Marine Handbuch
Fur elastische Kleb- und Dichtstoff-
systeme im Yacht- und Bootsbau
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Uber Sika

Sika bietet weltweit iber sein Netz an qualifizierten Sika-Handelspartnern oder direkt
technischen und logistischen Service. Informationen dariiber sind (iber die jeweiligen Sika
Landesgesellschaften erhaltlich. Ein Verzeichnis der Landesgesellschaften finden Sie in
diesem Handbuch.

Verarbeitungshinweise

Sika Produkte sind unter Beriicksichtigung der giiltigen Regelungen und Bestimmungen
fiir den Umgang mit chemischen Produkten zu lagern und zu verarbeiten. Es liegt in der
Verantwortung unserer Kunden sicherzustellen, dass eine angemessene und ausreichende
Einschdtzung der Gefahren, die durch die Verwendung unserer Produkie entstehen
konnen, zu berlicksichtigen ist. Bei der Verarbeitung sind die Gefahrenhinweise und
Sicherheitshinweise auf dem Gebinde zu beachten. Weitere Hinweise zur Sicherheit, zu
Schutz- und Erste-Hilfe-MaBnahmen sowie zur Entsorgung sind den jeweiligen Produkt-
Sicherheitsdatenbléttern zu entnehmen.

Wichtige Hinweise

Unsere anwendungstechnischen Empfehlungen in Wort und Schrift, die wir zur Unter-
stiitzung des Kéaufers bzw. Verarbeiters auf Grund unserer Erfahrungen entsprechend
des derzeitigen Erkenntnisstandes in Wissenschaft und Praxis nach bestem Wissen und
Gewissen geben, sind unverbindlich und bekunden kein vertragliches Rechtsverhaltnis 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
Geschaftsbedingungen. Fiir weitere technische Auskiinfte und objektbezogene Beratung
kontaktieren Sie bitte unseren Geschéftsbereich Industry. AuBerdem sind die auf Anfrage
bei allen Sika Gesellschaften erhéltlichen Produktdatenblétter und Sicherheitsdatenblatter
zu berticksichtigen. Diese werden regelmaBig iiberarbeitet, weshalb wir unseren Kunden
dringend empfehlen, nur die jeweils aktuellen Ausgaben zu verwenden.
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1 Vorwort

Seit Mitte des 17. Jahrhunderts, als die
industrielle Revolution ihren Anfang nahm,
hat sich die Verbindungstechnik sowohl in
Bezug auf die Methoden als auch bei den
Materialien enorm verandert. Damals war
es noch (iblich, Boote und Schiffe mit tradi-
tionellen Verfahren wie Nageln, Schrauben
und in den Folgejahren SchweiBen und
Nieten herzustellen. Heutzutage kennen
wir die Grenzen dieser herkdmmlichen
Fiigetechniken. Mittlerweile lassen sich
die wesentlichen Produktionsfaktoren Zeit,
Gewicht, Kosten und Funktionssicherheit
mit reaktiven Klebe-, Abdichtungs- und
Dampfungssystemen in hohem MaB positiv
beeinflussen.

Historisch betrachtet hat sich keine an-
dere Technologie im Schiffbau lber die
Jahrzehn-te so stark entwickelt wie die
Abdichtung von Decksfugen. Urspriinglich
wurden dazu Woll- oder Baumwollgarne
in Kombination mit Bitumenmaterialien
verwendet. Heute hat sich der Einsatz von
Elastomeren weltweit durchgesetzt.

Kieben, Dichten, Ddmpfen

Fiir alle Arten von Klebe- und Dichtan-
wendungen haben sich elastische Kleb-
stoffe dank ihrer einfachen Handhabung
und ihrer sehr guten Eigenschaften durch-
gesetzt. Die Grundfunktionen von Kleb-
und von Dichtstoffen sind weitestgehend
deckungsgleich: Sie sollen nicht nur ver-
binden, sondern auch wasserdicht ver-
schlieBen, Gerdusche dammen, isolieren
und vor galvanischer Korrosion schiitzen.
Damit helfen sie, die tiglichen Heraus-
forderungen im maritimen Umfeld zu be-
wiéltigen.

Uber das Marine-Handbuch

Dieses Marine-Handbuch basiert auf un-
seren langjéhrigen Erfahrungen mit der
elastischen Klebtechnik und dem Einsatz
von Werkstoffen, die den harten klima-
tischen Anforderungen und den extremen
mechanischen Belastungen im Marinebereich
ausgesetzt sind. Es dient dazu, Grundla-
genwissen, Arbeitsabldufe und allgemeine
Regeln im Umgang und der Anwendung
von Kleb- und Dichtsystemen zu vermitteln.

Bei sorgféltiger Umsetzung der in diesem
Handbuch beschriebenen Arbeitsanleitun-
gen lassen sich hochwertige Ergebnisse
erzielen und Schwierigkeiten vermeiden.
Die einzelnen Arbeitsschritte sind einfach,
deren genaue Einhaltung jedoch von ele-
mentarer Bedeutung. Aus diesem Grund
sollten vor dem Beginn der Arbeiten die
entsprechenden  Arbeitsanleitungen in
diesem Handbuch beriicksichtigt werden.

Bei sachgerechter Anwendung lassen
sich langlebige, hochbelastbare Klebe-
verbindun-gen gestalten. Speziell fiir den
Yacht- und Bootshau und fiir Reparatur
und Ausbau entwickelte Produkte des Sika
Marine-Sortiments bieten Ihnen fiir die ver-
schiedenen Bediirfnisse individuelle praxis-
erprobte Systemldsungen.
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2 Ubersicht Sika Marine Produkte

Sikaflex®-290 DC,
Sikaflex®-290 DC SL

Sikaflex®-291

Sikaflex®-292

Sikaflex®-295 UV

Sikaflex®-296

Sikaflex®-298

Sikasil®WS-605 S

J =

Sikaflex®-290 DC und Sikaflex®-290 DC SL sind einkomponentige Fugen-Dichtstoffe auf Polyurethan-
Basis, die speziell fiir den Teakdeck-Verguss entwickelt wurden. Sie besitzen eine hohe UV- und Wit-
terungsresistenz und sind hervorragend schleifbar.

Sikaflex®-291 ist ein einkomponentiger, niedrig viskoser Marine-Kleb-/Dichtstoff auf Polyurethanbasis. Er
wird fiir beanspruchte, elastische Dichtfugen und leicht belastete Verbindungen im Innen- und AuBenbe-
reich eingesetzt.

Sikaflex®-292 ist ein einkomponentiger Marine-Konstruktionsklebstoff auf Polyurethanbasis. Der hoch-
belastbare Klebstoff wird fiir eine Vielzahl von Klebeanwendungen wie bei der Deck-Rumpf-Verbindung,
beim Innenausbau oder fiir stark beanspruchte Beschldge und Anbauteile eingesetzt.

Sikaflex®-295 UV ist ein schnell abbindender, einkomponentiger Marine-Spezialklebstoff auf Poly-
urethanbasis und wurde speziell fiir die besonderen Anforderungen beim Einbau und der Abdichtung
von Scheiben und Fenstern aus Kunststoffglas entwickelt. Sikaflex®-295 UV ist fiir Kunststoffglaser (PC,
PMMA) geeignet.

Sikaflex®-296 ist ein schnell abbindender, einkomponentiger Marine-Scheibenklebstoff fiir Scheiben
und Fenster aus Mineralglas. Der leistungsfahige Klebstoff ist fiir Mineralglaser (ESG, VSG, Isolierglas)
geeignet. Er wird aufgrund seiner hohen UV- und Witterungsbestandigkeit auch fiir die AuBenverfugung
von Scheiben eingesetzt.

Sikaflex®-298 ist ein selbst verlaufender, einkomponentiger Marine-Flachenklebstoff mit hervorragenden
Klebeigenschaften. Er I4sst sich leicht auf der Fléche verteilen und bildet eine wasserdichte Flachen-
verklebung. Die lange Verarbeitungszeit ermoglicht die Verklebung von sehr groBen Flachen.

Sikasil® WS-605 S ist ein einkomponentiger, feuchtigkeitsvernetzender, elastischer Silikon-Fugendicht-
stoff, der speziell fiir Verglasungen sowie allgemein zum Abdichten von AuBenfugen verwendet wird und
insbesondere zur Wetterversiegelung bestimmter Verglasungsanwendungen geeignet ist.

Weitere Informationen oder spezifische Detailfragen entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt.

Abb. 1 Zertifkate von Lloyd’s Register, Det Norske
Veritas, RINA, Germanische Lloyd, American Bureau of
Shipping, Bureau Veritas, USPH
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3 Einfuhrung in die elastische Kilebetechnik

Klebstoffe finden zunehmend Einsatz in
modernen Fertigungsprozessen. Nirgendwo
ist diese Entwicklung so deutlich wie im
Yacht- und Bootsbau.

Der teilweise oder komplette Ersatz von
starren mechanischen Verbindungen durch
elastische Klebstoffe bietet Vorteile be-
zliglich Lebensdauer, Gewichtseinsparung,
Aerodynamik, Design und Konstruktion.
Gleichzeitig versprechen Klebeanwendun-
gen im Yacht- und Bootsbau wirtschaftli-
chen Nutzen.

Die einfachen, sicheren und bequemen
Verarbeitungseigenschaften der Sikaflex®
Marine Systeme, der sichere Aushérte-
mechanismus und Festigkeitsaufbau, kom-
biniert mit iiberragenden elastischen End-
eigenschaften eignen sich ideal fiir den
Bau von Freizeitbooten, Yachten, Féahren,
Kreuzfahrtschiffen sowie Offshore-Kon-
struktionen.

Die elastische Klebtechnik mit Sikaflex®
schafft eine dauerhaft belastbare Krafte-
libertragung durch den Abbau von Span-
nungsspitzen, bietet mit seinen Ddmpfungs-
eigenschaften Schutz vor unerwiinschten

Geréduschen und verhindert Korrosion und
Leckagen. Zusammen mit ihrer Fahigkeit,
verschiedene Materialien wie Holz, Stahl,
Kunststoff, GFK und Fliesen miteinander
zu verbinden, haben diese Systeme die
Umsetzung einer vollig neuen Verbindungs-
technologie und Bauweise sowohl im Yacht-
und Bootsbau als auch im kommerziellen
Schiffbau ermdglicht. Die einfache und
anwenderfreundliche Verarbeitung bei
gleichzeitiger Verbesserung der Arbeits-
ergebnisse flihrt zu einer deutlichen
Steigerung der Wirtschaftlichkeit in der
Produktion.

Durch die Anpassungsfahigkeit der elas-
tischen Klebtechnik und die Verfliigbarkeit
individuell gestaltbarer Anwendungssys-
teme ist diese Art der Klebtechnik optimal
geeignet fiir einen breiten Einsatzbereich.
Elastische Verklebungen erlauben De-
signern und Konstrukteuren im Yacht- und
Bootsbau ein HochstmaB an Gestaltungs-
freiheit. Die Verpackungen und Fiillmengen
der Sikaflex®-Produkte sind so intelligent
gewdhlt, dass durch die Reduktion von
Restmengen und Leergut dem Anspruch
einer okologischen und wirtschaftlichen
Produktphilosophie absolut entsprochen
werden kann.

Der wachsende Einsatz elastischer Kleb-
und Dichtsysteme im Yacht- und Bootsbau
macht es notwendig, dass sowohl Instand-
setzungs- und Reparaturwerften als auch
der interessierte Bootsbesitzer die richtige
Verwendung und die professionelle Verar-
beitung von Sikaflex®-Systemen kennen.

Dieses Marinehandbuch richtet sich an Per-
sonen in den Bereichen Design, Konstruk-
tion, Spezifikation, Produktion und Unter-
halt/Reparatur von Freizeitbooten, Yachten
und Schiffen. Es beinhaltet theoretische und
praktische Informationen sowie Arbeitsan-
leitungen fiir typische Klebe- und Dichtan-
wendungen.

Sika bietet fiir seine Produkte und deren An-
wendung einen umfangreichen technischen
Unterstiitzungs- und Beratungsservice. Bitte
wenden Sie sich bei Fragen direkt an den
Sika Geschéftsbereich Industrie in lhrem
Land. Eine entsprechende Adressliste finden
Sie im Kapitel 8 dieses Handbuchs.
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3.1 Charakteristische Eigenschaften der elastischen
Sika Kleb- und Dichtsysteme im Yacht- und Bootshau

Vorteile fiir die Werft wahrend der Produk-
tion und fiir den Eigner wahrend des
Schiffsbetriebs:

Lange Lebensdauer

¢ Gepriifte Bestandigkeit gegen Witterung
und UV-Licht

e Seewasser- und extremklimaerprobte
Verbindungen und Dichtungen

e Kalte Fiigetechnik, verzugfreies Ver-
binden

e Verbinden ohne Oberfléchenverletzung

e Schutz vor elektrochemischer Korrosion

e Reduzierung von Spannungsspitzen

e Bestandigkeit gegen hohe mechanische

Belastungen

Hohe Kraftiibertragung

Sika Marine Handbuch_9

Komfort

e Gerdusch- und Vibrationsddmpfung

o Verbinden gleicher oder unterschied-
licher Materialien

¢ Schlagfeste, dauerbesténdige Ver-
bindungen

* Regionaler Sika Beratungsservice

Designfreiheit

o Leichtbauweise

e Ausgleich unterschiedlicher Aus-
dehnungen

e Gleichzeitiges Verbinden und Dichten

o (berlackierbarkeit

e \erbinden von lackierten Teilen

¢ Anwendungsspezifische Produktauswahl

Kostenersparnis

¢ Einfache und sichere Verarbeitung

e GroBere Fertigungstoleranzen der
Einzelteile

e Ermdglichung einer Leichtbauweise

e Einsparung kundenspezifischer
Dichtprofile

® Flexibler Produktionsablauf

e Kurze Aushérte- und Wartezeiten

e Kleben und Dichten in einem Arbeits-
gang

e Weniger Vor- und Nachbearbeitung



3.2 Typische Klebeverbindungen

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

¢ Welche Materialien sollen verbunden
werden?

Welche mechanischen Eigenschaften
haben die Verbindungsteile?

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

Welche Vorbehandlung der Oberfldchen
ist erforderlich?

Welche Kréfte (Dauer- und Spitzenwert)
sollen {ibertragen werden?

Wie soll die Verklebung endbehandelt
werden (geschliffen, iberlackiert, etc.)?
Welche Bestandigkeit (chemisch, W,
thermisch) wird gefordert?

Anwender von Marine Klebe- und Abdich-
tungssystemen wie Werften oder Schiff-
bauer erhalten durch den Technischen
Service der Sika Industry Landesgesell-
schaften Unterstiitzung bei der Auslegung
von Klebeverbindungen.

Es konnen unterschiedliche Kréfte auf die
Klebeverbindung einwirken:

e Scherkrifte (Verschiebekréfte)

e Zugkrafte

e Druck (Quetschkréfte)

e Torsion (Verwindungskrafte)

e Schélkréfte

Die Festigkeit einer Verbindung ist ab-
héngig von der Festigkeit und GroBe der
Verbindungsflache, der inneren Festig-
keit des Klebstoffes und der Spannungs-
verteilung innerhalb der Verbindung. Eine
schlecht ausgelegte Verbindung kann zu
Spannungsspitzen im Klebstoff und in den
Fiigepartnern filhren. Die Belastbarkeit ist
dadurch geschwacht. Eine gut ausgelegte
Klebung beriicksichtigt die praktische An-
wendung und die Geometrie der Fuge. Die
richtige Auslegung der Klebeverbindung ist
Voraussetzung fiir eine dauerbestindige
Verbindung. Schilkrifte sollten grund-
satzlich konstruktiv vermieden werden, da
diese die Klebung extrem stark belasten.

Tabelle 1. Beispiele von Kréften

Scherkrifte

(Verschiebekréfte) *
) e— *
Zugkréfte
L o '
|
Druck
(Quetschkrifte) = ' e

Torsion >
(Verwindungs-
krifte

) \‘

Schilkrifte x

Tabelle 2. Beispiele von Klebeverbindungen

Besonders bei geringen
Materialstarken wegen einfacher

= Ausfiihrung und guter Festigkeit
bevorzugt. Gut auf Verschiebung
belastbar.

Gut auf Zug oder Druck belastbar,
= Klebeflache begrenzt

VergroBerung der Fligeflachen fiir die
=, Verbesserung der Kraftiibertragung

Die schrégen Klebeflachen ver-
groBern die Klebeflache, allerdings
fiir elastische Klebungen nicht gut
geeignet

Versteifende Wirkung, verringert
Schélkréfte

Uberlappung
Stumpfer StoB
“ i
Stumpfer StoB,
vergroBerte -
StoBfliche 1
Schéftung
“ =
AN
T-Profil 'S
\—
+
Flansch
- \ =

Verringert Schélkrafte, wird bei der
Scheibenmontage eingesetzt

Fragen zu speziellen Klebeverbindungen beantwortet Ihre Sika Landesgesellschaft.
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3.3 Oberflachenvorbehandlung

Die richtige  Oberflachenvorbehandlung
ist der Schliissel fiir eine erfolgreiche
Verklebung. In vielen Féllen ist eine Reini-
gung der Oberflache ausreichend. Sind die
Oberflachen jedoch nicht tragfahig, stark
verschmutzt, korrodiert oder stark gealtert,
wird eine aufwéndigere Vorbehandlung
notwendig, um eine perfekte und dauer-
hafte Verklebung zu erreichen. Typische
haftungsunfreundliche ~ Verunreinigungen
sind unter anderem Staub, Schmutz, Ole
und Fette, Rost, abblatternder Lack oder
Feuchtigkeit.

Die Oberflachenvorbehandlung ist

abhéngig

e vom zu verklebenden Material (Metall,
Kunststoff, Lack, Holz etc.),

e von den Arbeitsbedingungen,

e vom Verschmutzungsgrad,

e von den praktischen Gegebenheiten
vor Ort.

Detaillierte Informationen sind in der in
diesem Handbuch enthaltenen Sika Vor-
behandlungstabelle fiir Sikaflex® Marine-
anwendungen (vgl. Seite 72 dieses Hand-
buchs) oder direkt bei der jeweiligen Sika
Industry Landesgesellschaft zu erhalten.
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Mechanische Reinigung

Eine mechanische Reinigung wird

erforderlich

e bei korrodierter Oberflache,

e bei nicht tragfahiger Oberfldchenschicht,

e bei erkennbar schlechter Oberflache
(bspw. durch Verwitterung), obwohl die
Oberflachenbeschichtung nach wie vor
fest auf der Oberflache haftet,

e bei ungeeigneter Beschichtung des zu
verklebenden Materials.

Art und Umfang der Reinigung ist abhéngig
von der Art und dem Zustand der Ober-
fliche. Mit Schleifpads aus Nylongewebe,
Schieifpapier, Biirsten oder Schleifscheiben
sowie Trocken- oder Nass-Sandstrahlen
konnen Oberflichen mechanisch gereinigt
werden. Im Anschluss daran ist eine Reini-
gung z. B. mit Lésemitteln erforderlich.

Entstauben und Entfetten

Fiir das Entstauben eignet sich gereinigte
und olfreie Druckluft. In den meisten Féllen
ist der Einsatz eines Staubsaugers zu em-
pfehlen, um Staubverwirbelungen zu ver-
meiden. Alle nicht pordsen Oberflichen
sind vor dem Kleben zu reinigen. Dazu
sollten nur von Sika empfohlene Reinig-
ungsmittel verwendet werden. Ldsemittel
wie z. B. Spiritus oder Verdiinnung sind als
Reinigungsmittel nicht zu empfehlen, da sie
haftungsunfreundliche Bestandteile bein-
halten kénnen, die eine Haftung maglicher-

weise verhindern. Es diirfen nur saubere,
fusselfreie Papiertiicher oder Stofftlicher
verwendet werden. Diese sind regelméaBig
zu wechseln, um sicherzustellen, dass der
Schmutz wirklich entfernt wurde. Nach der
Reinigung muss die gereinigte Oberflache
trocken sein, bevor weitere Arbeitsschritte
folgen.

Bestimmte Losungsmittel, inbesondere,

“ Sika® Cleaner-205 und Sika® Aktivator,
werden fiir die Reinigung von saug-
féhigen bzw. pordsen Untergriinden
nicht empfohlen, da sie den Aushérte-
mechanismus von Kleb- und Dicht-
stoffen auf Polyurethanbasis beein-
tréchtigen konnen. Die Abliiftzeiten
sind stets zu beachten.

Weitere Vorbehandlungsmethoden
Bestimmte Werkstoffe wie zum Beispiel
Polyethylen (PE), Polypropylen (PP) oder
Polyoxymethylen (POM) sind mit chemisch-
physikalischen Methoden wie Beflammen,
Fluorieren oder Koronabehandlung vor-
zubehandeln, um eine gute Haftung zu er-
reichen. Fiir weitere Informationen wenden
Sie sich an ihre Sika Industry Landesges-
ellschaft.



3.4 Oberflache optimieren mit Haftreiniger und Primer

Bei klebefreundlichen Oberflachen reicht
oft das Reinigen und Aktivieren mit ei-
nem Haftreiniger (Sika® Cleaner-205 oder
Sika® Aktivator). Diese Produkte enthalten
haftungsverbessernde Stoffe und reinigen
die Oberflache zusétzlich. Die Anwendung
erfolgt mit sauberem Papier oder Textiltii-
chern.

Bei einigen Untergriinden wird mit dem Auf-
bringen eines Primers (Voranstrich) die Haf-
tung und die Eigenschaften der Oberfldche
flir das Kleben optimiert.

Porose und raue Oberflachen erfordern ei-
nen Primer mit filmbildenden Eigenschaf-
ten. Die Oberfliche wird dadurch verfestigt
und geglattet. In einigen Fallen verhindern
filmbildende Primer eine Wanderung von
Substanzen wie Weichmacher oder Harze
zwischen Klebstoff und Oberfldche, was
ansonsten zu Haftstérungen oder Verfar-
bungen im Material fiihren konnte. Vor der
Klebung muss der Primer vollig getrocknet
sein (minimale Abliiftzeit). Sollte zwischen
Vorbehandlung und Klebstoffauftrag zu viel
Zeit vergangen sein (maximale Abliiftzeit),

3.5 Arbeitsvorbereitung

Vorbereitung und Planung

Eine richtige Vorbereitung und Planung der
Arbeitsabldufe sichert einen ziigigen und
reibungslosen Produktionsablauf. Rechtzei-
tiges Festlegen der Werkstoffe und Kenntnis
der Oberflichenbeschaffenheit (roh, grun-
diert, lackiert usw.) ermdglichen die richtige
Auswahl der geeigneten Klebstofftypen und
der dafiir notwendigen Vorbehandlungs-
schritte. Die Auswahl klebefreundlicher
Werkstoffe bzw. Oberflichen vereinfacht
die Vorbehandlung. Im Zweifelsfall wird die
Durchfiihrung von vorausgehenden Klebe-
und Kompatibilititstests empfohlen.

Der Arbeitsplatz

Ein sauberer, gut vorbereiteter Arbeits-
platz in gut durchliifteten, hellen Rdumen
erleichtert das Arbeiten und ist die Grund-
voraussetzung fiir eine erfolgreiche Ver-
klebung. Bei der Verarbeitung sollte eine
Umgebungstemperatur von mindestens
+5° C und hdchstens +35° C, im Idealfall
zwischen +15° C und +25° C bei relativer
Luftfeuchtigkeit (rel. LF) von mindestens
30 % herrschen. Trennen Sie die Vorberei-
tungsarbeiten (Grobreinigen und Schleifen)
vom Bereich Primern und Kleben. Fiir die
jeweiligen Arbeitsschritte sollten die erfor-
derlichen und geeigneten Hilfswerkzeuge
und Materialien bereitstehen.

Checkliste Vorbereitung

o Sauberer Arbeitsplatz, stabile Arbeits-
platte, Markierungsstifte und -band zur
Kennzeichnung der Klebeflache,

e Staubsauger oder 6lfreie Druckluft,

e Reinigungspapier oder fusselfreie,
saubere Tiicher,

e fiir jeden Primer einen separaten Pinsel
oder Filzapplikator,

o reiBfestes, wasserabweisendes, silikon-
freies glattes Klebeband,

e Arbeitshandschuhe,

e ausreichende Beliiftung,

o Temperaturbeschrankungen fiir Um-
gebung und Untergriinde beachten,

e Taupunkt beobachten. Dieser darf nicht
unterschritten werden, da keine Konden-
sation auf den Klebeoberflachen
enstehen darf.

muss die Oberfliche neu vorbehandelt
werden. Die minimalen und maximalen Ab-
liftzeiten sind in der Vorbehandlungstabelle
auf Seite 72 zu finden. Die Primeroberflache
muss vor Staubablagerung und Verschmut-
zungen jeglicher Art geschiitzt sein, bis die
Klebeverbindung hergestellt ist.

Pigmentierte Primer miissen vor der An-
wendung gut geschiittelt werden. Nach Ge-
brauch muss die Dose sofort geschlossen
werden.

Checkliste Ausriistung und Material

¢ Bewéhrte Handdruck- bzw. Luftdruck-
pistole oder Akkupistole (siehe Gerate-
technik und Zubehtr),

e Kartuschendffner oder Schraubendreher

zum Offnen der Kartusche,

scharfes Messer fiir den Diisenzuschnitt,

elastische Abstandshalter fiir die

Einstellung der erforderlichen Klebstoff-

schichtstarke verwenden. Hérte sollte

idealerweise dem zu verwendenden

Kleb-/Dichtstoff entsprechen (Abstands-

halter niemals mit Sekundenklebstoff

auf die Fiigeteile aufbringen),

o Hilfsmittel fiir das Fixieren der zu mon-
tierenden Teile (Klemmen, Gewichte, etc.),

e Spachtel fiir das Entfernen groBer Kleb-

stoffreste,

Sika® Remover-208 fiir das Entfernen

nicht ausgeharteter Klebstoffreste von

nicht-porésen Oberflachen,

e Sika® Abglattmittel N und Glattholz fiir
das Abglatten der Sikaflex®-Dichtfugen,

e Sika® Handclean Reinigungstiicher.

12_Sika Marine Handbuch



3.6 Sikaflex® Applikation

Sikaflex® Kleb- und Dichtstoffe variieren
in der Viskositat von streichbaren, selbst-
nivellierenden Fliissigkeiten bis zu hoch-
viskosen, standfesten Pasten und werden
entsprechend der jeweiligen Anwendung
und der erforderlichen Funktionseigen-
schaften ausgewahlt. Die Produkte sind
in Kartuschen, Schlauchbeuteln, Tuben,
Hobbocks und Féssern erhéltlich und kon-
nen per Hand oder mittels handelstiblichen
Handdruck-, Luftdruck- oder Akkupistolen
verarbeitet werden. Zur Verarbeitung von
Hobbocks und Féissern werden pneuma-
tisch oder hydraulisch betriebene Pumpan-
lagen verwendet.

Die Wahl der Gebindeform ist von der Takt-
frequenz, von der zu verarbeitenden Menge
und den Umgebungsbedingungen der An-
wendung abhéngig. Das Aufbringen von
langen durchgéangigen Klebstoffraupen wie
zum Beispiel bei der Deck-Rumpfver-bind-
ung erfordert eine geiibte und ruhige Hand.
Dazu eignen sich Druckluft- oder Akkupis-
tolen sehr gut, da damit ein durchgehender
und ruckfreier AusstoB mdglich ist, so
beispielsweise bei der Verarbeitung von

Sika Marine Handbuch_13

hochviskosen Produkten wie Sikaflex®-292
oder Sikaflex®-296.

Die richtige Geometrie der Dicht-/Klebstoff-
raupe ist von entscheidender Bedeutung.
Fiir Dichtfugen wird die Diise entsprechend
der Fugenbreite schrig abgeschnitten. Tiefe
Fugen sollten von Grund aufgefiillt werden,
um Lufteinschliisse zu vermeiden. Wenn es
notwendig ist sollte die Fugenumgebung
mit Abdeckband abgeklebt werden. Nach
dem Abglétten der Fuge mit Sika® Abglatt-
mittel N muss das Abdeckband sofort ent-
fernt werden, um eine saubere, stoBfreie
Fugenkante zu erhalten.

Bei Klebeanwendungen werden die hoch-
viskosen Sikaflex®-Klebstofftypen in der
Regel in Form einer Dreiecksraupe aufge-
tragen, die mindestens doppelt so hoch wie
der verpresste Abstand bzw. die von den
Bauteilunebenheiten abhéngig ist. Dadurch
wird selbst bei groBen Unebenheiten eine
ausreichende Benetzung (iber die Lénge
der Fligepartner gewahrleistet.

Der Diisenzuschnitt richtet sich nach der
einzelnen Anwendung und wird wie in der
Abbildung 2 dargestellt vorgenommen.

A /
— p

~
Originaldiise

Schrég abgeschnittene
Runddiise fiir Dichtfugen

\ 4 o

~

V-Ausschnitt fiir Dreiecksraupen

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

Abb.2 Diisenzuschnitt



3.7 Verarbeitungs- und Aushartezeiten

Sikaflex® Kleb- und -Dichtstoffe sind hoch-
wertige einkomponentige Polyurethane, die
mit Luftfeuchtigkeit zu einem dauerbestén-
digen Elastomer ausreagieren. Sikaflex®
Produkte besitzen hervorragende Haftei-
genschaften und bieten eine hohe mecha-
nische Festigkeit. Temperatur und Feuchtig-
keit sind die Haupteinflussfaktoren auf den
Ausharteprozess.

Offenzeit

Die Offenzeit bestimmt den maximalen
Zeit-raum zwischen Klebstoffauftrag und
dem Fiigen der zu klebenden Teile. Dabei
ist die Hautbildungszeit bestimmend. Nur
innerhalb der Hautbildungszeit ist der Kleb-
stoff an der QOberflache klebrig und in der
Lage, mit den Fiigeteilen eine Verbindung
einzugehen. Bei einkomponentigen Kleb-
und Dichtstoffen beginnt die Reaktion mit
der Luftfeuchtigkeit an der &uBeren Haut
und setzt sich bis zum Klebstoffkern nach
innen fort. Wahrend der Aushdrtung des
Klebstoffs wird die Verklebung aufgebaut.

Generell gilt fir einkomponentige Poly-
urethane eine Offenzeit bis zur Ausbildung
einer Haut. Danach wird die Verklebung
mit dem Fiigeteil gehemmt. Bei zweikom-
ponentigen Systemen ist die Offenzeit du-
rch die chemische Reaktion, durch welche
der Klebstoff an Viskositdt zunimmt, be-
grenzt. Dadurch kann das Fiigeteil nicht
mehr richtig benetzt werden, was eine

erfolgreiche Verklebung verhindert (Haft-
strung). Abhéngig vom Klebstofftyp und
den klimatischen Bedingungen (Temperatur
und Luftfeuchtigkeit) variiert die Offenzeit
zwischen wenigen Minuten und mehr als
einer Stunde.

Aushiértezeit

Die Aushartezeit ist die Zeit, nach welcher
der Klebstoff komplett ausgehértet ist und
die Klebung voll belastet werden kann. Bere-
its wahrend der Aushértezeit konnen die ge-
klebten Teile nach Erreichen der Handling-
festigkeit bewegt werden.

Die notwendige Aushértezeit wird nicht nur
von den unmittelbar einwirkenden Kréften
und Belastungen bestimmt sondern ist auch
von anderen Faktoren abhéngig, die die Ge-
schwindigkeit der chemischen Reaktion
beeinflussen. Diese kénnen bei einkompo-
nentigen Produkten wie Sikaflex® oder

Sikasil® sein:

e Zugang des Klebstoffs zu Feuchtigkeit
(abhéngig von der Verbindungskonstruk-
tion),

e Wasserdampfdurchldssigkeit der
Fiigeteile,

¢ Umgebungsfeuchtigkeit,

e Umgebungstemperatur,

e Temperatur des zu verklebenden
Materials.

Die Produktionsprozesse kénnen durch

die Anwendung des richtigen Kleb- oder

Dichtstoffs und die sorgféltige Auswahl der

Verbindungskonstruktion optimiert werden,

bei einkomponentigen Produkten beispiels-

weise durch ungehinderten Zugang von

Feuchtigkeit zur Klebefuge.

Fiir weiterfithrende Informationen kontak-
tieren Sie bitte Ihre Sika Industry Landes-
gesellschaft vor Ort.

[ro]

(<]

(=]

= Nicht porose Oberflache

B Unausgehértetes Produkt

= Elastomer

Luftfeuchtigkeit

Abb. 3 Aushartungsverlauf: Reaktion mit Luftfeuchtigkeit zu einem Elastomer

14_Sika Marine Handbuch
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4.1 Verlegen von Teakdecks

Anwendungsbeschreibung

Das verrottungsresistente Teakholz wird
seit Jahrhunderten als Belagsmaterial im
Schiffbau  eingesetzt. Kostengiinstigere
Holzarten wie Oregon-Kiefer, Iroko oder
Dousie werden hierfiir ebenso benutzt, rei-
chen qualitativ aber nicht an das elegante
Holz des Teakbaums (lat. ,Tectona gran-
dis“) heran. Exklusivitdt und Funktionalitat
sind die beiden {iberzeugendsten Argumen-
te, die fiir Teak als bevorzugtes Holz fiir
Deckbelége sprechen.

Unabhdngig davon braucht jede Holzart
Schutz vor dem Eindringen von Wasser,
um dadurch moglicherweise auftretende
Schéden wie Fleckenbildung, Verrottung
des Holzes oder Korrosion von Metallteilen
zu vermeiden. Zu der statischen Versteifung
bietet ein Holzdeck zusétzliche Isolierung
sowohl im warmen als auch in kaltem
Klima.

Teakholz hat jedoch spezielle Eigenschaf-
ten, die beim Verlegen des Decks unbe-
dingt beriicksichtigt werden miissen. OI-
und Kautschukgehalt sowie Porositit und
Féarbung sind nach Herkunft und Alter des
Teaks verschieden.

Auf den folgenden Seiten wird detailliert die
richtige Planung, Verlegung, Bearbeitung
und Abdichtung des Teakdecks mit dem
Sika®Teakdeck-System beschrieben.

Solide, fachménnische Arbeit und die strikte
Einhaltung der Arbeitsanleitung sind Vor-
aussetzung fiir eine perfekte Qualitat, die
auch den rauen maritimen Bedingungen
standhdlt.

16_Sika Marine Handbuch



Aligemeine Ausfiihrungsbhedingungen

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

e das Deck ist wahrend der Arbeiten
gegen Sonneneinstrahlung und Regen
zu schiitzen,

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

o fiir gute Beliiftung ist zu sorgen,

e Schmutz, Staub, Wasser, Ole und Fette
kénnen zu einem Scheitern der Verkle-
bung fiihren.

Aligemeine Hinweise

Die Holzleisten sollten stehende Jahres-
ringe aufweisen. Die Kernholzfeuchte sollte
im Idealfall 12 % nicht iiberschreiten. Bei
hoheren Werten besteht die Gefahr der
liberméBigen Holzschrumpfung, die mégli-
cherweise zu Méngeln in der Verklebung
und daraus folgend zu einem undichten
Deck fiihren kann. Teakleisten bis zu 22
mm Dicke werden in unterschiedlichen
Ausfiihrungen angeboten (siehe Abb. 4).
Sika empfiehlt das tiefe Verbindungssystem
wie in Abb. 5 dargestellt.

Symmetrische Form

Tiefe symmetrische Verbindung

i S

Asymmetrisches Profil
mit einseitiger Trennlinie

e

Teakholz

Fugendichtstoff Sikaflex®-290 DC

Abb. 4 Typische Profile von Teakdeck-Planken

L
Abb.5 Vorgefertigtes Teakdeck aus Stabdeckleisten mit beachtlicher Festigkeit und Elastizitat

Sika Marine Handbuch_17
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4.1.1 Arbeitsanleitung fiir das Egalisieren, Kleben
und Dichten von Teakdecks
4.1.1.1 Oberflachenvorbehandlung

Aluminium- und Stahldecks

Stahl: Die Oberflache muss abgeschliffen oder sandgestrahit sein, um sie von Rost, Holzdecks werden in der Regel auf elln.Un-
z losen Partikeln, abgebléttertem Lack oder sonstigen Fremdkorpern zu befreien. Danach terdeck aus Stahl, Sperrholz, Aluminium,
Schleifstaub absaugen. Polyester oder Holz aufgebracht. Sowohl

Aluminium: Aluminiumoberfldchen sollten leicht sweepgestrahit werden. Aluminium als auch Stahl miissen vor einer
akkuraten Vorbehandlung nivelliert werden,
wéhrend Holz und Polyester bereits von
Natur aus eben sind.

Oberfldche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
Aktivator ~ erforderlich.

=

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hichstens 2 Stunden.

Bis zum néchsten Arbeitsschritt Schmutz, Staub oder sonstige Fremdkorper vermeiden.

Geschliffenes Deck mit zweikomponentigem Korrosionsschutzanstrich SikaCor® ZP
Primer mit einem sauberen Pinsel oder einer Walze und einem Verbrauch von 200 g/m?
7P deckend beschichten (Produktdatenblatt SikaCor® ZP Primer beachten).

&y P |

Trocknungszeiten:

Bei 10° C: 5 bis 14 Stunden
Bei 20° C: 3 bis 14 Stunden
Bei 30° C: 2 bis 14 Stunden

©

Wahrend der gesamten Aushértezeit vor Schmutz, Staub oder sonstigen Fremdkérpern
schitzen. Falls nétig die Oberfliche mit Wasser reinigen und komplett abtrocknen
lassen.

A

LS 1A
Abb. 6 Auftrag von SikaCor® ZP Primer mit einer
Walze auf ein Stahldeck

O

GFK-Decks

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

=)

208

Haftflache mit einem Schleifvlies anschleifen.

2 Schleifstaub absaugen.

Oberfléche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
Aktivator  erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Sika® Primer-215 oder Sika® Primer-206 G+P mit einem sauberen Pinsel, einem
ﬁ Schaumschwamm oder einem Filzapplikator diinn, aber deckend auf die Haftfldche
206 G+§ auftragen.

@ Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

€]
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Holzdecks

Haftfldche auf dem Deck mit Schleifvlies (80er-/100er-Korn) anschleifen.

Schleifstaub absaugen.

Teakdeck: Sika® Primer-290 DC mit einer Filzwalze diinn, aber deckend auf die
Haftfléche auftragen.

Andere Holzdecks: Sika® Primer-215 mit einer Filzwalze diinn, aber deckend auf die
Haftflache auftragen.

Trocknungszeiten:
Mindestens 30 Minuten bis hdchstens 24 Stunden.

[ | 3 —

= L iy -

Abb. 7  Auftrag von Sika® Primer-290 DC mit einer Abb. 8 Auftrag von Sika® Primer-215 mit einer Walze
Walze auf ein Teakdeck (Riickseite) auf eine GFK-Oberfldche

Sika Marine Handbuch_719



4.1.1.2 Einbetten der
Deckprofile

Sikaflex®-298 st ein elastischer Kleb-
stoff, der mit einer Zahnkelle (3 — 5 mm)
mit einem Verbrauch von etwa 600 ml pro
Quadratmeter auf die vorbereiteten Ober-
flachen aufgebracht wird. Deckprofile diir-
fen nur auf Klebstoffflichen verlegt werden,
welche noch keine Haut gebildet haben.
Deshalb ist es empfehlenswert, nur eine
begrenzte Flache mit Klebstoff zu benetzen.
Die AuBentemperatur + 35° C nicht iber-

schreiten. Die vorbehandelten Profile sind
mit mechanischen Mitteln wie der Vakuum-
druck-methode oder durch Verteilung von
Ausgleichsgewichten zu fixieren.

Ein Ausgleich von Unebenheiten ist nicht
notwendig, solange die Spalten und Ver-
tiefungen auf dem Unterdeck nicht gréBer
als 1,5 mm sind.

Die Profilstabe miissen innerhalb
der Hautbildezeit in den Klebstoff
eingesetzt werden. Deshalb sollten
nicht zu groBe Fldchen mit Klebstoff
vorbereitet werden.

Abb.9 Aufbringen des Decks

4.1.1.3 Arbeitsanleitung fiir das Kleben und Einbetten
von Teakprofilhdlzern mit Sikaflex®-298

298

Sikaflex®-298 wird mittels einer Zahnkelle (Zahnung 3 — 5 mm) bei ca. 600 ml/m?2
Verbrauch auf die vorbehandelten Deckflachen aufgetragen. Bei groBen Decks kann
alternativ der Sikaflex® Marine Dispenser benutzt werden. Der tatséchliche Verbrauch
ist von der Oberflachenbeschaffenheit abhangig. Sikaflex®-298 muss in einem
deckenden, geschlossenen, zwei Millimeter diinnen Film aufgetragen werden. Dadurch
ist der Decksunterbau zusétzlich vor Wassereinbruch geschiitzt.

Die exakte Positionierung der Teakprofile muss innerhalb von 20 oder 30 Minuten vor
Hautbildung erfolgen, weshalb nur fiir einen begrenzten Bereich Klebstoff aufgetragen
werden sollte. Profile leicht andrticken.

T Die Teakprofile miissen wéhrend der Aushértezeit mittels Spannvorrichtungen,

E Gewichten, Schrauben (kdnnen nach dem Aushérten wieder entfernt werden) oder
im Vakuumpressverfahren fixiert werden. Nach ca. 24 Stunden sind die Platten voll
belastbar und die Befestigungen kdnnen entfernt werden.

= Reste von nicht ausgehérteten Sika Kleb- und Dichtstoffen kdnnen von nicht porosen

- Oberflachen mit Sika® Remover-208 entfernt werden. Hierfiir sollten auf keinen Fall

208 andere Reinigungsmittel oder andere Cleaner verwendet werden. Auf sichtbaren
Holzoberflachen sollte damit solange gewartet werden, bis Sika Kleb- und Dichtstoffe
vollsténdig ausgehértet sind, die anschlieBend abgeschliffen werden kénnen.

Aushiértezeit

In der Regel muss bei vorschriftsméaBig
verlegten Stabdecksprofilen und einer Tem-
peratur von iber + 18° C nur 24 Stunden
bis zum néchsten Arbeitsschritt gewartet
werden.

20_Sika Marine Handbuch



4.1.1.4 Stabdecksverfugung

Abhéangig von Design und Konstruktion
des Decks kann es zu starken Bewegun-
gen der Decksplanken kommen. Wenn die
Fugen richtig dimensioniert sind, nimmt
Sikaflex®-290 DC bis zu 10 % der Fugen-
breite an Bewegung auf. Das Verhaltnis der
Bewegung zur Fugenbreite muss bereits
vor dem Beginn der Herstellung der Plank-
en beriicksichtigt werden. Rohes Holz quillt
bzw. schrumpft weniger aufgrund von Tem-
peraturschwankungen als vielmehr durch
Feuchtigkeitsaufnahme oder -abgabe.

Bei der Gestaltung der Fuge muss auch
die Bewegung des Unterdecks beriick-
sichtigt werden. Erhebliche Schwierig-
keiten konnen dann auftauchen, wenn
die in der Deckkonstruktion verwendeten
Holzer nicht ausreichend gelagert oder
getrocknet sind. Getrocknetes Teak-
holz sollte bei der Verarbeitung ca. 12 %
Kernholzfeuchte aufweisen. Wahrend des
Schiffsbetriebs kann sie dann zwischen 5 %
und 20 % schwanken.

Im Idealfall sollte das Teakholz strahlenfor-
mig/geviertelt gesdgt sein, um stehende
Jahresringe zu erhalten. Dadurch wird ein
Verziehen oder Schrumpf des Holzes min-
imiert.

Wichtig: Die Breite der Dichtfuge ist von der
Breite der Teakprofilstdbe und der Fugen-
tiefe abhéngig. Sollten die Fugenabmes-
sungen von den Empfehlungen der Tabelle
abweichen, ist die Sika Landesgesellschaft
zu kontaktieren.

Sika Marine Handbuch_21

Vorbehandlung der Fugen

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

dauerhafte Klebewirkung von Sikaflex®-290 DC zu erzielen. Fremdkorper wie
Schmutz, Staub, Fette und Ole sind komplett zu entfernen, die Fugen miissen vor dem
Klebstoffauftrag sauber, staubfrei und trocken sein.

:l"? Die Fugenflanken miissen mit duBerster Sorgfalt vorbehandelt werden, um eine

Fugenflanken von Teakprofilen mit Sika® Primer-290 DC und von anderen Holzprofilen
ﬁ mit Sika® Primer-215 primern. Primer mit einem Pinsel diinn, aber deckend auftragen.
290DC  Sika® Primer-290 DC bildet eine Schicht, die nach dem Primern auch in trockenem
Zustand nass und glanzend wirkt. Die Arbeitstemperatur sollte zwischen 5 und 35° C
betragen.

Trocknungszeiten:
® Mindestens 30 Minuten bis héchstens 24 Stunden.
Die Oberfldchen miissen gegen Staub und Nasse 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 verhindern.

Abb. 11 Sorgféltiges Aufbringen von Sika® Primer-290 DC

Tabelle 3. Leitfaden Fugenbreite und -tiefe Teak

Teakprofil mm 35 45 50 75 100 125
Breite

in 13/8 13/4 2 3 4 5

Fugenbreite mm 4 4-5 5-6 8 10 12

in 537 Si32-316  316-1/s 516 13/37 2/3

Fugentiefe mm 4-5 6 6 7 8 10

in 316-1/1 14 T4 9/32 516 13/37



4.1.1.5 Arbeitsanleitung fiir die
Stabdecksverfugung mit Sikaflex®-290 DC

290 DC

g]

Schleifen des Stabdecks

Vor Arbeitsbeginn ist sicherzustellen, dass die Holztemperatur unter + 30° C liegt.

AuBerdem ist zu beachten, dass die AuBentemperatur wahrend der Verarbeitung
konstant oder fallend ist. Sie sollte im Idealfall zwischen +5 und +35° C liegen.

Die Applikationsdiise zuschneiden und auf dem Fugenboden aufsetzen. Pistole in einem
Winkel von 60 — 90 ° schrag halten und Sikaflex® 290 DC ohne Lufteinschliisse im
Uberschuss in die Fuge einbringen. Handdruckpistolen, mit Schubstange betriebene
Druckluftpistolen oder Akku-Pistolen kénnen verwendet werden.

Die Diise mit konstanter Bewegung entlang der Fuge ziehen, die Fuge leicht tiberfiillen

Nach dem Verfiillen und vor der Hautbildung werden die Fugen mit einem leicht
biegsamen Spachtel im Winkel von 45° abgezogen. So wird ein gewdlbtes
Erscheinungsbild der Verbindungsstelle erzeugt und diese komplett gefiillt. Das seitlich
ausgetretene Material sollte unmittelbar nach dem Abziehen abgespachtelt werden, um
den Aufwand beim Schleifen zu reduzieren.

Verfiillte Fugen sind fiir mindestens acht Stunden vor Sonne und Regen zu schiitzen.
Abgespachteltes Material, 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.

Abbildung 13 zeigt, nach wie vielen Tagen bei den angegebenen klimatischen
Verhéltnissen Sikaflex®-290 DC abgeschliffen werden kann.

Vor dem Schleifen empfiehlt es sich, liber-
stehendes Sikaflex®-290 DC mit einem
Stechbeitel oder einem scharfen Messer zu
entfernen. Das vereinfacht den Schleifvor-
gang und die Fugenflanken werden weniger
belastet. Zuerst mit einem Schieifpapier mit
Kornung 80, danach mit Kérnung 120 oder
feiner schleifen. Das Schleifen sollte in Lauf-
richtung der Fugen erfolgen. Geeignet sind
Bandschleifer, Tellerschleifer oder elastisch
gelagerte Schleifscheiben.

Klima

Anzahl der Tage, bevor abgeschliffen werden kann

Abb. 13 Sichere Zeitspanne bis zum Abschleifen von Sikaflex®-290 DC

®

L e
Abb. 12 Deck mit einer
Industriebandschleifmaschine abschleifen

Abb. 14 Mit Sikaflex®-290 DC verfugen

Abb. 15 Sikaflex®-290 DC mit einem Spachtel abziehen
und einpressen

Endbehandlung

Eine Veredelung des Bootsdecks beispiels-
weise mit Klarlack ist nicht erforderlich
und wird nicht empfohlen. Viele Bootsei-
gentiimer bevorzugen jedoch eine Nach-
behandlung des Decks. Die Auswahl des
Lacksystems sollte gut iiberlegt werden, da
Losemittel und Weichmacher die Fuge an-
greifen kénnen. Zu beachten ist: Pflegemit-
tel nie auf unausgehartetem Sikaflex®-290
DC aufbringen. Eine Wartezeit von etwa
einem Monat ist einzuhalten. Die Vertrég-
lichkeit des Pflegemittels ist auf einer kleinen
Musterflache zu testen. Nachbehandlungs-
systeme wie starre Anstrichsysteme beein-
trachtigen die Elastizitdt der Fuge und
kénnen zu Ablésungen fiihren. Klarlacke
haben eine geringere Elastizitét als Abdich-
tungsmittel, sodass mdglicherweise Ritzen
entstehen konnen, die das Deck optisch
beeintrachtigen. Weitere Informationen zur
Pflege von Teakdecks finden Sie im Kapitel
Kapitel 4.1.3 (Seite 27).
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4.1.2 Kleben von vorgefertigten Stabdeckplatten

4.1.2.1 Vorteile fiir die Verwendung von vorgefertigten Stabdeckplatten

Die meisten Bootsbesitzer bevorzugen den
Einsatz von vorgefertigten Stabdecks, da
diese auBerhalb hergestellt werden kon-
nen und dadurch keine anderen Herstel-
lungsprozesse an Bord behindert werden.
Stabdeckplatten sind in Standardformaten

schnell verfiigbar, auf Anfrage werden sie
genau nach der Decksgeometrie gefertigt.
Zudem sind Stabdeckplatten leicht zu ver-
arbeiten und auf das Deck aufzubringen.
Die Anwendung von Sikaflex®-290 DC
oder Sikaflex®-290 DC SL vor Herstellung

auBerhalb des Schiffsdecks ermdglicht eine
wirtschaftliche Fertigung der Platten. So
werden Produktionszeiten verkiirzt und Ar-
beitsprozesse flexibler.

4.1.2.2 Anwendungsbeschreibung

Im modernen Bootshau werden Stabdecks
haufig aus vorgefertigten Platten eingesetzt
und direkt auf das Strukturdeck aufgebracht.

Tabelle 4.
Varianten von Stabdeckplatten

Variante 1 — Bootsbausperrholz

Teakplanken werden mit Sikaflex®-298 oder
Sikaflex®-291 auf das Bootsbausperrholz
aufgebracht. Sperrholz und alle anderen Holzer
auBer Teak miissen mit Sika® Primer-215
vorbehandelt werden.
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Damit lassen sich Zeit und Kosten sparen.
Diese Platten bestehen entweder aus
nach Schablone maBgefertigten Deckseg-

Variante 2 - Faserverstirkte
Kunststofftragerplatte

Faserverstérkte Kunststoffiragerplatte,

auf welche die einzelnen Teakplanken mit
Sikaflex®-298 oder Sikaflex®-291 aufgebracht
werden.

\

menten oder werden aus unidirektionalen
Platten ausgestanzt. Stabdeckplatten kon-
nen mit Verstarkung geliefert werden.

Variante 3 - Stabdeckplatte ohne Verstarkung

Teakbeplankung mit Sikaflex®-290 DC. Die
Planken werden bei dieser Variante mit
Sikaflex®-298 auf eine Kartonunterlage auf-
gebracht. AnschlieBend wird die Kartonschicht
abgeschliffen, sodass ein elastisches Stab-
Fugen-Plattenelement (ibrig bleibt (vgl. Abb. 5
auf Seite 17). Vor der Montage auf das Deck
muss mit Sika® Primer-290 DC geprimert
werden.

NG

Abb. 16 Stabdeck zur Aushdrtung eingespannt



4.1.2.3 Einbetten und Verkleben

Fiir die Montage der Platten auf das Deck
eignen sich einkomponentige Polyurethan-
Klebstoffe wie Sikaflex®-298 besonders
gut. Der hochfeste und dauerelastische
Klebstoff gleicht Toleranzen aus und dient
als weitere Schicht zwischen Struktur- und
Stabdeck dazu, das Deck flachendeckend

Tabelle 5. Methoden zum Aufbringen
und zur Verklebung des Decks

wasserfest abzudichten. Auf zusatzliche
mechanische Verbindungen kann verzich-
tet werden. So kann eine Verletzung des
Decks durch Bohrlocher der Schrauben
oder Bolzen vermieden und dadurch ein
Eindringen von Wasser verhindert werden.

1. Vakuumpresse

Das Stabdeck wird auf den Klebstoff
gelegt und mit einer luftdichten Folie
abgedeckt und diese an den Réndern
verschlossen. Eine Vakuumpumpe
entzieht die Luft, wodurch das Deck eng
an das Unterdeck gezogen wird.

Luftdruck

Abb. 19 Eine Vakuumpumpe zieht Luft von einem
abgedichteten Deck

2. GleichmiBige Verteilung

von Gewichten

Das Stabdeck wird auf den Klebstoff
gelegt und in regelmaBigen Abstanden
mit Gewichten beschwert.

A A A A

Abb. 20 GleichmaBig verteilte Gewichte halten das Deck
wahrend des Aushértevorgangs

3. Mechanische Fixierung

In gleichméBigen Absténden gesetzte
Klammern oder Schrauben fixieren das
Stabdeck bis zur Aushértung.

| T {

o l

- o
Abb. 21 RegelmaBig gesetzte Schrauben halten das
Deck wahrend des Aushértevorgangs

Abb. 17  Kundenindividuelles Teakdeck
nach MaB gefertigt
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4.1.2.4 Arbeitsanleitung zur Oberflachenvorbehandlung

GFK-Decks

Stark verschmutzte Haftflichen mit einem reinen Losungsmittel (Sika® Remover-208)
1"9 reinigen, um den grobsten Schmutz zu entfernen.

208

Haftfldche mit einem Schleifvlies anschleifen.

Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
r erforderlich.

M B &

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hichstens 2 Stunden.

Sika® Primer-215 oder Sika® Primer-206 G+P mit einem sauberen Pinsel, einem
Schaumschwamm oder einem Filzapplikator diinn, aber deckend auf die Haftflache

p auftragen.
oder 215

‘& B

® Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

Mit 2K-Lack beschichtete Werkstoffe aus Aluminium oder Stahl

U Vor der Anwendung ist sicherzustellen, dass das behandelte Metall-Deck verklebbar ist.

o Ansonsten ist die zu bearbeitende Flache bis zur metallenen Oberflédche abzuschleifen |
und mit SikaCor® ZP Primer vorzubehandeln (Produktdatenblatt SikaCor® ZP Primer ! =
beachten). |

Haftflache mit einem Schleifvlies anschleifen.

Schleifstaub absaugen.

'

Abb. 18 Auftrag von SikaCor® ZP Primer mit einer Walze

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

ke Al [0

=
=
<
g
g

@ Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Holzdecks

Haftfldche auf dem Deck mit Schleifvlies (80er-/100er-Korn) anschleifen.

Schleifstaub absaugen.

Teakdeck: Sika® Primer-290 DC mit einer Filzwalze diinn, aber deckend auf die
Haftflache auftragen.
C  Andere Holzdecks: Sika® Primer-215 mit einer Filzwalze auf die Haftflache auftragen.

A BN

290

oo

Trocknungszeiten:
Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

©
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Aluminium- und Stahldecks

=

Aktivator

&y P |

ZpP

©

04

Stahl: Die Oberfliche muss abgeschliffen oder sandgestrahlt sein, um sie von Rost,
losen Partikeln, abgeblattertem Lack oder sonstigen Fremdkdrpern zu befreien. Danach

Schleifstaub absaugen.

Aluminium: Aluminiumoberfléchen sollten leicht sweepgestrahlt werden.

Oberfléche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies

erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hichstens 2 Stunden.

Bis zum néchsten Arbeitsschritt Schmutz, Staub oder sonstige Fremdkorper vermeiden.

Geschliffenes Deck mit zweikomponentigem Korrosionsschutzanstrich SikaCor® ZP
Primer mit einem sauberen Pinsel oder einer Walze und einem Verbrauch von 200 g/m?
deckend beschichten (Produktdatenblatt SikaCor® ZP Primer beachten).

Trocknungszeiten:

Bei 10° C: 5 bis 14 Stunden
Bei 20° C: 3 bis 14 Stunden
Bei 30° C: 2 bis 14 Stunden

Wahrend der gesamten Aushartezeit vor Schmutz, Staub oder sonstigen Fremdkérpern
schiitzen. Falls nétig die Oberfliche mit Wasser reinigen und komplett abtrocknen

lassen.

4.1.2.5 Vorbehandlung der Klebeseite des Fertigteakdecks

Die sichtbaren Seiten der Stabdecks auf

faserverstarkten Kunststofftrdgerplatten sind

vom Hersteller bereits fertig bearbeitet, lﬂg
wahrend die Riickseite nachbehandelt wer-
den muss.

208

g
7

Z

Faserverstirkte Kunststoffiragerplatte

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

Haftflache mit einem Schleifvlies anschleifen.

Schleifstaub absaugen.

Stabdecks, nicht bzw. mit Sperrholz verstarkt

<

Z

&

290 DC
oder
215

©

Staub und sonstige Partikel absaugen

Teakdeck: Sika® Primer-290 DC mit einem sauberen Pinsel oder einer Filzwalze diinn,
aber deckend auf die Haftflache auftragen.

Andere Holzdecks: Sika® Primer-215 mit einem sauberen Pinsel oder einer Filzwalze
auf die Haftflache auftragen.

Trocknungszeiten:
Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.
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4.1.2.6 Verkleben der vorgefertigten Teakdecksplatten

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

Dispenser fiir das Auftragen des Klebstoffs verwendet werden.

208 Lésungsmittel verwenden.

entfernt werden.

290 DC
oder
295 UV

Die Deckplatte muss innerhalb der Hautbildungszeit des Klebstoffes positioniert und
angedriickt werden, um Lufteinschliisse zu beseitigen.

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

- entfernen. Hierfiir auf keinen Fall Sika Aktivator oder irgendein anderes Reinigung- oder

Gegebenenfalls die Platten wahrend der Aushértung mit einer Klemme, mit Gewichten
i3 oder Schrauben fixieren (nach der Verfestigung des Klebstoffs entfernbar). Alternativ
kann die Vakuumpresse verwendet werden.

Vollstdndige Belastbarkeit ist nach ca. 24 Stunden erreicht und die Fixierhilfen kdnnen

Anschlussfugen konnen mit Sikaflex®-290 DC, bei schragen und senkrechten Fléchen
mit Sikaflex®-295 UV ausgefiihrt werden.

4.1.3 Pflege von Teakdecks

Die originale Farbe und Optik eines Teak-
decks lassen sich durch regelméBige Pflege
weitgehend erhalten. Hierzu eignet sich das
Sika® Teak Pflegesystem.

1. Sika Teak Cleaner

Mitttels Biirste direkt auf das feuchte oder
trockene Deck auftragen und nach 15
Minuten mit sauberem Frischwasser ab-
waschen.

2. Sika Teak Oil

Mit einem sauberen Tuch auf das gereinigte,
trockene Deck auftragen, in das Holz ein-
dringen lassen und erst dann iberschiis-
siges Ol abwischen. Sobald sich erste
Verwitterungsspuren zeigen sollte die Be-
handlung mit Ol wiederholt werden.

Das Sika® Teak Pflegesystem ist mit
Sikaflex®-290 DC verfugten Decks kom-
patibel. Ohne den Einsatz eines Pflegesys-
tems kann das Deck in tiberschaubarer Zeit
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optisch verwittern und sich eine silbergraue
Patina ausbilden. Decks sollten regelmaBig
gewassert werden, um ein Austrocknen zu
vermeiden. In warmen Klimazonen sollte
das Deck taglich gewéassert werden. Ge-
legentlich, allerdings nicht zu héufig, kann
eine milde Reinigung mit 1 —2 % verdiinnter
Fliissigseife erfolgen. Bleichmittel, starke
Sduren und aggressive Chemikalien sind
zur Pflege von Teakdecks nicht geeignet.

Abb. 19 Sika Pflegeprodukte in der 1-Liter-Flasche

Hinweis: Bei starken Farbverdnderungen
kann ggf. mit einem Auftheller eine optische
Verbesserung erzielt werden. Sika Teak
Brightener ist auf Anfrage erhéltlich.

Abb. 20 Die passenden Pflegeprodukte lassen das
Deck wie neu wirken



4.2 Kleben von Holzbauteilen

4.2.1
Anwendungsbeschreibung

Im Yacht- und Bootsbau sowie im Seeschiff-
bau werden Treppen, Niedergidnge und
Handldufe wegen der Langlebigkeit und aus
optischen Griinden oft aus Tropenhdlzern
gefertigt. Falls die Holzteile geschraubt wer-

den, besteht die Gefahr, dass die genannten
Eigenschaften durch das Eindringen von
Feuchtigkeit in die Schraubenldcher stark
beeintrachtigt werden. Aus diesem Grund
empfiehlt es sich, aus Tropenhdlzern gefer-
tigte Bauelemente zu kleben und somit eine
Verletzung des Holzes durch Schrauben-
locher zu vermeiden. Insbesondere gilt

4.2.2 Arbeitsanleitung zur Oberflachenvorbehandlung

GFK-Oberfléachen

Schleifstaub absaugen.

Aktivator ~ erforderlich.

ny
(=1
(<2
(2]
B

o

das dort, wo Holz als tragendes Element
besonders robust sein muss, beispiels-
weise bei Badeleitern. Weitere Vorteile der
Verklebung sind die Trittschall- und Vibra-
tionsddmmung, ein verbesserter Korro-
sionsschutz durch Unversehrtheit lackierter
Fldchen sowie ganz allgemein die Vermei-
dung des Eindringens von Feuchtigkeit.

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

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies reinigen. RegelméaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

Sika® Primer-215 oder Sika® Primer-206 G+P mit einem sauberen Pinsel oder einer
Filzwalze diinn, aber deckend auf die Haftflache auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hichstens 24 Stunden.
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Mit 2K-Lack beschichtete Werkstoffe
aus Holz, Aluminium oder Stahl

Unbehandeltes Holz (Teak, Mahagoni)

Edelstahl (z. B. Leitern)

Vorbehandlung anderer Untergriinde siehe
Vorbehandlungstabelle fiir Sikaflex® Marine-
anwendungen auf Seite 72.
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Vor der Anwendung ist sicherzustellen, dass der 2K-Lack verklebbar ist. Ansonsten
ist die zu bearbeitende Fléche bis zur metallenen Oberfléche abzuschleifen und mit
SikaCor® ZP Primer vorzubehandeln (Produktdatenblatt SikaCor® ZP Primer beachten).

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.

Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies behandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies

erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

Haftflache auf dem Schiffsrumpf mit Schleifvlies (80er-/100er-Korn) anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

Primer mit einem sauberen Pinsel oder einer Filzwalze diinn, aber deckend auf die
Haftflache auftragen. Teakdeck: Sika® Primer-290 DC
Mahagoni: Sika® Primer-215

Trocknungszeiten: Mindestens 30 Minuten bis héchstens 24 Stunden.

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

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.

Schleifstaub absaugen.

Oberfléche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hichstens 2 Stunden.

Sika® Primer-210 mit einem sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator diinn, aber
deckend auf die Haftflache auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hichstens 24 Stunden.

4.2.3 Arbeitsanleitung zum Kleben von Holzbauteilen mit Sikaflex®-298 oder Sikaflex®-291

Beachten Sie zusétzlich das aktuelle
Produktdatenblatt und das Sicher-
heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
Sika Gesellschaften erhéltlich.

keinen Umsténden Sika® Aktivator
oder irgendein anderes Reinigungs-
oder Ldsungsmittel verwenden.

“ Fiir Reinigungsvorgénge unter
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291

Horizontale Untergriinde: Sikaflex®-298 oder Sikaflex®-291

Vertikale Untergriinde: Sikaflex®-291

Klebstoff auf den Untergrund auftragen und iiber die zu benetzende Fléche mit einem
Dreieckszahnspachtel (2 mm) verteilen. Die Schichtstarke sollte zwischen 0,5 und

1 mm liegen. Nichtfléchige Verklebung erfolgt mit einer Dreiecksraupe.

Holzbauteil innerhalb von 30 Minuten nach Auftrag des Klebstoffs zusammenfiigen.
Aufgrund dessen ist es ratsam, nur eine Flache mit Klebstoff zu benetzen, die innerhalb
dieser 30 Minuten bearbeitet werden kann. Die Verbundstruktur ist fiir mindestens 24
Stunden ohne weitere Bearbeitung zu fixieren.



4.3 Verkleben von rutschsicheren Decksbelagen

4.3.1
Anwendungsbeschreibung

Decksbeldge bieten eine rutschsichere
Oberflache und schiitzen das Deck vor
Beschddigung und Undichtigkeiten. Die
Verwendung eines einkomponentigen Poly-
urethan-Klebstoffs tragt zur maximalen Ef-

Vorbehandlung des Decksbelags

Aufgrund der vielen verschiedenen
Varianten von Decksbeldgen wird
grundsétzlich ein Test zum Uber-
priifen auf Haftung empfohlen.

fektivitat dieser Beldge bei und ermdglicht
deren einfache und professionelle Verle-
gung.

Die Beldge lassen sich mit einem elas-
tischen  Sikaflex®-Klebstoff  vorziiglich
verkleben. Die Verklebung ist einfach und
bietet langfristig gesehen bedeutende

4.3.2 Arbeitsanleitung zur Oberflachenvorbehandlung

GFK-Decks

Fi

3

Schleifstaub absaugen.

erforderlich.

Bekannte Beldge sind:

TBS Anti-slide
Treadmaster Lay Tech

Polygrip Nautoflex
norament Floormaster
Marinedeck 2000 Gates Rubber Co.
Flexiteek Aikona

Esthec Exa

FutureTeak DEK-KING

Der Belag muss frei von Trennmitteln oder anderen haftstorenden Substanzen sein.
Reinigung der Unterseite mit einem geeigneten Losungsmittel, das vom Hersteller
empfohlen wird. Vorab Vertréglichkeit des Belags mit dem Losungsmittel priifen.
Auf nicht pordsen Beldgen ist die Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung
eines sauberen, fusselfreien Tuchs oder Papiervlies zu reinigen. RegelméBiges
Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

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

Haftfldche mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies reinigen. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hdchstens 2 Stunden.
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Holzdecks

Aluminium- und Stahldecks

Beachten Sie zusétzlich das aktuelle
Produktdatenblatt und das Sicher-
heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
Sika Gesellschaften erhéiltlich.

Vorbehandlung anderer Untergriinde siehe
Vorbehandlungstabelle fiir Sikaflex® Marine-
anwendungen auf Seite 72.

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

4.3.3 Arbeitsanleitung

zur Verklebung von rutsch-
sicheren Decksbeldgen mit
Sikaflex®-298

Fiir Reinigungsvorgénge unter
keinen Umsténden Sika® Aktivator
oder irgendein anderes Reinigungs-
oder Ldsungsmittel verwenden.

Sika Marine Handbuch_31

>
Z
=<
2
S
=]

2| [0 i

Aktivato

r

©

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

Primer mit einem sauberen Pinsel oder einer Filzwalze diinn, aber deckend auf die
Haftflache auftragen.
Teakdeck: Sika® Primer-290 DC / Andere Holzdecks: Sika® Primer-215

Trocknungszeiten: Mindestens 30 Minuten bis héchstens 24 Stunden.

Bis zum néchsten Arbeitsschritt Verunreinigungen vermeiden.

Stahl: Die Oberfldche muss abgeschliffen oder sandgestrahlt sein, um sie von Rost,
losen Partikeln, abgeblattertem Lack oder sonstigen Fremdkdrpern zu befreien. Danach
Schleifstaub absaugen.

Aluminium: Aluminiumoberfl&chen sollten leicht sweepgestrahlt werden.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien
Tuchs oder Papiertvlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

Bis zum néchsten Arbeitsschritt Schmutz, Staub oder sonstige Fremdkdrper vermeiden.

Geschliffenes Deck mit zweikomponentigem Korrosionsschutzanstrich SikaCor® ZP
Primer mit einem sauberen Pinsel oder einer Walze und einem Verbrauch von 200 g/m?
deckend beschichten (Produktdatenblatt SikaCor® ZP Primer beachten).

Trocknungszeiten:
Bei 10° C: 5 bis 14 Std. / Bei 20° C: 3 bis 14 Std. / Bei 30° C: 2 bis 14 Std.

Wahrend der gesamten Aushartezeit vor Schmutz, Staub oder sonstigen Fremdkorpern
schiitzen. Falls nétig die Oberfliche mit Wasser reinigen und komplett abtrocknen
lassen.

Vor der Anwendung ist sicherzustellen, dass das behandelte Metall-Deck verklebbar ist.

Haftfldche mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen. Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies behandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs oder Papiervlies
erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Sikaflex®-298 auf den Haftgrund auftragen und (iber die zu benetzende Flache mit
einem Zahnspachtel (2 mm) verteilen. Die Schichtstérke sollte bei rund 1 mm liegen.
Alternativ kann der Sikaflex® Marine Dispenser fiir die Verarbeitung verwendet werden.

Belagsbauteil innerhalb von 20 bis 30 Minuten nach Auftrag des Klebstoffs aufbringen.
Aufgrund dessen ist es ratsam, nur eine Flache mit Klebstoff zu benetzen, die innerhalb
dieser Zeit bearbeitet werden kann.

Nachdem der Decksbelag verlegt ist sollte er mit einer Gummiwalze von der Mitte
nach auBen abgezogen werden, um Luftblasen zu entfernen und {iberschiissigen
Klebstoff unter dem Belagsrand hervorzudriicken. Es ist unerldsslich, dafiir Sorge zu
tragen, keine Luftblasen zu hinterlassen. Wichtig: Wenn sich das Belagsmaterial unter
Spannung befindet, miissen die Rander entsprechend beschwert werden.

Unausgehartete Sika Kleb- und Dichtstoffe sollten von nicht-porésen Untergriinden und
von Werkzeugen ausschlieBlich mit Sika® Remover-208 entfernt werden. Bei pordsen
Oberflachen Sikaflex® ausharten lassen und danach mechanisch entfernen.



4.4 Einbetten und Dichten von Beschlagen

4.41
Anwendungsbeschreibung

Samtliche Deckbeschldge miissen absolut
wasserdicht montiert sein, manche davon
sind unter Umsténden hohen Kréften und
Torsionsbewegungen ausgesetzt. Undich-
tigkeiten konnen erhebliche Schéden wie
Korrosion, Aufldsung des GFK-Verbunds,
Osmose sowie Leckagen, verbunden mit
Schéden an der Inneneinrichtung, nach sich
ziehen.

Einbetten und Abdichten von mecha-
nisch hoch belasteten Beschlégen
Deckbeschldge wie Piittings, Fockleit- oder
Genua-Schienen, Winschen und Umlenkrol-
len miissen starke dynamische Krafte auf-
nehmen. Fiir diesen Zweck sollte ein hoch-
wertiges Produkt wie z. B. Sikaflex®-292
verwendet werden. Es muss zusatzlich eine
mechanische Befestigung erfolgen.

Einbetten und Abdichten von mecha-
nisch gering belasteten Beschlégen:
Deckbeschldge wie Liifter und Abdeck-
leisten miissen dicht sein aber keine hohen
Zugkréfte aufnehmen. Diese Beschldge las-
sen sich mit Sikaflex®-291 oder bei sicht-
baren Verfugungen mit Sikaflex®-295 UV
abdichten.

Um ein komplettes Herausquetschen des Dichtstoffes zu vermeiden sollten 1 mm starke Unterlegscheiben verwendet werden. Dadurch bleibt
nach dem Festziehen der Schrauben gentigend Dichtstoff im Spalt vorhanden. Dies erleichtert spéter auch die Demontage.

4.4.2 Arbeitsanleitung zur Oberflachenvorbehandlung

Holz (unbehandelt)

Schleifstaub absaugen.

Haftflache auftragen.
Teakdeck: Sika® Primer-290 DC

Andere Holzdecks: Sika® Primer-215

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

Primer mit einem sauberen Pinsel oder einer Filzwalze diinn, aber deckend auf die

Trocknungszeiten: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.
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Metalluntergriinde (lackiert)

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
o 1”? oder Papiervlies reinigen. RegelméBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
Aktivator  erforderlich.

® Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

Bronze-, Messing- und Edelstahlbeschlage

Oberfléche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
m oder Papiervlies reinigen. RegelméaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
Aktivator  erforderlich.

Abb. 21 Eine mit Sikaflex® verklebte und abgedichtete
Backbord-Luke @ Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

ﬁ Sika® Primer-210 mit einem sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator diinn, aber
w deckend auf die Haftflache auftragen.
210

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

I

b
(
©

Aluminiumbeschliage

g]

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
1"? oder Papiervlies vorbehandeln. RegelméBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
or erforderlich.

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.

>

ktiva

=3

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Sika® Primer-210 mit einem sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator diinn, aber
ﬁ deckend auf die Haftfldche auftragen.

S
R

Abb. 22 Eine Auswahl an Beschldgen, die mit Sika-
Klebstoffen abgedichtet werden kdnnen

@ Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

Fiir die Vorbehandlung anderer Untergriinde beachten Sie bitte die Vorbehandlungstabelle
fiir Sikaflex® Marineanwendungen auf Seite 72.

4.4.3 Arbeitsanleitung zum Dichten von Beschlagen
mit Sikaflex®-291, Sikaflex®-292 oder Sikaflex®-295 UV

Beachten Sie zusatzlich das aktuelle Vor dem Primern und Abdichten angrenzende Bereich abdecken.
H Produktdatenblatt und das Sicher- @
heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
Sika Gesellschaften erhéiltlich. Klebstoffe in der erforderlichen Schichtstérke auf das Deck und in die Schraubenldcher
applizieren und den Beschlag aufsetzen.

Schrauben maximal bis zur Starke des Abstandhalters anziehen.

Herausquellenden Klebstoff mit einem Kunststoffspachtel abziehen und Abdeckband
entfernen.

Nach 24 Stunden konnen die Schrauben festgezogen werden.

Ql & /e
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4.5 Verkleben von Flybridge-Konstruktionen

4.5.1
Anwendungsbeschreibung

Viele moderne Motoryachten verfiigen (iber
eine Flybridge-Konstruktion. Diese kann
mit herkdmmlichen Montagemethoden wie
Schrauben oder starres Verkleben mon-
tiert werden. Die im Betrieb auftretenden
Kréfte erzeugen Spannungsspitzen, die zu
Ermiidung und Bruch der starren Verbind-

£

ung und der Werkstoffe mit der Gefahr
des anschlieBenden Wassereintritts fiihren
konnen. Elastisch verklebte Flybridge-Kon-
struktionen bieten eine gleichmaBige Span-
nungsverteilung und eine hohe Robustheit.
Die Verbindung ist dauerhaft und verhindert
eine Uberlastung der Werkstoffe.

Bei hohen Geschwindigkeiten sorgen Fly-
bridges fiir eine enorme Beanspruchung

4.5.2 Arbeitsanleitung zur Oberflachenvorbehandlung

GFK

)

208

Schleifstaub absaugen.

erforderlich.

der Verbindungen. Wegen seiner dynamisch
hohen Belastbarkeit ist Sikaflex®-292 fiir
diese spezielle Anwendung perfekt geeignet.

Dank seiner weiBen Férbung eignet sich
der wetterbestindige Sikaflex®-295 UV
ideal, die Verklebung optisch &uBerst
ansprechend zu gestalten.

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

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies reinigen. RegelméBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Sika® Primer-215 oder Sika® Primer-206 G+P mit einem sauberen Pinsel oder einem
Filzapplikator diinn, aber deckend auf die Haftflache auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.
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4.5.3 Arbeitsanleitung zum Verkleben von Flybridge-Konstruktionen mit Sikaflex®-292

Beachten Sie zusétzlich das aktuelle

H Produktdatenblatt und das Sicher-
heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
Sika Gesellschaften erhaltlich.

Sika Marine Handbuch_35

292

Aufbringen von elastischen Abstandhaltern mit einer Stérke von ca. 3 mm und einem
Hartegrad der Shore A (ca. 50).

Sikaflex®-292 mit einem geeigneten Raupenprofil auftragen. Der Flybridge-FuB muss
mit den Kleberaupen vollstandig umschlossen sein. Abhéngig von der Traglast wird
eine zusatzliche Raupe bendtigt. Bei freiliegenden Kleb-Dichtstoffflachen Sikaflex®-292
mit einer diinnen Schicht Sikaflex®-295 UV bedecken.

Bauteile innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des Klebstoffs zusammenfiigen.
Mit Klemmen oder anderen Fixierhilfen die Fiigeteile bis auf die Stérke der
Abstandhalter pressen.

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

=Rl

Fiir diesen Reinigungsvorgang unter keinen Umsténden Sika® Aktivator oder irgendein
anderes Reinigungs- oder Losungsmittel verwenden.

©

Klemmen und andere Fixierhilfen kénnen nach 12 Stunden entfernt werden.
Vollstandige Belastbarkeit ist nach ca. 7 Tagen erreicht.

Tipp: Geeignete Abstandshalter kénnen gegebenenfalls vorab mit Sikaflex®-292 auf PE-Folie geklebt
werden. Die Aushértungszeit betrégt hierfiir 2 bis 3 Tage.




4.6 Verkleben von Scheuerleisten

4.6.1
Anwendungsbeschreibung

Scheuerleisten schiitzen den Schiffsrumpf
vor Beschédigung. Sie sind hauptséchlich
dazu da, St6Be und scheuernde Belastun-
gen aufzunehmen und maglichst elastisch
abzufedern.

Durch die Verwendung einer elastischen
Klebeverbindung lasst sich beispielsweise
die StoBfestigkeit der Verbindung deutlich
verbessern, sodass der Rumpf optimal ge-

schiitzt ist. Mit dem elastischen Klebstoff
Sikaflex®-292 lassen sich Scheuerleisten
aus den gebréuchlichen Materialien wie
Holz, PVC oder auch PUR hochfest anbrin-
gen. Auftretende Belastungen bei An- und
Ablegemandvern werden weitgehend ab-
sorbiert.

Bei verschraubten Leisten ldsst sich ein
vergleichbarer Effekt durch das Hinterfiillen
der Scheuerleiste mit dem hochelastischen
Dichtstoff Sikaflex®-291 erreichen. Da-
durch werden zusétzlich zur Aufnahme der

4.6.2 Arbeitsanleitung zur Oberflachenvorbehandlung

GFK-Rumpf

" Scheuerleiste

<
Andriicken
<

Klebstoff-
Dreiecksraupen

Rumpfschale (Ausschnitt)

Abb. 23 Aufbau einer Scheuerleiste
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Schleifstaub absaugen.
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Torsionsbewegungen die Schraubenlocher
abgedichtet sowie Wasser- oder Schmutz-
hinterwanderung an den Scheuerleisten
verhindert.

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

Haftfldche mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hichstens 2 Stunden.

Sika® Primer-215 oder Sika® Primer-206 G+P mit einem sauberen Pinsel oder einem
Filzapplikator diinn, aber deckend auf die Haftflache auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hdchstens 24 Stunden.

36_Sika Marine Handbuch



Mit 2K-Lack beschichtete Schiffsriimpfe
aus Aluminium oder Stahl

Scheuerleisten aus Holz

Beachten Sie zusétzlich das aktuelle
Produktdatenblatt und das Sicher-
heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
Sika Gesellschaften erhéltlich.

Scheuerleisten aus gegossenem
PVG oder Polyurethan

Abb. 24 Ausschnitt (Beispiel) einer Scheuerleiste

=

Aktivator
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210
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Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich. Vertraglichkeit vorab priifen.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

Haftfldche auf dem Deck mit Schleifvlies (80er-/100er-Korn) anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

Primer mit einem sauberen Pinsel oder einer Filzrolle diinn, aber deckend auf die
Haftflache auftragen.

Teakdeck: Sika® Primer-290 DC

Andere Holzdecks: Sika® Primer-215

Trocknungszeiten:
Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

Die Klebeflache der Scheuerleiste muss frei von Trennmitteln oder anderen
haftstérenden Substanzen sein. Sdmtliche Spuren solcher Substanzen miissen vor der
Verarbeitung entfernt werden.

Scheuerleiste mit einem groben Schieifpapier (60er-/80er-Kérnung) anschleifen,
um die Oberflache aufzurauen.

Sika® Primer-210 mit einem sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator diinn, aber
deckend auf die Haftflache auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hichstens 24 Stunden.

4.6.3. Arbeitsanleitung zum Verkleben von Scheuerleisten mit Sikaflex®-291 oder Sikaflex®-292

Abb. 25 Abdichten der Flanken einer Scheuerleiste aus
Chrom

Fiir Reinigungsvorgénge unter
H keinen Umsténden Sika® Aktivator

oder irgendein anderes Reinigungs-

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

Sikaflex®-292 (oder Sikaflex®-291, wenn Scheuerleisten zusatzlich mechanisch fixiert
werden) mit einem geeigneten Raupenprofil auf die Haftfléche auftragen (Abb. 23 auf
Seite 36).

Innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des Klebstoffs Scheuerleiste aufbringen.

Scheuerleiste andriicken bzw. auf die Vorprofile driicken und fixieren.

Wahrend der Klebstoff aushértet, Scheuerleisten mit Klemmen oder anderen Fixierhilfen
fixieren. Wenn zusétzlich geschraubt werden muss, sind auch die Schraubenlécher mit
dem Klebstoff zu fiillen.

Klemmen und andere Fixierhilfen konnen nach 24 Stunden entfernt werden.

Vollstédndige Belastbarkeit ist nach ca. 7 Tagen erreicht.

Reste von unausgeharteten Sika Kleb- und Dichtstoffen kdnnen mit Sika® Remover-208
entfernt werden.



4.7 Deck-Rumpf-Verklebung

471
Anwendungsbeschreibung

Die wohl kritischste Verbindung eines Boots
ist diejenige zwischen Deck und Schiffs-
rumpf. Die elastischen einkomponentigen
Klebstoffe von Sika bieten sowohl Kon-
strukteuren als auch Bootsbauern zahl-
reiche Vorteile. Fiir die Bootshauingenieure
ist es mit dem richtigen Klebstoffsystem
nicht mehr entscheidend, wenn Deck und
Rumpf aus unterschiedlichen Materialien
hergestellt sind. Sie konnen trotzdem zu

einem Bauelement zusammengefiigt wer-
den, das sowohl stabil als auch langlebig
ist.

Die Verbindungsfliche zwischen beiden
Bauteilen muss nicht unbedingt eben
sein, da kleinere Abweichungen durch die
toleranzausgleichenden, spaltfiillenden Ei-
genschaften des Klebstoffs ausgeglichen
werden. Durch die Festigkeit des Kleb-
stoffs kann auf mechanische Verbindungen
verzichtet werden. Zudem sorgt dessen
Elastizitdt daflir, dass Beanspruchungen

4.7.2 Arbeitsanleitung zur Oberflachenvorbehandlung

Aluminiumoberflache

Schleifstaub absaugen.

erforderlich.

und Belastungen durch Temperaturwech-
sel, StoBe und Torsionskréfte abgefangen
werden kénnen. Fiir den Bootsbauer sind
die Montagetechniken einfach und ver-
einheitlicht. Mit der elastischen Klebtechnik
entfallen aufwéndige Laminierarbeiten.

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

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelméBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Sika® Primer-210 mit einem sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator diinn, aber
vollfléchig auf die Haftfliche auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hdchstens 24 Stunden
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GFK-Oberflache

Abb. 26 Sikaflex®-292 wird dickschichtig auf die
Verbindungsflache aufgetragen: Am Bug ...

Fiir die Vorbehandlung anderer
H Untergriinde beachten Sie bitte die

Vorbehandlungstabelle fiir Sikaflex®

Marineanwendungen auf Seite 72.

208

206 G+P
215

©

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

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

Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

Sika® Primer-206 G+P oder Sika® Primer-215 mit einem sauberen Pinsel oder einer
Filzwalze diinn, aber deckend auf die Haftflache auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

4.7.3 Arbeitsanleitung zur Deck-Rumpf-Verklebung mit Sikaflex®-292

Bitte (iberpriifen Sie vor der
Verklebung die richtige Passform
der Fiigeteile, damit eine miihsame

Korrektur der Verbindung vermieden
werden kann.

Abb. 27 ... und entlang der Seiten

11

292

Elastische Abstandhalter mit einer Starke von mindestens 4 mm und einem Héartegrad
der Shore A (ca. 50) positionieren. Diese kdnnen alternativ auch noch nach dem
Klebstoffauftrag aufgebracht werden.

Sikaflex®-292 mit einer durchgéngigen Kleberaupe in Zickzackform auf dem gesamten
Umfang der Rumpfschale auftragen. Die Menge an Klebstoff hdngt von der Breite

der Klebeflache ab. Vorhandene Aussparungen und Bohrungen (z. B. fiir Deckstiitzen,
Rohren oder Piittingseisen) vollsténdig in Klebstoff einbetten, um wasserdichte
Verbindungen sicherzustellen.

Die Bauteile innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des Klebstoffes fiigen.
Mit Klemmen oder anderen Fixierhilfen Deck und Rumpfteil bis auf die Starke der
Abstandhalter pressen.

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

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

Fiir diesen Reinigungsvorgang unter keinen Umsténden Sika® Aktivator oder irgendein
anderes Reinigungs- oder Losungsmittel verwenden.

7/
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<
>

Abb. 28 Beispiele fiir Deck-Rumpf-Verklebungen
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4.8 Kiel-Rumpf-Verbindung

4.8.1
Anwendungsbeschreibung

Speziell beim Segeln, beim , Trockenfallen®
oder bei einer eventuellen Grundberiihrung
ist die Verbindung zwischen Kiel und Rumpf
extrem stark belastet. Deshalb muss diese
Verbindung sehr sorgféltig geplant und aus-
gefiihrt werden, damit sie den auftretenden
Belastungen standhalten kann. Diese spe-
zielle Verbindungsstelle neigt dazu, undicht
zu sein. Rostflecken am Kiel lassen die un-
dichten Stellen erst dann erkennen, nach-
dem die Boote aus dem Wasser genommen
wurden.

4.8.2 Arbeitsanleitung zur Oberflachenvorbehandlung

Aluminiumrumpf Stark verschmutzte Haftflachen mit Sika® Remover-208 reinigen, um den grobsten

Schmutz zu entfernen.

Haftflache mit einem sehr feinen Schieifvlies anschleifen.

Schleifstaub absaugen.

Oberfléche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelméBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies

erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

g

B
Abb. 29 Den Kiel vorsichtig in die gew(inschte Position
schieben

Sika® Primer-210 mit einem sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator diinn, aber
deckend auf die Haftfldche auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hdchstens 24 Stunden.
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GFK-Rumpf

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

208

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.
E Schleifstaub absaugen.
5 Oberfléche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
m oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies

@ Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Abb. 30 Klebstoffauftrag

2’ Sika® Primer-206 G+P oder Sika® Primer-215 mit einem sauberen Pinsel oder einem

Filzapplikator diinn, aber deckend auf die Haftflache auftragen.
206 G+P
215
® Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.
Mit 2K-Korrosionsschutz beschichtete Stahlriimpfe und Stahlkiele
Oberflédche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
1”, oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies

Abb. 31 Die Verbindungsfuge wird fertiggestellt Aktivator ~erforderlich.

@ Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hichstens 2 Stunden.

Produktdatenblatt und das Sicher-
heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
Sika Gesellschaften erhéltlich.

H Beachten Sie zusétzlich das aktuelle

@ Trocknungszeit: Mindestens 24 Stunden.

Fiir die Vorbehandlung anderer Untergriinde beachten Sie bitte die Vorbehandlungstabelle
fiir Sikaflex® Marineanwendungen auf Seite 72.

4.8.3 Arbeitsanleitung zur Kiel-Rumpf-Verbindung mit Sikaflex®-292

11 Elastische Abstandhalter mit einer Starke von etwa 10 mm und einem Hartegrad der
Shore A (ca. 50) positionieren.

Sikaflex®-292 in ausreichender Menge auftragen. Jede Kleberaupe muss einen durch-
gehenden, geschlossenen Ring ohne Liicken bilden. Dasselbe gilt fiir die Raupen, die
um die Bolzenldcher gezogen werden.

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

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

e Q) 5

208
Nach 3 bis 4 Tagen sind die Kielbolzen festzuziehen. Der zusatzliche Anpressdruck auf
Fiir Reinigungsvorgénge unter ® den Klebstoff sorgt fiir die endgiiltige Torsionssteifigkeit der Kiel-Rumpf-Verbindung.
keinen Umsténden Sika® Aktivator Nach vollstdndigem Ausreagieren des Klebstoffes kann die Dichtfuge mit handel-
oder irgendein anderes Reinigungs- stiblichem Antifouling tiberstrichen werden. Die Dichtfuge nimmt die dynamischen
oder Ldsungsmittel verwenden. Belastungen auf und bildet eine absolut wasserdichte Kiel-Rumpf-Verbindung.
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4.9 Einbau von Scheiben aus Kunststoffglas

49.1
Anwendungsbeschreibung

Die im Bootsbau (iblicherweise verbauten
Kunststoffgldser werden aus transparentem
Polymethylmethacrylat (PMMA) oder aus
Polycarbonat (PC) gefertigt.

Diese Kunststoffgldser besitzen spezifische
Eigenschaften, die vor der Verarbeitung
bzw. Verklebung unbedingt beachtet wer-
den miissen. Generell neigen Kunststoff-
glaser bei unsachgeméBer Verarbeitung
zu Spannungsrissbildung. Durch die Wahl
des falschen Klebstoffs kann diese Gefahr
zusétzlich verstérkt werden.

Kunststoffgldser haben im Gegensatz zu
Mineralglas hohere thermische Lingenaus-
dehnungskoeffizienten. Deshalb muss bei
der Konstruktion zwischen Fensterfalz
und Scheibe eine mindestens 10 mm um-
laufende Fuge eingeplant werden, welche
die thermisch bedingten Bewegungen
auf-nimmt. Aus dem gleichen Grund miis-
sen bei eventuell vorhandenen Schrauben-
lochern die Durchmesser der Bohrung
groBer sein als die Schraubendurchmesser.

Plane Scheiben diirfen wegen der Gefahr
der Spannungsrissbildung nur plan einge-
baut und nicht durch mechanische Fixierung
auf Biegung gebracht werden. Gebogene
Scheiben sind von einem Kunststoffglas

verarbeitenden Betrieb vorzufertigen und zu
tempern, um einen spannungsfreien Einbau
zu gewahrleisten.

Aufgrund der Vielzahl an Kunststoffglastypen
wird empfohlen, die Vertraglichkeit mit
Sikaflex®-295 UV vorab zu priifen. Es ist zu-
dem zu beachten, dass extrudiertes Kunst-
stoffglas eher zu Spannungsrissbildung
neigt als gegossenes.

Informationen dazu sind bei allen Sika In-
dustry Landesgesellschaften erhaltlich.

42_Sika Marine Handbuch



Flansch/Rahmen /

Sikaflex®-295 UV Sichtfuge
Sika® UV Shielding Tape
Sikaflex®-295 UV
Fensterscheibe

Abb. 33 Beispiele dekorativer Elemente aus Glas in einem Luxusliner

Abb. 34 Typischer Aufbau eines Fensters mit Sika® UV Shielding Tape

4.9.2 Arbeitsanleitung zur Oberflachenvorbehandlung

GFK-Rahmen @ Alle notwendigen Bereiche abkleben.

Haftflache des Gelcoats mit einem sehr feinen Schieifvlies anschleifen.
E Schleifstaub absaugen.

oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
Aktivator  erforderlich.

1“7 Oberfléche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Sika® Primer-206 G+P oder Sika® Primer-215 mit einem sauberen Pinsel oder einem
ﬁ Filzapplikator diinn, aber deckend auf die Haftflache auftragen.

@ Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hdchstens 24 Stunden.
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Aluminiumrahmen Alle notwendigen Bereiche abkleben.

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

Oberfléche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.
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Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hichstens 2 Stunden.

Sika® Primer-210 mit einem sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator diinn, aber
deckend auf die Haftflache auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

PMMA/PC-Kunststoffglasscheiben Alle notwendigen Bereiche abkleben.

Haftflache mit Schleifpapier oder einem sehr feinen Schieifvlies abschleifen. Die
angrenzenden Bereiche mit Schmirgelpapier (80er-Kérnung) abschleifen, falls die
Kunststoffglasscheibe mit einer Kratzschutzbeschichtung versehen ist.
Schleifstaub absaugen.

O & [ &

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.
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Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

Sika® Primer-209 D mit einem sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator diinn, aber
deckend auf die Haftflache auftragen.
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Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis héchstens 24 Stunden.

Mit 2K-Lack beschichtete
Holz- oder Aluminiumrahmen

Alle notwendigen Bereiche abkleben.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelméBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
r erforderlich.

EN=I©
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z
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o

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

Fiir die Vorbehandlung anderer
Untergriinde beachten Sie bitte die
Vorbehandlungstabelle fiir Sikaflex®
Marineanwendungen auf Seite 72.
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4.9.3 Arbeitsanleitung zum Einbau von Scheiben aus
Kunststoffglas mit Sikaflex®-295 UV

& b

N
©
(5}
5

©

-—
-

Elastische Abstandhalter (Hérte Shore A, ca. 30) positionieren. Abhangig von der GroBe
der Glasscheibe sollten die Abstandhalter ausgewahlt werden.

Die Abstandhalter diirfen die Klebstoffraupe nicht unterbrechen.

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

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

Bei senkrecht stehenden Scheiben miissen zusatzliche Klotze aus Holz oder Kunststoff
angebracht werden, um ein Absacken zu verhindern. Nach der Aushartung miissen

diese wieder entfernt werden. Die Sichtfuge muss mindestens 10 mm breit sein

(vgl. Abb. 35).

®

N nachgeglattet werden.

295 WV

=

Haut gebildet hat.

she B =[

Schutz der Klebschicht
Kunststoffglasscheiben schiitzen die Kleb-
schicht in der Regel nicht vor Beschédigung
durch UV-Einstrahlung. Aus diesem Grund
muss die Klebschicht mit einer der folgen-
den Methoden vor direkter Sonnenstrahlung
geschiitzt werden.

Kunststoffscheiben mit einer Transmis-

sion von mehr als > 0,5 % im UV-Bereich

(gemessen mit Messgerat X-RITE oder

Gretag)

e AuBen montiertes, lichtundurchldssiges
Abdeckprofil in ausreichender Breite

Kunststoffscheiben mit einer Transmis-

sion von weniger als < 0,5 % im UV-

Bereich (gemessen mit Messgerat X-RITE

oder Gretag)

e UV-Schutz ausschlieBlich durch Ver-
wendung von Sika® Primer-209 D
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Klemmen und andere Fixierhilfen kdnnen nach 24 Stunden entfernt werden. Nach dem
Aushérten des Klebstoffs kann die Versiegelung der Dehnfuge mit Sikaflex®-295 UV
erfolgen. Noch bevor der Klebstoff eine Haut gebildet hat kann mit Sika® Abglattmittel

Nach der Fertigung samtliche Abdeckbénder entfernen, noch bevor der Klebstoff eine

Reste von unausgeharteten Sika Kleb- und Dichtstoffen sind mit Sika® Remover-208 zu
entfernen. Fiir diesen Reinigungsvorgang unter keinen Umsténden Sika® Aktivator oder
irgendein anderes Reinigungs- oder Losungsmittel verwenden.

Dicke des Kunststoff-
glasscheibe (D)

Kunststoffglas-
scheibe
.

Uberlappung
UV-Schutz (0)

Sikaflex®-295 UV

Sikaflex®-295 UV |
Sichtfuge

Sika-Richtlinie 0=2xD

Beispiel: Wenn D = 8 mm betrégt, dann
sollte die Uberlappung (0)
mindestens 16 mm betragen

Fensterversiegelung

Die Verfugung des Spalts zwischen Fen-
ster und Rahmen mit Sikaflex® Produkten
erfolgt sowohl aus optischen als auch aus
technischen Griinden. Die Oberflachen
miissen dabei genau so bearbeitetet wer-
den wie bei der Verklebung. Einerseits wird
durch die Fensterversiegelung der Klebstoff
vor stehendem Wasser geschiitzt, ander-
erseits wird dadurch das Fenster optisch
aufge-wertet. Die Fuge muss komplett
verfiillt sein, zwischen der Klebstoffraupe
und der Fuge darf kein Spalt entstehen.
Das folgende Diagramm illustriert die er-
forderlichen SichtfugenmaBe fiir Kunst-
stoffglasscheiben unter Verwendung von
Sikaflex®-295 UV.

Sichtfugenbreite
20

OK

Minimale Sichtfugenbreite (mm)
(==}

0 1 2 3
Léngste Fensterkante (m)

Abb. 36 Verhaltnis Rahmen-Sichtfuge zu FenstergroBe

Klebschichtdicke
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E

£

2 0K

s 6

8

s 4

©

£

s 2
0 0.5 1 1.5 2
Léngste Fensterkante (m)

Abb. 37 Verhéltnis Klebschichtdicke zu FenstergréBe

Beachten Sie zusétzlich das aktuelle
Produktdatenblatt und das Sicher-
heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
Sika Gesellschaften erhéltlich.

Abb. 35 Empfehlung fiir Mindestbreite des UV-Schutzes
fiir die Klebeflache




4.10 Kleben von Fenstern aus Mineralglas

4.10.1
Anwendungsbeschreibung

Der Einbau von Sicherheitsglas (ESG) in
den Aufbau oder direkt in Rumpf oder Deck
sowie das Einkleben von Sicherheitsglas in
Rahmen aus Aluminium oder Stahl bediirfen
einer besonderen Sorgfalt und eines soliden
Grundlagenwissens. Das verwendete Glas
muss allen Vorgaben und Normen wie die der
Internationalen Seeschifffahrts-Organisation
(IMO) oder der Klassifizierungsgesellschaften
fir die geplante Anwendung entsprechen.

Die Klebschicht an der Haftfliche des Glases

muss gegen UV-Strahlung geschiitzt werden.

Hierfiir stehen verschiedene Mdglichkeiten

zur Verfiigung:

e Schwarze Keramikbeschichtung im
Randbereich (Siebdruckrand) mit einer
Lichtdurchlassigkeit von weniger als
0,01 % (gemessen mit Gretag-D200 im
sichtbaren Bereich).

e Lichtundurchléssige Abdeckung (Zier-
leiste aus Kunststoff oder Metall), die
den Klebebereich um die doppelte Glas-
dicke (iberlappen muss.

4.10.2 Arbeitsanleitung zur Oberflichenvorbehandlung

GFK-Rahmen

Abb. 38 Auftrag von Sika® Aktivator

Schleifstaub absaugen.

erforderlich.

Alle notwendigen Bereiche abkleben.

Bei Glas ohne Siebdruckrand bzw. ohne Ab-
deckprofil sollte Sika® UV Shielding Tape als
geeigneten Schutz fiir die Klebung verwen-
det werden.

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

Haftflache des Gelcoats mit einem sehr feinen Schieifvlies anschleifen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelméBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

Sika® Primer-206 G+P oder Sika® Primer-215 mit einem sauberen Pinsel oder einem
Filzapplikator diinn, aber deckend auf die Haftfldche auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.
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Aluminiumrahmen

l“.‘

Abb. 39 Auftrag von Sikaflex®-296

Glas mit UV-Schutz durch Abdeckleisten
oder mit schwarzem Keramikrand
(Lichtdurchlassigkeit < 0,01 %)

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

Mit 2K-Lack beschichtete
Holz- oder Aluminiumrahmen

Fiir die Vorbehandlung anderer
Untergriinde beachten Sie bitte die
Vorbehandlungstabelle fiir Sikaflex®
Marineanwendungen auf Seite 72.
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Alle notwendigen Bereiche abkleben.

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.

Schleifstaub absaugen.

Oberfléche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hdchstens 2 Stunden.

Sika® Primer-210 mit einem sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator diinn, aber
deckend auf die Haftflache auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

Oberfléache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien
Tuchs oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des
Papiervlies erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Oberfléche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hichstens 2 Stunden.

Sika® Primer-206 G+P mit einem sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator diinn, aber
deckend auf die Haftflache auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

Alle notwendigen Bereiche abkleben.

Oberfléche mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelméBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.



4.10.3 Arbeitsanleitung zum Kleben von Fenstern aus Mineralglas mit Sikaflex®-296

Dimensionierung der

Kiebe- und Dehnfugengeometrie

Die Auslegung der Fugengeometrie muss
unter Berticksichtigung der von Sika en-
twickelten Grundregeln der Fugenberech-
nung erfolgen. Sofern Bewegungen des
Decks-aufbaus  vernachldssigt  werden
konnen, ist mit nachfolgender Dimensio-
nierungs-Empfehlung zu arbeiten. Die
Empfehlungen und Vorschriften der Klassi-
fizierungsge-sellschaften sind auf jeden Fall
zu beriicksichtigen.

Produktdatenblatt und das Sicher-
heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
Sika Gesellschaften erhéiltlich.

“ Beachten Sie zusétzlich das aktuelle

Breite der Klebschicht
zwischen 12 und 20 mm

- Keramikbeschichtung
Klebschichtdicke

Abb. 40 KenngréBen der Klebefuge

- = L
Abb. 41 Dekorative Verglasung in einem Luxusliner

Elastische Abstandhalter positionieren. Abhéngig von der GroBe der Glasscheibe
sollten die Abstandhalter mit einer Hérte Shore A (ca. 40) ausgewdahlt werden.

Die Abstandhalter diirfen die Klebstoffraupe nicht unterbrechen.

Sikaflex®-296 mittels einer Dreiecksdiise mit einer Breite von mindestens 12 mm in
ausreichender Hohe auf den Scheibenfalz oder auf die Scheibe auftragen.

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

Bei senkrecht stehenden Scheiben miissen zusétzliche Abstandhalter aus Holz oder
Kunststoff angebracht werden, um ein Absacken zu verhindern. Nach der Aushértung
miissen diese wieder entfernt werden. Die Falzliicke (Dehnfuge) muss mindestens 10
mm breit sein (vgl. Abb. 40).

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

Nach der Fertigung sémtliche Abdeckbander entfernen, noch bevor der Klebstoff eine
Haut gebildet hat.

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

Fiir diesen Reinigungsvorgang unter keinen Umsténden Sika® Aktivator oder irgendein
anderes Reinigungs- oder Losungsmittel verwenden.

Sichtfugenbreite Klebschichtdicke

OK

0K

12

Minimale Fugenbreite (mm)
8
Minimale Klebschichtdicke (mm)

0 1 2 3 0 1 2 3
Léngste Fensterkante (m) Léngste Kante der Glasscheibe (m)

Abb. 42 Dimensionierung der Klebe- und Sichtfugen
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Schutz der Klebschicht

Standardglas (ohne Keramik-Siebdruckrand)

bietet keinen UV-Schutz fiir die Klebeflache.

Aus diesem Grund muss die Klebschicht mit

einer der folgenden Methoden vor direkter

Sonnenstrahlung geschiitzt werden.

e Keramik-Siebdruckrand mit einem
Lichtdurchldssigkeitswert von weniger
als < 0,01 %

e AuBen montiertes, lichtundurchldssiges
Abdeckprofil in ausreichender Breite

Dicke der Glasscheibe (D)

T

Glasscheibe

Uberlappung
UV-Schutz (0)

UV-Schutz

Sika Richtlinie 0=2xD

Beispiel: Wenn D ="8 mm betrégt, dann
sollte die Uberlappung (0)
mindestens 16 mm betragen

Abb. 43 Empfehlung fiir Mindestbreite des UV-Schutzes
fiir die Klebeflache
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Abb. 44 Sichtfugen

Abb. 45 Fenster einsetzen




4.11 Dichten von Opferanoden

4111
Anwendungsbeschreibung

In der Marine gibt es kaum Schiffsstruk-
turen, die komplett metallfrei sind. Viele
Schiffsriimpfe sind entweder aus Alumini-
um oder aus Stahl und die meisten Schiffs-
schrauben werden aus Bronze hergestellt.

Meerwasser ist ein ziemlich guter Elektrolyt
und birgt dadurch Korrosionsgefahr fiir alle
Metalle, die ihm ausgesetzt sind.

Opferanoden haben ihrerseits die Eigen-
schaft, galvanische Korrosion zu reduzieren.
Sie werden direkt auBen auf den Rumpf
aufgesetzt und von innen verschraubt.

Durch das Verschrauben der Anoden wird
der Schiffsrumpf durchbohrt, weshalb An-
ode und Bohrung gegen Wassereinbruch
abgedichtet werden miissen. Sikaflex®-291
sorgt bei dieser Anwendung fiir eine absolut
wasserundurchléssige Abdichtung.

50_Sika Marine Handbuch



4.11.2 Arbeitsanleitung zur Oberflaichenvorbehandlung

Lackierte Stahlriimpfe
Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs Fiir die Vorbehandlung anderer
m oder Papiervlj_es vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies Untergriinde beachten Sie bitte die
Axtivator ~ erforderlich. Alteren Lack mit Schleifvlies sehr fein anschleifen. Danach Sika® Aktivator Vorbehandlungstabelle fiir Sikaflex®
anwenden. Marineanwendungen auf Seite 72.

@ Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

4.11.3 Arbeitsanleitung zum Dichten von Opferanoden mit Sikaflex®-291

Sikaflex®-291 wird umlaufend geschlossen um die Bohrung aufgebracht.

291

. . . o Fiir Reinigungsvorgénge unter
Reste von unausgehdrteten Sika Kleb- und Dichtstoffen sind mit Sika® Remover-208 keinen Umstéinden Sika® Aktivator

oder irgendein anderes Reinigungs-
208 oder Lésungsmittel verwenden.

@ Herausquellenden Klebstoff mit einem Kunststoffspachtel abziehen.

zu entfernen.

Abb. 46 Auftrag von Sikaflex®-291 Abb. 48 Anode anbringen

Abb. 47 Beispiele von anzuschraubenden Opferanoden
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4.12 Verkleben von Dekorplatten und Arbeitsflachen

ebe

Ll NN

4121
Anwendungsbeschreibung

Fiir den Innenausbau von Yachten werden
haufig eine Vielzahl an herkémmlichen
und modernen Werkstoffen wie beispiels-
weise Spiegelglas, Avonite® oder Corian®
eingesetzt. Sie werden einerseits aus kos-
metischen Gesichtspunkten und ander-
erseits zu Arbeitsplatten verarbeitet. Fiir
beide Einsatzgebiete stellt die elastische

- s

Klebtechnik eine einfache und dauerhafte
Montageart dar, ohne sichtbare und nicht
besonders schone mechanische Befesti-
gungen verwenden zu miissen.

Die jeweils richtige Vorbehandlungs-
methode fiir die umfangreiche Palette an
Materialien, die fiir Dekorplatten und Ar-
beitsflichen verwendet werden, ist in der
Vorbehandlungs-tabelle fiir Sikaflex® Mari-
neanwendungen auf Seite 72 zu finden.

Wenn eines der zu verarbeitenden Materi-
alien unbekannt ist, ist es unabdingbar, vor-
ausgehende Klebversuche durchzufiihren,
um den richtigen Klebstoff und die dazu
passende Vorbehandlungsmethode zu eru-
ieren.
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4.12.2 Arbeitsanleitung zum Verkleben von Dekorplatten
und Arbeitsflichen mit Sikaflex®-Produkten

Vertikale Platten

11

292

©
3

=
1

)
)

SikaTack® Panel Tape (3,3 mm stark) aufbringen.

Zwei parallel laufende Raupen Sikaflex®-292 mit einer ca 8 x 10 mm groBen
Dreiecksdiise auftragen.

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

Gegebenenfalls die Platten wéhrend der Aushértung mit einer Klemme oder anderen
Fixierhilfen fixieren. Alternativ kann hierfiir das SikaTack®-Panel Tape verwendet
werden.

Klemmen und andere Fixierhilfen konnen nach 24 Stunden entfernt werden. Vollstén-
dige Belastbarkeit ist nach ca. 7 Tagen erreicht.

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

Fiir Reinigungsvorgénge unter
keinen Umsténden Sika® Aktivator
oder irgendein anderes Reinigungs-
oder Losungsmittel verwenden.

Beachten Sie zusétzlich das aktuelle
Produktdatenblatt und das Sicher-
heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
Sika Gesellschaften erhaltlich.

Horizontale Platten

298
291

H O

Flache Untergriinde: Sikaflex®-298

Geneigte Untergriinde: Sikaflex®-291

Platten vorab trocken einpassen. Klebstoff auf den vorbehandelten Haftgrund auftragen
und diber die zu benetzende Fléche mit einem Dreieckszahnspachtel (4 mm) verteilen.
Die Schichtstérke richtet sich nach den Oberflachentoleranzen. In der Regel betrégt sie
jedoch 1 bis 2 mm. Spalten und Vertiefungen miissen gefiillt sein.

Bei diffusionsdichten Werkstoffen sollte der Klebstoff mit einem feinen Spriihnebel (ca.
10 g Wasser pro m2) benetzt werden, um eine schnellere Durchhartung sicherzustellen.

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

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

Nach ca. 24 Stunden ist geniigend Festigkeit aufgebaut und die Klemmvorrichtungen
konnen entfernt werden.

Fiir die Vorbehandlung anderer
Untergriinde beachten Sie bitte die
Vorbehandlungstabelle fiir Sikaflex®
Marineanwendungen auf Seite 72.
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Dekorplatte

Abstandshalter
(Sika®Tack Panel
Tape)

Untergrund

Sikaflex®-292
Abb. 49 Vertikale Verklebung von Dekorplatten

Sikaflex®-291

-

Dekorplatte

mgs \Unergrund

Abb. 50 Flachige Verklebung von Dekorplatten
g

Abb. 51 Eine mit Sikaflex® eingebaute Arbeitsfléche in
der Schiffskiiche




4.13 Abdichten in hoch UV-belasteten Bereichen

4.13.1
Anwendungsbeschreibung

Bei Schiffen, Yachten und Booten miissen
die Verbindungen zwischen den unter-
schiedlichen Materialien vor Wasserein-
bruch, Korrosion usw. geschiitzt werden.
Zusatzlich miissen sie einen hohen &s-
thetischen Anspruch erfiillen.

Hoch belastbare Dichtfugen kdnnen mit
konventionellen einkomponentigen  Sys-
temen auf Polyurethanbasis hergestellt
werden. Die ausgezeichnete Haftung auf

unterschiedlichen Werkstoffen bietet eine
dauerelastische, wasserdichte Verbindung.
Allerdings sind diese Polyurethandicht-
massen gegeniiber starker UV-Strahlung
empfindlich. Bei langerer UV-Einstrahlung
konnen sich an der Oberflache kleine Risse
und Auswaschungen bilden. Zwar wird da-
durch die Dichtfunktion nicht beeintrachtigt,
allerdings leidet die Oberfléche in der Optik.
Wird eine bestdndige Oberfldche gewdin-
scht, wird der Einsatz eines speziell formu-
lierten, UV-resistenten Polyurethan-Dicht-
stoffs empfohlen.

4.13.2 Arbeitsanleitung zur Oberflichenvorbehandlung

Holz

Schleifstaub absaugen.

722
ﬁ die Haftflache auftragen.
293 DC  Teakdeck: Sika® Primer-290 DC

%a  Andere Holzdecks: Sika® Primer-215

Trocknungszeiten:

Auf den meisten Schiffen befinden sich im
Decksbereich eine Vielzahl offen liegender
und damit schiitzenswerter Dichtfugen.

Sikaflex®-295 UV ist in weiBer oder
schwarzer Farbe erhéltlich und besitzt eine
hohe Besténdigkeit gegen UV-Strahlung
und Seewasser.

Sikaflex®-295 UV ist vor allem fiir Sicht-
fugen an Decksheschldgen, Luken und
Scheiben geeignet.

Haftflache auf dem Schiffsrumpf mit Schleifvlies (80er-/100er-Korn) abschleifen.

Primer mit einem sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator diinn, aber deckend auf

Mindestens 30 Minuten bis hdchstens 24 Stunden.
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Aluminium und Edelstahl

GFK

Beachten Sie zusétzlich das aktuelle
Produktdatenblatt und das Sicher-
heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
Sika Gesellschaften erhéiltlich.
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Aktivator
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Fiir die Vorbehandlung anderer
Untergriinde beachten Sie bitte die
Vorbehandlungstabelle fiir Sikaflex®
Marineanwendungen auf Seite 72.

Lackierte Fldchen (2K)
auf Acryl- und Polyurethanbasis

Bei Verbindung transparenter
Materialien beachten Sie bitte den
UV-Schutz (Kapitel 4.9 und 4.10)
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Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hichstens 2 Stunden.

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hichstens 2 Stunden.

Sika® Primer-206 G+P oder Sika® Primer-215 mit einem sauberen Pinsel oder einem
Filzapplikator diinn, aber deckend auf die Haftflache auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hichstens 24 Stunden.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelméBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

4.13.3 Arbeitsanleitung zum Abdichten in hoch UV-belasteten Bereichen mit Sikaflex®-295 UV
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295 UV

Vor dem Primern und Abdichten angrenzende Bereiche abdecken.

Sikaflex®-295 UV in der erforderlichen Schichtstarke applizieren. Lufteinschliisse sind
zu vermeiden.

Herausquellenden Klebstoff mit einem Kunststoffspachtel abziehen. Noch bevor der
Klebstoff eine Haut gebildet hat kann mit Sika® Abglattmittel N ein glatter Abschluss der
Klebstofffuge hergestellt werden.

Reste von unausgeharteten Sika Kleb- und Dichtstoffen sind mit Sika® Remover-208 zu
entfernen. Das Abdeckband kann abgelost werden.

Fiir Reinigungsvorgénge unter
keinen Umstanden Sika® Aktivator
oder irgendein anderes Reinigungs-
oder Ldsungsmittel verwenden.




4.14 Kleben von Leichtbauplatten im Innenausbau
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4.14.1
Anwendungsbeschreibung

Leichtbauplatten werden in der Regel als
Sandwich-Holzplattenverbund  mit  ge-
schdumtem Polyurethankern hergestellt.
Als Trennwénde fiir Kabinen oder Stau-
rdume 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
herkdmmlichen  Sperrholzplatten  nicht
mechanisch an die Rumpfschale mon-
tieren. Deshalb ist die Verklebung mit
Sikaflex®-292 eine ideale Methode zur Be-
festigung, die sowohl Bewegung als auch
andere Belastungen, denen das Bauteil
ausgesetzt ist, aufnimmt.

Die Verklebung der Platten mit Sikaflex®-292
wird von den Leichtbauplattenherstellern
empfohlen.
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4.14.2 Arbeitsanleitung zur Oberflaichenvorbehandlung

GFK

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

208

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.
E Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.

Abliftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Sika® Primer-206 G+P oder Sika® Primer-215 mit einem sauberen Pinsel oder einem
Filzapplikator diinn, aber deckend auf die Haftfldche auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

Abb. 52 Auftrag von Sikaflex®-292

Schiffsriimpfe und

Haftflache auf dem Schiffsrumpf mit Schleifvlies (80er-/100er-Korn) abschleifen.
Leichtbauplatten aus Holz il P ( )

Schleifstaub absaugen.

ﬁ Sika® Primer 215 mit einem sauberen Pinsel oder einem Filzapplikator diinn, aber

Lehbaplatentsie Sikaflex®-292 Rahmen/ deckend auf die Haftfliche auftragen.

Untergrund 215

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.

©

Abdeckprofil

Untergriinde beachten Sie bitte die
Vorbehandlungstabelle fiir Sikaflex®
Marineanwendungen auf Seite 72.

“ Fiir die Vorbehandlung anderer

A

Abb. 53 Sikaflex®-292 Raupenauftrag zur Verklebung
mit dem Rahmen

|

Abb. 54 Qualitativ hochwertige Leichtbauplatten mit herkdmmlichem hochglénzenden Holzfurnier gefertigt und mit Sikaflex®-292 verklebt
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Abb. 55 Leichtbauplatten werden an einen offenen Schiffsrumpf angebracht

4.14.3 Arbeitsanleitung zum Kleben von Leichtbauplatten
mit Sikaflex®-292

Die Platten trocken einpassen, auf Passgenauigkeit achten.
Abstandhalter fiir Klebschichtdicke platzieren (Dicke ca. 3 mm, Harte Shore A ca. 50).

Sikaflex®-292 auf die Klebeflache mit der jeweils geeigneten Raupenform in
ausreichender Menge auftragen.

Die Bauteile innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des Klebstoffes zusammenfiigen.
Gegebenenfalls die Platten wahrend der Klebstoffaushértung mit einer
Klemmvorrichtung fixieren.

Klemmen oder andere Fixierhilfen kénnen nach 24 Stunden geldost werden.

Reste von unausgeharteten Sika Kleb- und Dichtstoffen kénnen mit Sika® Remover-208
entfernt werden.

Abb. 56 Sikaflex®-292 auf einer Leichtbauplatte vor
der Verklebung

keinen Umsténden Sika® Aktivator Produktdatenblatt und das Sicher-
oder irgendein anderes Reinigungs- heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
oder Losungsmittel verwenden. Sika Gesellschaften erhéltlich.

“ Fiir Reinigungsvorgénge unter Beachten Sie zusétzlich das aktuelle
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4.15 Verklebung von rutschsicheren Platten
in Maschinenraumen

4.15.1
Anwendungsbeschreibung

Rutschsichere ~ Platten ~ werden  im
Maschinenraum bislang mit Nieten oder an-
deren mechanischen Befestigungen mon-
tiert. Durch die in diesen Bereichen auftre-

tenden starken Vibrationen lésen sich diese
mechanischen Verbindungen haufig, was
regelméBig zu Reparaturen und Instand-
haltungsarbeiten fiihrt.

Die elastische Klebung mit Sikaflex absor-
biert nicht nur die entstehenden Vibratio-

4.15.2 Arbeitsanleitung zur Oberflaichenvorbehandlung

GFK-Bdden
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Schmutz zu entfernen.

Schleifstaub absaugen.

erforderlich.

nen, sondern die auftretenden Kréfte wer-
den zudem gleichmaBig verteilt, wodurch
Reparaturarbeiten vermieden werden kon-
nen. Eine weitere vorteilhafte Eigenschaft
ist die Montage und die Abdichtung der
Platten in einem einzigen Arbeitsschritt.

Stark verschmutzte Haftflachen mit Sika® Remover-208 reinigen, um den grobsten

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies

Abliftzeit: Mindestens 10 Minuten bis hochstens 2 Stunden.

Sika® Primer-206 G+P oder Sika® Primer-215 mit einem sauberen Pinsel oder einem
Filzapplikator diinn, aber deckend auf die Haftflache auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hochstens 24 Stunden.



Stahlbdden

Rutschsichere Aluminiumplatten und
Blindbdden aus Aluminium

Fiir die Vorbehandlung anderer
Untergriinde beachten Sie bitte die
Vorbehandlungstabelle fiir Sikaflex®
Marineanwendungen auf Seite 72.

)

Aktivator

©

Haftfldche sandstrahlen (SA 1,5).
Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

SikaCor® ZP Primer (2K-Korrosionsschutz-Primer) auf die Haftflache auftragen
(Produktdatenblatt SikaCor® ZP Primer beachten).

Haftflache mit einem sehr feinen Schleifvlies anschleifen.
Schleifstaub absaugen.

Oberflache mit Sika® Aktivator unter Verwendung eines sauberen, fusselfreien Tuchs
oder Papiervlies vorbehandeln. RegelmaBiges Wechseln des Tuchs bzw. des Papiervlies
erforderlich.

Abliiftzeit: Mindestens 10 Minuten bis héchstens 2 Stunden.

Sika® Primer-210 mit einem sauberen Pinsel oder einer Filzrolle diinn, aber deckend auf
die Haftflache auftragen.

Trocknungszeit: Mindestens 30 Minuten bis hichstens 24 Stunden.

4.15.3 Arbeitsanleitung zur Verklebung von rutschsicheren Platten mit Sikaflex®-292

Rutschsichere Platte

Sikaflex®-292

Rahmen

Abb. 57 Verklebung rutschsicherer Platten mit dem
Rahmen

—
—
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Platten trocken einpassen. Abstandhalter fiir Klebschichtdicke platzieren (Dicke ca. 2
mm, Hérte Shore A ca. 50).

Sikaflex®-292 Kleberaupen mit einer Dreiecksdiise (8 x 10 mm) auftragen.

Die Bauteile innerhalb von 20 Minuten nach Auftrag des Klebstoffes zusammenfiigen.
Die Platten wéhrend der Klebstoffaushértung mit Gewichten oder anderen Fixierhilfen
auf die Abstandshalter driicken.

Nach friihestens 24 Stunden kann der geklebte Boden belastet und die Gewichte bzw.
Fixierhilfen entfernt werden.

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

Fiir Reinigungsvorgénge unter
keinen Umsténden Sika® Aktivator
oder irgendein anderes Reinigungs-
oder Losungsmittel verwenden.

Beachten Sie zusétzlich das aktuelle
Produktdatenblatt und das Sicher-
heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
Sika Gesellschaften erhéiltlich.
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4.16 Dichten von Holzplanken am Bootsrumpf

4.16.1
Anwendungsbeschreibung

Im Holzbootsbau werden seit jeher die
Rumpf-Planken-N&hte nach dem Anpassen
der nicht immer passgenauen Planken mit
einer offenen V-Nut versehen, um sie so
besser von auBen abdichten zu konnen.

Liegt ein geplankter Bootsrumpf l&ngere
Zeit an Land, trocknen die Planken aus,

gk 0

wodurch die Fugen als Folge daraus aus-
einander klaffen. Weil die heutigen Farb-
anstriche eine Unvertrdglichkeit zu dem
Pech aufweisen, konnen die entstandenen
Liicken nicht mehr mit herkdmmlichem
Dichtmaterial abgedichtet werden. Durch
die Instandsetzung sogenannter “Oldtimer”
(hollandische  Plattbodenschiffe, Trucker-
boote, usw.) wurde eine neue Methode zur
Abdichtung von Uber- und Unterwasser-
fugen entwickelt. Die bewéhrten Sikaflex®-

Marineprodukte haben sich dafiir als ideal
erwiesen. Diese fortschrittlichen Produkte
sind problemlos schleif- und iiberstreichbar.

4.16.2 Arbeitsanleitung zur Verarbeitung von Sikaflex®-291 oder Sikaflex®-290 DC

Beachten Sie zusétzlich das aktuelle
Produktdatenblatt und das Sicher-
heitsdatenblatt. Diese sind bei allen
Sika Gesellschaften erhéiltlich.

Fiir Reinigungsvorgénge unter
keinen Umsténden Sika® Aktivator
oder irgendein anderes Reinigungs-
oder Lasungsmittel verwenden.

)

290 DC
Stunden trocknen lassen.
291 oder  einem Spachtel zurechtdriicken.
290 DC
If_r? Fuge zu erhalten.
208
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Die Klebstoffflachen miissen zweimal geprimert werden. Vorsichtig die erste Schicht
Sika® Primer-290 DC mit einem sauberen Pinsel auftragen und 12 Stunden trocknen
lassen. Dann die zweite Schicht Sika® Primer-290 DC auftragen und nochmal zwei

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

Uberschiissigen Klebstoff sofort mit Sika® Remover-208 entfernen, um eine gereinigte

Unter normalen Bedingungen kann der Rumpf nach 5 bis 7 Tagen abgeschliffen werden.

Der Rumpf kann {iber und unterhalb der Wasserlinie normal gestrichen werden.



5 Werkstoffe




5.1 Hinweise zu Werkstoffen

Beschichtete Oberflichen und Lacke

Bei beschichteten Oberflachen sind Vor-
versuche notwendig. Als Richtwert gilt:
Reaktivsysteme, welche thermisch (KTL /
Pulverlacke) (ber Polyadditionsreaktion
vernetzt werden (wie Epoxyd- oder PUR-
Anstriche), sind mit Sikaflex-Produkten
verklebbar. Oxydativ trocknende Lacke auf
Alkydharzbasis sind als Haftflache nicht
geeignet. Physikalisch trocknende Systeme
auf Basis von Polyvinylbutyral oder Epoxid-
harzester sind mit Dichtstoffen vertraglich,
auf Grund ihrer geringen Eigenfestigkeit
fiir kraftiibertragende Klebung aber wenig
geeignet. Hinweis: Lack- und Farbzusétze,
welche die Oberfliche beeinflussen, wie
Verlaufsmittel, Silikone, Antisilikone und
dergleichen konnen die Hafteigenschaft des
Lackes beeinflussen.

Glas und transparente, lichtdurchléssige
Untergriinde
Bei Verwendung von transparenten Unter-
griinden, bei denen die Klebestelle durch
die transparente Schicht hindurch direkt
dem Sonnenlicht ausgesetzt ist, wird ein
zusétzlicher UV-Schutz benétigt. Dieser
kann sein:

e Eine lichtundurchldssige Blende aus
durchgeférbtem Kunststoff oder Metall,

e ¢in Keramiksiebdruckrand (bei Mineral-
glas) mit guter Sperrwirkung gegen UV-
Bestrahlung mit einer Lichtdurchléssig-
keit < 0,01 %,

e ein schwarzer oder weiBer Beschich-
tungsfilm wie z. B. Sika® UV Shielding
Tape.

Eine der genannten Methoden ist unbedingt
anzuwenden. Der UV-Schutz muss den
Klebebereich deutlich iiberlappen, um ge-
gen reflektierendes Licht Schutz zu bieten.
Im Zweifelsfall kontaktieren Sie bitte Ihre
lokale Sika Gesellschaft.
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Glasfaserverstérkte Kunststoffe (GFK)
Hier handelt es sich in der Regel um einen
Duroplast aus ungeséttigtem Polyester (UP),
seltener aus Epoxydharz (EP) oder Poly-
urethan (PUR).

Frisch hergestellte Teile enthalten teilweise
Styrol in monomerer Form. Solche Teile sind
noch nicht ausreagiert und weisen einen
nachtrdglichen Schwund auf.

Verklebt werden sollten grundsétzlich nur
getemperte oder éltere GFK-Teile. Die glatte
Seite (Gel-Coat-Seite) kann Formtrennmittel
aufweisen, welche die Hafteigenschaft der
Oberflache beeinflussen, und muss deshalb
entfernt werden. Die raue, bei der Herstell-
ung der Luft zugekehrte Seite enthalt meist
Paraffin (Luftrocknungszusatz). Hier ist ein
griindliches Anschleifen sowie eine Vorbe-
handlung mit Sika® Aktivator und ein Vor-
anstrich mit Sika® Primer-215 oder Sika®
Primer-206 G+P notwendig.

Diinne transparente oder hell pigmen-tierte
GFK-Teile sind lichtdurchldssig (siehe Ab-
schnitt Glas und transparente Untergriinde).

Kunststoffe

Eine verbindliche Aussage ist bei den vielen
Kunststofflegierungen (Blends) aufgrund
der Vielzahl der Mischbestandteile sowie
interner und externer Trennmittel nicht
moglich. Eine mechanische Oberflichen-
behandlung und/oder ein Voranstrich sind
in der Regel erforderlich. Einige Kunststoffe
sind nur mit physikalisch-chemischen
Vorbehandlungsmethoden verklebbar (Be-
flammen, Plasmabehandlung, Fluorieren).
Dies gilt z.B. fiir Polypropylen (PP) oder
Polyethylen (PE). Eine technische Beratung
von Sika und Vorversuche zur Priifung der
gewdhlten Vorbehandlung auf Haftung wer-
den empfohlen.

Transparente Kunststoffe

Transparente Kunststoffe wie PMMA oder
PC weisen besondere Eigenschaften auf.
Wichtig ist es, diese bei der Verklebung mit
elastischen Klebstoffen zu beriicksichtigen.
Bitte beachten Sie dazu Kapitel 4.9, ,,Einbau
von Scheiben aus Kunststoffglas*.

Aluminium

Aluminium und seine Legierungen wer-
den in Profilen, Blechen, Tafeln und als
Gussteile angeboten. Die Vorbehandlung ist
vom Sikaflex®-Typ abhéngig. Bei oberflach-
lich behandeltem Aluminium (chromatiert,
eloxiert oder beschichtet) ist oft eine Vorbe-
handlung mit Sika® Aktivator ausreichend.

Verzinkter Stahl

Stahl kann mit folgenden Methoden
verzinkt sein:

e feuerverzinkt (bandverzinkt),

e elektrolytisch verzinkt,

e feuerverzinkt (Schmelztauchen).

Bei den ersten beiden Verfahren ist die
Oberfldche definiert und die Oberflachen-
zusammensetzung nahezu konstant. Die
Oberfldchenbeschaffenheit von feuerver-
zinktem Stahl ist nicht konstant, weshalb die
Hafteigenschaft periodisch dberpriift wer-
den muss. Vorversuche werden empfohlen.

Uberlackierbarkeit

Sikaflex® Produkte sind mit den meisten
gebrduchlichen Farben und Lacken (auBer
Alkyd-basierende Produkte) iiberlackierbar.
Beste Resultate werden nach vollstandiger
Aushértung des Dichtstoffes erzielt. Bei er-
wiinschter friihzeitiger Lackierung sowie bei
kritischen Objekten muss die Vertraglichkeit
anhand von Vorversuchen getestet werden.
Bitte beachten Sie, dass starre Lacksys-
teme die Fugenbewegung behindern, was
in ungiinstigen Féllen zu Rissbildungen im
Lack oder in der Fuge fiihren kann.



5.2 Verbrauchstabelle Cleaner, Primer,
Kieb- und Dichtstoffe

Tabelle 6. Verbrauch

Produkt Fiillmenge Verbrauch Ergiebigkeit Ergiebigkeit bei

pro m? pro Gebinde (m?) 30 mm Breite (ifm.)

Sika® Aktivator 250 ml 40 ml 6,25 N/A
1.000 ml 25,00

Sika® Primer-206 G+P 30 ml 150 ml 0,20 6

250 ml 1,60 50

1.000 ml 6,60 200

Sika® Primer-209 D 30 ml 150 ml 0,20 6

250 ml 1,60 50

Sika® Primer-210 30 ml 150 ml 0,20 6

250 ml 1,60 50

1.000 ml 6,60 200

Sika® Primer-215 30 ml 150 ml 0,20 6

250 ml 1,60 50

1.000 ml 6,60 200

Sika® Primer-290 DC 30 ml 150 ml 0,20 6

5.000 ml 33,30 1.000

Sika® Primer-204 N 250 ml 150 ml 1,60 50

1.000 ml 6,60 200

SikaCor® ZP Primer 12,5 kg 0,195 kg ca. 62,50 N/A
30 kg ca. 150,00

Tabelle 7. Ergiebigkeit von Sikaflex®-290 DC bei der Verfugung

Fugengeometrie (Breite x Tiefe in mm) 4x5 6x5 8x5 10x5 10x8
Ergiebigkeit 300 ml Kartusche 15 10 7 6 3

je Gebinde (Ifm.)
600 Beutel 30 20 15 12 6

Tabelle 8. Verbrauch Sikaflex®-298

Schichtdicke von Sikaflex®-298 Verbrauch in I/m2 Bedarf pro m? (600 ml Beutel)
inmm
2 2 3
4 4 6

Ausfiihrliche Details zu Oberflachenvorbehandlung, Primer und Reiniger, sowie technische
Daten der Sikaflex® Marine Produkte sind in Kapitel 6 in diesem Handbuch zu finden.
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5.3 Sika Marine Produkte

Sikaflex®-290 DC, witterungs- und UV-besténdige Sikaflex®-291, multifunktionaler Marine-Dichtstoff, Sikaflex®-291, multifunktionaler Marine-Dichtstoff,
Stabdeckverfugungsmasse, 300 ml Kartusche, 600 ml 300 ml Kartusche, braun, stahlgrau, weiB, schwarz, 100 ml Tube, schwarz, weiB
Beutel, 23 | Hobbock, 195 | Fass, schwarz 600 ml Beutel, stahlgrau, weiB, schwarz

Sikaflex®-292, Marine-Konstruktionsklebstoff, Sikaflex®-295 UV, hoch UV-bestandiger Marineklebstoff Sikaflex®-296, witterungs- und UV-besténdiger Marine-
300 ml Kartusche, 600 ml Beutel, weil (auch zur Verklebung von Scheiben aus Kunststoffglas Scheibenklebstoff fiir Mineralglas, 600 ml Beutel,
geeignet), 300 ml Kartusche, schwarz, weil schwarz

Sikaflex®-298, schnellhértender Flachenklebstoff, 600 SikaFiresil®-Marine N, flammenhemmendes, silikon- Sikasil® WS-605 S, Dichtstoff fiir die Verfugung von
ml Beutel, braun, 10 | Eimer, schwarz, braun basiertes Brandschutzprodukt, 310 ml Kartusche, Marine-Verglasungsanwendungen sowie allgemein zum
hellgrau Abdichten, Kleben und Reparieren, 300 ml Kartusche,

schwarz, transparent, 600 ml Beutel, schwarz, hellgrau,

transparent
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Sika® Primer-290 DC, Haftvermittler fiir Holz, 250 ml Sika® Aktivator, Haftreiniger fiir nicht pordse Unter- Sika® Marine Surface-Kit, Vorbehandlungs-Set fiir

Dose, 11 Dose, 5 | Dose, transparent griinde, 30 ml Dose, 250 ml Dose, 1| Dose, transparent kleine Kleb- und Dichtarbeiten mit Sikaflex®-Produkten,
1 Sika® Aktivator Pad und 1 Sika® Primerstix-206
Sika® Primer-204 N, Haftvermittler fiir Stahl, Bunt- G+P im Set

metalle und Aluminium, 250 ml Dose, 1 | Dose, gelblich

Sika® Primer-209 D, Haftvermittler fiir Kunststoffglas,
250 ml Dose, schwarz

Sika® Primer-206 G+P, Haftvermittler fiir GFK und
Mineralglas, 30 ml Dose, 250 ml Dose, 1 | Dose,
schwarz

Sika® Primer-210, Haftvermittler fiir Aluminium,
Edelstahl und Kunststoff, 250 ml Dose, 1 | Dose,
transparent

Sika® Primer-215, Haftvermittler fiir GFK und

Holz, 250 ml Dose, 1 | Dose, transparent SikaTransfloor®-352 SL, 2-komponentige Ausgleichs- SikaCor® ZP Primer, 2-komponentiger Antikorrosions-
masse zum Ausgleich von Deckunebenheiten, 25 kg Primer fiir Stahl und Aluminium vor der Anwendung von
und 15 kg (A+B) Eimer, grau SikaTransfloor®-352 SL, 6,25 kg Eimer, 12,5 kg

Eimer, 30 kg Eimer, grau
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5.4 Geratetechnik und Zubehor

e iﬁ;#

KHP-2, Handdruckpistole fiir 300-ml-Kartuschen BHP-400, Handdruckpistole fiir 300-ml-Kartuschen und BHP-600, Handdruckpistole fiir Beutel bis zu 600 ml
400-ml-Beutel

p— .y

o

BLP-600, Druckluftpistole fiir Beutel bis zu 600 ml und Druckluftpistole fiir 1.000-ml-Beutel Milwaukee Application Gun, Akku-Pistole fiir Beutel
300-ml-Kartuschen bis zu 600 ml

1

-

Sikaflex® Marine Dispenser zum Auftrag von Klebstoff Die SikaFast®-Pneumatik-Pistole Die SikaForce®-Pneumatik-Pistole

auf groBen Flachen fiir Beutel bis zu 1.800 ml
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Elektrisches Schwingmesser zum schneiden von Profilschneider ,Rubber-Cut“ zum Entfernen von Sika® UV Shielding Tape, Deckfilm fiir UV-Schutz bei
Kleberaupen mit speziellen Klingen zur Entfernung von Verfugungsmaterial, im Fachhandel erhaltlich Glasverklebungen, Tapebreite 25 mm, 10 Ecktapes, auf
Dreiecksraupen, im Fachhandel erhéltlich Anfrage erhéltlich

%
Sika® Teak Oil, schiitzendes Ol zur Betonung der natiir- Sika® Handclean, spezielle Reinigungstiicher
lichen Struktur und Farbe des Holzes, 1 | Flasche fiir die Haut

Sika® Teak Cleaner fiir Marine Teakdecks, 1 | Flasche
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6.3 Vorbehandlungstabelle

fiir Sikaflex® Marineanwendungen

Substrat Oberflache

Aluminium, eloxiert

Aluminium, unbehandelt

Verzinkter Stahl

Edelstahl

Unbehandeltes Eisen/Stahl, Buntmetall

Kunststoffglas (PMMA/PC)

ABS / Hart-PVC

Glasfaserverstarkter Kunststoff (GFK),
GFK/SMC auf UP/EP/PUR-Basis

Glas

Glas mit Keramik-Siebdruckrand
Holz, nicht beschichtet
Sperrholz,
phenolharzbeschichtet

Lacke und Farben (2K)

Pulverbeschichtungen

Vorbehandlung

1.

Mit Sika(R) Aktivator vorbehandeln

2. Sika® Primer-210 oder

Sika® Primer-204 N auftragen

. Mit sehr feinem Schleifvlies schleifen

2. Mit Sika® Aktivator vorbehandeln

. Sika® Primer-210 oder

Sika® Primer-206 G+P auftragen

. Mit sehr feinem Schleifvlies schleifen
. Mit Sika® Aktivator vorbehandeln
. Sika® Primer-210 oder

Sika® Primer-206 G+P auftragen

. Mit sehr feinem Schleifvlies schleifen
. Mit Sika® Aktivator vorbehandeln
. Sika® Primer-210 oder

Sika® Primer-206 G+P auftragen

. Mit sehr feinem Schleifvlies schleifen
. Mit Sika® Aktivator vorbehandeln
. Sika® Primer-206 G+P auftragen

. Mit sehr feinem Schleifvlies schleifen
. Mit Sika® Aktivator vorbehandeln
. Sika® Primer-209 D auftragen

. Mit sehr feinem Schleifvlies schleifen
. Mit Sika® Aktivator vorbehandeln
. Sika® Primer-215 auftragen

. Mit sehr feinem Schleifvlies schleifen

2. Mit Sika® Aktivator vorbehandeln

Fiir spezielle Anwendungen
beachten Sie bitte die Angaben in
den jeweiligen Arbeitsanleitungen

. Sika® Primer-210 oder

Sika® Primer-215 auftragen

. Mit Sika® Aktivator vorbehandeln

Mit Sika® Aktivator vorbehandeln

. Staub entfernen
. Sika® Primer-215 auftragen

. Phenolharzschicht entfernen
. Staub entfernen
. Sika® Primer-215 auftragen

. Mit Sika® Aktivator vorbehandeln

. In einem Klebe-Vorversuch

auf Haftung priifen

Abliiftzeit
10 Minuten — 2 Stunden

30 Minuten — 24 Stunden
30 Minuten — 24 Stunden

10 Minuten — Stunden
30 Minuten — Stunden
30 Minuten — Stunden

10 Minuten — 2 Stunden
30 Minuten — 24 Stunden
30 Minuten — 24 Stunden

10 Minuten — 2 Stunden
30 Minuten — 24 Stunden
30 Minuten — 24 Stunden

10 Minuten — 2 Stunden

30 Minuten — 24 Stunden

10 Minuten — 2 Stunden
30 Minuten — 24 Stunden

10 Minuten — 2 Stunden
30 Minuten — 24 Stunden

10 Minuten — 2 Stunden
30 Minuten — 24 Stunden
30 Minuten — 24 Stunden
10 Minuten — 2 Stunden

10 Minuten — 2 Stunden

30 Minuten — 24 Stunden

30 Minuten — 24 Stunden

10 Minuten — 2 Stunden

N/A

Diese Tabelle dient
als allgemeiner
Leitfaden. Fiir detail-
liertere Auskiinfte
kontaktieren Sie
bitte Ihre Sika
Industry Landesges-
ellschaft.
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7 Begriffe aus der Kiebe- und Dichttechnik

Abliiftzeit

Zeitspanne nach Auftrag eines Primers,
Losungsmittels, Reinigers oder Aktivators
und der Fortsetz-ung des Arbeitsprozesses
mit dem néchsten Arbeitsschritt (bspw. mit
dem Klebstoffauftrag).

Adhdsion

= Haftkraft

Wirkung von Anziehungskréften an der
Grenzfliche zwischen dem Klebstoff und
dem Fiigeteil.

Aktivatoren

= Haftreiniger

1. Vorbehandlungsmittel fiir glatte, nicht
saugende Oberfldchen (z. B. Glas).

2. Mit Aktivatoren werden Oberflachen vor
dem Klebstoffauftrag gereinigt und haft-
freundlicher gemacht.

Altern

Die Verdnderung von Eigenschaften eines
Werkstoffes durch (iber einen ldngeren
Zeitraum einwirkende, innere und/oder
duBere Einfllisse.

Sika Marine Handbuch_73

Anaerob aushirtende Klebstoffe
Klebstoffe, die nur nach der Montage der
Fiigeteile bei Abschluss von Luft (Sauer-
stoff) und gleichzeitigem Metallkontakt
ausharten.

Auftragen

Verteilen eines Klebstoffes auf die Klebe-
flachen. Das Auftragen kann auf eine Klebe-
fliche (einseitiges Auftragen) oder auf beide
Klebefldchen (beidseitiges Auftragen) er-
folgen.

Ausbliihen

Ausbliiherscheinungen kénnen bei Klebun-
gen mit Cyanacrylat-Klebstoffen (Sekun-
denklebstoffe) auftreten. Als Ausbliihen
wird die meist weiBliche Verfarbung der
Fiigeteil-Oberflichen unmittelbar neben
der Klebestelle bezeichnet. Dies kann Haft-
stdrungen verursachen.

Aushirtebedingungen

EinflussgroBen, die fiir die Aushartung von
Reaktionsklebstoffen maBgebend sind wie
bspw. Temperatur, Luftfeuchtigkeit u. a.

Aushdrten / Aushértung

Chemischer Vorgang, bei dem sich der fliis-
sige Kleb- bzw. Dichtstoff in einen festen
Stoff umwandelt. Die Aushértung sorgt ein-
erseits fiir die Verbindung des Kleb- bzw.
Dichtstoffs mit den Fiigeteilen (Adhdsion),
andererseits verfestigt er sich selbst (Koha-
sion) z. B. durch Polymerisation.

Aushirtezeit

Zeitspanne, die zwischen dem Zusammen-
fligen der zu verklebenden Teile und der
vollstdndigen Aushértung des Klebstoffes
liegt.

Benetzung
AnflieBen eines fliissigen Klebstoffs an den
Untergrund.

Beschleuniger (Booster)
Stoffe, die die Aushéartezeit von Klebstoffen
verkiirzen.

Bestandigkeit

Haltbarkeit gegeniiber unterschiedlichen
Umwelt- und/oder Medien-Einfliissen des
Kleb- oder Dichtstoffes.



Cyanacrylat-Klebstoffe

Sogenannte Sekundenklebstoffe. Schnelle
Reaktionsklebstoffe, deren Aushartung durch
Luftfeuchtigkeit aktiviert wird.

Deklarationspflicht
Kennzeichnungspflicht nach Chemikalien-
recht.

Diffusion
Wanderung von Gasen und Fliissigkeiten
durch pordse Stoffe.

Dosieren
Volumen- oder Masse-Bestimmung von
Klebstoffen.

Einkomponenten-Klebstoffe

Klebstoffe, die in ihrer Ursprungsform alle
zum Kleben erforderlichen Bestandteile ent-
halten, werden als Einkomponenten-Kleb-
stoffe bezeichnet.

Elastizitét
Dehnbarkeit.

Entfetten

Entfernen von Fett- und Olschichten von
den Oberflachen der Fiigeteile durch Reini-
gungsmittel bzw. Losungsmittel.

Feststoffgehalt
Anteil nichtfliichtiger Bestandteile.

Festigkeit
siehe ,Klebefestigkeit".

Fixieren

Festhalten der Fiigeteile mit oder ohne
Druck in der gewiinschten Lage wahrend
des Aushértevorganges.

Fiigen

a) Verbinden von festen Teilen.

b) Vorgang des Zusammenbringens von zu
verklebenden Teilen.

Fiigeteile
Feste Korper, die miteinander verbunden
werden sollen oder die miteinander verbun-
den sind.

Fiigevorgang
Vorgang des Zusammenbringens von be-
reits mit Klebstoffen benetzten Fiigeteilen,

wobei aus dem Klebstoff-Film bzw. den
Klebstoff-Filmen eine Klebeschicht entsteht.

Filllstoff

Fester, nicht fllichtiger und nicht klebender
Bestandteil eines Klebstoffes, der die Eigen-
schaften des Klebstoffes beeinflusst.

Grundformen der Belastungen

Kréfte, die auf eine Klebeverbindung ein-
wirken, unterscheidet man in Zugbean-
spruchung, Zugscherbeanspruchung, Schal-
beanspruchung und Druckbeanspruchung.
In der Praxis wirken oft mehrere Kréfte
gleichzeitig auf die Klebeverbindung ein.

Haftkraft
vgl. Adhdsion

Haftreiniger
vgl. Aktivatoren

Hérter

Komponenten, die das Ausharten eines
Klebstoffes durch eine chemische Reaktion
bewirken.

Handfestigkeit

Eine Klebeverbindung ist handfest, wenn
eine Kraft von etwa 0,1 N pro mm? (An-
haltspunkt) Klebefldche als Scherbean-
spruchung wirken muss, um die Verbindung
zu trennen. Zeitangaben in Bezug auf den
Begriff Handfestigkeit beziehen sich auf die
Zeitspanne, die ab dem Fiigevorgang ver-
geht, bis die Klebeverbindung handfest ist.

Katalysator

Stoff, der eine chemische Reaktion durch
seine Abwesenheit beschleunigt, ohne
selbst chemisch verdndert zu werden.

Klebefestigkeit

Die Kraft, die auf die Klebeschicht wirken
muss, um eine Klebung unter Zug-, Druck-,
Schél- oder Scherbeanspruchung zu tren-
nen.

Kiebeflache
Mit Klebstoff zu benetzende Oberfliche
eines Fiigeteils.

Klebefuge
Raum zwischen zwei Werkstoffen, der mit
Klebstoff auszufiillen ist.

Klebschicht

Ausgehérteter bzw. im Aushértungszu-
stand befindlicher Klebstoff zwischen den
Fiigeteilen.

Klebstoff

Nichtmetallischer Stoff, der Fiigeteile durch
Einwirkung von Adhésion und Kohésion
miteinander verbindet.

Kohdsion
Kraft, die zwischen den Molekiilen eines
Stoffes herrscht und diesen zusammenhélt.

Losungsmittel

Organische Fliissigkeit, die die Grund-
stoffe und die ibrigen Idslichen Klebstoff-
bestandteile ohne chemische Verdnderung
lost.

MAK-Wert

Der MAK-Wert (Maximale Arbeitsplatz-
Konzentration) gibt die hdchstzuldssige
Konzentration eines Arbeitsstoffes in der
Luft an, die nach dem gegenwértigen Stand
der Kenntnis auch bei wiederholter und
langfristiger Einwirkung im Allgemeinen
die Gesundheit der Beschaftigten nicht be-
eintrachtigt. Die Angaben in der MAK-Liste
werden in ppm (parts per million) angege-
ben (Zuldssige Menge eines Stoffes in cm3
pro 1 m3 Luft).

Mehrkomponenten-Klebstoffe

Bei Mehrkomponenten-Klebstoffen liegen
die reaktionsfahigen Komponenten getrennt
vor und miissen fiir eine Aushértung des
Klebstoffes vor dem Auftragen gemischt
werden. Nach dem Vermischen der Kompo-
nenten ist der Klebstoff nur fiir eine bestim-
mte Zeitspanne (Topfzeit) verwendbar.

Mindesthaltbarkeit

Zeitspanne zwischen der Herstellung des
Klebstoffes und dem Zeitpunkt, bis zu dem
dieser unter Einhaltung bestimmter Lager-
bedingungen (Temperatur, Feuchtigkeit
usw.) verarbeitbar ist.

Monomere
Ausgangsprodukte, aus denen durch Poly-

merisation Molekiilketten entstehen.

Nassverklebung
Fiigen der Werkstoffe unmittelbar nach dem

74_Sika Marine Handbuch



Klebstoffauftrag. Es ist erforderlich, die Teile
zu fixieren, bis der Klebstoff abgebunden
hat.

Offenzeit

Maximale Zeitspanne zwischen dem Auftra-
gen des Klebstoffes bzw. des Aktivators und
dem Fiigen der zu verbindenden Teile.

Polymerisation

Bei der Polymerisation bilden sich Ketten
von Klebstoffmolekiilen. Die Polymerisation
bestimmt die innere Festigkeit (Kohdsion)
des ausgehdarteten Klebstoffes.

Primer
Ein Primer wird zur Oberflachenvorbehand-
lung von Werkstoffen verwendet.

Plastische Dichtung

Nicht aushéartender Dichtstoff, der seine
Grundeigenschaften beibehélt. Plastische
Dichtungen lassen sich auch nach dem
Einbau verformen und sind ohne Werkzeug
demontierbar.

Reaktionsklebstoff

Klebstoff, dessen Aushértung auf einer che-
mischen Reaktion basiert. Durch die Reak-
tion entstehen groBmolekulare, vernetzte
Kunststoffe von hoher Festigkeit. Man unter-
scheidet Einkomponenten-Klebstoffe und
Mehrkomponenten-Klebstoffe.

Schélfestigkeit
Widerstandsfahigkeit der Klebeverbindung
gegen Schélkrifte.

Taupunkt

Temperatur, ab welcher Kondensation ent-
steht (abhdngig von der AuBentemperatur
und der relativen Luftfeuchtigkeit)

Thixotropie

Mit Thixotropie bezeichnet man die Erschein-
ung, dass die Viskositat einer Substanz un-
ter der zeitlich begrenzten Einwirkung einer
Scherbeanspruchung bspw. durch Riihren
mit einem statischen Mischrohr abnimmt.
Nach einer bestimmten Ruhephase re-
generieren diese Substanzen und nehmen
ihre urspriingliche Viskositat wieder an.
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Topfzeit

Zeitspanne, wahrend der ein Klebstoffansatz
nach dem Mischen aller Bestandteile (Kom-
ponenten) fiir eine Verwendung brauchbar
ist. Nach dem Uberschreiten der Topfzeit ist
keine ausreichende Benetzung der Fiige-
flachen mit dem Klebstoff mehr méglich.

Verdiinner
vgl. Ldsungsmittel.

Viskositét

Zéhigkeit von Fliissigkeiten oder pastosen
Stoffen aufgrund ihrer inneren Reibung.

e niedrigviskos = diinnfliissig

e hochviskos = dickfliissig
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Der Kunde im Mittelpunkt

Unsere Stéarken

Sika entwickelt Losungen fiir das Kleben, Dichten, Dampfen und Verstarken von Prozessma-
terialien sowie Materialien fiir die Reparatur und Instandsetzung in der Marineindustrie. Vom
ersten Entwicklungskonzept bis zur Serienproduktion arbeitet Sika eng mit seinen Kunden
zusammen und hilft, durch kontinuierliche Verbesserungsprozesse deren geschéftlichen
Erfolg dauerhaft zu sichern. Spezialisten aus den Abteilungen Forschung & Entwicklung,
Technischer Service und System Engineering entwickeln zukunftsgerichtete Losungen zur
stindigen Verbesserung der Produktqualitit und der Fertigungsprozesse der Kunden.

Technologiezentren

Die Technologiezentren von Sika sind auf die Entwicklung neuer Materialien ausgerichtet. So
gelingt es Sika, immer wieder neue Technologien dem Marinesektor zur Verfligung zu stellen
und damit den Kunden regelmaBig einen Mehrwert zu bieten.

Technischer Service

Der Technische Service sorgt fiir aktive Unterstiitzung der Kunden vor Ort. Zudem vermittelt
er in praktischen Schulungen sein Know-how entweder in den Schulungsrdumen der Sika
oder direkt beim Kunden am Arbeitsplatz. Umfassende Testreihen des Technischen Service
sichern die hohe Qualitat und Funktionalitit der Sika Produkte iiber deren gesamten Le-
benszyklus.

Lokaler Service & Support

Sika bietet iiber ihre Landesgesellschaften weltweit Kundenunterstiitzung in den Bereichen
Service, Vertrieb und Logistik. Beispielsweise unterstiitzt Sika neben der Bereitstellung der
optimalen Klebeldsung ihre Kunden, die idealen Verarbeitungsgerate und Fertigungsanlagen
fiir ihre spezifischen Anforderungen zu finden.
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Sika
Weltweit

Sika ist ein global tatiges Unternehmen der Spezialitatenchemie und fiihrend im Bereich Prozessmaterialien flir das Dichten, Kleben,
Dampfen, Verstarken und Schiitzen von Tragstrukturen am Bau (Gebdude und Infrastrukturbauten) und in der Industrie (Fahrzeug-,
Gerdtebau und Gebdudeelemente).

Im Produktsortiment fiihrt Sika hochwertige Betonzusatzmittel, Spezialmortel, Dicht- und Klebstoffe, Dampf- und Verstarkungs-
materialien, Systeme fiir die strukturelle Verstarkung, Industriebdden und Folien.

o Weltweite lokale Présenz in (iber 70 Landern
e Rund 12.000 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter

Sika Deutschland GmbH Sika Osterreich GmbH Sika Schweiz AG
Kleb- und Dichtstoffe Industrie Abteilung Industry Tiiffenwies 16
Stuttgarter StraBe 139 Lohnergasse 3 CH-8048 Ziirich
D-72574 Bad Urach A-1210 Wien Tel. +41 58 436 40 40
Tel. +49 7125 940-761 Tel. +43 1 278 86 11 Fax +41 58 436 45 84
Fax +49 7125 940-763 Fax +43 1 270 52 39 E-Mail: sika@sika.ch
E-Mail: industry@de.sika.com E-Mail: info@sika.at www.sika.ch
www.sika-industry.de www.sika.at

onsitle o
3 %
3

Es gelten unsere jeweils aktuellen Geschéftsbedingungen.

Vor Verwendung und Verarbeitung ist stets das aktuelle lokale
Produktdatenblatt zu konsultieren.
www.sika.com

since 1997

www.artistic.de
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