. Pfiitzen mit Pri-
mer sollten vermieden werden, sonst
kann es zu Blasenbildung am Nahten-
de kommen.

Teakprofil Breite Fugen Breite Fugen Tiefe
(mm) (in) (mm) (in) (mm) (in)

35 13/s 4 5/32 4-5 3/16—1/a
45 13/4 4-5 5/32 — 3/16 6 1/a

50 2 5-6 316 —1/a 6 1/a

75 3 8 5/16 7 9/32

100 4 10 13/32 8 5/16

125 5 12 2[3 10 13/37

Trennstreifen

Q

Stabdecksfugen kénnen sich klima-,
bzw. feuchtigkeitsbedingt verédndern.
Die Fugenmasse muB die dadurch be-

wirkte Dehnung aushalten, ohne sich
vom Holz zu lésen oder zu reissen.
Dies ist nur méglich, wenn eine Dreif-
lankenhaftung verhindert wird (d.h.
Haftung zum Fugengrund muss ver-
hindert werden). Hierzu wird ein elasti-
sches Klebeband in passender Breite
(wie z.B. Tesafilm 4104 AF40) auf den
Fugengrund eingelegt (Bild B). Dies
empfehlen wir mit dem Sika-Band-
einlegegerét vorzunehmen, da des-
sen Handhabung einfach, sicher und
schnell ist.

Sind die Teakplanken auf Sperrholz ge-
klebt, kann dieses entfallen.

Bild B

Anleitung Sikaflex®-290

DC @ Stabdeckverfugung
Sobald die Trennstreifen (Klebe-
band) eingebracht sind und der Pri-
mer trocken ist, kann mit dem Auf-
tragen von Sikaflex®-290 DC be-

gonnen werden.

Vor Arbeitsbeginn ist zu priifen, dass
m die Holztemperatur unter 25°C liegt.

Temperatur wéhrend der Verarbeitung
und Aushértung konstant oder fallend

Zusétzlich ist zu beachten, dass die
\ 1
1 N

ist. Arbeitstemperaturbereich +5° C bis

+25° C.

Die Applikationsdiise zuschneiden und
auf dem Fugenboden aufsetzen. Pistole
in einem Winkel von 60-90° schrédg hal-
ten und Sikaflex® 290 DC ohne Luftein-
schiiisse im Uberschuss in die Fuge ein-
bringen.

Die Duse kontinuierlich in der Fuge zie-
hen. Bei Druckluft betriebenen Pistolen
nur Geréte mit Schubstange verwenden.
(Bild C u. D)



Nach dem Verfiillen und vor der Hautbil-
ﬁ dung werden die Fugen mit einem leicht

flexiblen Spachtel im Winkel von 45° ab-
gezogen. Das seitlich ausgetretene Ma-
terial sollte unmittelbar nach dem Abzie-
hen abgespachtelt werden, denn damit
reduziert sich der Aufwand beim Schlei-
fen. Abgespachteltes Material nicht in
die Fugen einbringen, da sich sonst Luf-
teinschlisse bilden.

Verfiillte Fugen sind fiir mindestens acht
@ Stunden vor Sonne und Regen zu schiit-

zen.

Sikaflex®-290 DC kann nach sieben Ta-
E= gen geschliffen werden (Bild E).
—_—

Schleifen des Stabdecks
Das Deck kann nach sieben Tagen
Wartezeit abgeschliffen werden. Vor
dem Schleifen empfiehlt es sich,
iiberstehendes Sikaflex®-290 DC
mit einem Stechbeitel oder scharfen
Messer zu entfernen. Dadurch wird
das Schleifen einfacher und die Fu-
genflanken werden weniger belastet.
Zuerst mit Schleifpapier Kornung
80, danach mit Kérnung 120 oder
feiner schleifen. Geeignete Schleif-
gerdte sind Bandschleifer, Teller-
schleifer oder elastisch gelagerte
Schleifscheiben. Schleifen sollte in
Laufrichtung der Fugen erfolgen.

(Bild F)

Bild C

Endbehandlung des Decks
Eine Behandlung des Bootsdecks ist
nicht erforderlich und wird nicht
empfohlen. Viele Bootseigentiimer
bevorzugen jedoch eine Nachbe-
handlung des Decks. Die Auswahl
des Lacksystems sollte gut iiberlegt
werden, da Losemittel oder Weich-
macher die Fuge angreifen konnen.
Zu beachten ist:
Nachbehandlungsmittel nie auf un-
ausgehirtetem Sikaflex®-290 DC
aufbringen. Eine Wartezeit von ca.
einem Monat ist einzuhalten.

Die Vertraglichkeit des Nachbe-
handlungsmittels ist auf einer klei-
nen Musterfldche zu testen.
Nachbehandlungssysteme wie star-
re Anstrichsysteme beeintridchtigen
die Elastizitit der Fuge und kénnen

zu Ablosungen fiihren.

Pflege des Teakdecks

Es ist wichtig das Deck regelmafSig
mit Frischwasser zu wissern und zu
spiilen, um ein Austrocknen zu ver-
hindern. Im warmen Regionen soll-
te dies mindestens einmal pro Tag
erfolgen. Eine sparsame Reinigung
mit milden  Reinigungsmitteln
(nattrliche Flissigseife in Wasser
gelost) sollte nur sehr selten erfol-

gen. Bleichmittel oder aggressive

Bild D

chemische Reiniger schaden dem
Deck und diirfen nicht verwendet

werden.

Wichtige Hinweise
Vorgefertigte Teak Profile sind oft
als Mehrschicht-System aufgebaut,
so wird z.B. auf eine Holz-Trag-
schicht eine dinne Schicht Teak ge-
klebt. Die Tragschicht kann dabei
aus unterschiedlichen Holzqualiti-
ten gefertigt sein. Die Poren sind un-
terschiedlicher Struktur und Gros-
se. Diese kann die Fugendichtmasse
u.U. nicht komplett ausfiillen. Da-
durch konnen sich Luftblasen bil-
den, die an die Oberfliche hochstei-
gen. Um diese Erscheinung zu ver-
hindern empfehlen wir die Fuge mit
einer flexibel Spachtel im Winkel
von 45° zu glatten.

Weitere Informationen erhalten Sie

bei ihrer Sika Industry Landesge-

sellschaft.




Arbeitsanleitungen fiir Sika Marine Systeme

4.2 Kleben von Holzbauteilen
(Holzstufen, Sitzbanke, Badeleitern)

Anwendungsbeschreibung
Im Yacht- und Bootsbau sowie im
Seeschiffbau werden Treppen, Nie-
dergange und Handlidufe aufgrund
der Langlebigkeit und Optik oft
aus Tropenholzern gefertigt.

Werden die

Schrauben montiert konnen diese

Holzteile mittels
Eigenschaften durch das Eindrin-
gen von Feuchtigkeit in die Schrau-
benlocher stark beeintrachtigt wer-
den.

Aus diesem Grund empfiehlt es
sich Bauelemente aus Tropenhol-
zern mittels Kleben zu befestigen.
Die Verletzung des Holzes durch
Schraubenlocher wird damit ver-
mieden. Dieses gilt ganz besonders
fir die Herstellung von Badelei-

tern.

Gleichzeitig erzielt man durch die
Verklebung Trittschall- und Vibra-
tionsdimmung. Der Korrosions-
schutz bei lackierten Fliachen bleibt
unversehrt. Bei GFK wird das Ein-

dringen von Feuchtigkeit vermie-

den.

Arbeitsanleitung Kleben von Holzbauteilen

Vorbehandlung von Haftflachen

Unbehandeltes Holz (Teak, Mahagoni)

Haftfliche mit Schleifpapier (80/100
E= Korn) anschleifen. Schleifstaub absau-
gen

Haftflache mit Sika® Primer-290 DC
290pc|| primern, den Primer mit einem Pinsel
auftragen.

mal 24 Stunden

@ Abliftezeit: minimal 60 Minuten, maxi-

GFK-Oberflachen

Als erstes sollten stark verschmutzte Haft-
fldchen mit Wasser und dann mit einem

reinen Lésungsmittel (Sika® Remover-
208) gereinigt werden, um den grébsten
Schmutz zu entfernen.

Haftflachen leicht mit einem sehr fei-
nen Schleifpad abschleifen. Schleif-
staub absaugen.

0

Haftflache mit Sika® Cleaner-205 reini-
gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelmabBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

7,
1!

2

Abliiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

©

Haftflache mit Sika® Primer-215 oder
Sika® Primer-206 G+P primern, den

7,
!

a

/215

Primer mit einem Pinsel auftragen.

Ablliftezeit: minimal 30 Minuten, max-
mal 2 Stunden

©

WEwe

AARIN g

Edelstahl, z. B. bei Leitern

Als erstes sollten stark verschmutzte Haft-
fldchen mit einem reinen Lésungsmittel

=

(Sika® Remover-208) gereinigt werden,
um den grébsten Schmutz zu entfernen.

Haftfldchen leicht mit einem feinen
Schleifpad (Scotch Brite M 600) ab-
schleifen. Schleifstaub absaugen.

I

Haftfidche mit Sika® Cleaner-205 reini-
gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelméaBi-

"
0

&

ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abliiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Haftflache mit Sika® Primer-210 T pri-
mern, den Primer mit einem Pinsel auf-
tragen.

Ablftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

© Ee

Mit 2-K Lack beschichteter Werkstoff
(z.B. Aluminium, Holz, Stahl)

— Haftfiiche mit Sika® Cleaner-205 reini-
gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelmaBi-

&

ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abliiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

©

Vorbehandlung anderer Untergriin-
de siehe Sika Vorbehandlungstabel-
le Yacht- und Bootsbau im An-

hang.




Anwendung von Sikaflex®-292

e

©
=

)

Elastische Abstandhalter positionieren (Dicke 2 mm, Hérte Shore A ca. 50).

Sikaflex®-292 mit einer zugeschnittenen Diise (4x4 mm) auf die Haftfldche auftragen.

Die Bauteile innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des Klebstoffes zusammenbauen.

Die Bauteile mit einer Fixierhilfe (Schraubzwinge, Klemmvorrichtung, Spreize oder Ge-
wichte) bis auf die Héhe der Abstandhalter verpressen. Herausquellenden, (berschiissigen
Klebstoff mit einem weichem Kunststoffspachtel abziehen.

Hinweis: Bauteile nicht zu stark verpressen. Beim Einsatz zusétzlicher Schrauben werden
diese als Montagehilfe nur leicht angezogen und erst nach 24h Wartezeit festgezogen.

Reste von unausgehértetem Sika Kleb- und Dichtstoffen kénnen mit Sika® Remover-208
entfernt werden. Auf keinen Fall sollten andere Reinigungsmittel oder Sika® Cleaner-205
zum Entfernen angewendet werden.

Klemmvorrichtungen und andere Fixierhilfen k6nnen nach 12 Stunden gelést werden. Voll-
standig ausgehaértet ist der Klebstoff nach ungefdhr 7 Tagen.

Wichtig: Beachten Sie zusitzlich das aktuelle Technische Merkblatt und Sicher-

heitsdatenblatt. Diese Datenblitter sind bei allen Sika Gesellschaften erhiltlich.




Arbeitsanleitungen fir Sika Marine Systeme

4.3 Verkleben von rutschsicheren Decksbelagen

Anwendungsbeschreibung
Decksbeldge bieten eine rutschsi-
chere Oberfliche und schiitzen das
Deck vor Beschidigung und Un-
dichtigkeiten. Die Verwendung ei-
nes 1 K PUR Klebstoffes unterstiitzt
diese Funktionen und erméglicht
eine einfache und professionelle

Verlegung des Belages.

Bekannte Belige sind:
BTBS

B Treadmaster

B Anti-slide
M Lay Tech

B Nautoflex
B Floormaster
B Marine Deck 2000 M Gates Rubber Co.
M etc.

M Polygrip

M Norament

Diese Beldge lassen sich mit einem
elastischen Sikaflex® Klebstoff vor-
ziglich verkleben. Die Verklebung
ist einfach und bietet langfristig ge-

sehen, bedeutende Vorteile.




Arbeitsanleitung Verkleben von rutschsicheren Decksbelagen

Vorb

ehandlung von

Haftflachen

GFK De

ck
Als erstes sollten stark verschmutzte
Haftflachen mit einem reinen Lésungs-
mittel (Sika® Remover-208) gereinigt
werden, um den grébsten Schmutz zu
entfernen.

Haftflichen mit Schleifpad (Scotch
Brite M 600) leicht
Schleifstaub absaugen.

anschleifen.

Haftflache mit einem mit Sika® Clea-
ner-205 getrdnkten Papiertuch (oder

fusselfreier Lappen) reinigen. Regel-

méBiges Wechseln des Tuches/Lap-
pens erforderlich.

Abliiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

ck

Haftflache mit Schleifpapier (80/100
Korn) anschleifen. Schleifstaub absau-
gen.

Haftflache mit Sika® Primer-290 DC
primern, den Primer mit einem Pinsel

©

auftragen.

Ablliftezeit: minimal 60 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden.

Aluminium Deck mit 2K-Lack beschichtet

Haftflache mit einen mit Sika® Cleaner
-205 getréanktem Papiertuch (oder fus-

selfreier Lappen) reinigen. RegelmapBi-
ges Wechseln des Tuches/ Lappens
erforderlich.

©

Ablliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden.

Vorbehandlung anderer Untergriin-
de - siehe Sika Vorbehandlungsta-
belle Yacht- und Bootsbau.

Vorbehandlung des

Belages

Der Belag muB frei von Trennmitteln
oder anderen produktionstechnisch
bedingten Medien sein. Reinigung der
Unterseite mit MEK, Colma Reiniger
oder andere geprifte Lésungsmittel,
die vom Hersteller empfohlen werden.
Vorab Vertrdglichkeit des Belages auf
das Lésungsmittel prifen. Gut trock-
nen lassen.

Auf porenfreien Beldgen ist die Haft-
flache mit einen mit Sika® Cleaner-205
getrdnkten Papiertuch (oder fusselfrei-
er Lappen) zu reinigen. RegelméaBiges
Wechseln des Tuches/Lappens erfor-
derlich.

Abliiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden.

Offenporige Beldge oder Beldge mit
Textilstruktur sind nur auf der zu kle-
benden Seite zu entstauben.

Hinweis:

Wegen der vielen Vari-

anten der Decksbeldge, wird grund-
sitzlich ein Test zum Uberpriifen

auf Haftung empfohlen.

Kleben mit Sikaflex®-291/-298

Bei ebenen Decksfldchen Sikaflex®-298, bei geneigten Decksfldchen Sikaflex®-291 verwen-
den. Sikaflex®-291 bzw. Sikaflex®-298 wird mittels einer Zahnspachtel (Zahnung 2 mm) ca.
0,5 bis 1,0 mm dick auf die Deckfldchen aufgetragen.

Das Verlegen des Belages mufB innerhalb von 30 Minuten erfolgen, deshalb nur fir einen
Belagszuschnitt Klebstoff auftragen.

Mit einer Gummiwalze wird der Belag von der Mitte nach AuBen angerollt, um Luftblasen
und Gberschiissigen Klebstoff an den Rand zu driicken und gegebenenfalls zu entfernen.

Hinweis: Bei Beldgen, die unter Vorspannung stehen, missen die Rdnder entsprechend fi-
xiert oder beschwert werden.

Reste von unausgehértetem Sika Kleb- und Dichtstoffen kénnen mit Sika® Remover-208
entfernt werden. Auf keinen Fall sollten andere Reinigungsmittel oder Sika® Cleaner-205
zum Entfernen angewendet werden.

Wichtig:

Beachten Sie zusitzlich das aktuelle Technische Merkblatt und Sicherheitsda-

tenblatt. Diese Datenblitter sind bei allen Sika Gesellschaften erhiltlich.




Arbeitsanleitungen fiir Sika Marine Systeme

4.4 Dichten von Beschlagen

Anwendungsbeschreibung

Deckbeschlage der unterschiedlich-
sten Art miussen absolut wasser-
dicht montiert sein und miissen un-
ter Umstinden hohe Krifte und
Torsionsbewegungen — aufnehmen.
Undichtigkeiten verursachen Folge-
schiden wie Korrosion, GFK Zer-
storung sowie Leckagen mit Schi-

den an der Inneneinrichtung.

Kleben und Abdichten

von mechanisch hoch
belasteten Beschlagen
Deckbeschlige wie Piitting's, Fock-
leit- oder Genua Schienen, Winschen
und Umlenkrollen mussen hohe dy-
namische Krifte aufnehmen.

Fiir diesen Zweck sollte ein hoch-
wertiges Produkt, wie z.B. Sika-
flex®-292 eingesetzt werden, und
zusdtzlich sollte eine mechanische

Befestigung erfolgen.

Abdichten von mecha-
nisch gering belasteten
Beschlagen:

Deckbeschlige wie Lifter und Ab-
deckleisten miissen dicht sein aber
keine hohen Zugkrifte aufnehmen.

Diese Beschldge lassen sich mit Si-
kaflex®-291 abdichten.

Wichtiger Hinweis:

Es ist unbedingt zu beachten, daf
der Klebstoff nicht durch das Anzie-
hen der Schrauben wieder heraus-
quillt. Um dies zu verhindern wer-
den um die Schrauben ca. 1 mm
starke Scheiben als Abstandhalter
gelegt. Die Schraubenlocher sind
ebenfalls mit dem Klebstoff zu ver-

fullen.

Bei Einhaltung von ca. 2-3 mm Ab-
stand ist auch eine spitere Demon-
tage mittels eines elektrischen oszil-

lierenden Messers (z.B. Fein) oder

eines Schneide-Drahtes moglich.




Arbeitsanleitung Dichten von Beschligen

Vorbehandlung der Haftflachen

Deck aus Holz

Haftfldche mit Schleifpapier (80 / 100
Korn) anschleifen. Schleifstaub absau-
gen.

Haftflache mit Sika® Primer-290 DC
primern, den Primer mit einem Pinsel
auftragen.

290DC

Ablliftezeit: minimal 60 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

Q) &8 )

Deck aus Aluminium

— Haftfiache mit Sika® Cleaner-205 reini-
205 gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelméaBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abllftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Q©

Beschlage aus Buntmetall (Bronze, Messing)

ey Haftflache mit Sika® Cleaner-205 reini-
w gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelmaBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abllftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

— Haftfldche mit Sika® Primer-210T pri-
210 mern, den Primer mit einem Pinsel auf-

tragen.

<=2
@ Abliiftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-

mal 24 Stunden

Beschldge aus Aluminium, blank

Haftfidche mit Schleifoad (Scotch Brite M
E= 600) anschleifen. Schleifstaub absaugen.
—_—a

— Haftfldiche mit Sika® Cleaner-205 reini-
205 gen, verwenden Sie einen fusselfreien

Lappen oder ein Papiertuch. RegelmaBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abliiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Haftflache mit Sika® Primer-210T pri-

tragen.

Abltiftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

—
‘ — ’
W mern, den Primer mit einem Pinsel auf-

Vorbehandlung anderer Untergriin-
de siehe Sika Vorbehandlungstabel-
le Yacht- und Bootsbau.

Anwendung von Sikaflex®-292/-291

festgezogen werden.

Sikaflex®-292/-291 wird in der erforderlichen Schichtstérke auf das Deck und in die Schrau-
benlécher appliziert und der Beschlag aufgesetzt.

Die Schrauben max. bis zur Stérke des Abstandhalters anziehen, den herausquellenden
Klebstoff mittels Kunststoffspachtel abziehen. Nach 24 Stunden kénnen die Schrauben

-— Reste von unausgehértetem Sika Kleb- und Dichtstoffen kénnen mit Sika® Remover-208
w entfernt werden. Auf keinen Fall sollten andere Reinigungsmittel oder Sika® Cleaner-205
zum Entfernen angewendet werden.

Wichtig:

Beachten Sie zusitzlich das aktuelle
Technische Merkblatt und Sicher-
heitsdatenblatt. Diese Datenblatter

sind bei allen Sika Gesellschaften
erhiltlich.
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4.5 Verklebung von Flybridge-Konstruktionen

Viele moderne Motoryachten ha-
ben eine Flybridge Konstruktion.
Diese konnen mit herkémmlichen
Montagemethoden wie Schrauben
oder starres Verkleben montiert
werden. Die im Betrieb auftreten-
den Krifte fuhren zu Spannungs-
spitzen, die zu Ermiidung und
Bruch der starren Verbindung und

der Werkstoffe fithren kénnen.

Elastisch verklebte Flybridge Kon-
struktionen bieten eine gleichmafsi-
ge Spannungsverteilung und eine
hohe Schlagzihigkeit. Die Verbin-
dung ist dauerhaft und verhindert
eine Uberlastung der Werkstoffe.

Anwendungsbeschreibung

Vorbehandlung der
Haftflédchen
GFK
Als erstes sollten stark verschmutzte Haft-
:E’? fidchen mit einem reinen Lésungsmittel
(Sika® Remover-208) gereinigt werden,
um den grébsten Schmutz zu entfernen.

Haftfldchen leicht mit einem sehr fei-
nen Schleifpapier abschleifen. Schleif-
staub absaugen.

I

Haftfidche mit Sika® Cleaner-205 reini-
gen, verwenden Sie einen fusselfreien

"
!

d

Lappen oder ein Papiertuch. RegelméaBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abltiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

©

Haftflaiche mit Sika® Primer-215 oder
Sika® Primer 206 G+P primern, den
Primer mit einem Pinsel auftragen.

Abliftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

Q) [

Anwendung von
Sikaflex-292

1 1 Plazieren von elastischen Ab-
standhaltern (Dicke ca. 3 mm,
= Hérte Shore A ca. 50).

Sikaflex®-292 wird in Dreiecks-
raupen von ca. 8 x 10 mm Héhe
aufgetragen. Die Raupen miis-

sen umlaufend um den Flybrid-
ge-Fuss geschlossen sein. Ab-
héngig von der Last wird eine zu-
sétzliche Raupe bendtigt.

(Bild A)

Die Bauteile innerhalb von 20
Minuten nach Auftrag des Kleb-

stoffes zusammenfigen.

vorrichtungen oder anderen Fi-

E Das Fixieren erfolgt mit Klemm-

Xierhilfen, das Bauteil wird bis
auf die Héhe der Abstandhalter
gedriickt. Ggf. sichtbare Ober-
fliche des Klebstoffes mit Sika
Abgléttmittel N glétten.

Reste von unausgehértetem
208 Sika Kleb- und Dichtstoffen
kénnen mit Sika® Remover-208

entfernt werden. Auf keinen Fall
sollten andere Reinigungsmittel
oder Sika® Cleaner-205 zum
Entfernen angewendet werden.

Klemmvorrichtungen und ande-
@ re Fixierhilfen kénnen nach 12
Stunden gelést werden. Voll-

stdndig ausgehdrtet ist der
Klebstoff nach ca. 7 Tagen.

Wichtig:
Beachten Sie zusitzlich das aktuelle
Technische Merkblatt und Sicher-
heitsdatenblatt. Diese Datenblitter
sind bei allen Sika Gesellschaften
erhiltlich.
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4.6 Verkleben von Scheuerleisten

Anwendungsbeschreibung
Scheuerleisten dienen zum Schutz
des Schiffsrumpfes vor Beschadi-
gungen. Dazu ist es notwendig, dafs
diese auftretende StofSe und scheu-
ernde Belastungen aufnehmen und

moglichst elastisch auffangen.

Je nach verwendetem Material ist
dieses elastische Verhalten unter-
schiedlich. Durch die Verwendung
einer elastischen Klebeverbindung
lat sich die Stoflabsorbtion der
Scheuerleiste deutlich verbessern.
Damit ist der Rumpf optimal ge-

schiitzt.

N\

Mit dem elastischen Klebstoff Si-
kaflex®-292 lassen sich Scheuerlei-
sten aus den gebrauchlichen Mate-
rialien wie Holz, PVC oder auch
PUR hochfest anbringen. Auftreten-
de Schub- und Zugbelastungen bei
An- und Ablegemanovern werden

weitgehend absorbiert.

Bei verschraubten Leisten 143t sich
ein vergleichbarer Effekt durch das

Hinterfiillen der Scheuerleiste mit

dem hochelastischen Dichtstoff Si-
kaflex®-291

werden zusitzlich zur Aufnahme

erreichen. Dadurch

der  Torsionsbewegungen  die
Schraubenlocher abgedichtet sowie
Wasser- oder Schmutzhinterwan-
derung an den Scheuerleisten ver-

hindert.

Arbeitsanleitung Verkle-
ben von Scheuerleisten

Vorbehandlung der
Haftflachen
Rumpf aus GFK
Als erstes sollten stark verschmutzte
:ﬂw Haftflachen mit einem reinen Lésungs-
mittel (Sika® Remover-208) gereinigt

werden, um den grébsten Schmutz zu
entfernen.

Haftflachen leicht mit einem sehr fei-
nen Schleifpad abschleifen. Schleif-

staub absaugen.

Haftflache mit Sika® Cleaner-205 reini-
gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. Regel-
méBiges Wechseln des Lappens erfor-
derlich.

30 |I0)

Ablliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Haftflache mit Sika® Primer-215 oder
Sika® Primer-206 G+P primern, den
Primer mit einem Pinsel auftragen.

Sx(ff
33|
BN\

Abltiftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

©

Endlackierter Rumpf aus Holz, Aluminium
oder Stahl (2K-Lack beschichtet)

— Haftflache mit Sika® Cleaner-205 reini-

gen, verwenden Sie einen fusselfreien

3

Lappen oder ein Papiertuch. Regel-
méBiges Wechseln des Lappens erfor-
derlich.

Abliiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

©

Scheuerleiste aus Holz

Haftflache mit Schleifpapier (80/100
Korn) anschleifen. Schleifstaub absau-
gen.

) ]

Haftflache mit Sika® Primer-290 DC
20000 primern, den Primer mit einem Pinsel
auftragen.

Abltiftezeit: minimal 60 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

©

Scheuerleisten aus PVC oder PUR

Die zu verklebenden Scheuerleisten
:E“} miussen auf der Klebefldche frei von
Zieh- oder Trennmitteln sein. Diese

mdussen vor dem Primern durch Schlei-
fen und Reinigen entfernt werden.

Scheuerleisten auf der zu klebenden

E= Fldche mit Schleifpapier (60 / 80 Korn)
aufrauhen.

[

— Haftfldche mit Sika® Cleaner-205 reini-
205 gen, verwenden Sie einen fusselfreien

{

Lappen oder ein Papiertuch. Regel-
maéBiges Wechseln des Lappens erfor-
derlich.

Haftflache mit Sika® Primer-215 oder
Sika® Primer-206 G+P primern, den

"
!

QN

Primer mit einem Pinsel auftragen.

Abllftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Wichtig:
Sollten die Scheuerleisten aus einem
nicht bekanntem Kunststoff sein,

bitte beim Lieferanten nachfragen.

Bild A
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Anwendung von Sikaflex®-292
oder Sikaflex®-291

l l Elastische Abstandhalter positionieren (Dicke 2 mm, Hérte Shore A ca. 50).

Nach den Vorarbeiten wird Sikaflex®-292 (oder Sikaflex-291, wenn die Scheuerleiste
mechanisch montiert wird) als Dreiecksraupe 8 x 10 mm aufgetragen. (Bild A)

Die Scheuerleiste innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des Klebstoffes fligen.

Danach die Scheuerleisten andrticken bzw. auf die Vorprofile driicken und fixieren. Wéhrend
der Klebstoff aushértet Klemmvorrichtungen anbringen, damit die Scheuerleisten genau fixiert
werden. Wenn zusétzlich geschraubt werden muB, sind auch die Schraubenlécher mit dem
Klebstoff zu fiillen.

Klemmvorrichtungen und andere Fixierhilfen kénnen nach 24 Stunden gel6st werden.
Vollstéandig ausgehértet ist der Klebstoff nach ca. 7 Tagen.

Reste von unausgehértetem Sika Kleb- und Dichtstoffen kénnen mit Sika® Remover-208
entfernt werden. Auf keinen Fall sollten andere Reinigungsmittel oder Sika® Cleaner-205
zum Entfernen angewendet werden.

Wichtig: Beachten Sie zusitzlich das aktuelle Technische Merkblatt und
Sicherheitsdatenblatt. Diese Datenblitter sind bei allen Sika Gesellschaften
erhiltlich.
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4.7 Verklebung Deck-Rumpfschale

Einfiihrung

Im Rettungsbootsbau aus GFK und
Aluminium hat sich die elastische
Verklebung von Ober- und Unter-
schale mit einkomponentigen Sikaf-
lex-Klebstoffen in Verbindung mit
geringer Verbolzung bewihrt.

Die positiven Erfahrungen haben
dazu beigetragen, dafs viele Yacht-
bauer bei der Decks-Rumpfverbin-
dung elastische Sikaflex®-Produkte

einsetzen.

Anwendungsbeschreibung
Mit der elastischen Klebetechnik
entfallen aufwendige Laminierar-
beiten, die Klebstoffschichtdicke
gleicht grossere Toleranzen der Bau-
teile aus. Die elastische, wasserdich-
te Klebung nimmt Torsionsbewe-

gungen und Schockbelastungen auf.

4
T

Arbeitsanleitung Verkle-
bung Deck-Rumpfschale

Vorbehandlung

Aluminium

Als erstes sollten stark verschmutzte Haft-
@ flichen mit einem reinen Lésungsmittel

(Sika® Remover-208) gereinigt werden,
um den grébsten Schmutz zu entfernen.

Haftflachen leicht mit einem sehr fei-
E= nen Schleifpapier abschleifen. Schleif-
—

staub absaugen.

Haftfidche mit Sika® Cleaner-205 reini-
205 gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelméaBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abliftezeit: Minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Haftflache mit Sika® Primer-210 T pri-

diinn, aber deckend auftragen.

Abliftezeit: Minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

Q=2
210T mern, den Primer mit einem Pinsel

Bei Verklebung von gestrichenem Alu-
minium, weitere Information bei ihrer
Sika Industry Landesgesellschafft.

Als erstes sollten stark verschmutzte
Haftflachen mit einem reinem L6-

sungsmittel (Sika® Remover-208) ger-

einigt werden, um den grébsten
Schmutz zu entfernen.

Haftfldchen leicht mit einem sehr feinen
Schleifpapier oder einem Schleifpad
abschleifen. Schleifstaub absaugen.

) ]

Haftfléche mit Sika® Cleaner-205 reinigen,

{

verwenden Sie einen fusselfreien Lappen
oder ein Papiertuch. RegelméBiges

Wechseln des Lappens erforderlich.

Abllftezeit: Minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

) |

Haftfldiche mit Sika® Primer-215 oder
Sika® Primer-206 G+P primern, den

¥,
N

&

Primer mit einem Pinsel dinn, aber

deckend auftragen.

Abliftezeit: Minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

©




Anwendung von
Sikaflex®-292

Es ist unbedingt darauf zu achten,
daf$ die PafSgenauigkeit und die Tole-
ranzen vor dem Auftragen des Kleb-
stoffs tberpriift werden. Dadurch
wird das erneute Hochnehmen der
Teile nach dem Klebstoffauftrag ver-

mieden.

Abstandhalter positionieren
l l (Dicke ca. 4 mm, Héarte Shore A
ca. 50). Die Abstandhalter soll-
ten seitlich angebracht werden,
um eine geschlossene Kleberau-
pe sicherzustellen (Bild B).

Sikaflex®-292 oder geboostertes
Sikaflex® je nach Breite der Kle-
befldche in mindestens drei Rau-

pen auftragen. Die Kleberaupe
muss unbedingt umlaufend ge-
schlossen  sein, vorhandene

Aussparungen, Bohrungen mit
Bild B Klebstoff einbetten, so dass kein
Wasser durchdringen kann.

(Bild A und B)

Die Bauteile innerhalb von 20
Minuten nach Auftrag des Kleb-

stoffes zusammenbauen.

Das Fixieren erfolgt mit Klemm-
vorrichtungen oder anderen Fi-

xierhilfen, dann wird die Ober-
schale bis auf die Héhe der Ab-
standhalter gedriickt (Bild C
und D).

Klemmvorrichtungen und ande-
@ re Fixierhilfen kdnnen nach 24
Stunden gelést werden. Voll-

sténdig ausgehdrtet ist der Kleb-
stoff nach ca. 7 Tagen.

Bild C

_— Reste von unausgehértetem
208 Sika Kleb- und Dichtstoffen kén-
nen mit Sika® Remover-208 ent-

fernt werden. Auf keinen Fall Wichtig: Beachten Sie zusitzlich
sollten andere Reinigungsmittel .

, 9ung das aktuelle Technische Merkblatt
oder Sika® Cleaner-205 zum Ent-
fernen angewendet werden. und Sicherheitsdatenblatt. Diese

Datenblitter sind bei allen Sika Ge-

sellschaften erhaltlich.
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4.8 Kiel-Rumpf-Verbindung

Anwendungsbeschreibung
Speziell beim Segeln, ,, Trockenfal-

143

len“ oder bei einer eventuellen
Grundberiihrung ist die Kiel-Rumpf

-Verbindung extrem stark belastet.

Diese kritische Verbindung mufs
entsprechend ihrer hohen Belastung

sehr sorgfiltig ausgefithrt werden.

Immer wieder kommt es im Bereich
der Kiel-Rumpf-Verbindung zu Un-
dichtigkeiten. Diese Undichtigkei-
ten werden offenkundig beim Her-
ausnehmen der Boote aus dem Was-

ser, durch am Kiel herunterflieflen-

des Rostwasser.

Arbeitsanleitung Kiel-
Rumpf-Verbindung

Vorbehandlung der
Haftflache

Rumpf aus Aluminium
Als erstes sollten stark verschmutzte Haft-
1’? flichen mit einem reinen Lésungsmittel

(Sika® Remover-208) gereinigt werden,

um den grébsten Schmutz zu entfernen.

Die Haftflachen mit einem sehr feinen

E= Schleifpapier  leicht
—

Schleifstaub absaugen.

anschleifen.

Haftfidche mit Sika® Cleaner-205 reini-
205 gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelméaBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

— Haftflache mit Sika® Primer-210T pri-
mern, den Primer mit einem Pinsel auf-
tragen.

mal 24 Stunden

Q=2
@ Ablliftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
Rumpf

aus GFK

um den grébsten Schmutz zu entfernen.

Die Haftflachen mit einem sehr feinen

Schleifpapier  leicht  anschleifen.

Schleifstaub absaugen.

Als erstes sollten stark verschmutzte Haft-
1’? flichen mit einem reinen Lésungsmittel

(Sika® Remover-208) gereinigt werden,
=

Haftfidche mit Sika® Cleaner-205 reini-
205 gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelméaBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Haftfldche mit Sika® Primer-215 oder
Sika® Primer-206 G+P primern, den

i

S
£

Primer mit einem Pinsel dinn, aber

deckend auftragen.

Ablliftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

©

Rumpf aus Holz

Haftflache mit Schleifpapier (80/100
E= Korn) anschleifen. Schleifstaub absau-
gen.

Haftflache mit Sika® Primer-290 DC
primern, den Primer mit einem Pinsel
dlinn auftragen.

Abliftezeit: minimal 60 Minuten, maxi-
@ mal 24 Stunden

Rumpf aus Stahl, mit 2K-Lack beschichtet

Haftflidche mit Sika® Cleaner-205 reini-
gen, verwenden Sie einen fusselfreien

Lappen oder ein Papiertuch. RegelméBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
@ mal 2 Stunden

Vorbehandlung anderer Untergriin-
de siehe Sika Vorbehandlungstabel-
le Yacht- und Bootsbau.

Wichtig:

Die Klebefliche am Kiel muf$ eben-
falls mit Sika® Cleaner-205 abgerie-
ben werden. Bei einem Blei-Kiel ist
die Dichtflache zusitzlich mit einem
2K-Epoxidharz basierenden Schutz-
anstrich zu versehen.

Abliiftezeit mindestens 24 Stunden.

Wellenflansch Abdichtung Bugschraube



Anwendung von Sikaflex®-292

Elastische Abstandhalter positionieren (Dicke 10 mm, Hérte Shore A ca. 50).

1
—

Sikaflex®-292 wird in Dreiecksraupen von ca. 20 — 25 mm Héhe aufgetragen. Die Raupen
mdssen auBBen umlaufend geschlossen sein. Dies gilt auch fiir die Bolzen.

Danach wird der Kiel angehoben und bis auf die Abstandhalter angezogen. Der austre-
tende Klebstoff kann glattgespachtelt werden.

den Klebstoff ergibt die endgliltige Torsionssteifigkeit der Kiel-Rumpf-Verbindung. Nach
dem vollstdndigen ausreagieren des Klebstoffes kann die Dichtfuge mit den blichen An-
tifoulings Uberstrichen werden. Die Dichtfuge nimmt die dynamischen Belastungen auf
und bildet eine absolut wasserdichte Kiel-Rumpf-Verbindung.

@ Nach 3 bis 4 Tagen sind die Kielbolzen festzuziehen. Der zusétzliche AnpreBdruck auf

Reste von unausgehértetem Sika Kleb- und Dichtstoffen kbnnen mit Sika® Remover-208
m entfernt werden. Auf keinen Fall sollten andere Reinigungsmittel oder Sika® Cleaner-205
zum Entfernen angewendet werden.

Wichtig: Beachten Sie zusitzlich das aktuelle Technische Merkblatt
und Sicherheitsdatenblatt. Diese Datenblitter sind bei allen Sika Gesell-

schaften erhiltlich.
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4.9 Einbau von Scheiben aus Kunststoffglas

Anwendungsbeschreibung
Die im Bootsbau ublichen Kunst-
stoffgldser sind aus transparentem
(PMMA)
oder aus Polycarbonat (PC).

Polymethylmethacrylat

Alle Kunststoffglaser haben spezifi-
sche Eigenschaften, die vor der Ver-
arbeitung bzw. vor der Verklebung
bekannt sein mussen. Generell nei-
gen Kunststoffglaser bei unsach-
gemifler Verarbeitung zu Span-

nungsrif$bildung.

Kunststoffgldser haben im Gegen-
satz zu Mineralglas hohere thermi-
sche Lingenausdehnungskoeffizi-
enten. Deshalb muf$ bei der Kon-
struktion zwischen Fensterfalz und
Scheibe eine mindestens 10 mm
umlaufende Fuge vorgesehen sein
(siehe Grafik Seite 44), um die ther-
misch bedingten Bewegungen auf-
zunehmen. Aus dem gleichen
Grund miissen bei eventuell vor-

handenen Schraubenlochern die

Durchmesser der Bohrung grofSer

sein als die Schraubendurchmesser.

Plane Scheiben diirfen wegen der
Gefahr der Spannungsrissbildung
nur plan eingebaut und nicht durch
mechanische Fixierung auf Biegung
gebracht werden. Gebogene Schei-
ben sind von einem Kunststoffglas
verarbeitenden Betrieb vorzuferti-
gen und zu tempern, um einen span-
nungsfreien Einbau zu gewihrlei-

sten.

Aufgrund der Vielzahl an Kunst-
stoffglastypen wird empfohlen die
zu  Sikaflex®-295

UV zu priifen. Informationen dazu

Vertraglichkeit

sind bei allen Sika Industry Gesell-
schaften erhaltlich.

Bild B

1 Flansch (Rahmen)
2 Fenster

3 Sikaflex®-295 UV
4 Sikaflex®-295 UV
5 Sika® UV Shielding Tape

Bild C



Arbeitsanleitung Einbau von Scheiben aus Kunststoffglas

Vorbehandlung der
Haftflachen

GFK Rahmen

al

50

©
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©

Die Haftflachen mit einem sehr feinen
Schleifpapier  leicht
Schleifstaub absaugen.

anschleifen.

Haftflache mit Sika® Cleaner-205 reini-
gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. Regel-
méBiges Wechseln des Lappens erfor-
derlich.

Abliiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Haftfliche mit Sika® Primer-2150der
Sika® Primer-206 G+P primern, den
Primer mit einem Pinsel dinn, aber
deckend auftragen (Bild A).

Ablliftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

Eloxierter Aluminiumrahmen

50

©
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Haftflache mit Sika® Cleaner-205 reini-
gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. Regel-
méBiges Wechseln des Lappens erfor-
derlich.

Ablliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Haftfldche mit Sika® Primer-210 T pri-
mern, den Primer mit einem Pinsel auf-
tragen.

Abliftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

PMMA / PC - Kunststoffglasscheibe

Al

(&

©

"
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COMC

Scheibe mit einem Klebeband entlang
der Klebefldche abkleben. Klebefldche
mit einem feinen Schleifpapier oder
Scotch-Brite anschleifen.

Haftflache mit Sika® Cleaner-205 reini-
gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. Regel-
méBiges Wechseln des Lappens erfor-
derlich.

Abltiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Haftfliche mit Sika® Primer-209 pri-
mern, den Primer mit einem Pinsel
diinn, aber deckend auftragen.

Ablliftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

2K-Lack beschichtetes
Holz- oder Aluminiumrahmen

50

©

Haftflache mit Sika® Cleaner-205 reini-
gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. Regel-
méBiges Wechseln des Lappens erfor-
derlich.

Abliiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Fur die Vorbehandlung anderer Un-

tergrinde siehe Sika Vorbehand-

lungstabelle Yacht- und Bootsbau.
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Anwendung von Sikaflex®-295 UV

[
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Elastische Abstandhalter positionieren. Abhdngig von der GréBe der Glasscheibe sollten
die Abstandhalter entsprechend ausgewéhlt werden. Hérte Shore A ca. 30 (siehe Dia-
gramm). Die Abstandhalter dlirfen die Klebstoffraupe nicht unterbrechen.

Sikaflex®-295 UV mittels einer Dreiecksdlise, Breite mindestens 10 mm, in ausreichender
Héhe auf den Scheibenfalz oder auf die Scheibe auftragen. (Bild B)

Die Bauteile innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des Klebstoffes zusammenbauen.

Gegen das Absacken bei senkrechten Scheiben miissen zusétzliche Abstandhalter (aus
Holz oder Kunststoff) angebracht werden. Nach der Aushédrtung miissen diese wieder ent-
fernt werden. Die Falzliicke (Dehnfuge) mulB mindestens 10 mm breit sein.

Klemmvorrichtungen und andere Fixierhilfen kénnen nach 24 Stunden gelést werden. Da-
nach und wenn der Klebstoff ausgehértet ist kann die Versiegelung der Dehnfuge mit
Sikaflex®-295 UV erfolgen.

Mit Sika Abglattmittel N kann ein glatter Abschluss der Klebstofffuge hergestellt werden,
das sofort gemacht werden muss, bevor der Klebstoff eine Haut gebildet hat.

Reste von unausgehértetem Sika Kleb- und Dichtstoffen kénnen mit Sika® Remover-208
entfernt werden. Auf keinen Fall sollten andere Reinigungsmittel oder Sika® Cleaner-205
zum Entfernen angewendet werden.

Sika® UV Shielding Tape, entsprechend den Richtlinien fiir minimale Uberlappung, umlau-
fend auf die Scheibe aufbringen. (Bild C)

Wichtig:

Beachten Sie zusitzlich das aktuelle Technische Merkblatt und Sicherheitsda-

tenblatt. Diese Datenblitter sind bei allen Sika Gesellschaften erhiltlich.

Schutz des Klebstoffes

Herkommliches Glas oder Kunst-
stoffglasscheiben
Klebstoff nicht vor UV-Bestrahlung.

eine der nachfolgend genannten
schiitzen  den Methoden vor direktem Sonnen-

licht geschiitzt werden.

Deshalb muf§ der Klebstoff, durch

Empfehlung fiir Mindestbreite des UV-Schutzes fiir die Klebefliche

d=Dicke des
Kunststoffglases

O= Uberlappun?]
v

1 UV-Schutz O0=2xd
2 Sikaflex®-295 UV Bsp.: wenn d =8 mm, muf$ die Uber-
3 Fenster

Sika Richtlinie

lappung min. 16 mm betragen.

M Kunststoffscheiben mit geringer
Transmission (< 0.5, im UV-Be-
reich gemessen mit Gretag D 200)

M Aussen montiertes lichtundurch-
lassiges Abdeckprofil in ausrei-
chender Breite

M Sika® UV Shielding Tape in aus-

reichender Breite

Fensterversiegelung

Der Spalt zwischen Fenster und
Rahmen wird aus optischen und
technischen Grinden mit Sikaflex®
Oberflichenvorbe-

handlung muf$ wie beim Kleben er-

verfugt. Die

folgen. Die Fensterversiegelung ver-
hindert stehendes Wasser auf dem
Klebstoff und verschonert das Fen-
ster. Die Fugengeometrie von Sika-
flex®-295 UV muss entsprechend

dem Diagramm ausgelegt werden.

Umlaufende Dehnfuge, Rahmen zum Fenster

ok

12

Minimale Fugenbreite (mm)

0 1 2 3
Léngste Fensterkante (m)

Festegung Dicke der Abstandshalter

B
& o

2
%
§ ©
g ok
g ©
O
(%}
8
E <
k)
®©
g
S
S

(0] 0,5 1 1,5 2

Léngste Fensterkante (m)



4.10 Kleben von Fenstern aus Mineralglas

Anwendungsbeschreibung
Das Einsetzen von Sicherheitsglas
(ESG) in den Rumpf oder in den
Aufbau, sowie das Einkleben von
Sicherheitsglas in Rahmen aus Alu-
minium oder Stahl bediirfen einer
besonderen Sorgfalt und eines soli-

den Grundlagenwissen.

Das verwendete Glas muss allen
Anforderungen und Normen ent-
sprechen, die fur die geplante An-
wendung gefordert werden. Wir
empfehlen Marine-Spezialglas (z. B.
«glaco marine» von Fa. Glasconzel-
mann).

Bei Isolierglas muss durchgingig
bei allen Anwendungen mit Sika-
flex®-Kleb- und Dichtstoffen gear-
beitet werden (keine Silikone ver-
wenden).

Die Polyurethan Klebschicht an der
Haftfliche am Glas muss gegen UV-
Strahlung geschiitzt werden. Es ste-

hen verschiedene Moglichkeiten des

Schutzes zur Verfigung:

Schwarze =~ Keramikbeschichtung
(Siebdruckrand) im Randbereich
mit einer Lichtdurchlissigkeit von
weniger als 0,01% (gemessen mit
Gretag-D200 im sichtbaren Be-
reich), oder ein Abdeckprofil in aus-
reichender Breite oder durch den
Einsatz einer lichtundurchlassigen
Abdeckung (Zierleiste aus Kunst-
stoff oder Metall). Die Abdeckung

muss dabei den Klebebereich um 2x

Glasdicke tiberlappen.

Bei Glas ohne Siebdruckrand bzw.
ohne Abdeckprofil sollte Sika® UV
Shielding Tape als geeigneter Schutz
fur die Klebeanwendung verwendet

werden.

Wichtig: Die fir die Konstruktion
relevanten nationalen und interna-
tionalen gesetzlichen Vorschriften

sind zu beachten.

Bild A

Bild B

Bild C
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Dimensionierung

der Klebe- und
Dehnfugengeometrie

Die Auslegung der Fugengeometrie
muss unter Berticksichtigung der
von Sika entwickelten «Grundre-
geln der Fugenberechnung» erfol-
gen. Sofern Bewegungen des Deck-
saufbaus vernachldssigt werden
konnen, ist mit nachfolgender Di-
mensionierungs-Empfehlung zu ar-
beiten. Die Empfehlungen und Vor-
schriften der Klassifizierungsgesell-
schaften sind auf jeden Fall zu

berticksichtigen.

Fenster Dimensionierung
Fugenbreite (Dehnfuge Fenster zu Rahmen)

©
-

N
-

Minimale Fugenbreite (mm)

0 1 2 3
Léngste Fensterkante (m)

v

_ Fugenbreite

Fugenbreite

Losung | Losung 1l
1 Mineral Glas 1 Mineral Glas
2 Keramik Beschichtung 2 Sikaflex®-296

3 Sikaflex®-296
4 Flansch (Rahmen)

3 Flansch (Rahmen)
4 UV-Schutz

Fenster Dimensionierung

Klebschichtdicke

Minimale Klebschichtdicke (mm)

(=)
-

©

Aluminium

Stahl

0 1 2 3
Léngste Fensterkante (m)

Breite der Klebeschicht
12mm bis 20mm

vl Klebeschichtdicke

Anleitung Kleben und
Dichten von Mineralglas
Fenstern

Vorbehandlung
der Haftflache

Glas (UV-Schutz mit Abdeckleisten) oder Ke-
ramikglas mit schwarzem Rand (Lichtdurch-
lassigkeit < 0,01 %)

— Haftflaéche mit Sika®-Activator reinigen,
verwenden Sie einen fusselfreien Lap-
pen oder ein Papiertuch. RegelméBiges
Wechseln des Lappens erforderlich
(Bild A, Seite 45).

Abliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Glas mit schwarzem Keramikrand
(Transmission > 0,01%)

— Haftfldche mit Sika®-Activator reinigen,
verwenden Sie einen fusselfreien Lap-
pen oder ein Papiertuch. RegelméaBiges
Wechseln des Lappens erforderlich
(Bild A, Seite 45).

Abliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

— Eine deckende Schicht Sika® Primer
206 G+P mit einem sauberen Pinsel
auftragen.

Abliftezeit: minimal 30 Minuten,
maximal 24 Stunden

Fur die Vorbehandlung anderer Un-
tergrinde siehe auch Sika Vorbe-
handlungstabelle Yacht- und Boots-

bau.



Schutz der Klebefldche

Standard Glas (ohne Keramiksieb-
druckrand) bietet keinen UV-Schutz
fir die Klebefliche. Deshalb mufs

die Klebeflache mit einer der unten

genannten Methoden vor direktem

Sonnenlicht geschiitzt werden.

B Aussen montiertes lichtundurch-
lassiges Abdeckprofil in ausrei-
chender Breite

M Sika® UV Shielding Tape in aus-
reichender Breite

M Mineralglas mit schwarzem Kera-
mik-Rand
(Lichtdurchlassigkeit < 0,01 %)

Wichtig: Beachten Sie zusitzlich
das aktuelle Technische Merkblatt
und Sicherheitsdatenblatt. Diese Da-
tenblatter sind bei allen Sika Gesell-
schaften erhiltlich.

Glases

O= Uberlappun?]
v

Empfehlung fiir Mindestbreite des UV-Schutzes fiir die Klebefldche

d

d=Dicke des <

Sika Richtlinie

1 UV-Schutz O0=2xd
2 Sikaflex®-296 Bsp.: wenn d = 8 mm, muf$ die Uber-
3 Fenster

lappung min. 16 mm betragen.

Anwendung Sikaflex®-296 Scheibenklebstoff
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Elastische Abstandhalter positionieren. Die Dicke der Abstandhalter sollte min. 5 mm be-
tragen, Hérte Shore A ca. 30 (siehe Diagramm).

Sikaflex®-296 mittels einer Dreiecksdlise (Breite mindestens 10 mm) auf den Scheibenfalz
oder direkt auf die Scheibe auftragen (Bild B Seite 45).

Die Bauteile innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des Klebstoffes zusammenbauen.

Gegen das Absacken bei senkrechten Scheiben missen zusétzliche Abstandhalter (aus
Holz oder Kunststoff) angebracht werden. Nach der Aushdrtung missen diese wieder ent-
fernt werden. Die Falzbreite muB mindestens 10 mm breit sein (siehe Diagramm).

Klemmvorrichtungen und andere Fixierhilfen kénnen nach 24 Stunden gelést werden. Da-
nach und wenn der Klebstoff ausgehértet ist kann die Versiegelung der Dehnfuge mit
Sikaflex®-296 oder Sikaflex®-295 UV erfolgen (Bild C). Das Glétten erfolgt mit Sika Abglatt-
mittel N. Mit Sika®-Abgléttmittel N kann ein glatter Abschluss der Klebstofffuge hergestellt
werden, allerdings sollte dies sofort gemacht werden, bevor der Klebstoff eine Haut gebil-
det hat. Die Fuge komplett auffiillen, Licken zwischen dem Klebstoffbett und der Fuge ver-
meiden.

Reste von unausgehértetem Sika Kleb- und Dichtstoffen kénnen mit Sika® Remover-208
entfernt werden. Auf keinen Fall sollten andere Reinigungsmittel oder Sika® Cleaner-205
zum Entfernen angewendet werden.

Das Schiff kann ca. eine Woche nach der Verklebung in Betrieb genommen werden.




Arbeitsanleitungen fiir Sika Marine Systeme

4.11 Dichten von Opferanoden

Anwendungsbeschreibung Arbeitsanleitung Dichten Anwendung von
Opferanoden reduzieren galvani- von Opferanoden Sikaflex®-291 Dichtstoff
sche Korrosion. Sie werden direkt ] )
Vorbehandlung der Sikaflex®-291 wird umlaufend
aussen auf den Rumpf gesetzt und Haftflsche geschlossen um die Bohrung
von innen verschraubt. Die Anode aufgebracht. Mit einer Kunst-
ddi h . di Rumpf aus Stahl / Alu 2K beschichtet stoffspachtel kann der heraus-
und die Bohrung miissen aus diesen gequetschte  Klebstoff abge-
. _— Haftfldche mit Sika® Cleaner-205 reini-
Grund gegen Wassereinbruch abge- =2 7 . kratzt werden.
gen, verwenden Sie einen fusselfreien
dichtet werden. Hierzu eignet sich Lappen oder ein Papiertuch. RegelméBi- — Reste von unausgehértetem
Sika ﬂex®-29l hervorragen d. ges Wechseln des Lappens erforderlich. ‘—‘ Sika Kleb- und Dichtstoffen kén-
Abliiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi- nen mit Sika® Remover-208 ent-
@ mal 2 Stunden fernt werden. Auf keinen Fall
sollten andere Reinigungsmittel

. . B . oder Sika® Cleaner-205 zum Ent-
Hinweis: Fiir die Vorbehandlung fernen angewendet werden.

anderer Untergrinde siehe Sika
Vorbehandlungstabelle Yacht- und

Bootsbau.

Wichtig:
Beachten Sie zusitzlich das aktuelle Technische Merkblatt und Sicherheitsda-
tenblatt. Diese Datenblitter sind bei allen Sika Gesellschaften erhaltlich.



4.12 Verkleben von Dekorplatten
und Arbeitsflachen

Anwendungsbeschreibung
Fir den Innenausbau von Yachten
werden oft unterschiedlichste tradi-
tionelle und moderne Werkstoffe
wie z.B. Spiegelglas, Avonite, Cori-
Diese Werkstoffe

werden aus optischen Aspekten

an eingesetzt.

oder als Arbeitsplatten verwendet.
Fiir beide Einsatzgebiete stellt die
elastische Klebetechnik eine einfa-
che und dauerhafte Montageart dar.
Mit dem Vorteil, dass auf sichtbare
als auch verdeckte mechanische Be-

festigungen verzichtet werden kann.

Die geeignete Vorbehandlung fiir
die unterschiedlichen Materialien
dieser Dekorplatten und Untergriin-
de sind in der Sika Vorbehandlungs-
tabelle fiir Yacht- und Bootsbau zu

finden.

Arbeitsanleitung Kleben von Dekorplatten

Anwendung von Sikaflex® Klebstoffen

Vertikale Platten

[

Abstandhalter positionieren (Dicke ca. 3 mm, Hérte Shore A ca. 50) und Platten trocken ein-
passen.

Zwei parallel laufende Raupen Sikaflex®-292 mit einer Dreiecksdlise ca. 8x 10 mm auftra-
gen.

Die Bauteile innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des Klebstoffes zusammenbauen.

Falls erforderlich, die Platten wédhrend der Aushértung mit Klemmvorrichtungen oder an-
deren Fixierhilfen fixieren. Alternativ kann als Fixierhilfe SikaTack®-Panel Tape verwendet
werden.

Klemmvorrichtungen und andere Fixierhilfen kénnen nach 24 Stunden gelést werden. Voll-
sténdig ausgehdrtet ist der Klebstoff nach ca. 7 Tagen.

Reste von unausgehértetem Sika Kleb- und Dichtstoffen kénnen mit Sika® Remover-208
entfernt werden. Auf keinen Fall sollten andere Reinigungsmittel oder Sika® Cleaner-205
zum Entfernen angewendet werden.

Horizontale Platten

Bei ebener Oberfldche Sikaflex®-298, bei geneigten Oberfldche Sikaflex®-291 verwenden. Plat-
ten vorab trocken einpassen. Klebstoff auf die vorbereiteten und vorbehandelten Fldchen auf-
tragen und mit einem Dreieckszahnspachtel (4 mm) fldchig verziehen. Die Schichtdicke richtet
sich nach den Oberfidchentoleranzen (in der Regel 1 - 2 mm). Spalten und Vertiefungen mis-
sen ausgefiillt werden. Bei diffusionsdichten Werkstoffen sollte ein feiner Spriihnebel (ca. 1-2g
Wasser pro m?) auf den Klebstoff aufgetragen werden um die Durchhértung sicherzustellen.

Die Deckplatte muB innerhalb der Hautbildezeit des Klebstoffes positioniert und danach leicht
angedrtickt werden, um Lufteinschlisse zu beseitigen.

Klemmvorrichtungen, Gewichte oder Schrauben (nachdem der Klebstoff ausgehértet ist, kén-
nen sie wieder entfernt werden) dienen zur Fixierung der Platten, wéhrend der Klebstoff aus-
hértet. Alternativ kann die Vakuumpressmethode angewendet werden. Nach ca. 24 Stunden ist
gentgend Festigkeit aufgebaut und die Klemmvorrichtungen kénnen entfernt werden.

Wichtig: Beachten Sie zusitzlich das aktuelle Technische Merkblatt und Sicher-
heitsdatenblatt. Diese Datenblitter sind bei allen Sika Gesellschaften erhaltlich.

1 Untergrund
2 Dekorplatte
3 Sikaflex®-298

1 Untergrund

2 Abstandhalter (oder
Sika Tack-Panel Tape)

3 Sikaflex®-292

4 Dekorplatte




Arbeitsanleitungen fiir Sika Marine Systeme

4.13 Kleben von
Stabdeckplatten/Stabdeckleisten

Anwendungsbeschreibung
Beim modernen Bootsbau werden
hiufig Stabdecks (Teakdecks) aus
vorgefertigten Platten eingesetzt.
Diese werden auf das Strukturdeck
gelegt. Diese Bauweise spart Kosten

ein.

Die Platten bestehen in der Regel
aus wasserfest verleimtem Sperr-
holz und darauf geleimten oder ver-
klebten Stiben aus Teak oder Ore-
gon Pine.

Alternativ bestehen die Platten aus
Teakstiben, welche durch diinnsch-
tichtige, mit Epoxidharz imprig-
nierte Glasfasermatten zusammen-
gehalten werden. Die Elemente sind
als Plattenware oder nach Schablo-

ne gefertigten Deckssegmenten er-

haltlich.

Eine weitere Bauart sind Plattenele-
mente aus Teakholzstiben, die mit
einem Elastomer (spater die Decks-

fugen) verbunden sind.

Fiir die Montage der Platten auf das
Deck eignen sich elastische 1-K-Po-
lyurethan Klebstoffe besonders gut.
1-K- Polyurethan Klebstoffe glei-
chen Toleranzen aus, sind seewas-
serfest. Auf zusitzliche mechani-
sche Verbindungen kann verzichtet
werden. Die ausgehirtete Klebever-
bindung ist hochfest, dauerelastisch

und wasserdicht.

Die wasserdichte, flichendeckende
Verklebung schiitzt das Deck vor
schadlichen

Witterungseinfliissen.

Eine Verletzung des Decks durch
Bohrlocher der Schrauben oder Bol-
zen wird vermieden. Dadurch wird
ein schadliches Eindringen von

Wasser verhindert.

1 Sikaflex®-290 DC
2 Stabdeckplatte

3 Sikaflex®-298

4 Deck

Vorbehandlung der
Haftflachen

GFK Deck

Als erstes sollten stark verschmutzte Haft-
flichen mit einem reinen Lésungsmittel
(Sika® Remover-208) gereinigt werden,
um den grébsten Schmutz zu entfernen.

=

Haftflachen leicht mit einem feinen
Schleifpad (Scotch Brite M 600) ab-
schleifen. Schleifstaub absaugen.

Haftflidche mit Sika® Cleaner-205 reini-
205 gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelméaBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Ablftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Haftfldche mit Sika® Primer-215 oder
215/ Sika® Primer-206 G+P primern, den
Primer mit einem Pinsel auftragen.

Abltiftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

Holz Deck / Sperrholz / Teakstédbe

@

Haftfldche mit Schleifpapier (80/100
Korn) anschleifen. Schleifstaub absau-
gen.

Haftfliche mit Sika® Primer-290 DC
primern, den Primer mit einem Pinsel
auftragen.

Abltiftezeit: minimal 60 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

Deck aus Aluminium, 2K-Lack beschichtet

{

205

©

Haftfidche mit Sika® Cleaner-205 reinigen,
verwenden Sie einen fusselfreien Lappen
oder ein Papiertuch. RegelméBiges
Wechseln des Lappens erforderlich.

Abliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Glasfasermatten-Epoxy Deck Platten

bl

"
N

&

QE®

Als erstes sollten stark verschmutzte Haft-
flachen mit einem reinen Lésungsmittel
(Sika® Remover-208) gereinigt werden,
um den grébsten Schmutz zu entfernen.

Haftfldchen leicht mit einem feinen
Schleifpad (Scotch Brite M 600) ab-
schleifen. Schleifstaub absaugen.

Haftfidche mit Sika® Cleaner-205 reini-
gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelméaBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abllftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Haftfidche mit Sika® Primer-215 primern,
den Primer mit einem Pinsel auftragen.

Abllftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden




Anwendung von
Sikaflex®-298/-291

Ebene Decksfldchen: Sikaflex®-
298. Geneigte Decksflachen: Si-
kaflex®-291. Klebstoff auf die
vorbereitete Fldche auftragen

und mit einer  Dreiecks-
zahnspachtel (4 mm) flachig ver-
ziehen. Die Schichtdicke richtet
sich nach den Toleranzen (in der
Regel 1 - 2 mm), die ausgegli-
chen werden missen (entspricht
1-2 | Klebstoff / m?).

Das Plattensegment innerhalb
der Hautbildezeit des Klebstoffs
auflegen und genau ausrichten.

Reste von unausgehértetem Sika
Kleb- und Dichtstoffen kénnen
mit Sika® Remover-208 entfernt
werden. Auf keinen Fall sollten

andere Reinigungsmittel oder
Sika® Cleaner-205 zum Entfer-
nen angewendet werden.

Das Element muB3 mittels Spann-
vorrichtungen, Gewichten,

Schrauben ( kénnen nach den

Aushérten wieder entfernt wer-
den) oder im Vakuum PreB Ver-
fahren angepref3t werden.

Nach ca. 24 Stunden sind die
Platten voll belastbar und die
Befestigungen kdénnen entfernt
werden.

Wichtig: Beachten Sie zusatzlich
das aktuelle Technische Merkblatt

und Sicherheitsdatenblatt. Diese
Datenblatter sind bei allen Sika
Gesellschaften erhiltlich.




Arbeitsanleitungen fiir Sika Marine Systeme

4.14 Dichten in hoch UV-belasteten Bereichen

Anwendungsbeschreibung
Bei Schiffen, Yachten und Booten
miissen die Verbindungen zwischen
den unterschiedlichen Materialien
abgedichtet werden. Dadurch wer-
den Wassereinbruch und Korrosion
vermieden. Zusitzlich miissen diese
Dichtungen einen hohen &stheti-

schen Anspruch erfillen.

Hoch belastbare Dichtfugen konnen
mit konventionellen Polyurethan-
dichtmassen hergestellt werden. Die
gute Haftung auf unterschiedlichsten
Werkstoffen bietet eine dauerelasti-

sche, wasserdichte Verbindung.

Bild A

Allerdings sind konventionelle Po-
lyurethandichtmassen  gegeniiber
starker UV-Strahlung empfindlich.
Bei lingerer UV-Einstrahlung kon-
nen sich an der Oberfliache kleine
Risse und Auswaschungen bilden.
Die Dichtfunktion ist dadurch nicht
beeintrachtigt, allerdings leidet die
Oberflache in der Optik. Wird eine
bestindige Oberflache gewtinscht
ist der Einsatz eines speziell formu-
lierten, UV-resistenten Polyurethan
Dichtstoffes empfohlen.

Die meisten Schiffe haben eine gros-

se Anzahl von offen liegenden

Dichtfugen im Decksbereich die ge-
gen UV-Strahlung resistent sein sol-
len. Sikaflex®-295 UV (Bild A) be-
sitzt eine hohe Bestindigkeit gegen
UV-Strahlung und Seewasser. Das
Produkt ist in den Farben schwarz
und weiss erhaltlich.

Sikaflex®-295 UV ist speziell fiir
Sichtfugen an Decksbeschliagen, Lu-

ken und Fensterrahmen, ect. geeignet.

Arbeitsanleitung UV-be-
standige Dichtfugen

Vorbehandlung der
Haftflachen

Holz

Haftfliche mit Schleifpapier (80/100
Korn) anschleifen. Schleifstaub absau-
gen.

]

Haftfldche mit Sika Primer-290 DC pri-
mern, den Primer mit einem Pinsel auf-
tragen.

"
0

Abliftezeit: minimal 60 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

©) G

Aluminium und Edelstahl

=) Haftflédche mit Sika Cleaner-205 reinigen,
w verwenden Sie einen fusselfreien Lap-
pen oder ein Papiertuch. RegelméBiges
Wechseln des Lappens erforderlich.

Ablftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
@ mal 2 Stunden
acke a

uf Acryl- und Polyurethanbasis

— Haftfldche mit Sika Cleaner-205 reinigen,
205 verwenden Sie einen fusselfreien Lap-

pen oder ein Papiertuch. RegelméBiges
Wechseln des Lappens erforderlich.

Abliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

©

GFK

Haftflichen mit einem sehr feinen
Schleifpad leicht abschleifen. Schleif-
staub absaugen.

]

Haftfidche mit Sika® Cleaner-205 reini-
205 gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelméBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Haftflache mit Sika® Primer-215 oder
Sika® Primer-206 G+P primern, den
Primer mit einem Pinsel auftragen.

Abliftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

Q)| &8 [

Zur Vorbehandlung anderer Unter-
grinde siehe auch Sika Vorbehand-
lungstabelle Yacht- und Bootsbau.

Anwendung von
Sikaflex®-295 UV

Sikaflex®-295 UV in der erforderli-
chen Fugengeometrie auftragen.
Lufteinschliisse sind zu vermeiden.

Mit einem Kunststoffspachtel kann
der herausgequellte Klebstoff ent-
fernt werden. Innerhalb der Haut-
bildezeit des Klebstoffes kann die
Oberfldche mit Sika® Abglattmittel
N gegléttet werden.

Reste von unausgehértetem Sika
208 Kleb- und Dichtstoffen kénnen mit
Sika® Remover-208 entfernt wer-

den. Auf keinen Fall sollten andere
Reinigungsmittel oder Sika® Clea-
ner-205 zum Entfernen angewen-
det werden.

Wichtig: Beachten Sie zusitzlich das
aktuelle Technische Merkblatt und Si-
cherheitsdatenblatt. Diese Datenblat-
ter sind bei allen Sika Gesellschaften
erhaltlich.

Hinweis: Fiir lichtdurchlissige, trans-
parente Werkstoffe bitte die Anleitung
Einbau von Scheiben aus Kunststoffglas
beachten. Sikaflex®-295 UV ist nicht fiir
die Teak Deck Verfugung geeignet.



4.15 Kleben von Leichtbauplatten
im Innenausbau

Anwendungsbeschreibung
Leichtbauplatten sind in der Regel
als Sandwich aus Holzplatten mit
geschaumtem Polyurethankern auf-
gebaut. Sie werden als Trennwinde
fiir Kabinen oder Staurdume einge-
setzt. Thre Vorteile sind geringes Ge-
wicht und Schallabsorbtion.

Im Gegensatz zu normalen Sperr-
holzplatten lassen sich Sandwich-
patten aufgrund des Schaumkerns
nicht mechanisch an die Rumpf-
schale montieren. Die elastische
Klebung mit Sikaflex®-292 eignet
sich ideal fiir die Montage der
Leichtbauplatten. Die Klebung der
Platten mit Sikaflex®-292 ist von

den Leichtbauplattenherstellern
empfohlen (Bild A, B, C)

Anleitung Kleben von
Leichtbauplatten im In-
nenausbau

Vorbehandlung der
Haftflachen
GFK Rumpf

Als erstes sollten stark verschmutzte Haft-

flichen mit einem reinen Lésungsmittel
(Sika® Remover-208) gereinigt werden,
um den grébsten Schmutz zu entfernen.

=

Haftflichen mit einem sehr feinen
Schleifpad leicht abschleifen. Schleif-
staub absaugen.

) ]

Haftfléache mit Sika® Cleaner-205 reinigen,

Q—7Th
205 verwenden Sie einen fusselfreien Lappen
oder ein Papiertuch. RegelméBiges
Wechseln des Lappens erforderlich.
Ablliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden
= Haftfldche mit Sika® Primer-215 oder
-
215/ Sika® Primer-206 G+P primern, den
206 G+P;

Primer mit einem Pinsel auftragen.

Abliftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

©

Leichtbauplatten und Rumpf aus Holz

Haftfidche mit Schieifpapier (80/100 Korn)
anschleifen. Schleifstaub absaugen.

I

— Haftflache mit Sika® Primer-290 DC
primern, den Primer mit einem Pinsel
auftragen.

Abliftezeit: minimal 60 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

Fur die Vorbehandlung anderer Un-
tergrinde siehe auch Sika Vorbe-

handlungstabelle Yacht- und Boots-

Bild B

Bild C

1 Leichtbauplatte
2 Abdeckprofil
3 Sikaflex®-292
4 Rahmen/Sttitze

Anwendung von
Sikaflex®-292

Die Platten trocken einpassen,
l l auf Passgenauigkeit achten. Ab-
= standhalter fir Klebschichtdicke
plazieren ( Dicke ca. 3 mm, Hér-

te Shore A ca. 50).

Sikaflex®-292 mittels einer Drei-
ecksduse eine Raupe mit 8 x 10

mm auftragen.

Die Bauteile innerhalb von 20
Minuten nach Auftrag des Kleb-
stoffes zusammenbauen.

Falls erforderlich, die Platten
é wéhrend der Klebstoffaushér-

tung mit Klemmvorrichtungen
zusammenpressen.

Klemmvorrichtungen oder ande-
re Fixierhilfen kénnen nach 24

Stunden geldst werden.

— Reste von unausgehértetem
m Sika Kleb- und Dichtstoffen kon-
nen mit Sika® Remover-208 ent-

fernt werden. Auf keinen Fall
sollten andere Reinigungsmittel
oder Sika® Cleaner-205 zum Ent-
fernen angewendet werden.

Wichtig: Beachten Sie zusitzlich
das aktuelle Technische Merkblatt
und Sicherheitsdatenblatt. Diese Da-
tenblitter sind bei allen Sika Gesell-
schaften erhaltlich.
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4.16 Verklebung von rutschsicheren
Platten in Maschinenraumen

Anwendungsbeschreibung
Rutschsichere Platten wurden im
Maschinenraum traditionell mit
Nieten oder anderen mechanischen
Befestigungen montiert. In diesen
Bereichen treten starke Vibrationen
auf und die mechanischen Verbin-
dungen losen sich. Die elastische
Klebung mit Sikaflex absorbiert die
auftretenden Vibrationen und wirkt
dadurch gerduschdimmend. Die
auftretenden Krifte werden gleich-
formig verteilt. In einem Arbeits-

schritt werden die Platten montiert

und abgedichtet.

Bild A

Dicke > 4 mm

1 Rutschsichere Platte
2 Sikaflex®-292
3 Bodentrager

Anleitung fiir die Verkle-
bung von rutschsicheren
Platten

Vorbehandlung der
Haftflachen

GFK-Boden

Als erstes sollten stark verschmutzte Haft-
:E,? flichen mit einem reinen Lésungsmittel

(Sika® Remover-208) gereinigt werden,
um den grébsten Schmutz zu entfernen.

Haftflachen mit einem sehr feinen

E= Schleifpad leicht abschleifen. Schleif-
—
staub absaugen.

— Haftfidche mit Sika® Cleaner-205 reini-
205 gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelméaBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abliftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

— Haftflaiche mit Sika® Primer-215 oder
Sika® Primer-206 G+P primern, den

Primer mit einem Pinsel auftragen.

Ed
@ Abliiftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-

mal 24 Stunden

Stahlboden

Haftfliche =~ Sandstrahlen  (SA-1.5).

E= Staub absaugen.
—_—

Anwendung von Sikaflex®-292

_ Haftfidche mit Sika® Remover-208 reini-
gen, verwenden Sie einen fusselfreien
Lappen oder ein Papiertuch. RegelmaBi-

ges Wechseln des Lappens erforderiich.

@ Ablftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

> Haftflache mit Sika® Icosit EG 1 (2-

Komponentiges Korrosionsschutz Sy-

Abltiftezeit:minimal 14 Stunden, maxi-
mal 96 Stunden

stem) beschichten.

Rutschsichere Platten aus Aluminium

Haftflichen mit einem sehr feinen
Schleifpad leicht abschleifen. Schieif-
staub absaugen.

Haftflache mit Sika® Cleaner-205 reini-
205 gen, verwenden Sie einen fusselfreien

Lappen oder ein Papiertuch. RegelméaBi-
ges Wechseln des Lappens erforderlich.

Abltiftezeit: minimal 10 Minuten, maxi-
mal 2 Stunden

Haftflache mit Sika® Primer-210 T pri-
mern, den Primer mit einem Pinsel auf-
tragen.

Abliiftezeit: minimal 30 Minuten, maxi-
mal 24 Stunden

N (4
=

> I'
=S\

Fur die Vorbehandlung anderer Un-
tergriinde siehe auch Sika Vorbe-
handlungstabelle Yacht- und Boots-

bau.

1
==

bzw. Fixierhilfen entfernt werden.

Bl QI

Platten trocken einpassen. Abstandhalter positionieren (Dicke 2 mm, Hérte Shore A ca. 50).

2 Raupen Sikaflex®-292 mit einer Dreiecksdiise 8 x 10 mm parallel auftragen.

Die Bauteile innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des Klebstoffes zusammenbauen.

Platten mit Gewichten auf die Abstandhalter driicken oder sonstige Fixierhilfen verwenden.

Nach frithestens 24 Stunden kann der geklebte Boden betreten werden und die Gewichte

Reste von unausgehértetem Sika Kleb- und Dichtstoffen kénnen mit Sika® Remover-208
208 entfernt werden. Auf keinen Fall sollten andere Reinigungsmittel oder Sika® Cleaner-205
zum Entfernen angewendet werden.

Wichtig: Beachten Sie zusatzlich das aktuelle Technische Merkblatt und Sicher-
heitsdatenblatt. Diese Datenblitter sind bei allen Sika Gesellschaften erhiltlich.
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4.17 Dichten von Holzplanken am Bootsrumpf

Anwendungsbeschreibung
Im Holzbootsbau wurden seit Ur-
zeiten die Rumpf- / Plankennihte
nach dem Anpassen der Planken
auflen mit einer V-Naht versehen.
Die nicht immer passgenauen Plan-
ken wurden in der aiifleren Naht
angefast, um sie einfach von aufSen
dichten zu konnen.

Planken, welche z.B. gedimpft wur-
den, also heifs dampfend an den
Rumpf gepresst wurden, mufSten
sofort richtig sitzen. Ein vorheriges
Anpassen war nicht moglich. Nach
dem Abkiihlen, Trocknen und Befe-
stigen der Planken an den Spanten,
wenn der Rumpf also fertig ge-
plankt war, konnte mit dem Ab-
dichten (Kalfatern) begonnen wer-
den. Dies erfolgte durch Einschla-
gen eines Baumwollfadens in die

Nihte, damit die Fugen etwas aus-

einander gepresst wurden. Die kal-
Nihte

schliefSend im Unterwasserbereich

faterten wurden  an-
mit Pech, im Uberwasserbereich mit
einem Leinolkitt verfillt.

Nach dem Wassern des Schiffes
quollen die Planken etwas auf, und
durch den entstandenen Pressdruck
auf die kalfaterten Nahte wurde der

Rumpf wasserdicht.

Liegt ein geplankter Bootsrumpf
langere Zeit trocken an Land, klaf-
fen die Fugen durch das Austrock-
nen der Planken stark auf. Um die
so entstehenden Fugen dann abzu-
dichten, kann man nicht mehr auf
die alten Dichtmaterialien zuriick-
greifen, da die heutigen Farbanstri-
che eine Unvertraglichkeit zu dem

Pech aufweisen.

Durch die Restaurierung von soge-
nannten “Oldtimern”  (hollindi-

schen Plattbodenschiffen, Trucker-

booten, usw.) wurde eine neue Me-
thode der Abdichtung von Uber-

und Unterwasserfugen entwickelt

Hier kommen die bewihrten Sika-
flex-Marine Produkte zum Einsatz!
Diese Produkte sind schleifbar und

iiberstreichbar.




Arbeitsanleitungen fiir Sika Marine Systeme

Anleitung zum Kleben
und Dichten von Holz-
planken am Bootsrumpf
Holzplanken (Bootsrumpfe) sind
gewohnlich aus Mahagony oder Ei-
che. Die folgenden Anleitungen sind
fur die genannten und andere Arten
von Holz fiir den Bootsbau geeig-
net. Holzriimpfe die abgedichtet
werden, miissen gut erhalten (nicht
verrottet) und trocken sein (minde-
stens acht Tage in einem geschiitz-
ten Dock mit guter Beltuftung).

Die Fugen-Flanken mussen sauber
abgekratzt sein. Alle restlichen Spu-
ren von altem Teer, Pech oder ande-
rem schmierigen Dichtungsmaterial
muss komplett entfernt werden. Die
Planken sollten solange geschliffen
werden, bis eine glatte Oberfliche
vorhanden ist. Der Gebrauch von
Losungsmittel um die Reste in den
Fugen zu entfernen ist nicht erlaubt.
Die olhaltige Zusammensetzung
lasst sich nicht komplett durch die-
se Methode beseitigen und wird
sich mit dem Klebstoff und der neu-
en Abdichtung an den Seiten der
Fuge vermischen.

Bei allen lingeren Rissen in den
trockenen Holzverschalungen (5
mm gross oder mehr) missen zu-

satzlich Leisten eingeleimt werden.

Das ist zur Sicherheit, damit die
Steiffheit des Rumpfes nicht bescha-
digt wird. Das alte Abdichtungs-
garn muss zwischen den Verscha-
lungen bleiben. Ausserdem muss
man vorsichtig sein, dass dieses
Garn beim Abdichten nicht bescha-
digt oder versetzt wird.

Wenn das Boot noch mal ins Wasser

gesetzt wird, nehmen die Holzver-

schalungen die Feuchtigkeit auf und
quellen auseinander, so dass es zu
einer Druckausiibung auf den Sikaf-
lex®-290 DC Klebstoff kommt. Das
Ergebnis ist ein wasserdichter
Rumpf mit ausreichender Elastizitat
in den abgedichteten Fugen. Auf See
werden die Torsionsbewegungen
aufgenommen um den Rumpf des

Schiffes diesbeziiglich zu schiitzen.

lassen

einer Spachtel zurecht driicken.

Anwendung von Sikaflex®-291 @ oder Sikaflex®-290 DC @

Die Klebstoffflachen missen zweimal geprimert werden. Vorsichtig die erste Schicht mit
290DC Sika® Primer-290 DC mit einem sauberen Pinsel auftragen und 12 Stunden trocknen lassen.
Dann die zweite Schicht Sika® Primer-290 DC auftragen und nochmal zwei Stunden trocknen

Am gleichen Tag an dem die zweite Schicht Primer aufgetragen wird, sollten die Fugen mit
Sikaflex® -291 oder Sikaflex® -290 DC abgedichtet werden. Die Fuge mit einem Messer oder

— Sofort mit Sikaflex® Remover-208 reinigen um eine gereinigte Fuge zu erhalten.

20
E= Unter normalen Bedingungen kann der Rumpf nach 5 bis 7 Tagen abgeschliffen werden.
—_—

Der Rumpf kann Gber und unterhalb der Wasserlinie normal gestrichen werden.
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Werkstoffe

5.1 Hinweise zu Werkstoffen

Allgemeines

Untergriinde miissen frei sein von
Staub, Schmutz, Ol, Fett und ande-
ren Verunreinigungen. Jegliche Ver-
schmutzung oder Rost auf den Kle-
beflichen miissen entfernt und die
Oberflache anschliessend gereinigt

werden.

Uberlackierbarkeit

Sikaflex® Produkte sind mit den
meisten gebrdauchlichen Farben und
Lacken Alkyd-basieren-
den Produkte) iiberlackierbar. Be-

ste Resultate werden nach vollstin-

(aufSer

diger Aushirtung des Dichtstoffes
erzielt. Bei erwiinschter frithzeitiger
Lackierung sowie bei kritischen
Objekten muss die Vertraglichkeit
anhand von Vorversuchen getestet
werden. Bitte beachten Sie, dafd
starre Lacksysteme die Fugenbewe-
gung behindern, was in ungiinstigen

Fillen zu Rifsbildungen im Lack

oder in der Fuge fihren kann.

Beschichtete Ober-
flachen, Lacke

Bei beschichteten Oberflichen sind
Vorversuche notwendig. Als Richt-
wert gilt:

Reaktivsysteme, welche thermisch
(KTL / Pulverlacke) tiber Polyaddi-
tionsreaktion vernetzt werden (wie
Epoxyd- oder PUR-Anstriche), sind
mit Sikaflex-Produkten verklebbar.
Oxydativ trocknende Lacke auf Al-
kydharzbasis sind als Haftflache
nicht geeignet. Physikalisch trock-
nende Systeme auf Basis Polyviny-
butyral oder Epoxidharzester sind
mit Dichtstoffen vertriglich. Auf
Grund ihrer geringen Eigenfestig-
keit fur kraftibertragende Klebung
wenig geeignet.

Hinweis: Lack- und Farbzusitze,
welche die Oberfliche beeinflussen,
wie Verlaufsmittel, Silikone, Antisi-
likone und dergleichen konnen die
Hafteigenschaft des Lackes beein-

flussen.

Glas und transparente,
lichtdurchlassige Unter-
griinde
Bei Verwendung von transparenten
Untergriinden, bei denen die Klebe-
stelle durch die transparente Schicht
hindurch direktem Sonnenlicht aus-
gesetzt ist, wird ein zusatzlicher UV-
Schutz benotigt. Dieser kann sein:
M Eine lichtundurchlissige Blende
aus pigmentiertem Kunststoff
oder Metall
M Ein Keramiksiebdruckrand (bei
Mineralglas) mit guter Sperrwir-
kung gegen UV-Bestrahlung mit
einer Lichtdurchlissigkeit < 0,01 %
M Ein schwarzer oder weifSer Film
wie z. B. Sika UV Shielding Tape.
Eine der genannten Methoden ist
unbedingt anzuwenden. Der UV-
Schutz muss den Klebeberich deut-
lich tiberlappen, um gegen reflektie-
rendes Licht Schutz zu bieten. Im
Zweifel Beratung tiber die Sika Ge-

sellschaft einholen.




GFK (Glasfaserverstarkte
Kunststoffe)

Hier handelt es sich in der Regel um
einen Duroplast aus ungesittigtem
Polyester (UP), seltener aus Epoxyd-
harz (EP) oder Polyurethan (PUR).
Frisch hergestellte Teile enthalten
teilweise Styrol in monomerer Form.
Solche Teile sind noch nicht ausrea-
giert und weisen einen nachtragli-
chen Schwund auf. Verklebt werden
sollten grundsatzlich nur getemperte
oder iltere GFK-Teile. Die glatte Sei-
te (Gel-Coat-Seite) kann Formtrenn-
mittel aufweisen, welches die Haf-
teigenschaft der Oberfliche beein-
flusst, und mufd deshalb entfernt
werden. Die rauhe, bei der Herstel-
lung der Luft zugekehrte Seite ent-
halt meist Paraffin (Luftrocknungs-
zusatz). Hier ist ein griindliches An-
schleifen, sowie eine Reinigung mit
Sika® Cleaner-205 und ein Voran-
strich mit Sika® Primer-215oder
Sika® Primer-206 G+P notwendig.

Dunne transparente oder hell pig-
mentierte GFK-Teile sind licht-
durchlissig (siehe Abschnitt Glas

und transparente Untergriinde).

Kunststoffe

Eine verbindliche Aussage ist bei
den vielen Kunststofflegierungen
(Blends) aufgrund der Vielzahl der
Mischbestandteile sowie interner
und externer Trennmittel nicht
moglich. Eine mechanische Ober-
flichenbehandlung und/oder ein
Voranstrich sind in der Regel erfor-
derlich. Einige Kunststoffe sind nur
mit physikalisch chemischen Vorbe-
verklebbar
Plasmabehandlung,

handlungsmethoden
(Beflammen,
Fluorieren). Dies gilt z.B. fiir Poly-
propylen (PP) oder Polyethylen
(PE). Eine technische Beratung von
Sika und Vorversuche zur Priifung
der gewdhlten Vorbehandlung auf

Haftung werden empfohlen.

Aluminium

Aluminium und seine Legierungen
werden in Profilen, Blechen, Tafeln
und als Guflteile angeboten. Die
Vorbehandlung ist vom Sikaflex®-
Typ abhingig. Bei oberflichlich be-
handeltem Alu (chromatiert, elo-
xiert oder beschichtet) ist oft eine
Reinigung mit Sika® Cleaner-205

als Vorbehandlung ausreichend.

Verzinkter Stahl

Dies ist entweder:

W feuerverzinkt (bandverzinkt)
M elektrolytisch verzinkt

W feuerverzinkt (schmelztauchen)

Bei den ersten zwei Verfahren ist die
Oberflache definiert und die Ober-
flachenzusammensetzung
konstant. Die Oberflichenbeschaf-

fenheit von feuerverzinktem Stahl ist

nahezu

nicht konstant, daher mufS die Haftei-

genschaft periodisch tiberprift wer-

den. Vorversuche werden empfohlen.




Werksoffe

5.2 Verbrauchstabelle Cleaner, Primer,
Kleb- und Dichtstoff

Sika®Cleaner-205 30 40 0.75
250 6.25
1000 25.00
Sika® Activator 30 40 0.75
250 6.25
1000 25.00
Sika®Primer-204 250 150 1.60 50
1000 6.60 200
Sika®Primer-206 G+P 30 150 0.20 6
250 1.60 50
1000 6.60 200
Sika®Primer-209 30 150 0.20 6
250 1.60 5
Sika®Primer-210 T 30 150 0.20 6
250 1.60 50
1000 6.60 200
Sika®Primer-215 30 150 0.20 6
250 1.60 50
1000 6.60 200
Sika®Primer-290-DC 250 150 1.60 50
1000 6.60 200

4 x5 mm
6 x 5 mm
8 x 5 mm
10 x 5§ mm
10 x 8§ mm

16
12

30
20
15
12

2 mm
4 mm

21
41

3 Stiick
6 Stiick

Ausfiithrliche Details zu Ober-
flichenvorbehandlung, Primer und
Reiniger, sowie technische Daten
der Sikaflex® Marine Produkte sind
in Kapitel 7.2 in diesem Handbuch

zu finden.






Werkstoffe

5.3 Sika Marine Produkte

ino |
6Z- Xoley|S

Sikaflex®-291 Multifunktionaler Marine-Dicht-
stoff, 100-ml Tube, schwarz, weil3

k
Sikaflex®-292 Marine-Konstruktionsklebstoff,
310-ml Kartusche, weil3

k

Sikaflex®-290 DC Witterungsbestédndige Stab-
deckverfugungsmasse, 310-ml Kartusche,
schwarz

k

Sikaflex®-291 Multifunktionaler Marine-Dicht-
stoff, 310-ml Kartusche, schwarz, weiB, grau,
braun

Sikaflex®-291 Multifunktionaler Marine-Dicht-
stoff, 400-ml Beutel, schwarz, weiB

k

Sikaflex®-295 UV Hoch UV-bestédndiger Marine-
klebstoff (auch zur Verklebung von Scheiben aus
Kunststoffglas geeignet), 310-ml Kartusche, 400-
ml Beutel, schwarz, weil

e 4

Sikaflex®-296 Marine-Scheibenklebstoff fir Mi-
neralglas, 600-ml Beutel, schwarz (310-ml Kartu-
sche auf Anfrage)

e d

Sikaflex®-290 DC Witterungsbestédndige Stab-
deckverfugungsmasse, 600-ml Beutel, schwarz,
1000-ml Beutel, schwarz

- -
Sika-Firesil® Marine

Sika-Firestop® Marine

Brandschutzprodukte 310 ml



‘Sika
Handclean

(5 L

Sikaflex®-298 Selbstnivellierender Marine-Kleb- Sika® Cleaner-205 Haftreiniger (fiir nicht porése Sika® Handclean Reinigungstticher zur Hautrei-

stoff, 600-ml Beutel, braun Untergrinde), 30-ml Dose, 250-ml Dose, 1-/ nigung und zum Entfernen von nicht ausgehérte-
Dose tem Sikaflex®.

Sika® Transfloor-352 ST und SL 2-Komponen- Sika® Aktivator Haftreiniger und Aktivator fiir Sika® Primer-290 DC Haftvermittler fiir Holz, 30-
ten Ausgleichsmasse zum Ausgleich von Deck- Mineralglas, 30-ml Dose, 250-ml Dose, 1-I Dose ml Dose, 250-ml Dose, 1000-ml Dose
unebenheiten vor der Verklebung mit Sikaflex®- Sika® Primer-204 Haftvermittler flir Stahl, Bunt-
298, 25 kg (A+B), grau metalle und Aluminium, 250-ml Dose

Sika® Primer-206 G + P Schwarzer Haftvermitt-
ler fir GFK und Mineralglas, 30-ml Dose, 250-ml
Dose, 1000-ml Dose

Sika® Primer-209 Schwarzer Haftvermittler fir
Kunststoffglas, 30-ml Dose, 250-ml Dose

Sika® Primer-210T Haftvermittler fir Aluminium,
Edelstahl und Kunststoff, 30-ml Dose, 250-ml
Dose, 1000-ml Dose

Sika® Primer-215 Haftvermittler fir GFK und
Kunststoff, 30-ml Dose, 250-ml Dose, 1000-m|
Dose

L
Sikaflex®-852 FR Brandschutz Kleb- und Dicht- Icosit EG 1 2-Komponentiges Korrosionsschutz
stoff, 310-ml Kartusche, schwarz, rotbraun; System fir Stahl und Aluminium, sandgelb, Ge-

600-mi Beutel, rotbraun binde 3-kg (A + B), 12,5-kg (A + B), 30-kg (A + B)



Werkstoffe

5.4 Geratetechnik und Zubehor

Handdruckpistole fiir 310 ml Kartuschen Handdruckpistole fiir 310 ml Kartuschen und Handdruckpistole fiir Beutel bis zu 600-ml|
400-ml Beutel

—
-

=
f\.

=
\_/Q\

Druckluftpistole fiir Beutel bis zu 600 ml und Druckluftpistole fiir 1000 ml Beutel Applikationsgeréte fiir das Auftragen von Sika®
310 ml Kartuschen Primer

o
~ -
2 .
e

Elektrisches Schwingmesser zum schneiden von Sika® UV Shielding Tape, Deckfilm fiir UV-Schutz Sika-Bandeinlegegerét, Abroligerét fir Trennbén-
Kleberaupen (spezielle Klingen fir Entfernung bei Glasverklebungen, Tapebreite 25 mm und 10 der
Decksfuge erhéltlich), (ber Fachhandel erhéltlich Ecktapes






Service- und Verarbeitungshinweise

Sika Service

Sika bietet weltweit technischen
und logistischen Service an. Der
Service erfolgt entweder direkt oder
iber einen qualifizierten Sika-Han-
delspartner. Weitere Informationen
sind tiber die jeweiligen Sika Lan-
desgesellschaften erhiltlich. Ein
Verzeichnis der Sika Landesgesell-
schaften ist im Handbuch enthal-

ten.

Verarbeitungshinweise

Sika Produkte sind unter Beriick-
sichtigung der giiltigen Regelungen
und Bestimmungen fur den Umgang
mit chemischen Produkten zu la-
gern und zu verarbeiten. Es liegt in
der Verantwortung unserer Kunden
sicherzustellen, dass  genannte,
wichtige Gefahrenhinweise beim
Gebrauch unserer Produkte beriick-

sichtigt werden. Bei der Verarbei-

tung sind die Gefahrenhinweise und
Sicherheitshinweise auf dem Gebin-
de zu beachten. Weitere Gefahren-
hinweise, SchutzmafSnahmen, Er-
ste-Hilfe-MafSnahmen und Entsor-
gungshinweise sind in den jeweili-
gen Produkt-Sicherheitsdatenblit-

tern zu finden.

Wichtige Hinweise:
Unsere anwendungstechnischen
Empfehlungen in Wort und Schrift,
die wir zur Unterstiitzung des Kau-
fers bzw. Verarbeiters auf Grund
unserer Erfahrungen entsprechend
dem derzeitigen Erkenntnisstand in
Wissenschaft und Praxis nach be-
stem Wissen und Gewissen geben,
sind unverbindlich und bekunden
kein vertragliches Rechtsverhiltnis
und keine Nebenverpflichtungen

aus dem Kaufvertrag. Sie entbinden

den Kaufer nicht von der Priifung
unserer Produkte auf ihre Eignung
fur den vorgesehenen Verwen-
dungszweck in eigener Verantwor-
tung und von der Beachtung der
Schutzrechte Dritter. Im {brigen
gelten unsere allgemeinen Ge-
schiftsbedingungen. Fiir weitere
technische Auskiinfte und objektbe-
zogene Beratung setzten Sie sich bit-
te mit unserem Geschiftsbereich In-
dustry in Verbindung. Zusitzlich
sind die aktuellen Technischen
Merkblétter und Sicherheitsdaten-
blatter zu berticksichtigen. Diese
Datenblitter sind bei allen Sika Ge-
sellschaften auf Anfrage erhiltlich.
Die Sicherheitsdatenblatter werden
regelmifig aktualisiert und neu ge-
druckt. Deshalb wird unseren Kun-
den empfohlen die Sicherheitsda-
tenblitter regelmifig auf Aktualitit

zu Uberpriifen.



Primer und
Klebstoff Tabellen
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Klebstoff- und Primeriibersicht

7.2 Primertabelle fir Sika Marine Systeme

anodisiert (eloxiert)

Sikaflex®-292
Sikaflex®-295 UV
Sikaflex®-296
Sikaflex®-298

Substrat Empfohlener Verarbeitungshinweise
Oberflache Kleb- u. Dichtstoff
Aluminium Sikaflex®-291 e Oberfliche mit Scotch Brite, very fine, leicht anschleifen.
(AIMg3) Sikaflex®-292 e Staub mit Staubsauger entfernen.
Sikaflex®-295 UV e Oberfliche mit Sika® Cleaner-205 reinigen und haftfreundlich machen.
Sikaflex®-296 Auftrag mit fusselfreiem, sauberem Stoff- oder Papiertuch.
Sikaflex®-298 e Nach min. 10 Min, max. 2 h Sika®Primer 210T mit Pinsel diinn,
gleichmassig auftragen.
e Klebstoffauftrag nach min. 1 h, max. 24 h nach Primeraufrag.
Aluminium Sikaflex®-291 e Oberfliche mit Sika® Cleaner-205 reinigen und Haftfreundlich machen.

Auftrag mit fusselfreiem, sauberem Stoff oder Papiertuch.

Nach min. 10 Min, max. 2 h Klebstoff auftragen.

Hinweis: Die eloxierte Oberflache ist evtl. mit Lack beschichtet.
Vorversuche werden empfohlen.

Stahl und
Buntmetall,
galvanisierter
(verzinkter) Stahl

Sikaflex®-291
Sikaflex®-292
Sikaflex®-295 UV
Sikaflex®-296
Sikaflex®-298

Oberfliche mit einem 2 Komponenten losungsmittelbasierenden
Epoxy Korrosionsschutz nach Herstellerangaben beschichten.
Mindestens 24 Stunden Trockenzeit.

Oberfliache mit Sika® Remover-208 reinigen.

Wichtig: Vorversuche werden empfohlen.

Sikaflex®-298

Edelstahl Sikaflex®-291 e Oberfliche mit Sika® Cleaner-205 reinigen und Haftfreundlich machen.
Sikaflex®-292 Auftrag mit fusselfreiem, sauberem Stoff oder Papiertuch.
Sikaflex®-295 UV e Nach min. 10 Min, max. 2 h Klebstoff auftragen.
Sikaflex®-296 Wichtig: Bei rauher Oberfliche und bei Klebeanwendungen
Sikaflex®-298 Vorgehensweise wie unter Punkt Aluminium.

Glas Sikaflex®-296 Siehe Arbeitsanleitung Kleben von Fenstern aus Mineralglas.

Kunststoffglas Sikaflex®-295 UV Siehe Arbeitsanleitung Einbau von Scheiben aus Kunststoffglas.

ABS/ Sikaflex®-291 e Oberfliche mit Sika® Cleaner-205 reinigen.

Hart-PVC Sikaflex®-292 e Nach min. 10 Min, max. 2 h Sika® Primer-215 mit einem Pinsel
Sikaflex®-295 UV auftragen.
Sikaflex®-296 e Sikaflex® innerhalb von 30 Min. bis 24 Stunden auftragen.
Sikaflex®-298

GFK Sikaflex®-291 ¢ Innenseite: Die Oberfliche mit einem Schleifgerdt (80-er Kornung)

Glasfaserverstarkter Sikaflex®-295 UV anschleifen.

Kunststoff Sikaflex®-296 Weitere Schritte siche Anleitung GelCoat Seite.

GelCoat Seite: Oberfliache mit Scotch Brite, very fine, anschleifen.
Mit dem Staubsauger den Staub absaugen.

Reinigung der Oberfldche mit Sika® Cleaner-205.

Nach 10 Min, max. 2 Stunden, eine diinne Schicht Sika®Primer-215
auftragen.

Sikaflex® nach frithestens 30 Minuten Wartezeit auftragen, spatestens
innerhalb der nichsten 24 Stunden.

Hinweis: Transparente und durchsichtige diinne GFK-Platten,
welche Sonnenstrahlen ausgesetzt sind, miissen vor der UV-Bestrahlung
geschiizt werden. (z.B. durch das UV-Shielding-Tape, Anstrich oder
lichtundurchlissige Abdeckung.)




7.2 Primertabelle fir Sika Marine Systeme

Substrat Empfohlener Vorbehandlungs-Empfehlung
Oberflache Kleb- und Dichtstoff
Acryl, Sikaflex®-291 ¢ Die Oberfliche mit Sika® Cleaner-205 oder mit Sika® Remover-208
PUR Lacke/Farben Sikaflex®-292 reinigen.
Sikaflex®-295 UV e Sikaflex® innerhalb des angegebenen Zeitraumes von Cleaner/Remover
Sikaflex®-296 auftragen.
Sikaflex®-298 Hinweis: Aufgrund der unterschiedlichen chemischen Zusammen-

setzungen der Lacke, empfehlen wir Tests durchzufiihren.

Unbehandeltes Holz Sikaflex®-291
Sikaflex®-292
Sikaflex®-295 UV

Staub mit dem Staubsauger entfernen.
Sika® Primer-290 DC mit einem sauberen Pinsel auftragen.
Sikaflex® nach 30 Minuten Wartezeit, spatestens innerhalb der

Sikaflex®-296 nachsten 24 Stunden auftragen.
Sikaflex®-298 Hinweis: Lackiertes Holz muf$ nach der Anleitung Acryl-PUR Lacke /
Sikaflex®-298 DC Farbe behandelt werden. Imprigniertes Holz sollte geschliffen und mit

Losungsmittel gereinigt werden. Tests durchfiihren.

04.02
Vorbebandlung nicht aufgefiibrter Klebstoffe (z. B. Sikaflex®-852 FR), siehe jeweiliges Technisches Merkblatt.
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Wir danken unseren Kunden fiir das
vielseitige und hochwertige Bildma-
terial, das uns zur Verfiigung ge-
stellt wurde.

Unser Dank gilt auch den Fotogra-
fen Herrn Franco Pace, Herrn Si-
mone Bazzichi und Herrn Mario
Biagi, die an der Erstellung von die-

sem Manual beteiligt waren.

Concept and Realisation:

Cosmic Werbeagentur AG BSW, Ziirich
Creation Team:

Sika I, Sika GB, Sika D,

Sika E, Sika CH

Die hohen Anforderungen im Yacht
und Bootsbau sind fiir uns Ansporn
und Herausforderung zugleich. Sika
Industry und die Sika Mitarbeiter
haben tber viele Jahre Anwen-
dungserfahrungen mit Polyurethan-
Kleb- und Dichtstoffen erarbeitet
und in Zusammenarbeit mit den
Kunden im Marinebereich weiter-

entwickelt.

Unsere wichtigsten Ziele: Entwick-
lung der elastischen Klebe- und
Dichttechnologie, von Boden- und
Direktverglasungssystemen auf ei-
nen sehr hohen Nutzen-Niveau fur
unsere Kunden; Weltweite Beliefe-
rung der Marineindustrie mit ge-
priften, klassifizierten Systemen;
Produktion und Einsatz unserer Sy-
steme unter wirtschaftlichen und
Umweltschutz-Aspekten;  Unter-
stiitzung der Marine Industrie bei
der Umsetzung des Systemgedan-

kens.

Sika Industry Marine ist Teil des
grossen internationalen, branchen-
uibergreifenden Klebstoffherstellers
Sika AG. Dies und der hohe An-
spruch an Produktqualitit und Ser-
viceleistungen befihigen uns her-
vorragende  Produktsysteme in
Kombination mit einem ausser-
ordentlichen Service der Marine-

und Offshore Industrie anzubieten.



,vasser ist unser
Element.
Unsere Kunden sind
unsere Inspiration*”



Sika
In uber 50 Landern weltweit

Sika Deutschland GmbH Sika Schweiz AG
Kleb- und Dichtstoffe Industrie  Tiiffenwies 16 —22
Stuttgarter Str. 139 CH-8048 Ziirich

D - 72574 Bad Urach, Postfach

Tel. +49 7 125 940 761 Tel. +41 1 436 40 40
Fax +49 7 125 940 763 Fax +41 1 436 45 64
www.sika.de www.sika-industry.com

Sika Plastiment Ges. mbH Sika B.V.

Lohnergasse 3 Postbus 40390

A -1210 Wien, NL-3504 AD Ultrecht
Tel. +43 1 278 86 11 Tel. +31 30 241 01 20
Fax +43 1 270 52 39 Fax +31 30 241 44 82
www.sika.at www.sika.nl

Ihr Sika-Fachhéndler
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