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VORWORT

Seit Mitte des 17. Jahrhunderts, als die industrielle Revolu-
tion ihren Anfang nahm, hat sich die Verbindungstechnik bei
Booten und Schiffen sowohl in Bezug auf die Methoden als
auch bei den Materialien enorm verandert. Damals war es
noch tblich, Wasserfahrzeuge mit traditionellen Verfahren
wie Nageln, Schrauben und in den Folgejahren Schwei-

Ren und Nieten herzustellen. Heutzutage kennen wir die
Crenzen dieser herkémmlichen Flgetechniken. Mittlerweile
lassen sich die wesentlichen Produktionsfaktoren Zeit,
Gewicht, Kosten und Funktionssicherheit mit reaktiven
Klebe-, Abdichtungs- und Dampfungssystemen in hohem
MaR positiv beeinflussen. Histarisch betrachtet hat sich
keine andere Technologie im Schiffbau tiber die Jahrzehnte
so stark entwickelt wie die Abdichtung von Deckfugen.
Urspriinglich wurden dazu Woll- oder Baumwollgarne in
Kombination mit Bitumenmaterialien verwendet. Heute hat
sich der Einsatz von Elastomeren weltweit durchgesetzt.

Verarbeitungshinweise

Sika Produkte sind unter Berticksichtigung der gliltigen
Regelungen und Bestimmungen fiir den Umgang mit
chemischen Produkten zu lagern und zu verarbeiten. Es
liegt in der Verantwaortung unserer Kunden sicherzustellen,
dass eine angemessene und ausreichende Einschdtzung der
Gefahren, die durch die Verwendung unserer Produkte ent-
stehen konnen, zu beriicksichtigen ist. Bei der Verarbeitung
sind die Gefahrenhinweise und Sicherheitshinweise auf dem
Cebinde zu beachten. Weitere Hinweise zur Sicherheit, zu
Schutz- und Erste-Hilfe-MalRnahmen sowie zur Entsorgung
sind den jeweiligen Produkt- und Sicherheitsdatenbldttern
zu entnehmen.

Kleben, Dichten, Dampfen

Fir alle Arten von Kleb- und Dichtanwendungen haben

sich elastische Klebstoffe dank ihrer einfachen Hand-
habung und ihrer sehr guten Eigenschaften durchgesetzt.
Die Grundfunktionen von Kleb- und van Dichtstoffen sind
weitestgehend deckungsgleich: Sie sollen nicht nur ver-
binden, sondern auch wasserdicht verschlielen, Gerdusche
ddmmen, isolieren und vor galvanischer Korrosion schitzen.
Damit helfen sie, die taglichen Herausforderungen im
maritimen Umfeld zu bewdltigen.

Uber das Marine-Handbuch

Dieses Marine-Handbuch basiert auf unseren langjahrigen
Erfahrungen mit der elastischen Klebtechnik und dem Ein-
satz von Werkstoffen, die den harten klimatischen Anfor-
derungen und den extremen mechanischen Belastungen im
Marinebereich ausgesetzt sind. Es dient dazu, Grundlagen-

Wichtige Hinweise

Unsere anwendungstechnischen Empfehlungen in Wort
und Schrift, die wir zur Unterstiitzung des Kdufers bzw.
Verarbeiters auf Grund unserer Erfahrungen entsprechend
des derzeitigen Erkenntnisstandes in Wissenschaft und
Praxis nach bestem Wissen und Gewissen geben, sind un-
verbindlich und bekunden kein vertragliches Rechtsverhadlt-
nis und keine Nebenverpflichtungen aus dem Kaufvertrag.
Sie entbinden den Kaufer nicht von der Verantwortung,
unsere Produkte auf ihre Eignung fiir den vorgesehenen
Verwendungszweck zu priifen und Schutzrechte Dritter zu
beachten. Im Ubrigen gelten unsere allgemeinen Geschafts-
bedingungen. Fir weitere technische Auskiinfte und
objektbezogene Beratung kontaktieren Sie bitte den
Geschaftsbereich Industry der Sika Deutschland GmbH.

wissen, Arbeitsabldufe und allgemeine Regeln im Umgang
und der Anwendung von Kleb- und Dichtsystemen zu
vermitteln. Bei sorgfdltiger Umsetzung der in dieserm Hand-
buch beschriebenen Arbeitsanleitungen lassen sich hoch-
wertige Ergebnisse erzielen und Schwierigkeiten vermeiden.
Die einzelnen Arbeitsschritte sind einfach, deren genaue
Einhaltung jedoch von elementarer Bedeutung. Aus diesem
Grund sollten vor dem Beginn der Arbeiten die entsprechen-
den Arbeitsanleitungen in diesem Handbuch berticksichtigt
werden. Bei sachgerechter Anwendung lassen sich langle-
bige, hochbelastbare Klebeverbindungen gestalten. Speziell
fiir den Yacht- und Bootsbau und fur

Reparatur und Ausbau entwickelte Produkte des Sika Mari-
ne-Sortiments bieten lhnen fir die verschiedenen
Bedirfnisse individuelle praxiserprobte Systemlésungen.

Aulerdem sind die auf Anfrage bei allen Sika Gesellschaften
erhdltlichen Produktdatenbldtter und Sicherheitsdatenbldt-
ter zu beriicksichtigen. Diese werden regelmaRig tberarbei-
tet, weshalb wir unseren Kunden dringend empfehlen, nur
die jeweils aktuellen Ausgaben zu verwenden.

Zudem gilt die jeweils aktuellste Version des Marinehand-
buchs. Diese ist auf Anfrage bei dem Geschdftsbereich
Industry der Sika Deutschland GmbH erhaltlich.

SIKA DEUTSCHLAND GMBH

Kleben und Dichten Industrie
Stuttgarter Str. 139 - D-72574 Bad Urach
Tel. +43 (0) 7125 940-7692

E-Mail: verkauf.industry@de.sika.com
www.sika.de/marine
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1. ALLGEMEINE HINWEISE
/UR VERARBEITUNG

11 KLEBGERECHTE AUSLEGUNG DER KONSTRUKTION

GRUNDSATZE

Bevor eine Klebeverbindung konstruiert wird, sind einige
grundsdtzliche Fragen zu beantworten:

m \Welche Materialien sollen verbunden werden?

m \Welche mechanischen Eigenschaften haben die Ver-
bindungsteile?

m Welche Oberfldchen (roh, lackiert, pulverbeschichtet,
eloxiert etc.) sollen verklebt werden?

m Welche Vorbehandlung der Oberflachen ist erforderlich?

m Welche Krafte (Dauer- und Spitzenwert) sollen tiber-
tragen werden?

m Wie soll die Verklebung endbehandelt werden
(geschliffen, tiberlackiert etc.)?

m Welche Bestandigkeit (chemisch, UV, thermisch) wird
gefordert?

Anwender von Marine Kleb- und Dichtstoffen wie Werften
oder Schiffbauer erhalten durch den Technischen Service der
Sika Industry Landesgesellschaften Unterstitzung bei der
Auslegung von Klebeverbindungen.

Es konnen unterschiedliche Krafte auf die Klebeverbindung
einwirken:

m Scherkrafte (Verschiebekrafte)
m Zugkrafte

m Druck (Quetschkrafte)

m Torsion (Verwindungskrafte)
m Schalkrafte

Die Festigkeit einer Verbindung ist abhdngig von der Festig-
keit und GroRe der Verbindungsflache, der inneren Festig-
keit des Klebstoffes und der Spannungsverteilung inner-
halb der Verbindung. Eine schlecht ausgelegte Verbindung
kann zu Spannungsspitzen im Klebstoff und in den Fiige-
partnern fihren. Die Belastbarkeit ist dadurch geschwacht.
Eine gut ausgelegte Klebung beriicksichtigt die praktische
Anwendung und die Geometrie der Fuge. Die richtige Aus-
legung der Klebeverbindung ist Voraussetzung fiir eine dau-
erbestandige Verbindung. Schalkrafte sollten grundsatzlich
konstruktiv vermieden werden, da diese die Klebung extrem
stark belasten.

KLEBEVERBINDUNGEN aus Marine Kleb- und
Dichtstoffen...

—

...stellen eine sehr effektive Alternative zu
mechanischen Fliigemethoden dar:

]




BERECHNUNG DER KLEBEFLACHE

Die Dimensionierung einer Klebschicht hangt hauptsdchlich
von den zu Ubertragenden Kraften und der mechanischen
Festigkeit der Untergriinde und der Klebstoffe ab.

Eine konstruktive Auslegung ausschliefllich auf Basis der
Angaben in den Produktdatenbldttern ist nicht zielfiihrend.
Unabhangig davon sind fir die praktische Auslegung der
Verklebung eine Reihe weiterer Einflussfaktoren zu bertick-
sichtigen: Temperatur, Art und Haufigkeit von Belastungen,
Alterung usw.

Fur ausfihrliche Berechnungsverfahren wenden Sie sich bit-
te an den Geschaftsbereich Industry der Sika Deutschland
CGmbH, Ausfiihrungen dazu finden Sie zudem in der gdngi-
gen Fachliteratur (z. B. ,Elastisches Kleben: Technologische
Grundlagen und Leitfaden fir die wirtschaftliche Anwen-
dung®, Verlag Moderne Industrie).

In der Praxis gilt eine Faustregel als Naherungswert: Die Zug-
scherfestigkeit muss auf 3 % des Werts, der im Produkt-da-
tenblatt angegeben ist, verringert werden.

BEISPIEL FUR DIE KRAFTUBERTRAGUNG

Um einen 200 kg schweren Kérper zu bewegen benétigt man
~2.000 N (genau: 2.040 N). Der im Produktdatenblatt ange-
gebene Wert fir die Zugscherfestigkeit ist bspw. 2 MPa bzw.
2 N/mm?. Der Abminderungsfaktor betrégt 3 %.

Das bedeutet, fiir eine dauerhaft sichere Klebung eines
200 kg schweren Korpers wird nur mit 3 % des im Pro-
duktdatenblatt angegebenen Festigkeitswerts gerechnet:
2N/mm?x 0,03 = 0,06 N/mm?.

Erforderliche Klebflache:

2.000 N / 0,06 N/mm?2=33.000 mm? = 330 cm?
Breite der Klebefldche: 15 mm bzw. 1,5 cm

Lange der Klebeflache: 220 cm bzw. 2,2 m

BEISPIELE VON KLEBEVERBINDUNGEN

Uberlappung

N
=

Besonders bei geringen Materialstarken wegen ein-
facher Ausfihrung und guter Festigkeit bevorzugt.
Gut auf Verschiebung belastbar.

Stumpfer StoR

S S

Gut auf Zug oder Druck belastbar, Klebeflache begrenzt.

Stumpfer StoR, vergroRerte StoRflache
Al

Vergréllerung der Flgeflachen fir die Verbesserung
der Kraftubertragung.

Schaftung

A G

Die schragen Klebeflachen vergréRern die Klebeflache,
allerdings fiir elastische Klebungen nicht gut geeignet.

T-Profil

h

Versteifende Wirkung, verringert Schalkrafte.

\
‘ ..

Verringert Schalkrafte, wird bei der Scheibenmontage
eingesetzt.




1.2 OBERFLACHENVORBEHANDLUNG

EINLEITUNG

Fur die bestmogliche Haftung zwischen Klebstoff und Unter-
grund ist die richtige Vorbehandlung die wichtigste Voraus-
setzung. Grundsdtzlich missen die Haftflachen trocken,
staub- und fettfrei sowie tragfahig (frei von nichthaftenden
Teilen wie Lackreste, Rost, Zunder, usw.) sein. Durch die rich-
tige Vorbehandlung entsteht eine definierte, haftfreundliche
Oberflache mit einer hohen Affinitat zum Klebstoff. Welche
Vorbehandlungsschritte die richtigen sind hangt immer von
der Oberflachenbeschaffenheit der zu verklebenden Bauteile
ab, haufig reicht sogar ein Vorbehandlungsschritt aus. Bitte
beachten Sie hierzu die Sika Marine Vorbehandlungstabelle.

REINIGUNG

Verschmutzte, nicht pordse Oberflachen kénnen mit Sika®
Remover-208 gereinigt werden. In Abhdngigkeit von der Art
der Verschmutzung kénnen auch Sika® Cleaner P oder andere
geeignete Reinigungslosungen verwendet werden. Es wird
empfohlen, die Vertraglichkeit mit Oberflachen zu priifen.

Bei Oberflachen mit Oxidschichten oder anderen Schichten
mit geringer Eigenfestigkeit muss die Oberflache bis auf das
Grundmaterial abgeschliffen werden.

WICHTIG: Auf saugenden Untergriinden darf
zur Vorbehandlung weder Losungsmittel noch
ein Sika® Aktivator verwendet werden. Nicht
abgeliiftete Ldsemittel stéren den Durchhdr-
tungsmechanismus der Kleb- und Dichtstoffe.
Ebenfalls muss unbedingt beachtet werden,
dass Alkohol die Durchhartung der Kleb- und
Dichtstoffe verhindert.

WIRKUNGSWEISE UND VERARBEITUNG VON AKTIVATOREN

Aktivatoren sind Haftreiniger und werden fir die Reinigung
und Aktivierung der Klebeflachen auf nichtporésen Materiali-
enverwendet. Aktivatoren hinterlassen Haftaddukte auf den
Oberflachen und sorgen so fir eine haftfreundliche Klebefla-
che. Haftreiniger sind ausschlie8lich fir die Aktivierung der
Klebefldchen einzusetzen, da die Haftaddukte sichtbare Spu-
ren hinterlassen. Bei starken Verschmutzungen der Klebefld-
chen missen vor dem Aktivierungsschritt Reiniger wie z. B.
Sika® Remover-208 oder Sika® Cleaner P verwendet werden.

m Die Vorbehandlung mit dem jeweiligen Sika® Aktivator
bewirkt gleichzeitig eine Reinigung und Aktivierung der
Oberflache. Damit kann die Haftung auf glatten, nicht
saugenden Untergriinden deutlich verbessert werden.

m Es muss ein fusselfreies Papiervlies (keine Stofflappen
oder Stofftlcher) verwendet werden. Dieses regelmaRig
gegen ein frisches wechseln. Um den Schmutz tatsachlich
zu entfernen nur in eine Richtung wischen, nicht hin- und
herwischen (Wipe-On-Verfahren).

m Keine Nitroverdunner, Silikonentferner oder Spiritus ver-
wenden, da diese nicht riickstandsfrei abluften.

Der Aktivator darf weder aufgespriiht noch mit Pinsel
oder Roller verteilt werden, da er sonst seine reinigende
Wirkung nicht erfullt.

Aktivatoren durfen nicht zum Entfernen von Klebstoff-
resten verwendet werden, hierfiir eignet sich z. B. der
Sika® Remover-208.

Fillen Sie die bendtigte Aktivatormenge in ein separates
Gefdl um. Restmengen nicht in die Originaldose zurtick-
giellen, sondern entsprechend der geltenden Vorschriften
entsorgen.

Die Aktivator-Flasche ist sofort nach der Verwendung
wieder zu verschlieRen. Dadurch wird verhindert, dass der
Aktivator beginnt, mit der Luftfeuchtigkeit zu reagieren.
Auflerdem gelangt dadurch kein Schmutz in die Dose.

Sieht der Aktivator triib oder anderweitig ungewohnlich
aus, so ist dieser nicht zur Verwendung geeignet.

Bitte beachten Sie die im Produktdatenblatt genannten

Abliftzeiten.
el L!ﬁ

WIRKUNGSWEISE UND VERARBEITUNG VON PRIMERN

Primer sind Voranstriche bzw. Haftlacke, die auf manchen
Untergriinden eingesetzt werden missen, um eine gute Ad-
hdsion zu erreichen. Pordse und raue Oberfldachen erfordern
haufig die Anwendung eines Primers. Mithilfe eines Primers
wird eine haftfreundliche und definierte Klebeflache erzeugt.
Dank seiner filmbildenden Eigenschaften wird die Oberfldche
verfestigt und geglattet. Vor der Klebung muss der Primer
vollstandig getrocknet sein (minimale Abliftzeit). Sollte
zwischen Vorbehandlung und Klebstoffauftrag zu viel Zeit
vergangen sein (maximale Abliiftzeit), muss die Oberflache
neu aktiviert werden. Hierfir eignen sich unsere Sika®
Aktivatoren. Die minimalen und maximalen Abliftzeiten
kénnen den Produktdatenbldttern oder den Hinweisen in den
Sika Vorbehandlungstabellen entnommen werden. Die gepri-
merten Oberflachen missen vor Staubablagerung und Ver-
schmutzungen jeglicher Art solange geschitzt sein, bis die
Verklebung erfolgt ist.

m Nur die Klebeflachen, der zu verklebenden Werkstoffe,
primern.

m Verwenden Sie den richtigen Primer auf den richtigen
Werkstoffoberflachen.

Einige Primer missen vor Gebrauch gut aufgeschittelt
werden, z. B. Schwarzprimer.

Flllen Sie die benotigte Primermenge in ein separates
Cefalk um. Restmengen nicht in die Originaldose zurtick-
gielRen, sondern entsprechend der geltenden Vorschriften
entsorgen.

Der Primerauftrag kann mit Pinsel, Wollfilzapplikator oder
Melaminschaum erfolgen, z. B. Sika® Cleaner PCA.

Der Primer muss vor der Verklebung vollkommen trocken
sein. Hierbei die Abluftzeit beachten.

Die Primer-Dose sofart nach der Verwendung wieder ver-
schliefen, um sowohl eine Reaktion des Primers mit der
Luftfeuchtigkeit als auch die Verunreinigung des Primers
zu verhindern.

WICHTIG: Bei der Lagerung von Aktivatoren
und Primern ist darauf zu achten, dass diese
bei weniger als 25 °C gelagert werden sollten.
Nachdem sie gedffnet wurden, sollten sie
unmittelbar nach dem Gebrauch wieder ver-
schlossen und nach der Offnung innerhalb von
drei Monaten verbraucht werden.

AuRere und innere Verschlusskappe

Innere Verschlusskappe nach Gebrauch sofort schlieRen
Schiitteln

AuRere und innere Verschlusskappe

Innere Verschlusskappe nach Begrauch sofort schlieRen



1.3 VORBEREITUNG

VORBEREITUNG UND PLANUNG

Eine richtige Vorbereitung und Planung der Arbeitsablaufe
sichert einen ziigigen und reibungslosen Produktionsablauf.
Rechtzeitiges Festlegen der Werkstoffe und Kenntnis der
Oberflachenbeschaffenheit (roh, grundiert, lackiert usw.)
ermaglichen die richtige Auswahl der geeigneten Klebstoff-
typen und der dafiir notwendigen Vorbehandlungsschritte.
Die Auswahl klebefreundlicher Werkstoffe bzw. Oberflachen
vereinfacht die Vorbehandlung. Im Zweifelsfall wird die
Durchfiihrung von vaorausgehenden Klebe- und Kompatibili-
tatstests empfohlen.

DER ARBEITSPLATZ

Ein sauberer, gut vorbereiteter Arbeitsplatz in gut durch-
lifteten, hellen Raumen erleichtert das Arbeiten und ist die
Grundvoraussetzung fiir eine erfolgreiche Verklebung. Bei der
Verarbeitung sollte eine Umgebungstemperatur von min-
destens +5 °C und héchstens +35 °C, im Idealfall zwischen
+15 °C und +25 °C bei relativer Luftfeuchtigkeit (rel. LF.) von
mindestens 30 % herrschen. Trennen Sie die Vorbereitungs-
arbeiten (Grobreinigen und Schleifen) vom Bereich Primern
und Kleben. Fir die jeweiligen Arbeitsschritte sollten die er-
forderlichen und geeigneten Hilfswerkzeuge und Materialien
bereitstehen.

CHECKLISTE VORBEREITUNG

O Sauberer Arbeitsplatz, stahile Arbeitsplatte, Markierungsstifte
und -band zur Kennzeichnung der Klebeflache

O Staubsauger oder 6lfreie Druckluft

O Reinigungspapier oder fusselfreie, saubere Ticher

O Fir jeden Primer einen separaten Pinsel oder Filzapplikator

O Reil¥festes, wasserabweisendes, silikonfreies glattes Klebeband

O Arbeitshandschuhe

O Ausreichende Beliftung

O Temperaturbeschrankungen fiir Umgebung und Untergriinde beachten

O Taupunkt beobachten. Dieser darf nicht unterschritten werden,
da keine Kondensation auf den Klebeoberflachen entstehen darf.

EIGENE NOTIZEN

CHECKLISTE AUSRUSTUNG UND MATERIAL

O Bewdhrte Handdruck- bzw. Luftdruckpistole oder Akkupistole
(siehe Geratetechnik und Zubehor)

O Kartuschenoffner oder Schraubendreher zum Offnen der Kartusche
O Scharfes Messer fiir den Diisenzuschnitt

O Elastische Abstandshalter fir die Einstellung der erforderlichen
Klebstoffschichtstdrke verwenden. Harte sollte idealerweise dem zu
verwendenden Kleb-/Dichtstoff entsprechen (Abstandshalter niemals
mit Sekundenklebstoff auf die Fiigeteile aufbringen)

O Hilfsmittel fiir das Fixieren der zu montierenden Teile (Klemmen, Gewichte etc.)
O Spachtel fir das Entfernen groRRer Klebstoffreste

O Sika® Remover-208 fiir das Entfernen nicht ausgeharteter
Klebstoffreste von nicht-pordsen Oberflachen

O Sika® Abglattmittel N und Clattholz fir das Abglatten
der Sikaflex®-Dichtfugen

[0 Sika® Handclean Reinigungstiicher

EIGENE NOTIZEN

n
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1.4 Sikaflex® UND Sikasil® APPLIKATION

EINLEITUNG

Sikaflex® Kleb- und Dichtstoffe variieren in der Viskositat
von streichbaren, selbstnivellierenden Flissigkeiten bis zu
hochviskosen, standfesten Pasten und werden entsprechend
der jeweiligen Anwendung und der erforderlichen Funktions-
eigenschaften ausgewdhlt. Die Produkte sind in Kartuschen,
Schlauchbeuteln, Tuben, Hobbocks und Fdssern erhdltlich und
kénnen per Hand oder mittels handelstiblichen Handdruck-,
Luftdruck- oder Akkupistolen verarbeitet werden. Zur Verar-
beitung von Hobbocks und Fassern werden pneumatisch oder
hydraulisch betriebene Pumpanlagen verwendet.

Die Wahl! der Gebindeform ist von der Taktfrequenz, von der
zu verarbeitenden Menge und den Umgebungsbedingungen
der Anwendung abhangig. Fiir das Aufbringen von langen
durchgdngigen Klebstoffraupen wie zum Beispiel bei der
Deck-Rumpf-Verbindung eignen sich Druckluft- oder Akku-
pistolen sehr gut, da damit ein durchgehender und ruckfreier
Ausstol} mdglich ist, so beispielsweise bei der Verarbei-
tung von hochviskosen Produkten wie Sikaflex®-292i oder
Sikaflex®-296.

GESTALTUNG DER KLEB-/DICHTSTOFFRAUPE

Ein elastischer Klebstoff kann seine volle Leistungsfahig-
keit, z. B. Bewegungsausgleich, Toleranzausgleich oder
Schlagfestigkeit, nur dann erreichen, wenn die Geometrie der
Klebstoffraupe richtig gewdhlt wurde. Zundchst sollte eine
Mindestschichtdicke von etwa 2-3 mm eingehalten werden,
dickere Schichten kénnen dann sinnvoll sein, wenn entspre-
chend grolRe Bewegungen oder Toleranzen ausgeglichen wer-
den missen. Fugen sollten nicht tiefer als 20 mm sein, da die
zur Aushdrtung benotigten Wasserstoffmolekdiile nur bis ca.
15 mm tief vordringen kénnen und so der Klebstoff nicht bis
zum Fugenbett aushartet. Fir Dichtfugen wird die Dise ent-
sprechend der Fugenbreite schrag abgeschnitten. Tiefe Fugen
sollten von Grund aufgefillt werden, um Lufteinschliisse zu
vermeiden. Es kann sinnvoll sein, die Fugenumgebung mit
Abdeckband abzukleben. Nach dem Abglatten der Fuge mit
Sika® Abglattmittel N muss das Abdeckband sofort, noch vor
der Hautbildung des Dichtstoffs entfernt werden, um eine
saubere, stolRfreie Fugenkante zu erhalten.

Bei Klebeanwendungen werden die hochviskosen Sikaflex®-
Klebstofftypen in der Regel in Form einer Dreiecksraupe auf-
getragen, die mindestens doppelt so hoch wie der verpresste
Abstand bzw. die von den Bauteilunebenheiten abhdngig ist.
Dadurch wird selbst bei groRen Unebenheiten eine ausrei-
chende Benetzung Uber die Ldnge der Flgepartner gewahr-
leistet.

Der jeweilige Diisenzuschnitt richtet sich nach der
spezifischen Anwendung:

Originaldise

Schrdg abgeschnittene
Rundduise fir Dichtfugen

bei Klebeanwendungen
(Durchmesser = Raupenbreite,
V-Hohe = ca. 2 x erforderliche
Klebstoffschichtstarke)

2 V-Ausschnitt fir
Dreiecksraupen

Die notwendige Diisengeometrie fiir die gewiinschte
Klebstoffdimension:

Klebstoffauftrag Cewiinschte
Klebstoffdimension

1 i
P

Dicke=h
Cegebenenfalls
Distanzhalter verwenden

o

KLEB- UND DICHTSTOFF-APPLIKATION

Die Kleb- und Dichtstoff-Applikation sollte mit einer gualita-
tiv hochwertigen Pistole ausgefuihrt werden. Preiswerte Pis-
tolen scheitern moglicherweise beim Versuch, hochviskose
Klebstoffe wie Sikaflex®-292i oder Sikaflex®-296 auszutra-
gen. Der Klebstoffauftrag erfolgt in Form einer Dreiecksrau-
pe in der richtigen Geometrie. Setzen Sie hierfir die Pistole
senkrecht auf das Figeteil auf.

_

Nachdem die Abstandhalter neben der Klebstoffraupe plat-
ziert sind, kénnen die Werkstoffe gefligt werden. Mit einem
Flachstab lassen sich bewegliche Werkstiicke gleichmafiig
auf das gewlnschte Mall pressen. Bei einer senkrechten
Verklebung eignen sich Distanzklotze oder Klebebander, um
das Werkstiick vorzufixieren, bis der Klebstoff ausreichend
Festigkeit aufgebaut hat. Wird anschlieRend noch abgedich-
tet, dann ist es hilfreich, die Flanken abzukleben. Der Dicht-
stoff muss fugenfiillend eingebracht werden, um Luftein-
schliisse zwischen Kleb- und Dichtstoff zu verhindern. Der
Dichtstoff kann danach abgeglattet werden. Nach dem Ab-
glattvorgang und vor Hautbildung des Dichtstoffs muss das
Klebeband entfernt werden.

~

ENTFERNEN VON KLEB- UND DICHTSTOFFEN
Unausgehartete Kleb- und Dichtstoffe

m Auf nicht-saugenden Untergriinden unausgehdrtete
Kleb- und Dichtstoff mit einem Spatel I6sen. Zurtickblei-
bende Reste kbnnen mit einem Tuch oder Lappen unter
Verwendung von Sika Remover-208 entfernt werden.
Verwenden Sie keine anderen Lésungsmittel, da diese mit
Sikaflex® reagieren und sich dauerhaft klebrige Riickstdn-
de auf der Oberflache bilden kénnen.

m Auf por6sen Untergriinden die Klebstoffe ausharten las-
sen und danach mechanisch entfernen (z. B. Abschleifen).

Ausgehartete Kleb- und Dichtstoffe

Ausgehdrtete Kleb- und Dichtstoffe kénnen nur mechanisch
entfernt werden. Lésungsmittel helfen in diesem Fall nicht,
kénnen aber das Material etwas weicher machen, was das
Entfernen mdglicherweise vereinfacht (hierfiir bitte Aceton
oder Isopropanol verwenden).

WICHTIG: In keinem Fall einen Sika® Aktivator
zum Reinigen verwenden.

Reinigen von Hinden und anderen Hautpartien

Kontakt mit frischem Kleb- und Dichtstoff generell vermei-
den, weshalb zur Verarbeitung geeignete Schutzausristung
verwendet werden sollte. Verwenden Sie niemals Losungs-
mittel zur Reinigung der Haut. Hierfiir eignen sich spezielle
Reinigungstiicher wie z. B. Sika® Handclean oder wasserba-
sierte Reinigungspasten. Fir weiterfiihrende Informationen
bitte das entsprechende Sicherheitsdatenblatt beachten.

LAGERUNG
Ungedffnete Kartuschen oder Schlauchbeutel

m Sikaflex® und Sikasil® Produkte bei weniger als 25 °C la-
gern und beim jeweiligen Gebinde auf das aufgedruckte
Mindesthaltbarkeitsdatum achten.

m Die Lagerung von Sikaflex® bei einer hoheren Temperatur
erhoht die Viskositdt, sodass das Austragen des Kleb-
stoffs deutlich schwerer wird. Zudem |dsst die Elastizitat
nach, sodass eine ausreichende Benetzung des Fiigeteils
nicht mehr gewdhrleistet ist.

Geoffnete Kartuschen

m Ist eine Kartusche bereits getffnet und wird fir einige
Tage nicht mehr verwendet, bleibt die benutzte Disen-
spitze auf der Kartusche aufgeschraubt. Eine neue Dii-
senspitze muss erst bei der ndchsten Verwendung der
Kartusche aufgesetzt werden.

m Wird der Klebstoff fir eine ldngere Zeit nicht mehr ver-
wendet, kann die benutzte Disenspitze entfernt und die
Kartuschenéffnung mit einer Aluminiumfolie fest be-
deckt werden. Nach Entfernen der Aluminiumfolie erhéht
sich bei Weiterverwendung kurzzeitig die Auspresskraft,
die sich jedoch wahrend des Austragens des Klebstoffs
wieder auf ein normales Mal} reduziert.
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HILFSMITTEL
Abdeckband

Abdeckbdnder werden zum Schutz des Untergrunds vor Ver-
schmutzung verwendet. Das Abdeckband ist in etwa 1 mm
Abstand zur Klebefuge anzubringen (s. Abb. unten). Unmit-
telbar nach Applikation und Abglatten des Klebstoffs ist das
Abdeckband wieder zu entfernen, noch bevor sich eine Haut
gebildet hat.

Ca.1-2 mm
— . — Abdeckband

Abstandsklotze

Abstandsklotze werden eingesetzt, um das Abrutschen von
vertikal zu verklebenden Bauteilen zu verhindern. Im Ideal-
fall bestehen sie aus Holz oder Kunststoff, metallische Ab-
standsklétze diirfen in keinem Fall verwendet werden. Nach
ausreichender Aushdrtung des Klebstoffs kénnen sie wieder
entfernt und die zurtickbleibende Fehlstelle mit Klebstoff
aufgefiillt werden.

Abstandshalter

Abstandhalter dienen dazu, eine definierte Klebschichtdicke
einzuhalten. Sie sollten ahnlich hart sein wie der ausgeharte-
te Klebstoff, keinesfalls aber harter.

Als Abstandhalter eignen sich z. B. selbstklebende Puffer.
Man kann Abstandhalter auch selber herstellen, indem man
eine Klebstoffraupe zieht, diese auf die gewtinschte Kleb-
schichtdicke abmisst und aushdrten Idasst. Danach kann die
Klebstoffraupe in kurze Stiicke zugeschnitten werden.

Die Abstandhalter sollten so auf den Untergrund aufgebracht
werden, dass sie nicht verrutschen. Wenn hierfir ein Kleb-
stoff eingesetzt werden soll, dann keinesfalls Cyanacrylat
(Sekundenklebstoff) verwenden, da sonst die Haftung von
Sikaflex® gestért wird. Als Alterative empfehlen wir hierfir
einen kleinen Klecks Sikaflex®.

Die nachfolgende Abbildung zeigt eine kleine Auswahl an
moglichen Abstandshaltern:

| [ Hﬂf.‘.‘.‘ff-‘ﬂ?fﬂ!ﬂ
';f.tfi 7 1&-0{' |

KORROSIONSSCHUTZ

Der beste Schutz vor Korrosion wird mit dem richtigen Lack-
systemen erreicht.

m Aluminium und gewohnlicher Stahl missen mit solchen
Systemen geschiitzt werden (ISO 12499-3)

m Lufteinschliisse bzw. Luftkammern (z. B. zwischen Kleb-
stoff und hinterfiilltem Dichtstoff) sind zu vermeiden.

m Bei kalter AuRentemperatur empfiehlt es sich, den Kleb-
stoff vor der Verarbeitung auf die empfohlene Verarbei-
tungstemperatur zu erwarmen.

m Unterbrechen Sie die Klebstoffraupe, damit gelegentlich
auftretendes Wasser (z. B. Kondenswasser) ablaufen kann.

m Sika® Primer helfen nicht, um einen ausreichenden Korrosi-
onsschutz sicherzustellen. Sie sind ausschlieflich in Bezug
auf die Klebung zu verwenden.




16

1.5 VERARBEITUNGS- UND AUSHARTEZEITEN

EINLEITUNG

Sikaflex® Kleb- und Dichtstoffe sind hochwertige einkompo-
nentige Polyurethane, die mit Luftfeuchtigkeit zu einem dau-
erbestdndigen Elastomer ausreagieren. Sikaflex® Produkte
besitzen hervorragende Hafteigenschaften und bieten eine
hohe mechanische Festigkeit. Temperatur und Feuchtigkeit
sind die Haupteinflussfaktoren auf den Aushdrteprozess.

OFFENZEIT

Die Offenzeit bestimmt den maximalen Zeitraum zwischen
Klebstoffauftrag und dem Fugen der zu klebenden Teile.
Dabei ist die Hautbildezeit bestimmend. Nur innerhalb der
Hautbildezeit ist der Klebstoff an der Oberflache klebrig und
in der Lage, mit den Figeteilen eine Verbindung einzugehen.
Bei einkomponentigen Kleb- und Dichtstoffen beginnt die
Reaktion mit der Luftfeuchtigkeit an der dufleren Haut und
setzt sich bis zum Klebstoffkern nach innen fort. Wahrend
der Aushartung des Klebstoffs wird die Verklebung aufge-
baut.

Generell gilt fir einkomponentige Polyurethane eine Offen-
zeit bis zur Ausbildung einer Haut. Danach wird die Verkle-
bung mit dem Fiigeteil gehemmt. Bei zweikomponentigen
Systemen ist die Offenzeit durch die chemische Reaktion,
durch welche der Klebstoff an Viskositat zunimmt, begrenzt.
Dadurch kann das Figeteil nicht mehrrichtig benetzt werden,
was eine erfolgreiche Verklebung verhindert (Haftstorung).
Abhangig vom Klebstofftyp und den klimatischen Bedingun-
gen (Temperatur und Luftfeuchtigkeit) variiert die Offenzeit
zwischen wenigen Minuten und mehr als einer Stunde.

AUSHARTZEIT

Die Aushdrtezeit ist die Zeit, nach welcher der Klebstoff
komplett ausgehdrtet ist und die Klebung voll belastet wer-
den kann. Bereits wahrend der Aushartezeit kénnen die ge-
klebten Teile nach Erreichen der Handlingsfestigkeit bewegt
werden.

Die notwendige Aushartezeit wird nicht nur von den
unmittelbar einwirkenden Kraften und Belastungen
bestimmt, sondern ist auch von anderen Faktoren abhdn-
gig, die die Geschwindigkeit der chemischen Reaktion beein-
flussen. Diese kénnen bei einkomponentigen Produkten wie
Sikaflex® oder Sikasil® sein:

m Zugang des Klebstoffs zu Feuchtigkeit
(abhangig von der Verbindungskonstruktion)

m Wasserdampfdurchlassigkeit der Fligeteile

Umgebungsfeuchtigkeit

Umgebungstemperatur
m Temperatur des zu verklebenden Materials.

Die Produktionsprozesse kénnen durch die Anwendung des
richtigen Kleb- oder Dichtstoffs und die sorgfdltige Auswahl
der Verbindungskonstruktion optimiert werden, bei einkom-
ponentigen Produkten beispielsweise durch ungehinderten
Zugang von Feuchtigkeit zur Klebefuge.

Fur weiterfiihrende Informationen kontaktieren Sie bitte den
Geschaftsbereich Industry der Sika Deutschland GmbH.

Aushdrtungsverlauf: Reaktion mit Luftfeuchtigkeit
zu einem Elastomer
Nicht porgse Oberflache

Unausgehdrtetes Produkt

« »

B Elastomer
- =

| ] Luftfeuchtigkeit
)

1.6 DOKUMENTATION ZU DEN PRODUKTEN

PRODUKTDATENBLATTER

Produktdatenblatter beschreiben die Produkteigenschaften
mit ihren Vorteilen und geben Informationen tber den An-
wendungsbereich. Vor der Verwendung von Sika Produkten
empfehlen wir, die aktuell glltigen Produktdatenblatter aus
dem Internet herunterzuladen. Hierbei gilt immer das jewei-
lige Produktdatenblatt des Landes, in welchem die Produkte
verarbeitet werden.

SICHERHEITSDATENBLATTER

Das Sicherheitsdatenblatt enthalt Informationen tber den sicheren Umgang mit chemischen Produkten. Dieses Dokument
muss allen Personen zur Verfligung stehen, die in direkten und indirekten Kontakt mit chemischen Produkten kammen.

Der Inhalt des Sicherheitsdatenblatts
m Bezeichnung des Stoffs bzw. des Gemischs und des m Entsorgungshinweise
Unternehmens

m Angaben zum Transport
m Mogliche Gefahren

m Rechtsvorschriften
m Zusammensetzung / Angaben zu Bestandteilen

m Sonstige Angaben
m Erste-Hilfe-MalRnahmen
m Malinahmen zur Brandbekampfung
m Mallnahmen bei unbeabsichtigter Freisetzung
m Handhabung und Lagerung

m Begrenzung und Uberwachung der Exposition

m Persdnliche Schutzausristung

m Physikalische und chemische Eigenschaften
m Stabilitdt und Reaktivitat Das aktuell giiltige

Sicherheitsdatenblatt ist bei den

lokalen Vertriebsorganisationen oder auf der
nationalen Webseite www.sika.de/marine erhaltlich.

m Toxikologische Angaben

m Umweltbezogene Angaben
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Klebeanwendungen
Allgemeine Klebeanwendungen

Montageverklebungen (Deck- & Kiel-Rumpf, Flybridge)

Verklebung von Scheuerleisten

Verklebung von Beldgen

Stabdeck

Verlegen von Stabdecks
Stabdecksverfugung
Direktverglasung
Mineralglas
Kunststoffglas

Anwendungen im Interieur
Anwendungen im AuRenbereich

Uberlackierbare Dichtfugen*

Brandhemmende Dichtfugen

Abdichtungen in Sanitdrbereichen

Abdichtung von Buntmetallen
* Die Lackvertraglichkeit muss durch Vorversuche unter Produktionsbedingungen iiberpriift werden.
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2. ARBEITSANLEITUNGEN
FUR SIKA MARINE SYSTEME

21 STABDECK

211 EINLEITUNG

ANWENDUNGSBESCHREIBUNG

Jede Holzart braucht Schutz vor dem Eindringen von Was-
ser, um dadurch moglicherweise auftretende Schaden wie
Fleckenbildung, Verrottung des Holzes oder Korrosion von
Metallteilen zu vermeiden. Zu der statischen Versteifung
bietet ein Holzdeck zusatzliche Isolierung sowohl im war-
men als auch in kaltem Klima.

Teakholz hat spezielle Eigenschaften, die beim Verlegen des
Decks unbedingt beriicksichtigt werden missen. OI- und
Kautschukgehalt sowie Porositdt und Farbung sind nach Her-
kunft und Alter des Teaks verschieden.

Solide, fachmannische Arbeit und die strikte Einhaltung der
Arbeitsanleitung sind Voraussetzung fiir eine perfekte Quali-
tdt, die auch den rauen maritimen Bedingungen standhalt.

ALLGEMEINE AUSFUHRUNGSBEDINGUNGEN

m Die Arbeitstemperaturen sollen konstant oder fallend
zwischen +5 °C und +35 °C bei max. 75 % Luftfeuchtigkeit
liegen,

m das Deckist wahrend der Arbeiten gegen Sonneneinstrah-
lung und Regen zu schiitzen,

m die Bauteile sind nach dem letzten Arbeitsschritt mit
dem Sika® Teakdeck-System mindestens acht Stunden
vor dufleren Einwirkungen zu schiitzen,

m fUr gute Beltftung ist zu sorgen,

m Schmutz, Staub, Wasser, Ole und Fette kénnen zu einem
Scheitern der Verklebung fuhren.

ALLGEMEINE HINWEISE

m Die Holzleisten sollten stehende Jahresringe aufweisen.

m Die Kernholzfeuchte sollte im Idealfall 12 % nicht tber-
schreiten. Bei hoheren Werten besteht die Gefahr der
(ibermaRigen Holzschrumpfung, die moglicherweise zu

Mdangeln in der Verklebung und daraus folgend zu einem
undichten Deck fithren kann.

WICHTIG: Cenerell empfehlen wir den
Einsatz der ,Tiefe-Fugen Methode" Ein
Fugentrennband zur Verhinderung der Drei-
flachenhaftung ist nicht notwendig.

TEAKSTAB-ARTEN

Teakleisten bis zu 22 mm Dicke werden in unterschiedlichen
Ausfuhrungen angeboten. Sika empfiehlt das tiefe symmet-
rische Verbindungsystem:

Symmetrische Form Tiefe symmetrische Asymmetrisches Profil
Verbindung mit einseitiger Trennlinie
[ [ J
T
Teakholz

Fugendichtstoff Sikaflex®-290 DC PRO
1. Symmetrische oder asymmetrische Fuge
Vorteil: Einfache Verarbeitung.

Nachteile: Eingeschrankte Fugentiefe, wenn im Res-
taurationsfall nachtrdglich nachgeschliffen werden
soll. Hohere Gefahr des Wassereintritts zwischen
Leisten und Deck (Ablésungen nach Aufquellen des
Holzes).

2. Tiefe-Fugen-Methode

Vorteile: Mehrfaches Nachschleifen maoglich sowie
Kostenersparnis, da diinnere Leisten verwendet wer-
den kénnen. Besserer Ausgleich der Ausdehnung des
Holzes.

Nachteil: Aufwendigere Verarbeitung bei gekriimm-
ten Leisten.
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2.1.2 VERLEGEN VON STABDECKS
SCHRITT 1: OBERFLACHENVORBEHANDLUNG

Stabdecks werden in der Regel auf ein Deck aus Stahl,
Sperrholz, Aluminium, Polyester oder Holz aufgebracht. So-
wohl Aluminium als auch Stahl missen vor einer akkuraten
Vorbehandlung nivelliert werden, wahrend Holz und Poly-
ester bereits von Natur aus eben sind.

Aluminium- und Stahldecks

1 Die Oberflache muss abgeschliffen oder sandgestrahlt
sein, um sie von Rost, losen Partikeln, abgebldttertem
Lack oder sonstigen Fremdk&rpern zu befreien. Danach
Schleifstaub absaugen.

2 Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

3 Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

4 Bis zum ndchsten Arbeitsschritt Schmutz, Staub und
sonstige Fremdkdrper vermeiden.

5 Geschliffenes Deck mit zweikomponentigem Korro-
sionsschutzanstrich (z. B. SikaCor® ZP Primer) mit
einem sauberen Pinsel oder einer Walze und einem
Verbrauch von 200 g/m? deckend beschichten (Pro-
duktdatenblatt SikaCor® ZP Primer beachten).

6 Abliiftzeiten SikaCor® ZP Primer:
Bei +10 °C: 5 bis 14 Stunden
Bei +20 °C: 3 bis 14 Stunden
Bei +30 °C: 2 bis 14 Stunden

7 Wdhrend der gesamten Aushdrtezeit vor Schmutz,
Staub oder sonstigen Fremdkdrpern schiitzen.
Falls notig, die Oberflache mit Wasser reinigen und
komplett abtrocknen lassen.

GFK-Decks

Stark verschmutzte Haftflachen mit einem reinen L&-
sungsmittel (Sika® Remover-208) reinigen, um den
grobsten Schmutz zu entfernen.

Haftflache mit einem Schleifvlies anschleifen.

3 Schleifstaub absaugen.

Mit 2K-Lack beschichtete Werkstoffe aus Aluminium
oder Stahl - Refit

1

Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erfarderlich.

Abluftzeit: Mind. 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Sika® MultiPrimer Marine mit einem sauberen Pinsel,
einem Melaminschaum oder einem Filzapplikator dinn,
aber deckend auf die Haftflache auftragen.

Abliftzeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens
24 Stunden.

Vor der Anwendung ist sicherzustellen, dass das Ma-
terial des Decks tragfahig und kompatibel mit Sikaf-
lex®-298 ist. Ansonsten ist die zu bearbeitende Fldche
bis zur metallenen Oberflache abzuschleifen. Die weite-
re Vorbehandlung erfolgt dann gemaf der Vorbehand-
lung fur Aluminium oder Stahldecks (s. 1.).

Oberflache mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies be-
handeln. Regelmadlliges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

Abliiftzeit: Mind. 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Holzdeck
1 Haftflache auf dem Deck mit Schleifvlies (80er-/100er-
Kérnung) anschleifen.

2 Schleifstaub absaugen.

3 Sika® Primer-290 DC oder Sika® MultiPrimer Marine mit
einer Filzwalze dinn, aber deckend auf die Haftflache
auftragen.

4 Abliftzeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens
24 Stunden.

Auftrag von Sika® MultiPrimer Marine mit einer Walze auf ein Teakdeck (Riickseite)

SCHRITT 2: AUSGLEICH VON DECKSUNEBENHEITEN

Stahl- und Aluminiumdecks weisen hdufig fertigungs-
bedingte Unebenheiten, hervorstehende Schweilinahte
oder Vertiefungen auf, die vor dem Verlegen des Teakdecks
mit SikaTransfloor®-352 SL ausgeglichen werden missen.
SikaTransfloor®-352 SL ist ein leichtes 2K-Polyurethan-
System, das zu einer weichen, schalldéampfenden Schicht
aushdrtet.

Ein Ausgleich von Unebenheiten ist nicht notwendig, solange
die Unebenheiten auf dem Deck nicht gréfer als 1,5 mm sind.

Schweillnaht SikaCor® ZP Primer SikaTransfloor®-352 SL

Fuge Stahldeck

WICHTIG: Kondenswasser und Wassertropfen
auf der ausgehdrteten Ausgleichsschicht
fihren zu Haftungsstoérungen. Daher ist es
wichtig, stets auf den Taupunkt zu achten.

AusgieRen des fertig angeriihrten SikaTransfloor®-352 SL auf das Deck

3h 2h 1h

Topfzeit SikaCor® ZP Primer

Wartezeit vor Auftrag von SikaTransfloor®-352 SL 5h-14h 3h-14h 2h-14h
Verarbeitungszeit SikaTransfloor®-352 SL ca. 45 min ca. 35 min ca. 25 min
Wartezeit bis zum Einbetten der Teakleisten mit Sikaflex®-298 bis zu 14 Tage bis zu 14 Tage bis zu 14 Tage
Zeitangaben zur Verarbeitung von SikaTransfloor®-352 SL Verteilen von SikaTransfloor-352 SL mit einer Kelle
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GFK-Oberfldachen

1 Komponente A von SikaTransfloor®-352 SL aufriihren
und Komponente B hinzuftigen.

2 Drei Minuten lang bei mittlerer Geschwindigkeit mecha-
nisch mischen. Lufteinschliisse vermeiden.

3 Unmittelbar danach die Mischung in ein anderes Ge-
fal umfillen, dabei verbleibendes Material von den
Gebindeinnenseiten und dem Boden abkratzen. Die
Mischung im umgefillten Gefal erneut fir eine wei-
tere Minute verriithren. Bitte beachten Sie, dass kein
Material auf das Deck gelangt, das nicht komplett ver-
mischt wurde. Stattdessen nicht vermischte Reste in
das als nachstes zu verarbeitende Gebinde fillen. So-
lange wie notwendig wiederholen.

4 SikaTransfloor®-352 SL auf das Deck gielRen. Bitte be-
achten Sie die Verarbeitungszeiten: 45 Minuten bei
10 °C, 35 Minuten bei 20 °C und 25 Minuten bei 30 °C.

5 SikaTransfloor®-352 SL mit einer Abziehlatte bzw. einem
Richtscheit auf Héhe des maximalen Unebenheitspunkts
gleichmaRig verteilen, maximal jedoch in einer Schicht-
dicke von 30 mm. Fir héhere Schichtdicken missen auf
die unterste Schicht weitere aufgebaut werden. Die je-
weils darunter liegenden Schichten sind abzuschleifen und
der Schleifstaub abzusaugen, bevor die nachste Schicht
aufgebracht werden kann. Verarbeitungsbedingungen:
zwischen 10 °C und 35 °C, max. 80% r.Lf.

6 Abluftzeit: SikaTransfloor®-352 SL ist nach 24 Stunden
begehbar und kann weiterbearbeitet werden.

WICHTIG: Die Temperatur der Substrate, des
zu verarbeitenden Produkts als auch der Luft
sollte zwischen 10 °C und 35 °C betragen.

Einbetten der Teakleisten

Sikaflex®-298 ist ein elastischer Klebstoff, der mit einer
Zahnkelle (3-5 mm) mit einem Verbrauch von etwa 600 ml
pro Quadratmeter auf die vorbereiteten Oberflachen auf-
gebracht wird. Deckprofile dirfen nur auf Klebstoffflachen
verlegt werden, welche noch keine Haut gebildet haben. Des-
halb ist es empfehlenswert, nur eine begrenzte Flache mit
Klebstoff zu benetzen. Die AuRentemperatur von +35 °C
nicht Gberschreiten. Die vorbehandelten Profile sind mit
mechanischen Mitteln wie der Vakuumdruckmethode oder
durch Verteilung von Ausgleichsgewichten zu fixieren.

Ein Ausgleich von Unebenheiten ist nicht notwendig,
solange die Spalten und Vertiefungen auf dem Unterdeck
nicht gréRer als 1,5 mm sind.

WICHTIG: Die Teakstdbe missen innerhalb
der Hautbildezeit in den Klebstoff eingesetzt
werden. Deshalb sollten nicht zu groRe Flachen
mit Klebstoff vorbereitet werden.

Luft- <50% | 50% | 60% | 70% | 80% | 90%
feuchtig-
keit

0 0 0 3 5 7

3 3 6 8 10 11

8 g 10 13 15 16

12 12 15 17 19 21
2

17 17 20 22 24 26

Lufttemperatur

21 21 24 27 29 31

Mindesttemperatur der Untergrinde zur Vermeidung
vonKondenswasser(berechnet mit Taupunktplus3°Cals
Sicherheit)

Grau: nicht erlaubte Bedingungen
Orange: erlaubte Bedingungen

BEISPIEL:

Lufttemperatur 10 °C / relative Luftfeuchtigkeit 60 % =
Mindesttemperatur des Untergrunds 6 °C. In diesem
Fall sind die erlaubten Bedingungen nicht erreicht
(mindestens 10 °C).

SCHRITT 3: VORBEREITUNG ZUM EINBETTEN

Die Teakleisten vor Verarbeitung ansetzen und Position mar- Empfehlung zur folgenden Verarbeitung: Sikaflex®-298

kieren. Nachdem alle Positionen markiert wurden, kénnen die
Leisten zur weiteren Vorbehandlung wieder entfernt werden.

Verarbeitung auf Ausgleichsmasse

1 SikaTransfloor®-352 SL mit einem geeigneten Band-
schleifer abschleifen (Kérnung 80) und Schleifstaub ab-
saugen

N

Die Oberflache ist wahrend des Aushdrtens der Aus-
gleichsmasse und vor der Applikation des Klebstoff-
betts vor FuRabdriicken, Verschmutzungen, Staub, O,
Fett oder sonstigen Fremdkérpern zu schiitzen.

Vorbehandlung der Teakleisten

1 Fur alle Holzarten: Sika® Primer-290 DC oder Sika
MultiPrimer Marine mit einer Walze dinn, aber
deckend auf die Haftflache auftragen.

2 \Wenn kurze Zeit nach dem Einbetten die Fugen abge-
dichtet werden empfiehlt es sich, zusammen mit der
Haftflache auch die Fugenflanken der Teakleisten zu
primern.

3 Abliftzeit: Mindestens 30 Minuten bis hoéchstens
24 Stunden.

SCHRITT 4: ARBEITSANLEITUNG FUR DAS EINBETTEN VON TEAKLEISTEN

1 Sikaflex®-298 wird mittels einer Zahnkelle (Zahnung
4 mm) bei ca. 1.200 ml/m? Verbrauch auf die vorbe-
handelten Deckflachen aufgetragen. Bei grofRen Decks
kann alternativ der Sikaflex® Marine Dispenser benutzt
werden. Der tatsdchliche Verbrauch ist von der Ober-
flachenbeschaffenheit abhangig. Sikaflex®-298 muss
in einem deckenden, geschlossenen, zwei Millimeter
dunnen Film aufgetragen werden, ohne dass sich zwi-
schen Teakleiste und Untergrund Luftkammern bilden.
Dadurch ist der Decksunterbau zusdtzlich vor Wasser-
einbruch geschitzt.

2 Die exakte Positionierung der Teakprofile muss inner-
halb von 20 oder 30 Minuten vor Hautbildung erfolgen,
weshalb nur fir einen begrenzten Bereich Klebstoff
aufgetragen werden sollte. Profile leicht andricken.

3 Die Teakprofile miissen wahrend der Aushdrtezeit
mittels Spannvorrichtungen, Gewichten, Schrauben
(konnen nach dem Ausharten wieder entfernt werden)
oder im Vakuumpressverfahren fixiert werden. Nach ca.
24 Stunden sind die Platten voll belastbar und die Be-
festigungen kénnen entfernt werden.

4 Reste von nicht ausgehdrteten Sika Kleb- und Dicht-

stoffen konnen von nicht-porésen Oberflaichen mit
Sika® Remover-208 entfernt werden. Hierfir sollten
auf keinen Fall andere Reinigungsmittel oder andere
Cleaner verwendet werden. Auf sichtbaren Holzober-
flachen sollte damit solange gewartet werden, bis Sika
Kleb- und Dichtstoffe vollstdndig ausgehdrtet sind. An-
schlieRend kénnen diese abgeschliffen werden.

Aufbringen des Decks

Aushartezeit

In der Regel muss beivorschriftsmaRig verlegten Stab-decks-
profilen und einer Temperatur von Gber +18 °C nur 24 Stun-
den bis zum ndchsten Arbeitsschritt gewartet werden.

In Sikaflex°®-298 eingebettete und mit Gewichten fixierte Teakleisten
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2.1.3 STABDECKSVERFUGUNG (CAULKING)

EINLEITUNG

Abhangig von Design und Konstruktion des Decks kann es zu
starken Bewegungen der Decksplanken kommen. Wenn die
Fugen richtig dimensioniert sind, nimmt Sikaflex®-290 DC
PRO bis zu 10 % der Fugenbreite an Bewegung auf. Das Ver-
hdltnis der Bewegung zur Fugenbreite muss bereits vor dem
Beginn der Herstellung des Teakdecks berticksichtigt werden.
Rohes Holz quillt bzw. schrumpft weniger aufgrund von Tem-
peraturschwankungen als vielmehr durch Feuchtigkeitsauf-
nahme oder -abgabe.

Bei der Cestaltung der Fuge muss auch die Bewegung des
Decks beriicksichtigt werden. Erhebliche Schwierigkeiten
kénnen dann auftauchen, wenn die in der Deckkonstruktion
verwendeten Holzer nicht ausreichend gelagert oder getrock-
net sind.

WICHTIG: Die empfohlene Holzausgleichs-
feuchte sollte zwischen 7 % und 12 % betragen.

Im Idealfall sollte das Teakholz strahlenférmig/geviertelt ge-
sagt sein, um stehende Jahresringe (siehe Abb. 24) zu erhal-
ten. Dadurch wird ein Verziehen oder Schrumpfen des Holzes
minimiert.

Links liegende Jahresringe (nicht
empfohlen), rechts stehende
Jahresringe (empfohlen)

Dimensionierung der Fugene

Die Breite der Dichtfuge ist sowohl von der Breite der Teaks-
tdbe und der Fugentiefe als auch von der Kernholzfeuchte bei
der Verarbeitung und im Bootseinsatz abhangig.

Leitfaden Fugenbreite und -tiefe fiir Teak

Teakprofil

Breite (in mm) el e 100 =

Fugenbreite

‘ 5-6 8 10 12
(in mm)

Fugentiefe
(in mm)

Alternative Holzarten kénnen von Teak ein abweichendes
Schwundverhalten aufweisen (sowohl mehr, als auch weni-
ger). Bei Holzarten, die ein gréReres Schwundverhalten auf-
weisen, sollte die Fugendimensionierung zur Sicherheit um
10% groRer ausfallen.

SCHRITT 1: VORBEREITUNG DER FUGEN

Das Primern der Fugenflanken mit Sika® Primer-290 DC ist
ein wesentlicher Arbeitsschritt bei der Erstellung einer lang-
lebigen Teakdeckfuge. Nach der griindlichen Reinigung der
Holzleisten kann mit dem Primern begonnen werden.

Erkldrung der Arbeitsschritte

1 Die Fugenflanken missen mit duRerster Sorgfalt vor-
behandelt werden, um eine dauerhafte Klebewirkung
von Sikaflex®-290 DC PRO zu erzielen. Fremdkérper wie
Schmutz, Staub, Fette und Ole sind komplett zu ent-
fernen, die Fugen missen vor dem Klebstoffauftrag
sauber, staubfrei und trocken sein.

2 Fugenflanken der Holzprofile mit Sika® Primer-290 DC
oder Sika MultiPrimer Marine primern. Primer mit ei-
nem Pinsel oder Melaminschaum diinn, aber deckend
auftragen. Der Primer bildet eine Schicht, die nach dem
Primern auch in trockenem Zustand nass und glanzend
wirkt. Die Verarbeitungstemperatur sollte zwischen
+10 °Cund +35 °C betragen.

3 Abluftzeit: Mindestens 30 Minuten bis hdéchstens
24 Stunden. Die Oberflachen missen gegen Staub und
Ndsse geschiitzt werden.

Bei einer Wartezeit von mehr als 24 Stunden sind die
Fugenflanken nochmals zu primern. Pfiitzen mit Primer
sollten vermieden werden, um Blasenbildung zu ver-
hindern.

SCHRITT 2: ANLEITUNG ZUR STABDECKSVERFUGUNG

Erklarung der Arbeitsschritte

1 Vor Arbeitsbeginn ist sicherzustellen, dass die Holztem-
peratur unter +35 °C liegt.

2 AuRerdem ist zu beachten, dass die AufRentemperatur
wadhrend der Verarbeitung konstant oder fallend ist. Sie
sollte im Idealfall zwischen +5 °Cund +35 °C liegen.

3 Die Applikationsdiise zuschneiden und auf dem Fugen-
boden aufsetzen. Pistole in einem Winkel von ca. 60°
schrag halten und Sikaflex®-290 DC PRO ohne Luftein-
schlisse in die Fuge einbringen. Handdruckpistolen, mit
Schubstange betriebene Druckluftpistolen oder Akku-
Pistolen kdnnen verwendet werden.

Die Diise mit konstanter Bewegung entlang der Fuge
ziehen, die Fuge leicht tberfillen. Bei engen Fugen ist
eine hierfur geeignete, entsprechend schmale Disen-
spitze zu benutzen.

4 Nach dem Verfillen und vor der Hautbildung werden die
Fugen mit einem leicht biegsamen Spachtel, idealerwei-
se mit einer konvexen Aussparung, im Winkel von ca.
60° abgezogen. So wird ein gewdlbtes Erscheinungsbild
der Verbindungsstelle erzeugt und diese komplett ge-
fillt. Das seitlich ausgetretene Material sollte unmittel-
bar nach dem Abziehen abgespachtelt werden, um den
Aufwand beim Schleifen zu reduzieren.

5 Verfillte Fugen sind fir mindestens acht Stunden vor
Sonne und Regen zu schiitzen. Abgespachteltes Ma-
terial, bei dem sich bereits eine Haut gebildet hat, darf
nicht in die Fugen eingebracht werden, da sonst eine
einwandfreie Verklebung verhindert wird und undichte
Stellen entstehen kénnen.

6 Dierechtsobendargestellte Tabelle zeigt, nach wievielen
Tagen bei den angegebenen klimatischen Verhaltnissen
Sikaflex®-290 DC PRO abgeschliffen werden kann.

Sichere Zeitspanne bis zum Abschleifen von
Sikaflex®-290 DC PRO

Relative Lufttemperatur (°C)

Luftfeuchtig-
keit 10°C 20°C 30°C

5.5 Tage 4.5 Tage 3.5 Tage
4 Tage 3.5 Tage 3 Tage
4 Tage 3 Tage 2 Tage

-,

R g, =

Sikaflex®-290 DC PRO mit einem Spachtel abziehen und einpressen
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SCHRITT 3: SCHLEIFEN DES STABDECKS

Zuerst mit einem Schleifpapier mit Kérnung 80, danach
mit Kérnung 120 oder feiner schleifen. Das Schleifen sollte
in Laufrichtung der Fugen erfolgen. Geeignet sind Band-
schleifer, Tellerschleifer oder elastisch gelagerte Schleif-
scheiben.

Die Abbildung auf der linken Seite zeigt das Abschleifen des
Decks mit einer Industriebandschleifmaschine, damit das
bearbeitete Holz im Anschluss veredelt werden kann.

SCHRITT 4: ENDBEHANDLUNG

Eine Veredelung des Bootsdecks beispielsweise mit
Klarlack ist nicht erforderlich und wird nicht empfohlen. La-
cke sind in der Regel nicht so elastisch wie die Fugenmasse,
sodass die Gefahr besteht, dass sich durch die Bewegung
im Lack Risse bilden. Einige Bootseigentiimer bevorzugen
jedoch eine Nachbehandlung des Decks. Die Auswahl des
Lacksystems sollte gut tiberlegt werden, da Losemittel und
Weichmacher die Fuge angreifen kénnen. Zu beachten ist:
Pflegemittel nie auf unausgehartetem Sikaflex®-290 DC PRO
aufbringen.

Eine Wartezeit von etwa einem Monat ist einzuhalten.

WICHTIG: Bitte berticksichtigen Sie die
Erklarungen im Kapitel 2.1.5 ,Sika® Teak

Pflegesystem”!
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214 KLEBEN VON VORGEFERTIGTEN STABDECKPLATTEN
VORTEILE VORGEFERTIGTER STABDECKPLATTEN

Viele Bootsbesitzer bevorzugen den Einsatz von vorgefer-
tigten Stabdecks, da diese in einer Fertigungshalle herge-
stellt werden und dadurch keine anderen Arbeiten an Bord
behindert werden. Stabdeckplatten sind in Standardforma-
ten schnell verfugbar, auf Anfrage werden sie genau nach
der Decksgeometrie gefertigt. Zudem sind Stabdeckplatten
leicht zu verarbeiten und auf das Deck aufzubringen. Die An-
wendung von Sikaflex®-290 DC PRO vor Herstellung aufler-
halb des Schiffsdecks ermdéglicht eine wirtschaftliche Ferti-
gung der Platten. So werden Produktionszeiten verkiirzt und

Varianten von Tragerplatten fiir vorgefertigte Stabdeckplatten:

b

Arbeitsprozesse flexibler.

Bootsbausperrholz oder HPL

A

GFK

ARTEN VON VORGEFERTIGTEN STABDECKPLATTEN
Kundenindividuelles Teakdeck nach MaR gefertigt

Die Platten bestehen entweder aus nach Schablone maRge-
fertigten Decksegmenten oder werden aus in eine Richtung
laufenden Platten ausgestanzt. Es gibt Varianten mit oder
ohne Trdgerplatte.

Holzdeck nach MaR gefertigt

ohne Trdgerplatte

VERKLEBEN DER VORGEFERTIGTEN STABDECKPLATTEN

Fir das Verlegen der Platten auf das Deck eignen sich ein-
komponentige Polyurethan-Klebstoffe wie Sikaflex®-298
besonders gut. Der dauerelastische Klebstoff gleicht Tole-
ranzen aus und dient als weitere Schicht, um das Deck fla-
chendeckend wasserfest abzudichten. Auf zusatzliche me-
chanische Verbindungen kann verzichtet werden. So kann
eine Verletzung des Decks durch Bohrlocher der Schrauben
oder Bolzen vermieden und dadurch ein Eindringen von Was-
ser verhindert werden.

SCHRITT 1: VORBEHANDLUNG DER KLEBESEITE DER
VORGEFERTIGTEN STABDECKSPLATTEN

Die Vorbehandlung der Decksoberflachen ist im Kapitel 2.1.2
,Verlegen von Stabdecks" detailliert beschrieben. Oftmals
sind die sichtbaren Seiten der Stabdecks auf faserverstark-
ten Kunststofftragerplatten bereits vom Hersteller fertig
bearbeitet. Die Riickseite muss aber noch nachbehandelt
werden.

Faserverstdrkte Kunststofftragerplatte

1 Stark verschmutzte Haftflachen mit einem reinen L&-
sungsmittel (Sika® Remover-208) reinigen, um den
grobsten Schmutz zu entfernen.

2 Haftflache mit einem Schleifvlies anschleifen.

3 Schleifstaub absaugen.

4 Sika® Primer-290 DC oder Sika® MultiPrimer Marine mit
einem sauberen Pinsel oder einer Filzwalze dinn, aber

deckend auf die Haftflache auftragen.

5 Abliftzeit: Mind. 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

Stabdecks, nicht bzw. mit Sperrholz verstarkt

1 Bootsbausperrholz: Haftflache mit einem Schleifpapier
Kérnung 80/100 abschleifen. HPL: Haftflache mit ei-
nem Schleifpapier Kérnung 60/80 abschleifen.

2 Staubund sonstige Partikel absaugen.

3 Sika® Primer-290 DC oder Sika® MultiPrimer Marine
mit einem sauberen Pinsel, Wollfilz-Applikator oder
Schaumstoff-Applikator diinn, aber deckend auftragen.

4 Abluftzeit: Mind. 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

SCHRITT 2: VERKLEBEN DER VORGEFERTIGTEN
STABDECKSPLATTEN

Generell empfehlen wir Sikaflex®-298. Anschlussfugen
kénnen hingegen mit folgenden Produkten bearbeitet
werden: Sikaflex®-290 DC PRO (horizontal), Sikaflex®-295
UV oder Sikaflex®-591 (senkrechte oder schrage Flachen).

Erklarung der Arbeitsschritte

1 Sikaflex®-298 auf den vorbehandelten Decksbereich
auftragen und tber die zu benetzende Flache mit einem
Dreieckszahnspachtel (4 mm) verteilen. Die Schicht-
starke kann in Abhangigkeit der zu verfiillenden Leer-
raume variieren (in der Regel 1 bis 2 mm entsprechend 1
bis 2 Litern an Klebstoff pro m?).

2 Die Deckplatte muss innerhalb der Hautbildezeit des
Klebstoffes positioniert und angedriickt werden, um
Lufteinschliisse zu verhindern.

3 Restevon unausgehdrteten Sika Kleb- und Dichtstoffen
sind mit Sika® Remover-208 zu entfernen. Auf saugen-
den, mit Klebstoff verunreinigten Untergriinden Kleb-
stoff aushdrten lassen und mechanisch entfernen.

4 (egebenenfalls die Platten wahrend der Aushartung
mit einer Klemme, mit Gewichten oder Schrauben fixie-
ren (nach der Verfestigung des Klebstoffs entfernbar).
Alternativ kann die Vakuumpresse verwendet werden.

5 Vollstdndige Belastbarkeit ist nach ca. 24 Stunden er-
reicht und die Fixierhilfen kénnen entfernt werden.

6 Horizontale Anschlussfugen kénnen mit Sikaflex®-290
DC PRO, bei schrdgen und senkrechten Fldchen mit
Sikaflex®-295 UV oder Sikaflex®-591 verfugt werden.

WICHTIG: Wenn Abdeckband eingesetzt
wird muss dieses entfernt werden, bevor sich

bei Sikaflex® eine Haut gebildet hat.

Stabdeck zur Aushértung eingespannt

- g

autd
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2.1.5 SIKA® TEAK PFLEGESYSTEM
SCHRITT 1: OBERFLACHENVORBEHANDLUNG

Durch Sonneneinstrahlung und Witterung verdndert das
Teakdeck seine natdrliche Farbe und wird silbergrau. Dieser
Effekt ist durchaus erwiinscht, manche Bootseigner ziehen
es jedoch vor, mithilfe von Pflegemitteln die urspriingliche
Farbe beizubehalten. Hierfir steht das Sika® Teak Pflegesys-
tem bereit, das auf die Verarbeitung auf mit Sikaflex®-290
DC PRO verfillte Fugen abgestimmt ist.

Neues Teakdeck

Das Sika® Teak Pflegesystem besteht aus zwei Produkten:

Sika® Teak Oil Neutral

Sika® Teak Qil Neutral mit einem sauberen Tuch, Pinsel oder
Walze auf der trockenen, sauberen Holzoberflache verteilen
und fir 30 Minuten einwirken lassen. Danach den Uber-
schuss entfernen. Arbeitsschritt wiederholen, sobald erste
Anzeichen von Verwitterung sichtbar werden.

WICHTIG: Nicht die gesamte Decksflache auf
einmal bearbeiten, sondern in Arbeitsbereiche
einteilen, um ein Eintrocknen bzw. eine zu lan-
ge Einwirkzeit des Produkts vor dem Abspiilen
zu verhindern.

Sika® Teak C+B

Dieses Kombiprodukt sorgt zum einen fir die Reinigung des
Decks von Schmutz, Salzriickstdnden, 6ligen Verunreinigun-
gen oder Algen, zum anderen dient es zusdtzlich als Aufheller
des der Witterung ausgesetzten Teakdecks.

Sika® Teak C+B wird direkt auf feuchtes oder trockenes Teak
mithilfe einer Scheuerbiirste oder eines Lappens aufgetra-
gen. Immer in Richtung der Maserung arbeiten. Fiir 10 Mi-
nuten einwirken lassen, dann mit frischem Wasser abspiilen.

Mit den richtigen Pflegeprodukten
bleibt die Optik eines Teakdecks tber
einen langen Zeitraum wie neu.




2.1.6 REPARATUR VON STABSDECKS
EINLEITUNG

Hochwertige Holzdecks bestehen in der Regel aus Teakholz.
Deshalb konzentrieren sich die meisten in diesem Handbuch
beschriebenen Verfahren auf dieses Material.

Die Entscheidung, ob ein Stabdeck repariert werden muss
oder nicht, ist nicht immer einfach. Zunachst muss festge-
stellt werden, ob Fuge oder Holz derart geschddigt sind, so-
dass es Probleme nach sich ziehen kdnnte.

m Jede einzelne Fuge sollte sorgfaltig in Augenschein ge-
nommen werden. Alle Stellen, an denen im Dichtungs-
material kleine Liicken oder Risse zu erkennen sind,
sollten gut sichtbar mit Kreide markiert werden.

m Die Holzoberfldche muss sorgfaltig auf ibermalige Abnut-
zung, Kerben, Spalten oder Splitterung untersucht und mit
Kreide markiert werden. Beschadigte Leisten sollte man je
nach Schadigungsgrad ganz oder teilweise ersetzen.

Schwerwiegende Holzschdaden | Geringfiigige Holzschdaden

S VI Deck komplett ersetzen (vorge-
Fugenschdden
Einzelstaben an Bord).

Geringfiigige
Fugenschdden

Beschddigte Fugenbereiche er-

ersetzen, dann gesamtes Deck
schleifen
und instandsetzen.

Unbeschadigte
Fugen zen. Gesamtes Deck schleifen
und instandsetzen.

Alle Fugen erneuern, dann
fertigtes Deck oder Verlegenvon  gesamtes Deck schleifen und
instandsetzen.

Beschadigte Fugenbereiche
neuern, beschddigte Holzbereiche  erneuern, dann gesamtes Deck
schleifen und instandsetzen.

Beschadigte Holzbereiche erset-  Gesamtes Deck abschleifen und
instandsetzen.

m Sind die Fugen groRRtenteils in gutem Zustand und nur an
ein oder zwei Stellen beschdadigt, reicht es aus, wenn das
Dichtungsmaterial punktuell ausgetauscht wird.

m Bei umfangreicheren Schaden missen moglicherweise
die kompletten Fugen ersetzt werden.

WICHTIG: Niemals eine Fuge reparieren, ohne
zuvor zu wissen, um welche Dichtstoff-Tech-
nologie es sich handelt.

Die Auswahl der richtigen Reparaturldsung hangt vom Zu-
stand des Decks und vom gewinschten Ergebnis ab. Die
folgende Tabelle zeigt die Empfehlungen in Bezug auf das
Ergebnis einer Deckanalyse:

Holz unbeschadigt

Alle Fugen erneuern.

Nur beschddigte Fugen erneuern.

Deck reinigen. Gegebenenfalls
Holz instandsetzen.

RESONANZ AUF DIE DECKANALYSE

Zu beachten ist, dass ein Eindringen von Wasser zwischen
Holz und Deck zu Holzfaule fiihren kann. Es wird empfohlen,
das Deck regelmaRig zu kontrollieren und undichte Bereiche
rechtzeitig zu reparieren, bevor das gesamte Deck betroffen
ist oder sich durch permanenten Wasserkontakt aufquellen-
de Holzteile vom Deck ldsen.

WIE FINDET MAN UNDICHTE BEREICHE?

Durch Wassereinbruch geschadigtes Holz wird durchldssiger
als das umgebende Holz. Die Farbe des schadhaften Holzes
kann sich dadurch dandern. Eine wirksame Methode zur Iden-
tifikation von Schadstellen ist die vollflachige

Bewdsserung des Decks, da geschddigte Bereiche auch dann
noch feucht bleiben, nachdem der Rest des Decks bereits ab-
getrocknet ist.

Beschddigtes Teakdeck durch Wassereinbruch

ZU ERSETZENDER KLEBSTOFFTYP BESTIMMEN

Um die Reparatur erfolgreich durchzuftihren, muss die che-
mische Zusammensetzung des urspringlich verwendeten
Fugenmaterials sowie des elastischen Flachenklebstoffs der
Stabdeckleisten bestimmt werden, sofern diese Information
nicht bereits bekanntist.

Ein einfacher Test hierfir ist die Beobachtung des Brennver-
haltens des Materials. Dazu wird ein kleines Prifstiick mit
einem Feuerzeug oder Streichholz angeziindet. Die Art der
Flamme, das Brennverhalten und der Rauch weisen auf das
eingesetzte Material hin:

Brennverhalten eines Priifstiicks

. Entflammbar. Eine gelbe Flamme mit in-
| tensivem, schwarzem Rauch und schwarze
Asche deutet auf ein Polyurethan hin.

Entflammbar. Eine gelbe Flamme ohne
schwarzen Rauch deutet auf ein Produkt
hin, das auf silanterminierten Polymeren
oder MS-Polymeren basiert.

e —a '
! Eine sich nicht ausbreitende hellgelbe Flam-

me mit einem weilRen bis grauen Rauch und
weilRe Asche deuten auf ein Silikon hin.

REPARATUREMPFEHLUNGEN

Wenn die alte Fuge weich und klebrig ist, empfehlen wir, das
alte Material mit einer Frdse vollstandig von den Leisten-
flanken zu entfernen, sodass eine durchgehend blanke Holz-
flache entsteht. Danach kénnen alle Dichtstofftypen neu
appliziert werden (s. Kapitel 2.1.2 Verlegen von Stabdecks).

SCHRITT 1: ALTES DICHTUNGSMATERIAL ENTFERNEN

Es gibt mehrere Mdglichkeiten, um das alte Material zu
entfernen:

m Herausschneiden von Hand mit einem scharfen Messer

m Verwendung eines Oszilliermessers (z. B. von Fein Elektro-
werkzeuge) mit einer Klinge, die die gleiche Breite wie die
Fuge hat

m Verwendung eines elektrisch erhitzbaren Gummischneiders
(z. B. ,RUBBER CUT"“ von Rema)

m Verwendung einer Frdse. Insbesondere muss dann eine
Frdase eingesetzt werden, wenn das alte Dichtungsmate-
rial nicht Sikaflex®-290 DC PRO ist. Mit dem Frasmesser
werden die Leistenflanken blank geschliffen und das alte
Material komplett entfernt.

Die jeweilige Reparaturmethode richtet sich nach Art und
Umfang der Arbeiten. Bei kleineren, einmaligen Arbeiten ist
die manuelle Methode die einfachste und kostenglinstigs-
te. Bei gréRerem Reparaturumfang oder in einer professio-
nellen Reparaturwerkstatt ist entweder ein Oszilliermesser
oder ein RUBBER CUT zu empfehlen, um Zeit zu sparen und
ein hochwertiges Ergebnis zu erzielen.

Die Frase wird dann eingesetzt, wenn sichergestellt werden
muss, dass vom alten Dichtungsmaterial keine Reste {b-
rig bleiben sollen. Dies ist vor allem dann wichtig, wenn die
chemische Basis des alten Materials unbekannt ist, da es zu
unerwinschten Reaktionen mit dem neuen Fugenmaterial
oder zu einer schlechteren Haftung an den Fugenflanken
fihren kann.

Alte MS/
Fuge STP Silikone

MS/
STP

Neue Fuge

Beschadigte Fuge  Nicht Nicht
herausschneiden,  empfohlen empfohlen
glatt geschnittenen

Klebstoffrest mit

Sika® Aktivator-205

aktivieren (Abluft-

zeit beachten)

und danach neu

verfugen.

Nicht empfohlen Wenden Nicht
Sie sich empfohlen
an den
Hersteller.

Nicht empfohlen Nicht Beschdadigte
empfohlen Fuge heraus-
schneiden
und auf glatt
geschnitten-
em Kleberest
neu verfugen.

WICHTIG: Es ist unbedingt darauf zu achten
und sicherzustellen, dass die Schneiderich-
tung mit der Maserung verlauft, um Abschiir-
fungen zu verhindern.
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Entfernen mit dem scharfen Messer Entfernen mit dem Oszilliermesser Entfernen mit dem elektrischen RUBBER CUT Werkzeug

1 Die Klinge eines Cuttermessers senkrecht zur Deckober- AT (22 1 Das Oszilliermesser anschalten. Die Klinge mit einem 1 RUBBER CUT einschalten.

flache auf einer Seite der Fuge ansetzen. Decksbelag / Alter Dichtstoff Teakleiste Schleifstein vom Werkzeughersteller schleifen.

2 In Schneiderichtung Druck auf den Schneidkopf aus-
Uben. Die sich entwickelnde Temperatur an der Spitze
sorgt dafiir, dass das alte Dichtungsmaterial herausge-
schnitten werden kann.

2 Entlang der Fuge schneiden und darauf achten, dass die Klinge gerade gehalten wird, da sonst das Holz beschadigt
werden kann oder das alte Dichtungsmaterial nicht vollstandig ausgeschnitten wird.

3 Das Werkzeug einfiihren und entlang der Fuge vorwarts
bewegen. Dabei darauf achten, dass die Leisten an den
Fugenflanken nicht beschadigt werden. Bei Rauchent-

Klinge wicklung muss die Schneidklinge ausgetauscht werden.

wird entfernt

3 Die Klinge von der anderen Fugenseite schrag von oben zur Dreieckiger Streifen 47

unteren Seite des Fugenmaterials der bereits angeschnit-

tenen Seite einfihren. 4 Das ausgeschnittene Dichtungsmaterial wird als durch-

2 Das Messer in die Fuge einfiihren und das Fugenma- gehender Streifen aus der Fuge herausgeldst.
terial heraustrennen. Bei dicken Fugen sind hierfir
gegebenenfalls zwei Arbeitsschritte erforderlich.

4 Entlang der Fuge schneiden und darauf achten, dass die Klinge in einem gleichbleibenden Winkel gefiihrt wird. Es ent-
steht eine dreieckige Raupe des alten Dichtungsmaterials, die anschlieRend aus der Fuge herausgezogen werden kann.

5 Die Klinge auf der noch nicht geschnittenen Fugenflanke Klinge
senkrecht ansetzen und bis zur unteren Seite des Fugen-
materials einfiihren. Dabei ist wiederum darauf zu achten,
dass die Klinge gerade gehalten wird, da sonst das Holz
beschddigt werden kann oder das alte Dichtungsmaterial
nicht vollstandig ausgeschnitten wird.

RUBBER CUT Werkzeug
mit Zusatzklingen

6 Die Klinge schrdg von der zuerst geschnittenen Fugenseite i t—nre'ijecki%erstreifen 3 Das geschnittene Dichtungsmaterial wird als durch-
N N . inge i
ansetzen und zur gegeniiberliegenden Fugenseite bis zum < wird entfemt gehender Streifen aus der Fuge herausgelgst.

Fugenboden einfihren.

7 Die verbleibende kleine dreiecksformige Raupe auf dem o .
A A . . . ‘— D[elecklger Streifen
Fugengrund mit einem Schaber oder Beitel in Fugenbreite wird entfernt
entfernen. ﬁ

SCHRITT 2: ERNEUERN ALTER FUGEN

Alte bzw. beschddigte oder abgeldste Dichtstoffe sollten
erneuert werden, um ein Eindringen von Wasser zwischen
den Stdben und dem Untergrund zu vermeiden. Idealer-
weise sollte das alte Dichtungsmaterial mit einer Frdse
vollstandig entfernt werden.

Damit wird verhindert, dass Reste der alten Dichtmas-
se zu Haftungsstorungen fihren, sofern ihre chemische
Basis unbekannt ist. Wenn der alte Dichtstoff nicht voll-
standig entfernt werden kann, sollte eine Analyse des
alten Dichtstoffs durchgefiihrt werden, um moégliche Un-
vertraglichkeiten zwischen altem und neuem Dichtstoff
ausschlieRen zu konnen (siehe Seite 33). Ausgeschnittene
dreieckige Raupe des alten Fugenmaterials wird von Hand
aus der Fuge gezogen
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SCHRITT 3: AUSTAUSCH DEFEKTER LEISTEN SCHRITT 4: ABSCHLEIFEN DES DECKS

Bandschleifer

Fiir eine ordentliche Bearbeitung empfehlen wir unser Pro- WIS GCIGELRGL BTG e E 415 (o) i
dukt Sikaflex®-298. Alternativ kénnen Sie Sikaflex®-291i
nutzen.

Erkldrung der Arbeitsschritte

1 Wurde urspringlich Silikon als Dichtstoff eingesetzt, 8 Die neuen Leisten mit Gewichten, Schrauben oder 1 Die Zeit fur das Abschleifen kann verringert werden,

Entfernen herkommlicher Dichtstoffe

1 Das Dichtungsmaterial vollstandig aus den Fugen um
alle zu entfernenden Leisten herum entfernen (s. ,Ent-
fernen des alten Dichtungsmaterials” auf Seite 33).

2 Die beschadigten Leisten mit Kreide markieren.

3 Die beschadigten Leisten entfernen. Dabei darauf ach-
ten, dass der Untergrund nicht beschddigt wird. Wenn
ein haftstarker Klebstoff zum Einbetten der Teakleis-
ten verwendet wurde, muss moglicherweise die erste
Leiste aus der Reihe zerstort werden. Die entstehende
Licke dient zur Platzierung eines Keils, sodass die be-
nachbarten Leisten einfacher entfernt werden kénnen.

4 \Wenn nur ein Teil der Leisten ausgetauscht werden sall,
den beschddigten Bereich mit einer Vibrationssdge he-
raustrennen. Neue Leiste entsprechend zuschneiden.

5 Alte Klebstoffe, Einbettmaterialien und andere Fremd-
substanzen vom Untergrund entfernen und die Fugen-
dichtmasse an den Fugenflanken mit einem Cutter,
Schaber oder Schleifpapier entfernen, sodass die frei-
liegenden Flanken komplett frei von Riickstanden sind.

mussen die Leistenflanken idealerweise mit einer Fra-
se abgeschliffen werden, um eine vollstandige Entfer-
nung des Silikons sicherzustellen.

Die neue Leiste probeweise einpassen.

Den Untergrund reinigen und gegebenenfalls
grundieren.

Alle Flanken der verbliebenen Leisten sowie der neuen
Leiste einschlieRlich der Unterseite mit Sika® Primer-290
DC oder Sika® MultiPrimer Marine grundieren.

Abliftzeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens
24 Stunden.

Flachenklebstoff  Sikaflex®-298 in ausreichender
Schichtdicke auf das Deck auftragen und verteilen.

Die Ersatzleiste einfligen, in den Flachenklebstoff
einbetten und sorgfaltig ausrichten und nivellieren.

Keilen in Position halten.

9 Sikaflex®-298 mindestens 24 Stunden lang ausharten
lassen.

10 Mit dem Verfugungsmaterial Sikaflex®-290 DC PRO

verfugen. Dabei ist sicherzustellen, dass in der Fuge
keine Luft eingeschlossen ist und dass die Fuge leicht
mit dem Dichtstoff Gberfillt wird.

11 Der frische Dichtstoff kann nach 5 Minuten mit

einem Spachtelim 60°-Winkel ohne Druck abgezogen
werden.

12 Sikaflex®-290 DC PRO aushdrten lassen.

WICHTIG: Sollte das Deck nicht abgeschliffen
werden, kénnen fur die Verfugung Abdeck-
bander verwendet werden.

wenn zundchst der Grof3teil des noch nicht ausgehar-
teten Sikaflex®-290 DC PRO abgespachtelt bzw. des
bereits ausgehdrteten Materials mit einem oszillieren-
den Schaber entfernt wird.

Fur effiziente Schleifergebnisse sollte eine Industrie-
Holzschleifmaschine verwendet werden. Es emp-
fiehlt sich, mit einem Schleifpapier mit mittlerer
Kornung (ca. 80) zu beginnen. Geeignete Schleifma-
schinen sind Band-, Flach- oder elastisch gelagerte
Schleifmaschinen.

Fir Anschlussbereiche konnen Einhandschleifer
verwendet werden.

Wenn die Oberflache gleichmaRig glatt ist, den ge-
samten Bereich nochmal mit einem 120er-Schleif-
papier abschleifen. Die Schleifmaschine sollte nach
Moglichkeit in Laufrichtung der Holzmaserung gefiihrt
werden.

Schleifstaub absaugen.

Einhandschleifer

6 Dichtstoff-Analyse (siehe Seite 33).

Entfernen von iiberschiissigem 290 DC PRO mit einem oszillierenden Schaber Beschadigter Bereich Entfernte Leisten

Trennen der Leisten mit einer Vibrationssage

Einbetten der neuen Leisten Repariertes Deck
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2.1.7 ALTERNATIVEN ZU TEAKHOLZ

EINLEITUNG

Aufgrund seiner Strapazierfahigkeit wird Teakholz seit Jahr-
hunderten als Deckmaterial eingesetzt. Alternative Holz-
arten wie Iroko oder Padouk bendtigen in der Regel einen
umfangreichen Schutz, um langfristig funktionstiichtig zu
bleiben. Ublicherweise werden diese Holzarten auf Arbeits-
schiffen als dicke Schutzbdden verwendet.

Neues Deck aus Kebony-Holz

Deck mit gealtertem Kebony-Holz

ALTERNATIVE HOLZARTEN
Vorteile
m Unterliegen keinerlei Rechtsvorschriften (FSC-Label)

m Akzeptables Preis-/Haltbarkeits-Verhdltnis

Nachteile

m Ceringere Haltbarkeit

m Starkerer Schrumpf

m Keine Langzeiterfahrungen als Decksbelage

m Unregelmalligere Maserung z. B. durch
Wechseldrehwuchs usw.

m RegelmaRige Deckkontrolle erforderlich

Die Oberflachenvorbehandlung ist dieselbe wie bei der Her-
stellung eines Teakdecks (siehe Kapitel 2.1.2). Andere alterna-
tive Holzarten sind Douglasie, Afrormosia, Angélique, Cedro,
Cordia, Khaya-Mahagoni, Sipo-Mahagoni, Diamantnuss usw.

WICHTIG: Decks aus alternativen Holzern kén-
nen unregelmalige hygrische Bewegungen auf-
weisen. Diese Holzdecks missen regelmaRig
untersucht und eventuell festgestellte Fugen-
ablésungen unverziglich repariert werden.

Iroko (Kambala) Padouk

Decksbeldge auRen

Teakdeck Alternativen Synthetische Fugenlose
zu Teakholz Beldge Bodenbelage
|
[ [ [ |
Andere Heimische Behandelte Synthetisches
exotische Hozer Laubholzer Laubholzer Teak

BEHANDELTE LAUBHOLZER
Heimische Laubbdaume werden mit natdrlichen oder syn-
thetischen Harzen behandelt. Ein Beispiel hierfir ist das
mit natdrlichen Harzen behandelte Ahornholz Kebony.

Damit werden folgende Eigenschaften erreicht:

m Mit Teakholz vergleichbare Haltbarkeit mit gleicher Farb-
verdnderung zu grau-braun.

m Harte und Abriebfestigkeit héher als bei Teak
m Ausdehnungseigenschaften wie Teak

Oberflachenvorbehandlung und Klebstoffe sind identisch zu
Kapitel 2.1.2.

Verschiedene Designs

SYNTHETISCHES TEAK

Synthetisches Teak besteht aus diinnen, miteinander ver-
klebten Teakhalzschichten. Der Vorteil hierbei ist es, sdmt-
liche Baumteile (Kernholz und Splintholz) verwenden zu
kénnen. Fir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an
den Hersteller.

KUNSTSTOFFDECKBELAGE
Kunststoffdecksbeldage werden aus verschiedenen Kunst-
stoffen hergestellt. Hierbei konnen sich Qualitat und Haltbar-
keit ebenso wie Rutschfestigkeit und Haptik unterscheiden.

Sie werden im Wesentlichen in drei Arten unterteilt:

1. Polyurethan-Elastomere mit Tragerplatte (z. B. Sikafloor®
Marine-500 Serie)

2. Synthetische Gummimischungen

3. PV(-Belage

BESONDERHEITEN BEI PVC-BELAGEN

Die meisten Alternativen fiir Teakdecks basieren auf PVC,
dessen Zusammensetzung von Hersteller zu Hersteller
variiert. PV(C-Beldge enthalten organische Weichmacher,
bei denen es langfristig zu Wechselwirkungen mit dem
verwendeten Klebstoff kommen kann.

WICHTIG: Aufgrund der vielen unterschiedlichen
Decksbeldge empfehlen wir, sich an den Her-
steller der Beldage oder an den Geschaftsbereich
Industry der Sika Deutschland GmbH zu wenden.
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SCHRITT 1: VORBEHANDLUNG DECKSBELAG SCHRITT 2: OBERFLACHENVORBEHANDLUNG DECK SCHRITT 3: VERKLEBUNG

GFK-Decks Aluminium- oder Stahldecks Erklarung der Arbeitsschritte

Vorbehandlung von PUR-basierten Decksbeldagen

42

1

Der Belag darf keine Trennmittel oder andere im Her-
stellungsprozess verwendete Medien aufweisen. Zu
deren Entfernung ist nur ein vom jeweiligen Hersteller
empfohlenes Lésungsmittel zu verwenden.

Bei nicht-saugenden Decksbeldgen muss die zu verkle-
bende Seite mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Papiertuchs gereinigt wer-
den. Das Tuch muss regelmaRig ausgewechselt werden.

Abliftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hdchstens
2 Stunden.

1 Stark verschmutzte Oberflachen zundchst mit einem
reinen Losungsmittel wie Sika® Remover-208 vor-
reinigen.

2 Haftflache mit einem Schleifvlies very fine leicht
anschleifen.

3 Schleifstaub absaugen.

4 Untergrund mit Sika®  Aktivator-100  unter
Verwendung eines sauberen, fusselfreien Papiertuchs
vorbehandeln. Das Tuch muss regelmadllig ausge-
wechselt werden.

5 Abliftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens
2 Stunden.

Mit 2K-Lack beschichtete Werkstoffe aus Aluminium

oder Stahl - Refit

1 Vor der Anwendung ist sicherzustellen, dass das
Material des Decks tragfahig und kompatibel mit
Sikaflex®-298 ist. Ansonsten ist die zu bearbeitende
Flache bis zur metallenen Oberflache abzuschleifen.
Die weitere Vorbehandlung erfolgt dann gemadld der
Vorbehandlung fir Aluminium oder Stahldecks (s.o.).

2 Untergrund mit Sika® Aktivator-100 unter Verwen-
dung eines sauberen, fusselfreien Papiertuchs vorbe-
handeln. Das Tuch muss regelmallig ausgewechselt
werden.

3 Abliftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens
2 Stunden.

Stahl: Haftflache gemaR 1SO 8501-1: 1996 SA 2,5 mit
einem Schleifpapier (36er-Kornung) abschleifen oder
sandstrahlen.

Aluminium: Haftflache leicht sandstrahlen.

Schleifstaub grindlich absaugen.

Verschmutzte Oberflachen mit Sika® Aktivator-205
unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien
Papiertuchs reinigen. Das Tuch muss regelmadflig aus-
gewechselt werden.

Abliiftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

Bis zum ndchsten Arbeitsschritt darf die Haftflache
nicht mit Staub oder anderen Verschmutzungen ver-
unreinigt werden.

Eine durchgehende Schicht eines zweikomponentigen Kor-
rosionsschutzanstriches (z. B. mit SikaCor® ZP Primer) in-
nerhalb von 2 Stunden nach der Vorbehandlung mit Sika®
Aktivator-205 unter Verwendung eines sauberen Pinsels
oder Walze mit einem Verbrauch von etwa 200 g/m?
bzw. in einer Schichtstarke von 80 pm auftragen.

Holzdecks

Haftflache mit einem Schleifvlies (80er-/100er-
Kérnung) anschleifen.

Schleifstaub absaugen.

Sika® Primer-290 DC oder Sika® MultiPrimer Marine mit
einem sauberen Pinsel, einem Wollfilz-Applikator oder
einem Schaumstoff-Applikator diinn, aber deckend auf-
tragen.

Abliftzeit: Mindestens 30 Minuten bis hdchstens
24 Stunden.

1

Sikaflex®-298 auf der vorbehandelten Oberflache auf-
tragen und mit einem Zahnspachtel (4 mm) verteilen.
Die Schichtdicke sollte bei rund 1,2 mm liegen (etwa
2 Stiick 600 ml Schlauchbeutel pro m?).

Der Decksbelag muss innerhalb von 20 bis 30 Minu-
ten nach Klebstoffauftrag positioniert werden. Da-
her sollte nur auf einer Flache Klebstoff aufgetragen
werden, auf der innerhalb dieser Zeit Decksbelag auf-
gebracht werden kann. Luftblasen sind zu vermeiden.

Sobald der Decksbelag positioniert ist, sollte er mit ei-
ner Gummiwalze von der Mitte nach aulRen abgezogen
werden, um Luftblasen zu entfernen und tberschis-
sigen Klebstoff unter den Randern hervorzudriicken.
Dieser kann anschlieRend entfernt werden.

Achtung: Wird der Decksbelag unter Spannung verlegt,
miissen die Rander entsprechend beschwert werden.

Das Deck tiber Nacht mit Gewichten oder einer Vakuum-
presse fixieren.

Nicht ausgehdrtetes Sikaflex® kann von Werkzeugen
mit Sika® Remover-208 entfernt werden. Auf rauen
Oberflachen empfehlen wir, den Klebstoff ausharten
zu lassen und danach mechanisch zu entfernen.

208 <, 8
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2.2 ALLGCEMEINE AUSSENANWENDUNGEN

2.21 KLEBEN VON HOLZBAUTEILEN
EINLEITUNG

Sikaflex® Kleb- und Dichtstoffe variieren in der Viskositat
von streichbaren, selbstnivellierenden Flussigkeiten bis zu
hochviskosen, standfesten Pasten und werden entsprechend
der jeweiligen Anwendung und der erforderlichen Funktions-
eigenschaften ausgewahlt. Die Produkte sind in Kartuschen,
Schlauchbeuteln, Tuben, Hobbocks und Fdssern erhdltlich
und koénnen per Hand oder mittels handelstblichen Hand-
druck-, Luftdruck- oder Akkupistolen verarbeitet werden. Zur
Verarbeitung von Hobbocks und Fassern werden pneuma-
tisch oder hydraulisch betriebene Pumpanlagen verwendet.

Die Wahl der Gebindeform ist von der Taktfrequenz, von der
zu verarbeitenden Menge und den Umgebungsbedingungen
der Anwendung abhdngig. Fir das Aufbringen von langen
durchgdngigen Klebstoffraupen wie zum Beispiel bei der
Deck-Rumpf-Verbindung eignen sich Druckluft- oder Akku-
pistolen sehr gut, da damit ein durchgehender und ruckfreier
AusstoR moglich ist, so beispielsweise bei der Verarbei-
tung von hochviskosen Produkten wie Sikaflex®-292i oder
Sikaflex®-296.

SCHRITT 1: OBERFLACHENVORBEHANDLUNG

GFK-Oberflachen

1 Starkverschmutzte Haftflachen mit Sika® Remover-208
reinigen, um den grébsten Schmutz zu entfernen.

2 Haftflache mit einem Schleifvlies anschleifen und den
Schleifstaub absaugen.

3 Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erfarderlich.

4 Abliiftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.
5 Sika® MultiPrimer Marine mit einem sauberen Pinsel,
einem Melaminschaum oder einem Filzapplikator dinn,

aber deckend auf die Haftflache auftragen.

6 Abliftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

Edelstahl, z. B. Leitern

1 Stark verschmutzte Haftflaichen koénnen mit Sika®
Remover-208 gereinigt werden, um den grobsten
Schmutz zu entfernen.

2 Haftflache mit einem Schleifvlies very fine anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

3 Oberflache mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

4 Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

Mit 2K-Lack beschichtete Werkstoffe aus Holz,
Aluminium oder Stahl - REFIT

1 Vor der Anwendung ist sicherzustellen, dass das
Material des Decks tragfahig und kompatibel mit
Sikaflex®-298 ist. Ansonsten ist die zu bearbeitende
Flache bis zur metallenen Oberflache abzuschleifen
und mit einem 2K-Korrosionsschutzanstrich (z. B. mit
SikaCor® ZP Primer) vorzubehandeln.

2 Oberflache mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies
behandeln. RegelmalRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

3 Abliiftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

Unbehandeltes Holz
1 Haftflache auf dem Deck mit Schleifvlies (80er-/100er-
Kérnung) anschleifen.

2 Schleifstaub absaugen.

3 Sika® Primer-290 DC oder Sika® MultiPrimer Marine mit
einer Filzwalze diinn, aber deckend auf die Haftflache
auftragen.

4 Abluftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

WICHTIG: Fir die Vorbehandlung anderer Unter-
grinde beachten Sie bitte die Vorbehandlungs-
tabelle fir Sika Marineanwendungen auf Seite 70.

SCHRITT 2: KLEBEN VON HOLZBAUTEILEN

Die Beschaffenheit des Holzbauteils entscheidet, welches
Produkt verwendet wird:

GroRe horizontale Flachen

Idealerweise wird Sikaflex®-298 oder Sikaflex®-291i ver-
arbeitet. Dank der niedrigen Viskositdt kénnen die Produkte
leicht mit einer Zahnkelle verteilt werden.

Vertikale Untergriinde

Auf senkrechte Flachen wird ausschlieRlich der Klebstoff
Sikaflex®-297i verarbeitet.

Erkldrung der Arbeitsschritte

1 DasProduktwird auf den Untergrund aufgetragen und
liberdiezubenetzende Flache miteinem Zahnspachtel
(4 mm) verteilt. Die Schichtstadrke sollte mindestens
1,2 mm betragen (2 Schlauchbeutel 3 600 ml pro m?).
Nichtflachige Verklebung erfolgt mit einer Dreiecks-
raupe.

2 Holzbauteil innerhalb von 15 Minuten nach Auftrag
des Klebstoffs fiigen. Aufgrund dessen ist es rat-
sam, nur eine Flache mit Klebstoff zu benetzen, die
innerhalb dieser Zeit bearbeitet werden kann. Die
Verbundstruktur ist fir mindestens 24 Stunden ohne
weitere Bearbeitung zu fixieren.
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2.2.2 KLEBEN UND DICHTEN VON BESCHLAGEN

ANWENDUNGSBESCHREIBUNG

Deckbeschldge miissen absolut wasserdicht montiert sein,
einige sind hohen Krdften wie z. B. Zug-, Scher oder Torsions-
bewegungen ausgesetzt. Undichtigkeiten kénnen erheb-
liche Schdden wie Korrosion, Osmose oder Leckagen nach
sich ziehen.

EINBETTEN UND ABDICHTEN VON MECHANISCH HOCH
BELASTETEN BESCHLAGEN

Einbetten und Deckbeschlage wie Puttings, Fockleit-
oder Genua-Schienen, Winschen und Umlenkrollen mis-
sen starken dynamischen Kraften widerstehen. Daher
ist es ratsam, hierfir als Erganzung zur mechanischen
Befestigung einen leistungsfahigen Klebstoff wie z. B.
Sikaflex®-292i zu verwenden.Abdichten von mechanisch
hoch belasteten Beschldgen

EINBETTEN UND ABDICHTEN VON MECHANISCH
WENIGER BELASTETEN BESCHLAGEN

Deckbeschldge wie Liftungsklappen oder Abdeckleisten
mussen vor allem abgedichtet sein, sind aber ansons-
ten keinen hohen Kraften ausgesetzt. Diese Beschldge
lassen sich mit Sikaflex®-291i, bei sichtbaren Fugen mit
Sikaflex®-295 UV oder Sikaflex®-591 abdichten.

SCHRITT 1: OBERFLACHENVORBEHANDLUNG

Vor der Oberflachenvorbehandlung und der Klebstoffap-
plikation umliegende Flachen zum Schutz mit Abdeckband
abkleben. Beachten Sie dabei die Sika Marine Vorbehand-
lungstabelle auf Seite 70.

Beschldge aus Bronze, Messing oder Edelstahl in
Verbindung mit Sikaflex®-591

1 Haftflache mit einem Schleifvlies very fine anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

2 Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich. Vertraglichkeit vorab prifen.

3 Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.
4 Sika® MultiPrimer Marine mit einem sauberen Pinsel

oder einer Filzrolle dinn, aber deckend auf die Haft-
flache auftragen.

5 Abliftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

1 Haftflache auf dem Deck mit Schleifvlies (80er-/100er-
Kornung) anschleifen.

2 Schleifstaub absaugen.

3 Sika® Primer-290 DC oder Sika® MultiPrimer Marine mit
einer Filzwalze dinn, aber deckend auf die Haftflache
auftragen.

4 Abliftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

Lackierte Decks

1 Oberflache mit Sika® Aktivator-100 oder bei Verwen-
dung von Sikaflex®-591 mit Sika® Aktivator-205 unter
Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder
Papiervlies vorbehandeln. Regelmaliges Wechseln des
Tuchs bzw. des Papiervlies erforderlich. Vertraglichkeit
vorab priifen.

2 Abliiftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

Beschldge aus Aluminium

1 Haftflache mit einem Schleifvlies very fine anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

2 Oberflache mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vaor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich. Vertraglichkeit vorab priifen.

3 Abluftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

SCHRITT 2: KLEBEN UND DICHTEN DER BESCHLAGE

Produktempfehlung fiir mechanisch belastete Beschlage:
Sikaflex®-292i Produktempfehlung fiir mechanisch wenig
belastete Beschldage: Sikaflex®-291i fur nicht sichtbare
Dichtfugen, Sikaflex®-295 UV oder Sikaflex®-591 fur sicht-
bare Dichtfugen.

Erkldrung der Arbeitsschritte

1 Klebstoff auf das Deck und in die vorgesehenen Be-
festigungsldcher in der notwendigen Schichtdicke
applizieren. AnschlieRend Beschlage platzieren und
in den Klebstoff einbetten.

2 Befestigungsschrauben vorsichtig anziehen bis der
Klebstoff noch eine Schichtdicke von mind. 1 mm
aufweist.

3 Klebstoffiiberschuss mit einem flexiblen Kunststoff-
Spatel entfernen und Abdeckband entfernen.

4 Schrauben erst nach 24 Stunden festziehen.

WICHTIG: Fiur Buntmetalle bitte ausschliel-
lich Sikaflex®-295 UV oder Sikaflex®-591
verwenden in Kombination mit 205+SMM.
Weitere Informationen finden Sie auf Seite 70
in der Sika Marine Vorbehandlungstabelle.

WICHTIG: Fiir die Verarbeitung von Beschlagen
oder Decks, die aus hier nicht beschriebenen
Materialien bestehen, ziehen Sie bitte die Sika
Marine Vorbehandlungstabelle auf Seite 70
zurate.

Verarbeitung von Sikaflex®-591

Auswahl an unterschiedlichen Klampen,

die mit Sikaflex® abgedichtet oder

geklebt werden kénnen

RS
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2.2.3 KLEBEN VON SCHEUERLEISTEN
ANWENDUNGSBESCHREIBUNG

Scheuerleisten schitzen den Schiffsrumpf vor Beschadi-
gung. Sie sind hauptsachlich dazu da, StéRe und scheu-
ernde Belastungen aufzunehmen und méglichst elastisch
abzufedern.

Durch die Verwendung einer elastischen Klebverbindungen
lasst sich beispielsweise die Stofifestigkeit der Verbin-
dung deutlich verbessern, sodass der Rumpf optimal ge-
schitzt ist. Mit dem elastischen Klebstoff Sikaflex®-292i
lassen sich Scheuerleisten aus den gebrduchlichen
Materialien wie Holz, PVC oder auch PUR hochfest anbrin-
gen. AuftretendeBelastungenbeiAn-und Ablegemandvern
werden weitgehend absorbiert. Bei verschraubten Leisten
lasst sich ein vergleichbarer Effekt durch das Hinterfil-
len der Scheuerleiste mit dem hochelastischen Dichtstoff
Sikaflex®-291i erreichen. Dadurch werden zusatzlich zur
Aufnahme der Torsionshewegungen die Schraubenldcher
abgedichtet sowie Wasser- oder Schmutzhinterwande-
rung an den Scheuerleisten verhindert.

WICHTIG: Beachten Sie zusatzlich das aktuelle
Produktdatenblatt und das Sicherheitsdaten-
blatt. Diese konnen auf www.sika.de herunter-
geladen werden.

Ausschnitt (Beispiel) einer Scheuerleiste

SCHRITT 1: OBERFLACHENVORBEHANDLUNG

GFK-Rumpf

1 Stark verschmutzte Haftflachen mit einem reinen
Losungsmittel (Sika® Remover-208) reinigen, um den
grobsten Schmutz zu entfernen.

2 Haftflache mit einem Schleifvlies very fine anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

3 Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

4 Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

5 Sika® MultiPrimer Marine mit einem sauberen Pinsel
oder einem Filzapplikator diinn, aber deckend auf die

Haftflache auftragen.

6 Abliftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

Mit 2-komponentigen Farben oder Lacken beschichteter

Aluminium- oder Stahlrumpf

1 Oberflache mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erfarderlich.

2 Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

3 Bei Klebungen ist Sika® Primer-209 D mit einem
sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator dinn, aber
deckend auf die Haftflache aufzutragen.

4 Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 24 Stunden.

Scheuerleisten aus Holz

1 Haftflache auf dem Deck mit Schleifvlies (80er-/100er-
Kérnung) anschleifen. Schleifstaub absaugen.

2 Sika® Primer-290 DC oder Sika® MultiPrimer Marine mit
einem sauberen Pinsel oder einer Filzwalze diinn, aber

deckend auf die Haftflache auftragen.

3 Abliftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

Scheuerleisten aus gegossenem PVC oder aus
Polyurethan

1 Die Klebeflache der Scheuerleiste muss frei von Trenn-
mitteln oder anderen haftstérenden Substanzen sein.
Sdamtliche Spuren solcher Substanzen miissen vor der
Verarbeitung mit Sika® Remover-208 entfernt werden.

2 Scheuerleiste mit einem groben Schleifpapier (60er-
/80er-Kornung) anschleifen, um die Oberfliche auf-
zurauen.

3 Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies
vorbehandeln. RegelmdRiges Wechseln des Tuchs
bzw. des Papiervlies erforderlich. Vertrdglichkeit vorab
prifen.

4 Abluftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

5 Sika® Primer-290 DC mit einem sauberen Pinsel oder
einer Filzrolle dinn, aber deckend auf die Haftflache
auftragen.

6 Abliftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

SCHRITT 2: VERKLEBEN DER SCHEUERLEISTEN

Fiir eine ordentliche Bearbeitung empfehlen wir unser
Produkt Sikaflex®-292i. Alternativ kdnnen Sie ebenso
Sikaflex®-291i nutzen.

Erkldrung der Arbeitsschritte

1 Elastische Abstandhalter mit einer Starke von ca. 2 mm
und einem Hartegrad Shore A (ca. 50) positionieren.

2 Sikaflex®-292i (oder Sikaflex®-291i, wenn Scheuerleis-
ten zusatzlich mechanisch fixiert werden) mit einem
geeigneten Raupenprofil auf die Haftflache auftragen.

3 Innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des Klebstoffs
Scheuerleiste aufbringen.

4 Scheuerleiste andriicken bzw. auf die Vorprofile driicken
und fixieren.

5 Wahrend der Klebstoff aushartet, Scheuerleisten mit
Klemmen oder anderen Fixierhilfen fixieren. Wenn zu-
satzlich geschraubt werden muss, sind auch die Schrau-
benldcher mit dem Klebstoff zu fillen.

6 Uberschiissigen Klebstoff und Abdeckband entfernen.
Reste von unausgeharteten Sika Kleb- und Dichtstoffen
kénnen mit Sika® Remover-208 entfernt werden.

7 Klemmen sowie andere Fixierhilfen kdnnen Sie nach
24 Stunden entfernen.

8 Vollstandige Belastbarkeit ist nach ca. 7 Tagen erreicht.

Scheuerleiste

B ——
Andriicken
-

Klebstoff-
Dreiecksraupen

\ Rumpfschale (Ausschnitt)

Aufbau einer Scheuerleiste

| "

Verklebung der Scheuerleiste mit Sikaflex®-292i
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2.3 ANWENDUNGEN IM INTERIEUR

2.31 KLEBEN VON LEICHTBAUPLATTEN IM INNENAUSBAU

ANWENDUNGSBESCHREIBUNG

Leichtbauplatten werden in der Regel als Sandwich-Holz-
plattenverbund mit geschdumtem Polyurethankern her-
gestellt. Als Trennwande fiir Kabinen oder Staurdume sind
sie wegen ihres im Vergleich zu Vollholzplatten geringen
Gewichts und ihrer Eigenschaft, Schall zu absorbieren,
besonders geeignet.

Aufgrund ihres Schaumkerns lassen sich die Sandwich-
Platten im Gegensatz zu herkémmlichen Sperrholzplat-
ten nicht mechanisch an die Rumpfschale montieren.
Deshalb ist die Verklebung mit Sikaflex®-292i eine ideale
Befestigungsmethode, die sowohl Bewegung als auch andere
Belastungen, denen das Bauteil ausgesetzt ist, aufnimmt.

Die gleichmaRige Ableitung der einwirkende Krafte verhin-
dert Schdden, die an Spannungsspitzen entstehen kénnen.

Die Verklebung der Platten mit Sikaflex®-292i wird von den

Leichtbauplattenherstellern empfohlen.

Trennwand Sikaflex®-292i

Tragerplatte

Zierleiste

Sikaflex®-292i Applikation

SCHRITT 1: OBERFLACHENBEHANDLUNG

Fiir die Vorbehandlung beachten Sie bitte die Vorbehand-
lungstabelle fiir Sika Marineanwendungen auf Seite 70.

Sikaflex®-292i auf einer Leicht

te vor der Ver

SCHRITT 2: KLEBEN VON LEICHTBAUPLATTEN IM
INNENAUSBAU

Zur Bearbeitung empfehlen wir unseren Einkomponenten-
Polyurethan-Klebstoff Sikaflex®-292i.

Erkldrung der Arbeitsschritte

1 Die Platten trocken einpassen, auf Passgenauigkeit
achten und die entsprechenden Flachen varbehandeln.

2 Abstandhalter fur Klebschichtdicke platzieren
(Dicke ca. 3 mm, Héarte Shore A ca. 50).

3 Sikaflex®-292i auf die Klebeflache mit der jeweils geeig-
neten Raupenform in ausreichender Menge auftragen.

4 Die Bauteile innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des
Klebstoffes zusammenfligen.

5 Reste von unausgehdrteten Sika Kleb- und Dichtstoffen
konnen mit Sika® Remover-208 entfernt werden.

6 Gegebenenfalls die Platten wdhrend der Klebstoff-
aushartung mit einer Klemmvorrichtung fixieren.

7 Nach 24 Stunden kénnen Klemmen oder andere Fixier-
hilfen geldst werden.

WICHTIG: Beachten Sie zusatzlich das aktu-
elle Produktdatenblatt und das Sicherheits-
datenblatt. Diese kénnen auf www.sika.de
heruntergeladen werden.
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2.3.2 VERKLEBEN VON DEKORPLATTEN UND ARBEITSFLACHEN

ANWENDUNGSBESCHREIBUNG

Fir den Innenausbau von Yachten wird hdufig eine Viel-
zahl an herkémmlichen und modernen Werkstoffen wie
z. B. Spiegelglas, Avonite® oder Corian® eingesetzt. Sie
werden zu Dekor- oder Arbeitsplatten verarbeitet. Fir bei-
de Einsatzgebiete stellt die elastische Klebtechnik eine
einfache und dauerhafte Montageart dar, ohne sichtbare
und optisch weniger ansprechende Befestigungen ver-
wenden zu muissen.

Die jeweils richtige Vorbehandlungsmethode fiir die um-
fangreiche Palette an Materialien, die fir Dekorplatten
und Arbeitsflachen verwendet werden, ist in der Vor-
behandlungstabelle fir Sika Marineanwendungen auf
Seite 70 zu finden.

Wenn eines der zu verarbeitenden Materialien unbekannt
ist, ist es unabdingbar, vorausgehende Klebversuche
durchzufiihren, um den richtigen Klebstoff und die dazu
passende Vorbehandlungsmethode zu eruieren.

VERTIKALE DEKORPLATTEN UND ARBEITSFLACHEN

Zur Bearbeitung empfehlen wir unseren Einkomponenten-
Polyurethan-Klebstoff Sikaflex®-292i.

Erklarung der Arbeitsschritte

1 Oberflachenvorbehandlung entsprechend der
Sika Marine Vorbehandlungstabelle auf Seite 70.
Abstandhalter fir Klebschichtdicke platzieren (Dicke
2 mm, Harte Shore A ca. 50).

2 Ausreichend viele parallel laufende Raupen
Sikaflex®-292i mit einer ca. 8 x 10 mm groRen Drei-
ecksdiise auftragen.

3 Die Bauteile innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag
des Klebstoffes zusammenfiigen.

4 (egebenenfalls die Platten wahrend der Aushartung
mit einer Klemme oder anderen Fixierhilfen fixieren.

5 Klemmen und andere Fixierhilfen konnen nach
24 Stunden entfernt werden.

6 Reste von unausgehdrteten Sika Kleb- und Dichtstof-
fen sind mit Sika® Remover-208 sofort zu entfernen.

WICHTIG: Beachten Sie zusatzlich das aktuelle
Produktdatenblatt und das Sicherheitsdaten-
blatt. Diese kénnen auf www.sika.de herunter-
geladen werden.

Abstandhalter

Untergrund

Vertikale Verklebung von Dekorplatten

Dekorplatte

Sikaflex®-292i

HORIZONTALE DEKORPLATTEN UND ARBEITSFLACHEN

Fiir flache Untergriinde empfehlen wir Sikaflex®-298
oder Sikaflex®-298 FC. Bei geneigten Tragern raten wir zu
Sikaflex®-291i.

Erkldrung der Arbeitsschritte

1 Oberflachenvorbehandlung entsprechend der Sika
Marine Vorbehandlungstabelle auf Seite 70. Platten
vorab trocken einpassen. Klebstoff auf den vor-
behandelten Haftgrund auftragen und Gber die zu
benetzende Flache mit einem Dreieckszahnspachtel
(4 mm) verteilen. Die Schichtstarke richtet sich nach
den Oberflachentoleranzen. In der Regel betragt sie
jedoch 1bis 2 mm. Spalten und Vertiefungen missen
gefillt sein.

2 Bei diffusionsdichten Werkstoffen sollte der Klebstoff
mit einem feinen Spriihnebel (ca. 1 g Wasser pro m?)
benetzt werden, um eine schnellere Durchhdrtung
sicherzustellen.

3 Die Deckplatte muss innerhalb der Hautbildezeit des
Klebstoffes positioniert und danach leicht angedriickt
werden, um Lufteinschliisse zu beseitigen.

4 Klemmen, Gewichte oder Schrauben koénnen zur
Fixierung der Platten verwendet werden, wahrend
der Klebstoff aushartet, und nach Aushartung wieder
entfernt werden. Alternativ kann die Vakuumpresse
angewendet werden.

5 Nach ca. 24 Stunden ist gentigend Festigkeit aufgebaut
und die Klemmvaorrichtungen kénnen entfernt werden.

Sikaflex®-291i Dekorplatte

Sikaflex®-298 Untergrund

Flachige Verklebung von Dekorplatten

-

e
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Sikaflex® A | imR bereich

Applikation von Sikaflex®-291i
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2.4 MONTAGE
2.4.1 DECK-RUMPF-VERKLEBUNG
ANWENDUNGSBESCHREIBUNG

Die wohl kritischste Verbindung eines Bootes ist diejenige
zwischen Deck und Schiffsrumpf. Die elastischen ein-
kompaonentigen Klebstoffe von Sika bieten sowohl Kon-
strukteuren als auch Bootsbauern zahlreiche Vorteile. Fir
die Bootsbauingeniuere ist es mit dem richtigen Klebstoff-
system nicht mehr entscheidend, wenn Deck und Rumpf
aus unterschiedlichen Materialien hergestellt sind. Sie
kénnen trotzdem zu einem Bauelement zusammengefiigt
werden, das sowohl stabil als auch langlebig ist.

Die Verbindungsflache zwischen beiden Bauteilen muss nicht
unbedingt eben sein, da kleinere Abweichungen durch die
toleranzausgleichenden, spaltfillenden Eigenschaften des
Klebstoffs ausgeglichen werden. Durch die Festigkeit des
Klebstoffs kann auf mechanische Verbindungen verzichtet
werden. Zudem sorgt dessen Elastizitat dafur, dass Bean-
spruchungen und Belastungen durch Temperaturwechsel,
Sto6Re und Torsionskrafte abgefangen werden kénnen. Fir
den Bootshauer sind die Montagetechniken einfach und ver-
einheitlicht. Mit der elastischen Klebtechnik entfallen auf-
wandige Laminierarbeiten. Zudem sorgt sie fiir einen zuver-
Idssigen Schutz vor eindringendem Wasser.

Verzichtet man auf mechanische Fixierungen, so miissen die
Oberflachen nicht angebohrt und spater wieder nachtraglich
abgedichtet werden. Abgesehen davon spart man sich die
Zeit fur das Bohren sowie fiir das Setzen und Anziehen der
Schrauben.

SCHRITT 1: OBERFLACHENBEHANDLUNG

Aluminium oder GFK

1 Stark verschmutzte Haftflachen mit Sika® Remover-208
reinigen, um den grobsten Schmutz zu entfernen.

2 Haftflache mit einem Schleifvlies very fine anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

3 Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

4 Abluftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

5 Sika® MultiPrimer Marine mit einem sauberen Pinsel
oder einem Filzapplikator diinn, aber vollflachig auf die
Haftflache auftragen.

6 Abliftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

WICHTIG: Fir die Verarbeitung von Mate-
rialien, die aus hier nicht beschriebenen Ma-
terialien bestehen, beachten Sie bitte die
Vorbehandlungstabelle fir Sika Marinean-
wendungen auf Seite 70.

SCHRITT 2: DECK-RUMPF-VERKLEBUNG

Zur Bearbeitung empfehlen wir unseren Einkomponenten-  WE{UEIOTTA: @AV T S d [

Polyurethan-Klebstoff Sikaflex®-292i.

Esbestehtdie Moglichkeit, diesen Arbeitsschritt durch die Ver-
wendung von Sikaflex®-268 PowerCure oder Sikaflex®-268 +
SikaBooster® P-50 zu beschleunigen. Bitte fragen Sie den
Geschaftsbereich Industry der Sika Deutschland GmbH.

WICHTIG: Bitte tberpriifen Sie vor der Ver-
klebung die richtige Passform der Fiigeteile,
damit eine mihsame Korrektur der Verbin-
dung vermieden werden kann.

le fiir Deck-Rumpf-Verklet

1

Elastische Abstandhalter mit einer Starke von mind.
4 mm und einer Harte Shore A von ca. 50 positionieren.
Diese kénnen alternativ auch noch nach dem Klebstoff-
auftrag aufgebracht werden.

Sikaflex®-292i mit einer durchgangigen Kleberaupe in
Zickzackform auf dem gesamten Umfang der Rumpf-
schale auftragen. Die Menge an Klebstoff hangt von
der Breite der Klebeflache ab. Vorhandene Ausspar-
ungen und Bohrungen (z. B. fiir Deckstiitzen, Réhren
oder Piittingseisen) vollstandig in Klebstoff einbetten,
um wasserdichte Verbindungen sicherzustellen.

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

Mit Klemmen oder anderen Fixierhilfen Deck und
Rumpfteil bis auf die Starke der Abstandhalter pressen.

Klemmen und andere Fixierhilfen kénnen nach
24 Stunden entfernt werden. Vollstandige Belast-
barkeit ist nach ca. 7 Tagen erreicht.

Reste von unausgeharteten Sika Kleb- und Dichtstoffen
sind mit Sika® Remover-208 zu entfernen.

Sikaflex®-292i wird dickschichtig auf die Verbindungsflache aufgetragen

Ein Fixierstift hilft zur genauen Ausrichtung der Kleberaupe
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2.4.2 KIELLRUMPF-VERKLEBUNG
ANWENDUNGSBESCHREIBUNG

Speziell beim Segeln, beim ,Trackenfallen* oder bei einer
eventuellen Grundberiihrung ist die Verbindung zwischen
Kiel und Rumpf extrem stark belastet. Deshalb muss
diese Verbindung sehr sorgfaltig geplant und ausgefiihrt
werden, damit sie den auftretenden Belastungen stand-
halten kann. Diese spezielle Verbindungsstelle neigt dazu,
undicht zu sein. Rostflecken am Kiel lassen die undichten
Stellen erst dann erkennen, nachdem die Boote aus dem
Wasser genommen wurden.

WICHTIG: Beachten Sie zusatzlich das aktu-
elle Produktdatenblatt und das Sicherheits-
datenblatt. Diese kénnen auf www.sika.de
heruntergeladen werden.

SCHRITT 1: OBERFLACHENBEHANDLUNG

Mit 2-komponentigem Lack beschichteter
Aluminiumrumpf

1

Stark verschmutzte Haftflachen mit Sika® Remover-208
reinigen, um den grébsten Schmutz zu entfernen.

Haftflache mit einem Schleifvlies very fine anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

Abluftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

GFK-Rumpf

Stark verschmutzte Haftflachen mit Sika® Remover-208
reinigen, um den grobsten Schmutz zu entfernen.

Haftflache mit einem Schleifvlies very fine anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

Abluftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

Sika® MultiPrimer Marine mit einem sauberen Pinsel
oder einem Filzapplikator diinn, aber deckend auf die
Haftflache auftragen.

Abliiftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

Mit 2-K-Korrosionsschutz beschichtete Stahlriimpfe

und Stahlkiele

Vor der Anwendung ist sicherzustellen, dass die
Beschichtung des Rumpfes und Kieles tragfihig und
kompatibel mit dem jeweiligen Sika® Klebstoffsystem
ist. Ansonsten muss diese komplett entfernt und durch
einen 2-komponentigen Epoxidharzlack ersetzt werden.

1 Oberflache mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. Regelmadfliges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

2 Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

WICHTIG: Blei-Kiele miussen an der Ver-
bindungsstelle mit einem 2-K Epoxidharz-
Schutzlack beschichtet sein.

Fur die Vorbehandlung anderer Untergriinde beachten Sie
bitte die Vorbehandlungstabelle fur Sika Marineanwen-
dungen auf Seite 70.

SCHRITT 2: KIEL-RUMPF-VERKLEBUNG

Produktempfehlung: Sikaflex®-292i

1 Elastische Abstandhalter mit einer Stdrke von etwa
10 mm und einer Harte Shore A von ca. 50 positionieren.

2 Sikaflex®-292i in ausreichender Menge auftragen. Jede
Kleberaupe muss einen durchgehenden, geschlossenen
Ring ohne Liicken bilden. Dasselbe gilt fir die Raupen,
die um die Bolzenltcher gezogen werden.

3 Danach muss der Kiel angehoben und die Kielbolzen
bis auf die Abstandhalter angezogen werden. Dabei
ist immer die Offenzeit von Sikaflex®-292i zu be-
achten. Der austretende Klebstoff kann abgeglattet
werden.

4 Reste von unausgehdrteten Sika Kleb- und Dichtstoffen
sind mit Sika® Remover-208 zu entfernen.

5 Nach 3 bis 4 Tagen sind die Kielbolzen festzuziehen.
Der zusatzliche Anpressdruck auf den Klebstoff sorgt
fur die endgiiltige Torsionssteifigkeit der Kiel-Rumpf-
Verbindung. Die Dichtfuge kann nach Durchhartung
des Klebstoffes mit einem handelsiiblichen 2K-EP
Primer und anschlieRend mit einem handelsiblichen
Antifouling nach Vorgabe des Herstellers tiberstrichen
werden. Die Dichtfuge nimmt die dynamischen Belas-
tungen auf und bildet eine absolut wasserdichte Kiel-
Rumpf-Verbindung.

Den Kiel vorsichtig in die gewiinschte Position schieben

Auftrag des Klebstoffs

Die Verbindungsfuge wird fertiggestellt

Alternative nur fiir gewerbliche Anwender:
Sikaflex®-268 PowerCure

1 Elastische Abstandshalter mit einer Starke von etwa
10mm und einer Harte Shore A von ca. 50 positionieren.

2 Sikaflex®-268 PowerCure in ausreichender Menge
auftragen. Jede Kleberaupe muss einen durch-
gehenden, geschlossenen Ring ohne Licken bilden.
Dasselbe gilt fir die Raupen, die um die Bolzenldcher
gezogen werden.

3 Danach muss der Kiel angehoben und die Kielbolzen
bis auf die Abstandshalter angezogen werden. Dabei
ist die Offenzeit gemall Produktdatenblatt zu be-
achten. Der austretende Klebstoff kann innerhalb
der Offenzeit abgeglattet werden.

4 Die Reste von unausgehadrteten Sika Kleb- und Dicht-
stoffen sind mit Sika® Remover-208 zu entfernen.

5 Bei der Verklebung mit Sikaflex®-268 PowerCure
konnen die Kielbolzen bereits nach 4 Stunden festge-
zogen werden. Der zusdtzliche Anpressdruck auf den
Klebstoff sorgt fiir die endgliltige Torsionssteifigkeit
der Kiel-Rumpf-Verbindung. Die Dichtfuge kann nach
Durchhartung des Klebstoffes mit einem handels-
tblichen 2K-EP Primer und anschlieRend mit einem
handelsiblichen Antifouling nach Vorgabe des Her-
stellers tberstrichen werden. Die Dichtfuge nimmt die
dynamischen Belastungen auf und bildet eine absolut
wasserdichte Kiel-Rumpf-Verbindung.
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2.4.3 KLEBEN VON FLYBRIDGE-KONSTRUKTIONEN

ANWENDUNGSBESCHREIBUNG

Viele moderne Motoryachten verfiigen tber Flybridges. Der
Vorteil von elastisch verklebten Flybridge-Konstruktionen
ist, dass sie Spannungsspitzen verhindern und so Schaden
der Konstruktion verhindern. Sie beugen zudem dank ihrer
elastischen Eigenschaften einer Materialermidung vor, die
durch dauerhafte Belastungseinwirkung auftreten kann.

Bei hohen Geschwindigkeiten sind Flybridges einer enormen
Beanspruchung ausgesetzt. Wegen seiner dynamisch hohen
Belastbarkeit ist Sikaflex®-292i fiir diese Anwendung
perfekt geeignet. Zur dauerhaft optischen Aufwertung der
Verbindungsfugen eignen sich die witterungsbestandigen
Dichtstoffe Sikaflex®-295 UV oder Sikaflex®-591 in weil.

||' )
=

Moderne Motoryacht mit elastisch verklebter Flybridge-Konstruktion

SCHRITT 1: OBERFLACHENBEHANDLUNG

GFK-Oberflache

1 Stark verschmutzte Haftflachen mit Sika® Remover-208
reinigen, um den grobsten Schmutz zu entfernen.

2 Haftfliche mit einem Schleifvlies (80er-Kérnung)
anschleifen. Schleifstaub absaugen.

3 Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erfarderlich.

4 Abliiftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

5 Sika® MultiPrimer Marine mit einem sauberen Pinsel
oder einem Filzapplikator diinn, aber deckend auf die
Haftflache auftragen.

6 Abliftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

WICHTIG: Fir die Verarbeitung von Beschldgen
oder Decks, die aus hier nicht beschriebenen
Materialien bestehen, ziehen Sie bitte die Vor-
behandlungstabelle auf Seite 70 zurate.

SCHRITT 2: DECK-RUMPF-VERKLEBUNG

Produktempfehlung: Sikaflex®-292i

1 Elastische Abstandhalter mit einer Stdrke von etwa
3 mm und einer Hdrte Shore A von ca. 50 pasitionieren.

2 Sikaflex®-292i in geeigneter Menge um den gesamten
Umfang der Flybridge applizieren. Fir groRere
Belastungen eine zusdtzliche Raupe ziehen.

3 Die Bauteile innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag
des Klebstoffes fiigen.

4 Mit Klemmen oder anderen Fixierhilfen Klebstoff bis
auf die Stdrke der Abstandhalter pressen.

5 Reste von unausgehdrteten Sika Kleb- und Dicht-
stoffen sind mit Sika® Remover-208 zu entfernen.

6 Fir sichtbare Fugen kann Sikaflex®-292i mit einer
Schicht Sikaflex®-295 UV oder Sikaflex®-591 (nach
Durchhartung von Sikaflex®-292i) tberdeckt werden.

7 Klemmen und andere Fixierhilfen koénnen nach
24 Stunden entfernt werden. Vollstandige Belastbarkeit
ist nach ca. 7 Tagen erreicht.




2.5 DIREKTVERGLASUNG

2.5.1 EINFUHRUNG
EINLEITUNG

Die Weiterentwicklung traditioneller Verglasungsmethoden
war immer an die Leistungsfahigkeit der Scheiben gebunden.
So war es die wesentliche Aufgabe eines starren Rahmens,
die Scheibe zu halten und vor Einwirkung von dynamischen
oder mechanischen Krdften zu schiitzen. Zudem war die
Scheibengrofe begrenzt und ein Schaden bei Glasbruch redu-
zierte die Sicherheit fur das gesamte Schiff gravierend.

Ergdnzend hierzu gelten gesetzliche Bestimmungen, die ge-
nau vorschreiben, wo der Einsatz von Klebstoffen zuldssig
ist und wo zusatzlich mechanische Verbindungen angebracht
werden miussen. Sofern ein Schiff Regelungen wie IMO oder
SOLAS unterliegt ist es sinnvoll, sich an Klassifizierungs-
Gesellschaften zu wenden.

Im modernen Schiff- und Bootsbau kommen heutzutage
sowohl Mineral- als auch Kunststoffgldser zum Einsatz.
Mittlerweile erlauben es die Herstellungsprozesse, Hochst-
leistungsschreiben in nahezu unbegrenzten GréRen, Formen
und Wélbungen zu fertigen und damit den Designern eine
sehr grolRe Gestaltungsfreiheit fir ihre Vorstellungen von
einem modernen Wasserfahrzeug.

Damit wurde die primdre Aufgabe der Scheibe als Schutz
vor den Naturgewalten und als Lichteinlass um eine weitere
Komponente erweitert. Mittlerweile hat sich das Kleben in der
Direktverglasung als erste Wahl etabliert, was nicht zuletzt
auf eine ganze Reihe an Vorteilen zurtickzufiihren ist.

-

Vorteile der Direktverglasung:

Besserer Schutz vor den Naturgewalten

Deutlich hohere Gestaltungsfreiheit fir die Yacht-
und Schiffdesigner dank der Maglichkeit, auf
Blenden, Rahmen oder Schrauben zu verzichten

GroRere Fensterflachen

Gewichtsersparnis sorgt u. a. fiir weniger Betriebs-
kosten durch geringeren Treibstoffverbrauch

Materialeinsparung sorgt fiir geringere Herstel-
lungskosten und schnellere Verarbeitungszeiten

Verbesserte Steifigkeit des gesamten Wasser-
fahrzeugs

Schall- und Vibrationsddampfung sorgt fur
angenehmere Reisebedingungen

Verbesserte Aerodynamik sorgt u. a. flir weniger
Windgerdusche

Uberbriickung von Toleranzen
Deutlich geringere Fertigungszeiten und
damit niedrigere Arbeitskosten und schnellere

Auslieferung

Weniger Glasbruch sowohl bei der Herstellung als
auch im Betrieb

Einfache Reparatur weltweit - nicht zuletzt dank
der weltweiten Prasenz von Sika

GESTALTUNGSVORGABEN

Die Direktverglasung ist ein geradliniger Verarbeitungs-
prozess, bei dem das Glas direkt auf die Schiffskonstruktion
geklebt wird. Hierbei sind die jeweiligen gesetzlichen
Regularien und Industriestandards zu beriicksichtigen.

UV-Schutz

Die Haftflache muss vor UV-Einstrahlung geschitzt
werden, da ansonsten die Adhdsion angegriffen und
zerstort wird. In der Regel wird dies durch das Aufbringen
einer lichtundurchlassigen Abdeckung direkt auf der
Scheibe erreicht. Beispiele von geeignetem UV-Schutz:

m Keramik-Siebdruckrand, umlaufend um die Mineral-
glasscheibe

m UV-undurchldssiger Lack oder Farbe fiir Kunststoff-
glasscheiben

m Aullenliegende Blende
m Sika® UV Shielding Tape

Der schwarze siebbedruckte Scheibenrand wird haufig
in Richtung Scheibenmitte fedrig fortgeftihrt, um einen
optisch interessanten Schatteneffekt zu erzielen. Wenn
es der Verbesserung des gesamten Erscheinungsbilds
dient, kann durchaus auch eine auRenliegende Blende
zum Schutz vor UV-Licht eingesetzt werden.

Auf Seite 60 finden Sie Angaben zur Dimensionierung der
Klebschicht.

PRODUKTAUSWAHL

Scheibenkleben Dichtfuge
Der Keramik-Siebdruck-  UV-undurchldssige

Mineralglas Sikaflex®-296 Sikaflex®-296 rand ist auf der Scheiben- Beschichtung oder
(Einfach- Sikaflex®-268 riickseite aufgebracht Sika® UV Shielding Tape
Verglasung) PowerCure

Mineralglas Sikaflex®-296 Sikasil® WS-605 S
(Doppel- Sikaflex®-268
Verglasung) PowerCure Dichtungs
Kunststoffglas Sikaflex®-295 UV Sikaflex®-295 UV gummi
Mineralglas Sikaflex®-296 Sikasil® WS-605 S <— Blende
(Isolierglas) Sikaflex®-268 Kleb-

PowerCure stoff
Mineralglas Sikaflex®-296 Sikaflex®-296 ‘\\ /
(Laminiert) Sikaflex®-268 Scheibe

PowerCure

Geei e UV-Schutz-MaRnat

—

Sikaflex®-268 PowerCure Klebstoffsystem

Sikaflex®-268 PowerCure ist ein beschleunigtes
Klebstoffsystem. Die Aushdrtung von
Sikaflex®-268 PowerCure wird durch die PowerCure
Technologie von Sika beschleunigt und ist deshalb
weitgehend unabhangig von den Umgebungs-
bedingungen.

Weitere Informationen:
www.sika.de/powercure
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EINBAUMASS

Die Scheibe muss nicht nur in die fir den Einbau vor-
gesehene Aussparung passen, sondern es muss noch
berticksichtigt werden, dass sich die gesamte Struktur des
Wasserfahrzeugs im Betrieb bewegt und verwindet. Die
Auslegung der Fugengeometrie muss unter Berticksich-
tigung der von Sika entwickelten Grundregeln der Fugen-
berechnung erfolgen. Sofern Bewegungen des Deck-
aufbaus vernachldassigt werden kénnen, ist mit nach-
folgender Dimensionierungs-Empfehlung zu arbeiten.
Die Empfehlungen und Vorschriften der Klassifizierungs-
gesellschaften sind auf jeden Fall zu berticksichtigen.

HAFTFLACHE

Der Uberlappungsbereich von Rahmen und Glas stellt
die Haftflache dar. Diese sollte breit genug fir eine aus-
reichende Klebstoffmenge sein, um das Scheibengewicht
tragen zu konnen sowie Wasserdruck und Soglast stand-
zuhalten.

SPALTFULLUNG

Zwischen Scheibenrand und Einfassung sollte ausreichend
Platz gelassen werden, damit Bewegungen oder unter-
schiedliche Ldngenausdehnungen ausgeglichen werden
kénnen.

OBERFLACHENVORBEHANDLUNG

Bitte beachten Sie die richtige Vorbehandlung fiir samt-
liche zu verarbeitenden Materialien (Scheibe, Untergrund),
insbesondere die entsprechenden Abliftzeiten der ver-
wendeten Vorbehandlungsmittel, und bleiben Sie im auf-
einander abgestimmten und abgepriften Sika System.
Der Einsatz von Fremdprodukten wird nicht empfohlen.

FENSTERVERSIEGELUNG

Die Verfugung des Spalts zwischen Fenster und Rahmen mit
Sikaflex® Produkten erfolgt sowohl aus optischen als auch aus
technischen Griinden. Die Oberflachen missen dabeigenau so
bearbeitetet werden wie bei der Verklebung. Einerseits wird
durch die Fensterversiegelung der Klebstoff vor stehendem
Wasser geschitzt, andererseits wird dadurch das Fenster
optisch aufgewertet. Die Fuge muss komplett verfillt sein,
zwischen der Klebstoffraupe und der Fuge darf kein Spalt ent-
stehen. Die Abbildung rechts oben illustriert die erforderlichen
Sichtfugenmalle fir Mineralglasscheiben unter Verwendung
von Sikaflex®-295 UV oder Sikaflex®-296. Diese kann auch fir
Kunststoffglasscheiben beriicksichtigt werden mit der Aus-
nahme von Kunststoffglasscheiben, die aneinanderstollen
(rechts unten). Hier ist aufgrund der thermischen Ausdehnung
beider Scheiben die Sichtfuge in doppelter Breite auszuftihren.

KLEBSCHICHTDICKE

Der Klebstoff muss dauerhaft elastisch sein, um die dyna-
mischen, thermischen und witterungsbedingten Einfllsse
auf die Gesamtkonstruktion ableiten zu kénnen. Hinweise
zur Dimensionierung finden Sie in rechtsabgebildeten
Crafik und zur Verwendung von Hilfsmitteln auf Seite 10.

Verhiltnis Klebschichtdicke zu FenstergroRe
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1
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2.5.2 EINBAU VON SCHEIBEN AUS KUNSTSTOFFGLAS

ANWENDUNGSBESCHREIBUNG

Die im Bootsbau ublicherweise verbauten Kunststoffgldaser
werden aus transparentem oder eingefdrbtem Polymethyl-
methacrylat (PMMA) oder aus Polycarbonat (PC) gefertigt.

Diese Kunststoffglaser besitzen spezifische Eigenschaften,
die vor der Verarbeitung bzw. Verklebung unbedingt beach-
tet werden miussen. Generell neigen Kunststoffglaser bei
unsachgemaller Verarbeitung zu Spannungsrisshildung.
Durch die Wahl des falschen Klebstoffs kann diese Gefahr
zusatzlich verstarkt werden.

©Ingrid Fiebak-Kremer/MEYER WERFT

Kunststoffglaser haben im Gegensatz zu Mineralglas
hohere thermische Langenausdehnungskoeffizienten.
Deshalb muss bei der Konstruktion zwischen Fensterfalz
und Scheibe eine mindestens 8 mm umlaufende Fuge
eingeplant werden, welche die thermisch bedingten Be-
wegungen aufnimmt. Aus dem gleichen Grund missen bei
eventuell vorhandenen Schraubenléchern die Durchmesser
der Bohrung grofler sein als die Schraubendurchmesser.

Plane Scheiben diirfen wegen der Gefahr der Spannungs-
rissbildung nur plan eingebaut und nicht durch mechani-
sche Fixierung auf Biegung gebracht werden. Gebogene
Scheiben sind von einem Kunststoffglas verarbeitenden
Betrieb vorzufertigen und zu tempern, um einen span-
nungsfreien Einbau zu gewdhrleisten.

©lngrid Fiebak-k MEYER WERFT

Aufgrund der Vielzahl an Kunststoffglastypen wird emp-
fohlen, die Vertraglichkeit mit Sikaflex®-295 UV vorab zu
prifen. Die Neigung zu Spannungsrissbildungen variiert
von Hersteller zu Hersteller. Bitte informieren Sie sich daher
direkt beim jeweiligen Kunststoffglasunternehmen.

Informationen dazu sind beim Geschdftsbereich Industry
der Sika Deutschland GmbH erhaltlich.

WICHTIG: Beachten Sie zusatzlich das aktu-
elle Produktdatenblatt und das Sicherheits-
datenblatt. Diese kdnnen auf www.sika.de
heruntergeladen werden.
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SCHRITT 1: OBERFLACHENVORBEHANDLUNG

GFK-Rumpf

1

2

Alle notwendigen Bereiche abkleben.

Haftflache des Gelcoats mit einem Schleifvlies very fine
anschleifen. Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

Abliiftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

Sika® MultiPrimer Marine mit einem sauberen Pinsel
oder einem Filzapplikator diinn, aber deckend auf die
Haftflache auftragen.

Abliftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

Aluminiumrahmen

Alle notwendigen Bereiche abkleben.

Haftflache mit einem Schleifvlies very fine anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

Abluftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

Sika® MultiPrimer Marine mit einem sauberen Pinsel
oder einem Filzapplikator diinn, aber deckend auf die
Haftflache auftragen.

Abliftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

PMMA/PC-Kunststoffglasscheiben

Alle notwendigen Bereiche abkleben. Falls notwendig UV-
Schutz anbringen (UV-undurchléssiger Lack ader Leiste)

Haftflache mit Schleifpapier oder einem Schleifvlies very
fine abschleifen. Die angrenzenden Bereiche mit Schleif-
papier (80er-Kornung) abschleifen, falls die Kunststoff-
glasscheibe mit einer Kratzschutzbeschichtung versehen
ist. Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

Abliiftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

Sika® Primer-209 D mit einem sauberen Pinsel oder
einem Filzapplikator diinn, aber deckend auf die Haft-
flache auftragen.

Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 24 Stunden.

Mit 2K-Lack beschichtete Holz- oder Aluminiumrahmen

Alle notwendigen Bereiche abkleben.

Oberflache mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erfarderlich.

Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 24 Stunden.

WICHTIG: Fir die Vorbehandlung anderer Unter-
griinde beachten Sie bitte die Vorbehandlungs-
tabelle fur Sika Marineanwendungen auf Seite 70.

SCHRITT 2: EINBAU VON KUNSTSTOFFGLASSCHEIBEN

Produktempfehlung: Sikaflex®-295 UV

1

Elastische Abstandhalter (Harte Shore A ca. 30) positio-
nieren. Abhangig von der GroRe der Glasscheibe sollten
die Abstandhalter ausgewdhlt werden (s. Seite 60).

Die Abstandhalter diirfen die Klebstoffraupe nicht unter-
brechen.

Sikaflex®-295 UV mittels einer Dreiecksdiise mit einer
Breite von mindestens 10 mm in ausreichender Héhe auf
den Scheibenfalz oder auf die Scheibe auftragen.

Die Scheibe innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des
Klebstoffes einsetzen.

Bei senkrecht stehenden Scheiben miissen zusdtzliche
Kl6tze aus Holz oder Kunststoff angebracht werden, um
ein Absacken zu verhindern. Nach der Aushdrtung miis-
sen diese wieder entfernt werden. Die Sichtfuge muss
mindestens 8 mm breit sein.

Klemmen und andere Fixierhilfen kénnen nach 24 Stun-
den entfernt werden. Nach dem Ausharten des Klebstoffs
kann die Versiegelung der Dehnfuge mit Sikaflex®-295 UV
erfolgen. Naoch bevor der Klebstoff eine Haut gebildet hat,
kann mit Sika® Abglattmittel N nachgeglattet werden.

Nach der Verfugung samtliche Abdeckbander entfernen,
noch bevor der Klebstoff eine Haut gebildet hat.

Reste von unausgeharteten Sika Kleb- und Dichtstoffen
sind mit Sika® Remover-208 zu entfernen.

WICHTIG: Beachten Sie die Dimensionierun-
gen der Klebe- und Dehnfugengeometrie auf
Seite 60.

SCHRITT 3: SCHUTZ DER KLEBSCHICHT

Kunststoffglasscheiben schitzen die Klebschicht in der
Regel nicht vor Beschddigung durch UV-Einstrahlung. Aus
diesem Grund muss die Klebschicht mit einer der folgenden
Methoden vor direkter Sonnenstrahlung geschiitzt werden.

m Innen aufgebrachter Keramik-Siebdruckrand oder
UV-undurchldssiger Lack

m Aullen montiertes, lichtundurchlassiges Abdeckprofil
in ausreichender Breite

m UV-Schutz ausschlieRlich durch Verwendung von
Sika® Primer-209 D

Empfehlung fiir Mindestbreite des UV-Schutzes
fiir die Klebeflache

Empfohlene Berechnungsformel:
0=2xD

Beispiel:

Wenn D = 8 mm betrdgt, dann sollte
die Uberlappung (0) mindestens 16 mm
betragen.

SCHRITT 4: FENSTERVERSIEGELUNG

Fir die Fensterversiegelung beachten Sie bitte die Hinweise
auf Seite 60.

glasscheibe (D)

Dicke der Kunststoff-
" <— Kunststoff-

glasscheibe
Uberlappung
UV-Schutz (0)
UV-Schutz —»
Sikaflex®-295 UV
Sichtfuge
Flansch

CIETETT




2.5.3 EINBAU VON MINERALGLAS
ANWENDUNGSBESCHREIBUNG SCHRITT 1: OBERFLACHENVORBEHANDLUNG

Glas mit schwarzem Keramikrand
(Lichtdurchlissigkeit < 0,01 %)

Glas mit UV-Schutz durch Abdeckleisten oder mit

Der Einbau von Mineralglas in einen Rahmen oder direkt in GFK-Rahmen

die Schiffstruktur bedirfen einer besonderen Sorgfalt und 1 schwarzem Keramikrand (Lichtdurchldssigkeit < 0,01 %)

eines soliden Grundlagenwissens. Das verwendete Glas muss
allen Vorgaben und Normen wie die der Internationalen See-
schifffahrts-Organisation (IMO) oder der Klassifizierungs-
gesellschaften fir die geplante Anwendung entsprechen. Die
Klebschicht an der Haftflache des Glases muss gegen UV-
Strahlung geschiitzt werden. Hierfiir stehen verschiedene
Moglichkeiten zur Verfiigung:

Alle notwendigen Bereiche abkleben.

Haftfldche des Gelcoats mit einem Schleifvlies very fine
anschleifen. Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

1 Oberflache mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

2 Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

1 Oberflache mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

2 Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

3 Sika® Primer-206 G+P mit einem sauberen Pinsel oder

m Schwarze Keramikbeschichtung im Randbereich - . ) ) . einem Filzapplikator diinn, aber deckend auf die Haft-
(Siebdruck- rand) mit einer Lichtdurchldssigkeit von 4 Abluftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden. flache auftragen.
H 0,
weniger als 0,01 %. 5 Sika® MultiPrimer Marine mit einem sauberen Pinsel liftzeit: Mi ) .
. o . ) oder einem Filzapplikator dinn, aber deckend auf die 4/ Ablilftzeit; Mind. 10 MinLtenibis max. 24 Stunden.
m Lichtundurchlassige Abdeckung (Zierleiste aus Haftflache auftragen
Kunststoff oder Metall), die den Klebebereich um die ’
doppelte Glasdicke uberlappen muss. 6 Abluftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden. Mit 2K-Lack beschichtete Holz- oder Aluminiumrahmen
1 Alle notwendigen Bereiche abkleben.
m Bei Glas ohne Siebdruckrand bzw. ohne Abdeckprofil

sollte Sika® UV Shielding Tape als geeigneter Schutz
fur die Klebung verwendet werden.

WICHTIG: Die fiir die Konstruktion relevanten
nationalen und internationalen gesetzlichen
Vorschriften sind zu beachten.

Aluminiumrahmen

Alle notwendigen Bereiche abkleben.

Haftflache mit einem Schleifvlies very fine anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator-205 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.
Sika® MultiPrimer Marine mit einem sauberen Pinsel
oder einem Filzapplikator dinn, aber deckend auf die

Haftflache auftragen.

Abliftzeit: Mind. 30 Minuten bis max. 24 Stunden.

Auftrag von Sika® Aktivator

Vorbehandlung des Keramiksiebdruckrands mit Sika Aktivator-100

2 Oberflache mit Sika® Aktivator-100 unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies vor-
behandeln. RegelmaRiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

3 Abliftzeit: Mind. 10 Minuten bis max. 2 Stunden.

WICHTIG: Fir die Vorbehandlung anderer Un-
tergriinde beachten Sie bitte die Vorbehand-
lungstabelle fir Sika Marineanwendungen auf
Seite 70.

WICHTIG: Beachten Sie die Dimensionierungen
der Klebe- und Dehnfugengeometrie auf Seite 60.

67



68

SCHRITT 2: EINBAU VON MINERALGLASSCHEIBEN

Produktempfehlung: Sikaflex®-296

1

Elastische Abstandhalter positionieren. Abhdngig von
der GroRe der Glasscheibe sollten die Abstandhalter mit
einer Harte Shore A (ca. 40) ausgewdhlt werden.

Die Abstandhalter dirfen die Klebstoffraupe nicht
unterbrechen.

Sikaflex®-296 mittels einer Dreiecksdiise mit einer
Breite von mindestens 10 mm in ausreichender Héhe
auf den Scheibenfalz oder auf die Scheibe auftragen.

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

Bei senkrecht stehenden Scheiben mussen zusatzliche
Abstandhalter aus Holz oder Kunststoff angebracht
werden, um ein Absacken zu verhindern. Nach der
Aushartung mussen diese wieder entfernt werden. Die
Falzliicke (Dehnfuge) muss mindestens 10 mm breit
sein.

Klemmen und andere Fixierhilfen kénnen nach 24
Stunden entfernt werden. Nach dem Aushdrten des
Klebstoffs kann die Versiegelung der Dehnfuge mit
Sikaflex®-296 erfolgen. Noch bevor der Klebstoff eine
Haut gebildet hat kann mit Sika® Abglattmittel N
nachgegldttet werden.

Nach der Verfugung kénnen Sie samtliche Abdeck-
bander entfernen, noch bevor der Klebstoff eine Haut
gebildet hat.

Reste van unausgeharteten Sika Kleb- und Dichtstoffen
sind mit Sika® Remover-208 zu entfernen.

WICHTIG: Beachten Sie zusatzlich das aktuelle
Produktdatenblatt und das Sicherheitsdaten-
blatt auf www.sika.de.

Klebstoffapplikation auf die Einfassung

SCHRITT 3: SCHUTZ DER KLEBESCHICHT

Standardglas (ohne Keramik-Siebdruckrand) bietet keinen
UV-Schutz fur die Klebeflache. Aus diesem Grund muss die
Klebschicht mit einer der folgenden Methoden vor direkter
Sonnenstrahlung geschiitzt werden:

m Keramik-Siebdruckrand mit einem Lichtdurchldssig-
keitswert von weniger als < 0,01 %

m Aullen montiertes, lichtundurchlassiges Abdeckprofil
in ausreichender Breite

m Aullen aufgebrachtes Sika® UV Shielding Tape

Empfehlung fiir Mindestbreite des UV-Schutzes fiir
die Klebefldache

Empfohlene Berechnungsformel: 0 =2 x D
Beispiel: Wenn D = 8 mm betrdgt, dann sollte
die Uberlappung (0) mindestens 16 mm betragen.

Dicke der
Glasscheibe (D) " F
<— Glasscheibe

Uberlappung
UV-Schutz (0)  <+—Sikaflex®-296

UV-Schutz —»|

Sikaflex®-296 oder—»
Sikasil® WS-605
Sichtfuge

SCHRITT 4: FENSTERVERSIEGELUNG

Fur die Fensterversiegelung beachten Sie bitte die Hinweise
auf Seite 60.

Die Scheibe kann direkt nach dem Fiigen noch ausgerichtet werden

®©Michael Wessels/MEYER WERFT
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3. UBERSICHT ZUR VORBEHANDLUNG

31 VERBRAUCHSTABELLEN UND BERECHNUNGSFORMELN

. AKTIVATOREN UND PRIMER FUGENERGIEBIGKEIT VON Sikaflex®-290 DC PRO VERBRAUCH VON Sikaflex®-298
FUR SIKA MARINEANWENDUNGEN T—— i T 2
Produkt 100mibeizo | Verbrauch geometrie  CX 1IN ReCNELENRRENELEREEEIN  ifiexc-298 | Verbrauch in I/m? oo
: (ml/m2) in mm
mm Breite (m) 300 ml
6 ALst Ergiebigkeit .o 1,ccpe S R
S!ka® Akt!vator-1lJU/ 25-30 40 je Gebinde
Sikat Akiivator20s (Ifm.) 600 Beutel 0 20 18 12 6 4 4 6
Sika® Primer-206 G+P 17-22 100-150
Sika® Primer-209 D 12-15 150-200
Sika® Primer-290 DC  12-15 150-200 NAHERUNG AN DAS BENOTIGTE VOLUMEN IN LITER
o e o
Sika® MultiPrimer 12-15 150-200 Normaler Raupenauftrag (MaRe bei frisch appliziertem Klebstoff in rechteckigem Querschnitt):

Marine ] ) i
Raupenbreite (mm) x Klebschichtdicke (mm) x Fugenldnge (Meter)

1000

Menge in Liter =

GroRe Fldchen:
Laufmeter pro Laufmeter pro
e T T SISl Menge in Liter = Breite der Flache x Lange der Flache (Meter) x Klebschichtdicke des frisch aufgetragenen Klebstoffs (mm)

Fugenbreite
(mm) BESTIMMUNG DES VOLUMENS EINER HALBRUNDEN KLEBERAUPE

TT (3,14) x Durchmesser (mm) x Raupenlange (Meter)

Menge in Liter =

1000

E
E BESTIMMUNG DES VOLUMENS EINER DREIECKSRAUPE
Q
.;E Menge in Liter - Breite (mm) x Hohe (mm) x Raupenlange (Meter)
= 2000
£
£
I~ UMRECHNUNG KILOGRAMM / LITER

Cewichtin kg

Menge in Liter =

Dichte (Gramm pro ml oder kg pro Liter)

Al




3.2 VORBEHANDLUNGSTABELLEN

PRODUKT Sikaflex®-291i Sikaflex®-295 UV Sikaflex®-292i Sikasil® WS-605 S Sikaflex®-591 PRODUKT Sikaflex®-291i Sikaflex®-295 UV Sikaflex®-292i Sikasil® WS-605 S Sikaflex®-591
Sikaflex®-298 Sikaflex®-296 Sikasil® SG-20 Sikaflex®-298 Sikaflex®-296 Sikasil® SG-20
Sikaflex®-268 PowerCure Sika® Firesil Marine N Sikaflex®-268 PowerCure Sika® Firesil Marine N
EH*  Mech. Vorbeh. Rein. + Akt. Primer Mech. Vorbeh. Rein. + Akt. Primer Mech. Vorbeh. Rein. + Akt. Primer Mech. Vorbeh. Rein. + Akt. Primer Mech. Vorbeh. Rein. + Akt. Primer EH**

SVF-R 100 SVF-R 205 SMM SVF-R 205 SMM SVF-R 205 SVF-R 205 100 206 GP 100 100
Aluminum (AlMg3, AIMgSi1) 1 Mineralglas 11
205 SMM SVF-R 100 100° scp 205
100 100 SVF-R 100 SVF-R 205 SMM 100 206 GP 100 100
Aluminum (eloxiert) 2 Glas mit Keramiksiebdruckrand 1
205 SMM 205 SMM 205 SMM 205
SVF-R 100 SVF-R 205 SMM SVF-R 205 SMM SVF-R 205 205 290 DC 290 DC 290 DC
Stahl (Edelstahl, austenitisch rostfrei) 3 Teak 12
SVF-R 205 SMM 100 SMM SMM SMM
SVF-R 205 SMM SVF-R 205 SMM SVF-R 205 SMM SVF-R 205 205 290 DC 290 DC 290 DC 290 DC 290 DC
Stahl (feuerverzinkt, galvanisch verzinkt) 4 Holz und Holzwerkstoffe 12
205 100 SMM SMM SMM SMM SMM
SVF-R 205 SMM SVF-RE 2058 SMME SVF-R 205 SMM i S-ASS 290 DC S-ASS 290 DC S-ASS 290 DC S-ASS 290 DC
Buntmetalle (Messing,Kupfer,Bronze,...) 5 ' ] 13
phenolharzbeschichtet S-ASS SMM S-ASS SMM S-ASS SMM S-ASS SMM
100 SVF-R? 100 SMM SVF-R? 100 SMM 205 205
Metall, grundiert (Shop Primer) 6

00— 1000 e PRODUKT Sikaflex®-290 DC PRO SikaTransfloor®-352 SL P — LECENDE:
TR — 100 100 100 206 GP 205 205 1 Zelle - Empfehlung
etall, 2K-lackiert (Acry! 6 b :
100 206 GP Scp EH* A% B* e SVE-R Schleifvlies, “very fine’, 2. Zeile = Alternative

anschliefend Reinigungsschritt

- 100 SVF-R 209D SVF-R 209D 2057 SMM? SVF-R 205 S-AS! 205 zP durch trockenes Abwischen oder
GFK (ungesattigte Polyester) Alumi : e
S : 7 uminum (AlMg3, AIMgSi1) 1 mit Sika® Cleaner P 1 . . o -
= Alternative: Sandstrahlen/Korundstrahlen mit Aluminiumoxid
Gelcoat-Seite oder SMC 209D SVF-R 205 SMM SVF-R 205 SMM SVF-R scp /
SVF-AS Schleifvlies, “very fine” und 2 -
S-AS 2900C S-AS 2900C S-AS 205 2900C 2057 S-AS SMM ‘ ) S-AS? 205 zp Absaugen Alternative: Sandstrahlen
GFK (ungesattigte Polyester), Layup-Seite 7 Stahl (feuerverzinkt, galvanisch verzinkt 4 ) 3. ) _ )
S-AS 209D S-AS 203D S-AS 290DC SVF-R 205 S-AS Schleifen (Kérnung 60-80) und Bei schadh?ftem Shop Primer sollte dieser abgeschliffen
Absaugen (SVF und nicht abgekratzt werden
230DC 290DC 230DC 2057 205 230DC S-AS 205 zpP . 4
ABS 8 Metall, grundiert (Shop Primer) 6 SCP Sika® Cleaner P Nicht mit Lésemitteln reinigen
209D 209D 209D 0 a
100 Sika® Aktivator-100 5 Phenolharzschicht im Klebe- bzw. Abdichtungsbereich bis auf das blanke
2900C 205 2900C 2057 290DC S-AS* I Holz abschleifen
Hart-PVC 8 SikaTransfloor®-352 SL 10 205 Sika® Aktivator-205
209D 209D 100 SMM Sika® MultiPrimer Marine 8 Bitte ausschlieRlich Sika® Aktivator-100 in Kombination mit
SVE-AS 2090 S 2057 2900C Sikaflex®-296 fiir diese Anwendung einsetzen. Alle anderen Klebstoffe
PMMA/PC (ohne kratzfeste Beschichtung) 9 Teak 12 206 GP Sika® Primer-206 G+P sind nicht geeignet (ordnungsgemaRen UV-Schutz sicherstellen)
SMM q M
209D Sika® Primer-209 D 7 Sikasil® 5G-20 darf hier nicht appliziert werden
S-AS 230 DC 290 DC SikaPrimer-290 DC 8 iy I ) -
SikaTransfloor®-352 SL 10 Holz und Holzwerkstoffe 12 Slka.SI‘|® WS-605 S und SikaFiresil® Marine N duirfen hier nicht
SMM zpP Sika® Cor ZP-Primer appliziert werden

*'EH = Erlduternde Hinweise zu den Untergrinden finden Sie auf Seite 72, **A = Mechanische Vorbehandlung, **B = Reinigung bzw. Aktivierung, **C = Primer
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3.3 HINWEISE ZU DEN WERKSTOFFEN

WERKSTOFFE

Aluminum

Legierungen, die Magnesium oder Silizium enthalten,
kénnen an der Oberflache eine instabile Schicht aufweisen.
Diese Schicht muss mit einem sehr feinen Schleifvlies ent-
fernt werden.

Beschichtete Oberfldchen, Lacke

Als genereller Richtwert gilt: Kathodische Tauchlackier-
ungen, Pulverlacke, Epoxid- oder Polyurethananstriche sind
mit Sikaflex®-Produkten verklebbar. Oxidativ trocknende
Lacke auf Alkydharzbasis sind als Haftflache nicht geeignet.
Beim Einsatz der folgenden Lacksysteme: Polyvinylbutyral
oder Epoxidharzester ist meist die Kohdsion hoher als die Ad-
hdsion an den Haftflachen. Achtung: Lack- oder Farbzusatze
kénnen die Haftung auf der Lackoberflache negativ beein-
flussen. Bestimmte Beschichtungen kénnen negativ von der
Witterung beeinflusst werden. Daher missen diese vor der
Verklebung gegen UV-Strahlung und andere Witterungs-
einflisse geschiitzt werden.

Buntmetalle

Metalle wie Messing, Kupfer und Bronze neigen dazu, mit
Kleb- und Dichtstoffen zu reagieren. Deshalb wird empfohlen,
bei diesen Untergriinden den Technischen Service zu kontak-
tieren.

Edelstahl

Die Begriffe ,Edelstahl” und ,Spezial Stahl“ umfassen eine
ganze Gruppe an Produkten, die einen wichtigen Einfluss auf
das Adhasionsverhalten haben. Die Adhdsion kann durch das
Anschleifen mit einem sehr feinen Schleifvlies verbessert
werden.

Eloxiertes Aluminium

Fur Aluminium, dessen Oberflache zum Beispiel chromatiert,
eloxiert oder beschichtet wurde, ist eine einfache Vorbe-
handlung gewohnlich ausreichend. Aufgrund der Vielfalt des
Eloxal-Verfahrens ist es notwendig Vorversuche durchzu-
fihren um eine zufriedenstellende Haftung zu erreichen.

GFK (Glasfaserverstirkter Kunststoff)

CFK ist in der Regel ein Duroplast aus ungesattigtem Poly-
ester (UP), seltener aus Epoxidharz und Vinylester oder
Phenol-Formaldehyd-Harz. Neu hergestellte Bauteile sind
noch nicht komplett ausreagiert und unterliegen daher einem
nachtrdglichen Schwund. Deshalb sollten grundsdtzlich nur
dltere oder getemperte GFK-Bauteile verklebt werden. Die
glatte Seite (Gelcoat-Seite) kann Formentrennmittel auf-
weisen, welche die Hafteigenschaft der Oberflache beein-
trachtigen. Die raue, bei der Herstellung der Luft zugekehrte
Seite muss abgeschliffen werden, bevor die weiteren Ober-
flachenvarbehandlungsschritte ausgefiihrt werden. Bei trans-
parenten oder lichtdurchldssigen GFKTeilen sind die Hinweise
zum UV-Schutz bei den ,Allgemeinen Informationen® zu
beachten.

Kunststoffe

Einige Kunststoffe sind nur nach physikalisch- chemischer
Vorbehandlung verklebbar (Beflammen oder Plasmaverfahren
in Kombination mit chemischer Vorbehandlung). Dies gilt z. B.
fir Polypropylen oder Polyethylen. Bei Kunststoff-Blends ist
eine verbindliche Aussage aufgrund der Vielfalt an Bestand-
teilen sowie interner und externer Trennmittel nicht maéglich.
Bei thermoplastischen Kunststoffen besteht die Gefahr der
Spannungsrissbildung. Thermisch geformte Teile miissen vor
der Verklebung durch eine kontrollierte Wdrmebehandlung in
einen spannungsfreien Zustand uberfihrt werden. Fiir trans-
parente und lichtdurchldssige Kunststoffe beachten Sie bitte
die Hinweise bei ,Allgemeine Informationen” auf dieser Seite.

Mineralglas / Keramiksiebdruck

Manche Frontscheiben kénnen aufgrund des Herstellungs-
prozesses auf dem Glas oder dem Keramiksiebdruck-
rand Ruckstande von Silikon aufweisen. Diese kdnnen mit
Sika® Cleaner PCA entfernt werden.

Phenolharzbeschichtetes Sperrholz

Diese wasserfesten Sperrholzplatten sind mit einer gelben
oder braunen Deckschicht versehen. Die Oberflachenvorbe-
handlung ist dieselbe wie bei Lacken und Beschichtungen.
In manchen Fdllen muss die Deckschicht bis auf die blanke
Holzschicht abgeschliffen und dann wie Holz vorbehandelt
werden.

PMMA/PC

Sollte das PMMA- bzw. PC-Bauteil mit einer kratzfesten
Beschichtung (iberzogen sein, muss diese im Klebebereich
mit Schleifpapier (120er- Kérnung) abgeschliffen und die
Klebeflache wie unbeschichtete Oberflachen vorbehandelt
werden. Bitte beachten Sie, dass sich hierdurch die mecha-
nischen Eigenschaften von PMMA / PC verandern kénnen.
Kontaktieren Sie den Geschaftsbereich Industry der Sika
Deutschland GmbH fir Losungen, bei denen die kratzfeste
Beschichtung nicht entfernt werden muss. Bei PMMA / PC
empfehlen wir als UV-Schutz das Sika® UV Shielding Tape.

SikaTransfloor®-352 SL

Diese I6semittelfreie 2K-Polyurethan Spachtel- und Nivel-
liermasse wird vor der Verarbeitung weiterer Decksbeldge
(z. B. Teak) zur Egalisierung von Unter-Decks auf Schiffen
und Booten eingesetzt. Verwenden Sie keine Ldsemittel
fir die Reinigung von ausgehartetem und abgeschliffenem
Sika®Transfloor-352 SL. Konsultieren Sie die aktuellen
lokalen Datenblatter fir weitere Informationen.

Teak /Holz und Holzwerkstoffe

Die Qualitat des Teakholzes hat einen wesentlichen Ein-
fluss auf die Funktionalitat und das optische Erscheinungs-
bild von Teakbdden. Stehende Jahresringe sowie mangelnde
Wechseldrehwiichsigkeit sind wichtige Kriterien, um eine
gleichmdlRige Verformung der Teakleisten unter verschie-
denen klimatischen Bedingungen sicherzustellen. Die emp-
fohlene Fugenbreite hangt von der Holzleistenbreite und der
Kernholzfeuchte ab. Bitte beachten Sie die Verarbeitungs-
hinweise in unserem aktuellen Marinehandbuch.

Verzinkter Stahl (feuerverzinkt, galvanisch verzinkt)

Bei feuerverzinkten Stahlen sind die Oberflachenzusam-
mensetzungen nicht gleichmalig. Daher ist es notwendig
deren Hafteigenschaften regelmdRig zu uberprifen.
Bedlter verzinkter Stahl ist vor der Verwendung zu ent-
fetten. Bei galvanisch verzinktem Stahl ist das Substrat
definiert und die Oberflachenzusammensetzung nahezu
gleichmallig. Auf galvanisch verzinktem Stahl keinen
Schleifvlies verwenden.

ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Beschichtungen

Aufgrund der Vielzahl an unterschiedlichen Beschichtungen
und Anderungen in den Fertigungsabldufen sollten solche
Oberflachen regelmaRig gepriift werden.

EPDM/SBR

Gummi kann aus Naturkautschuk oder kiinstlich hergestellt
werden. Daher sind verschiedenste Materialzusammenset-
zungen moglich. Diese Untergriinde mussen deshalb vorab
auf ihre Verklebbarkeit getestet werden.

ESC (Environmental Stress Cracking)

Spannungsrisse sind eine der hdufigsten Ursachen von
Sprédbrichen in Thermoplasten, insbesondere bei amorphen
Polymeren. Zu Spannungsrissen fuhren vor allem umweltbe-
dingte Belastungen, duflere Spannungen und flissige Che-
mikalien. Jeder Klebeprozess muss daher tiberpriift werden.

Korrosionsschutz

Alle hier aufgefiihrten Vorbehandlungsmittel leisten kei-
nen umfassenden Korrosionsschutz. In den meisten Fallen
schitzt die Primerschicht den Untergrund bis zu einem ge-
wissen Grad var Korrosion. Ob dieser Schutz fiir die indivi-
duelle Anwendung ausreicht, liegt im Ermessen des Kunden.

Transparente / lichtdurchldssige Untergriinde

Fir transparente bzw. lichtdurchldssige Untergriinde, bei
denen die Klebeflache Sonnlicht ausgesetzt ist, ist ein UV-
Schutz der Klebefldche notwendig. Dieser kann aus einer un-
durchsichtigen Abdeckleiste, aus einem optisch dichten Ke-
ramiksiebdruckrand oder bei halbtransparenten Substraten
(bspw. lichtdurchldssiges GFK oder Siebdrucke) aus einem
Schwarzprimer bestehen. Aufgrund der hohen UV-Belastung
im Freien reicht ein Schwarzprimer als alleiniger UV-Schutz
nicht aus, bei Innenanwendungen oder bei Klebeflachen, die
nur gelegentlich UV-Strahlung ausgesetzt sind, jedoch schon.




76

IHRE NOTIZEN

IHRE NOTIZEN

77



78

IHRE NOTIZEN

IHRE NOTIZEN

79



WELTWEITE SYSTEMLOSUNGEN
FUR BAU UND INDUSTRIE

Als Tochterunternehmen der global tatigen Sika AG, Baar/Schweiz,
zahlt die Sika Deutschland GmbH zu den weltweit fithrenden
Anbietern von bau-chemischen Produktsystemen und Dicht- und
Klebstoffen fiir die industrielle Fertigung.

Es gelten unsere jeweils aktuellen Geschaftsbedingungen.
Vor Verwendung und Verarbeitung ist stets das aktuelle lokale
Produktdatenblatt zu konsultieren.

Vor Verwendung und Verarbeitung ist stets das aktuelle Produktdatenblatt
zu konsultieren. Es gelten unsere jeweiligen aktuellen Allgemeinen
Verkaufs- und Lieferbedingungen.

SIKA DEUTSCHLAND GMBH
Stuttgarter Str. 139

72574 Bad Urach

Deutschland

Tel. +49 (0) 7125 940-7692
verkauf.industry@de.sika.com
www.sika.de/marine
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