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„Nie ma tak iego
rozwiàzania,  k tórego

nie mo˝na udoskonal iç”



1 . W s t ´ p



W s t ´ p

Na przestrzeni historii w znaczàcy

sposób zmienia∏y si´ techniki ∏àcze-

nia ró˝nych materia∏ów. Nowocze-

sne technologie ∏àczenia materia∏ów

i uszczelniania szczelin oparte sà na

∏atwych w u˝yciu elastycznych kle-

jach zapewniajàcych estetyczne,

trwa∏e i szczelne po∏àczenia.

Z historycznego punktu widzenia

technologia uszczelniania pok∏adu

jest najbardziej dynamicznie rozwi-

jajàcà si´ dziedzinà przemys∏u stocz-

niowego. Poczàtkowo stosowano

we∏nianà lub bawe∏nianà prz´dz´

nasàczonà materia∏ami pochodzenia

bitumicznego. Dzisiaj, niemal na ca-

∏ym Êwiecie, powszechnie stosowa-

ne sà modyfikowane, elastyczne kle-

je uszczelniajàce i ∏àczàce ró˝ne ma-

teria∏y.

Najlepszy sposób uszczel-

nienia spoiny to u˝ycie wy-

sokiej 

jakoÊci klejów 

uszczelniajàcych 

Klejenie elastyczne oznacza: ∏àcze-

nie, doszczelnienie, wyt∏umienie

(drgaƒ, dêwi´ków), zaizolowanie

oraz zapobie˝enie galwanicznej ko-

rozji. Wszystkie te w∏asnoÊci sà szcze-

gólnie po˝àdane w konstrukcjach

pracujàcych w Êrodowisku morskim

a zw∏aszcza w budowie i naprawach

statków, jachtów i ∏odzi.

Niniejszy poradnik techniczny zo-

sta∏ opracowany na podstawie wie-

loletnich doÊwiadczeƒ w elastycz-

nym klejeniu materia∏ów nara˝o-

nych na oddzia∏ywanie agresyw-

nych czynników Êrodowiska mor-

skiego w ró˝nych warunkach klima-

tycznych.

Stosowane w nich kleje muszà chro-

niç metale przed korozjà i elastycz-

nie przenosiç si∏y powstajàce w spo-

inach. Spe∏nienie takich wymagaƒ

nie jest mo˝liwe przy zastosowaniu

sztywnych sposobów ∏àczenia, ta-

kich jak: spawanie, nitowanie lub

skr´canie. 

Stosowanie systemów elastycznego

klejenia i uszczelniania wymaga zro-

zumienia procesu technologicznego

i zachowania kolejnoÊci poszczegól-

nych etapów. Odstàpienie od zaleca-

nej kolejnoÊci, bàdê pomini´cie nie-

których etapów mo˝e prowadziç do

uzyskania niepo˝àdanych efektów.

Przed aplikacjà konieczne jest za-

znajomienie si´ z niniejszym porad-

nikiem szczególnie z rozdzia∏ami

opisujàcymi przygotowanie po-

wierzchni, Êrodki gruntujàce oraz

procesy klejenia i uszczelniania przy

u˝yciu materia∏ów produkowanych

przez firm´ Sika®. 

Si∏y wywo∏ane ró˝nicà wspó∏czynni-

ków rozszerzalnoÊci termicznej oraz

niekiedy odmiennà pracà ∏àczonych

materia∏ów b´dà zredukowane

przez klej pod warunkiem zastoso-

wania i zaaplikowania go zgodnie

z instrukcjà technicznà. 

Produkowane przez firm´ Sika® jed-

no- lub dwusk∏adnikowe poliureta-

nowe kleje Sikaflex® z morskiej serii

gwarantujà trwa∏e, elastyczne

i szczelne po∏àczenie ró˝nych mate-

ria∏ów.
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n a  t e m a t  p r o d u k t ó w  S i k a ®

z  s e r i i  m o r s k i e j  i  o  i c h  z a s t o s o w a n i u

2 .  O g ó l n e  i n f o r m a c j e



O g ó l n e  i n f o r m a c j e  n a  t e m a t  p r o d u k t ó w  S i k a ® z  s e r i i  m o r s k i e j  i  i c h  z a s t o s o w a n i u

Kleje i uszczelniacze typu Sikaflex®

znajdujà szerokie zastosowanie

w budowie wielu jednostek mor-

skich: od jachtów do liniowców pa-

sa˝erskich; od statków rybackich do

tankowców, od kajaków do wie˝

wiertniczych. Poliuretanowy klej

i uszczelniacz typu Sikaflex® zapew-

ni mocne, wodoszczelne i elastyczne

po∏àczenie pomi´dzy ró˝norodnymi

materia∏ami – po∏àczenie, do które-

go mo˝na mieç zaufanie nad i pod

linià wody. 

Sikaflex®-290 DC 

Sikaflex®-290 DC jest jednosk∏adni-

kowym, poliuretanowym i elastycz-

nym klejem, po utwardzeniu nada-

jàcym si´ do szlifowania, o wysokiej

odpornoÊci na promieniowanie UV,

specjalnie przeznaczonym do

uszczelniania pok∏adów z drewna

tropikalnego. 

Sikaflex®-291 

Sikaflex®-291 jest jednosk∏adniko-

wym materia∏em poliuretanowym,

o Êrednich parametrach uszczelnia-

jàco-klejàcych. Jest to uniwersalny

produkt o ogólnym zastosowaniu. 

Sikaflex®-292 

Sikaflex®-292 jest jednosk∏adniko-

wym materia∏em poliuretanowym,

charakteryzujàcym si´ wysokà przy-

czepnoÊcià i wytrzyma∏oÊcià mecha-

nicznà. Produkt ten jest stosowany

do klejenia konstrukcyjnego np.

mocowania pok∏adowo - kad∏ubo-

wego wantowników, osprz´tu ka-

d∏ubowego oraz brzegów barierek. 

Sikaflex®-295 UV 

Sikaflex®-295 UV jest tiksotropo-

wym, jednosk∏adnikowym materia-

∏em poliuretanowym o wysokiej ela-

stycznoÊci. Produkt ten znalaz∏ swo-

je zastosowanie w klejeniu okien

i iluminatorów. Sikaflex®-295 UV

mo˝e byç stosowany do wszystkich

szyb z tworzyw sztucznych (PC,

PMMA). 

Sikaflex®-296 

Sikaflex®-296 jest jednosk∏adniko-

wym, poliuretanowym, trwale ela-

stycznym klejem przemys∏owym,

o bardzo wysokich parametrach wy-

trzyma∏oÊciowych, stosowanym do

wklejania szyb i elementów wyko-

nanych ze szk∏a mineralnego. Posia-

da wysokà odpornoÊç na promie-

niowanie UV i agresywne czynniki

atmosferyczne. 

Sikaflex®-298 

Skaflex®-298 jest jednosk∏adniko-

wym, o rzadkiej konsystencji poli-

uretanowym klejem do wyklejania

pok∏adu. Produkt ∏atwo si´ rozpro-

wadza a wyd∏u˝ony czas przylepno-

Êci pozwala na zastosowanie go przy

du˝ych powierzchniach. 

Sikaflex®-852 FR 

Sikaflex®-852 FR jest jednosk∏adni-

kowym, poliuretanowym klejem

konstrukcyjnym, o doskona∏ych

w∏aÊciwoÊciach ognioodpornych.

Sikaflex®-852 FR zosta∏ zatwierdzo-

ny do stosowania przez wiodàce to-

warzystwa klasyfikacyjne. 

SikaTransfloor®-352 

Sika Transflor®-352 jest dwusk∏ad-

nikowym materia∏em poliuretano-

wym u˝ywanym do wyrównywania

pok∏adów o nierównej powierzchni,

stosowanym przed u∏o˝eniem po-

k∏adu z drewna tropikalnego.

8

Lloyd’s Register, Det Norske Veritas, 
RINA, Germanische Lloyd, American Bureau of 
Shipping, Bureau Veritas, USPH



d o

e l a s t y c z n e g o

k l e j e n i a

3 .  W s t ´ p
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Introduction into elastic bonding

Coraz cz´Êciej w budownictwie

okr´towym kleje u˝ywane sà przy

monta˝u istotnych elementów kon-

strukcyjnych.

Ca∏kowite lub cz´Êciowe zastàpienie

tradycyjnych, mechanicznych mo-

cowaƒ przez elastyczne po∏àczenia

klejone owocuje trwa∏oÊcià, zmniej-

szeniem ci´˝aru, aerodynamikà

i walorami estetycznymi gotowego

wyrobu. 

Prostota, oraz ∏atwoÊç w stosowaniu

materia∏ów typu Sikaflex® z serii

morskiej wraz z ich elastycznymi

w∏aÊciwoÊciami po utwardzeniu

czynià je idealnymi produktami

przy budowie ∏odzi, jachtów, pro-

mów, statków wycieczkowych a na-

wet wie˝ wiertniczych. 

Elastyczne kleje typu Sikaflex®

zmniejszajà lokalne napr´˝enia, re-

dukujà drgania i ha∏as, eliminujà

przecieki i ograniczajà korozj´ ma-

teria∏ów. Sikaflex® pozwoli∏ na

wprowadzenie ca∏kowicie nowego

podejÊcia do technologii ∏àczenia

materia∏ów w przemyÊle okr´to-

wym. 

¸atwe i przyjazne u˝ytkownikowi

technologie, pozwalajà na zwi´ksze-

nie wydajnoÊci w produkcji. 

Kleje konstrukcyjne i uszczelniajàce

nie ograniczajà inwencji projektan-

tów pracujàcych dla przemys∏u

stoczniowego.

Kleje Sikaflex® sà konfekcjonowane

w specjalnych opakowaniach mini-

malizujàcych straty i odpady. Ozna-

cza to ekonomicznà i ekologicznà

produkcj´.

Poradnik jest skierowany do osób

zajmujàcych si´ projektowaniem,

produkcjà i konserwacjà ∏odzi re-

kreacyjnych. Dostarcza praktycz-

nych informacji na temat najcz´st-

szych w tej dziedzinie zastosowaƒ

po∏àczeƒ klejowych i uszczelnieƒ. 

Firma Sika® zapewnia Paƒstwu ser-

wis i pomoc technicznà.

Wszelkie pytania prosimy kierowaç

do lokalnego przedstawiciela firmy

Sika®.
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3.1. W∏aÊciwoÊci elastycznego klejenia / uszczel-
niania materia∏ami typu Sikaflex® w konstrukcjach
∏odzi i jachtów

¸àczenie podobnych i ró˝nych

materia∏ów 

Nie wymaga dok∏adnego dopaso-

wania ∏àczonych elementów

W po∏àczeniach ró˝nych metali

chroni je przed korozjà

Kompensuje odkszta∏cenia po∏à-

czonych elementów wynikajàce

z ró˝nicy wspó∏czynników roz-

szerzalnoÊci termicznej

T∏umi drgania i dêwi´ki

Eliminuje lokalne napr´˝enia

Zapewnia du˝à wytrzyma∏oÊç na

Êcinanie i odrywanie

Daje projektantowi mo˝liwoÊç

wolnej r´ki w projektowaniu 

Nie wymaga dodatkowych

uszczelek i troczyn

Mo˝liwoÊç równoczesnego

uszczelniania i konstrukcyjnego

klejenia 

Mo˝liwoÊç pokrywania dalszymi

pow∏okami (malowanie)

Wysoka odpornoÊç na rozrywa-

nie

Prosty, jednosk∏adnikowy system

umo˝liwiajàcy utwardzanie pod

wp∏ywem wilgoci z powietrza 

Nie wprowadza w ∏àczone mate-

ria∏y dodatkowych napr´˝eƒ wy-

nikajàcych np. z termicznej ob-

róbki podczas zgrzewania lub

spawania

Dwusk∏adnikowe i szybko utwar-

dzajàce si´ systemy, w krótkim

czasie osiàgajàce swoje parametry

wytrzyma∏oÊciowe umo˝liwiajà

bezpostojowy proces produkcji

Obni˝ajà ci´˝ar po∏àczenia

Materia∏y dost´pne o ró˝nej lep-

koÊci

W przeciwieƒstwie do tradycyj-

nych metod ∏àczenia (spawanie,

skr´canie, nitowanie) nie wyma-

gajà naruszania struktury pod∏o˝a

(wiercenie itp.)

Mo˝liwoÊç ∏àczenia materia∏ów

pokrytych innymi pow∏okami -

ju˝ pomalowanych 

Zapewniajà d∏ugoletnià trwa∏oÊç 

Posiadajà wysokà odpornoÊç na

promieniowanie UV

Udowodniona wysoka odpor-

noÊç na wod´ morskà

Niwelujà nietolerancje wymiaro-

we klejonych konstrukcji

Zapewniajà ciàg∏y proces pro-

dukcji

Posiadajà du˝à odpornoÊç na

uderzenia
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W s t ´ p  d o  e l a s t y c z n e g o  k l e j e n i a

3.2. Zasady dzia∏ania klejów 
i uszczelniaczy

Mechanizmy tych procesów to:

Odparowanie rozpuszczalnika

zawartego w kleju

Po∏àczenie jest formowane 

z roztopionego kleju 

i pozostawione do wysty-

gni´cia, a tym samym zwià-

zania kleju

Na przyk∏ad klej topliwy

Wymieszane  – dwa lub

wi´cej reaktywne sk∏adniki

kleju sà na∏o˝one i pozostaw-

ione do czasu uzyskania

pe∏nej wytrzyma∏oÊci spoiny

Na przyk∏ad: dwusk∏ad-

nikowa ˝ywica epoksydowa

lub dwusk∏adnikowy system

poliuretanowy

Utworzenie spoiny przez wysychanie kleju Utworzenie spoiny przez 

stygni´cie roztopionego wczeÊniej kleju

Wiàzanie oparte na reakcji chemicznej zachodzàcej po

zmieszaniu dwóch lub wi´cej sk∏adników klejów wielo-

sk∏adnikowych

Wiàzanie oparte na reakcji chemicznej zachodzàcej przy

kontakcie jednosk∏adnikowych klejów z wilgocià z po-

wietrza lub pod∏o˝a

12

Na przyk∏ad kleje

wodne (PVA)

Polioctan winylu

Jednosk∏adnikowy klej jest

uk∏adany i pozostawiany bez

obcià˝enia w spoinie do cza-

su uzyskania pe∏nej wytrzy-

ma∏oÊci

Na przyk∏ad jednosk∏ad-

nikowy system poliuretanowy

Sikaflex®

Kleje i uszczelniacze firmy Sika® sà

materia∏ami charakteryzujàcymi si´

bardzo dobrà przyczepnoÊcià do

ró˝nych powierzchni. Kleje

i uszczelniacze firmy Sika® z mor-

skiej serii sà produkowane o ró˝-

nych lepkoÊciach, jak równie˝ za-

pewniajà wysokie parametry wy-

trzyma∏oÊciowe. ZdolnoÊç kleju lub

uszczelniacza do zwil˝enia po-

wierzchni jest bardzo istotna

w stworzeniu odpowiedniego po∏à-

czenia. Utwardzenie materia∏u od-

bywa si´  poprzez fizycznà lub che-

micznà reakcj´ lub przez obie naraz

w tym samym czasie.



Zalecane do przenoszenia si∏ rozciàgajàcych
lub/i Êciskajàcych dzia∏ajàcych w jednej p∏asz-
czyênie.

Zalecane do przenoszenia si∏ Êcinajàcych.

Zwi´kszenie pola przekroju poprzecznego po-
zwala na przeniesienie wi´kszych si∏.

Po∏àczenie na tzw. „skos” jest innym sposobem
zwi´kszania powierzchni po∏àczenia, jednak roz-
wiàzanie to nie jest zalecane przy stosowaniu kle-
jów elastycznych.

Przy projektowaniu po∏àczenia nale˝y dà˝yç do
zminimalizowania szczególnie niekorzystnych si∏
oddzierajàcych.

Rozciàgajàcych

Âciskajàcych 

Âcinajàcych

Oddzierajàcych 

Skr´cajàcych

Przy projektowaniu po∏àczenia na-

le˝y ustaliç nast´pujàce za∏o˝enia:

Jakiego rodzaju materia∏y majà

byç ∏àczone? 

Jakie sà mechaniczne i chemiczne

w∏aÊciwoÊci pod∏o˝y?

Czy mo˝liwe jest mechaniczne

lub chemiczne przygotowanie

powierzchni pod∏o˝a?

Jakie sà przewidywane napr´˝e-

nia (ciàg∏e i ekstremalne) na któ-

re po∏àczenie b´dzie nara˝one? 

Jakie jest wymagane ostateczne

wykoƒczenie powierzchni? 

Jaka jest wymagana odpornoÊç

po∏àczenia na dzia∏anie czynni-

ków chemicznych?

Jaka jest wymagana odpornoÊç

po∏àczenia na dzia∏anie promie-

niowania UV lub termicznego?

W praktyce, spoiny klejowe mogà

byç poddane wp∏ywowi si∏ pocho-

dzàcych: 

Âcinania (si∏y tnàce) 

Rozciàgania (si∏y rozciàgajàce)

Âciskania (si∏y mia˝d˝àce)

Skr´cania (si∏y skr´cajàce)

Rozrywania (si∏y oddzierajàce)

Si∏a po∏àczenia zasadniczo zale˝y od

przygotowania ∏àczonych powierzch-

ni, przyczepnoÊci kleju (adhezji) oraz

rozk∏adu napr´˝eƒ wewnàtrz spoiny.

Niew∏aÊciwie zaprojektowane po∏à-

czenie mo˝e doprowadziç do koncen-

tracji wysokich napr´˝eƒ w samej

spoinie i/lub po∏àczonych pod∏o˝ach,

co mo˝e spowodowaç uszkodzenie

po∏àczenia. Dobry projekt, który

uwzgl´dnia wszystkie praktyczne

aspekty zastosowania materia∏u jak

i geometri´ spoiny, jest niezb´dny dla

uzyskania oczekiwanej trwa∏oÊci po-

∏àczenia pracujàcego w wymagajàcym

Êrodowisku morskim. 

Przyk∏ady si∏

3.3. Projektowanie spoin

Podane przyk∏ady po∏àczeƒ majà

charakter poglàdowy. W celu uzy-

skania szczegó∏owych informacji

nale˝y zwróciç si´ do lokalnego

przedstawiciela firmy Sika®.

Przyk∏ady po∏àczeƒ
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3.4. Przygotowanie pod∏o˝a

Odpowiednie przygotowanie pod∏o-

˝a ma kluczowe znaczenie dla uzy-

skania trwa∏ego i szczelnego po∏à-

czenia. W wielu przypadkach przy

stosowaniu morskiej serii produk-

tów Sikaflex® potrzebne jest tylko

proste umycie powierzchni. Jednak

w miejscach, gdzie powierzchnia jest

mi´kka lub bardzo zanieczyszczona,

istnieje koniecznoÊç przygotowania

pod∏o˝a w sposób gwarantujàcy naj-

lepsze po∏àczenie. Typowymi zanie-

czyszczeniami pod∏o˝a sà: py∏, brud,

smar, t∏uszcz, olej, rdza, ∏uszczàca si´

farba, itp. 

W∏aÊciwie przygotowanie po-

wierzchni b´dzie zale˝eç od rodzaju

pod∏o˝a (metal, tworzywo sztuczne,

farba, drewno, itd.), warunków eks-

ploatacji, stopnia zniszczenia po-

wierzchni oraz praktycznych aspek-

tów aplikacji. Szczegó∏owe informa-

cje zawarte sà w niniejszym poradni-

ku technicznym, w tablicy dotyczà-

cej przygotowania powierzchni. In-

formacje te sà te˝ dost´pne u lokal-

nego przedstawiciela firmy Sika®. 

Czyszczenie mechaniczne

Mechaniczne oczyszczenie pod∏o˝a

jest konieczne w przypadkach gdy

jest ono skorodowane lub pokryte

starymi, s∏abo przylegajàcymi po-

w∏okami. Sposób oczyszczenia zale-

˝y od rodzaju powierzchni oraz

stopnia jej zniszczenia lub zanie-

czyszczenia. Powierzchni´ mo˝na

czyÊciç r´cznie stosujàc papier lub

p∏ótno Êcierne, szczotki druciane,

szlifierki. Najlepsze rezultaty uzy-

skuje si´ stosujàc metod´ strumie-

niowo – Êciernà lub hydropiaskowa-

nie. Niekiedy powierzchni´ oczysz-

czonà mechanicznie nale˝y dodat-

kowo przemyç Êrodkami chemicz-

nymi. 

Odkurzanie, odt∏uszczanie

Najlepszym sposobem usuni´cia py-

∏u z ∏àczonych elementów jest odku-

rzanie przemys∏owymi odkurzacza-

mi. Usuwanie py∏u spr´˝onym po-

wietrzem wià˝e si´ z koniecznoÊcià

stosowania spr´˝arek z uk∏adem fil-

trów oczyszczajàcych podawane po-

wietrze z czàsteczek oleju – zabez-

pieczajàc tym samym czyszczone

pod∏o˝a przed ich zaolejeniem.

Przed zastosowaniem produktów

z serii Sikaflex nale˝y odt∏uÊciç kle-

jone powierzchnie. Do odt∏uszcza-

nia nale˝y stosowaç materia∏y pole-

cane przez firm´ Sika®. 

Do zmywania nie nale˝y u˝ywaç

Êrodków pozostawiajàcych po wy-

schni´ciu osad, który os∏abia przy-

czepnoÊç klejów (np. benzyna lako-

wa). Nale˝y zawsze u˝ywaç czy-

stych, nie pozostawiajàcych w∏ókien

szmatek lub papierowych r´czni-

ków. CzyÊciwo nale˝y zmieniaç cz´-

sto, aby mieç pewnoÊç, ˝e zanie-

czyszczenia zosta∏y usuni´te, a nie

ponownie naniesione na powierzch-

ni´. Po oczyszczeniu pod∏o˝e nale˝y

pozostawiç do ca∏kowitego wy-

schni´cia.

Uwagi:

1. Rozpuszczalniki na bazie alkoho-

li zatrzymujà proces wiàzania kle-

jów poliuretanowych.

2. Ch∏onne, porowate pod∏o˝a wy-

magajà zastosowania odpowiednich

materia∏ów czyszczàcych. Zalegajà-

ce w porach pozosta∏oÊci niektórych

rozpuszczalników (np. Sika Cle-

aner®-205) mogà os∏abiç wiàzanie

materia∏ów typu Sikaflex®.

Inne metody 

przygotowania pod∏o˝a

Niektóre pod∏o˝a takie jak poliety-

len (PE), polipropylen (PP) lub po-

lioksymetylen (POM) wymagajà

specjalnego przygotowania po-

wierzchni. W zale˝noÊci od pod∏o˝a

mo˝e byç to chemiczne trawienie

lub aktywowanie pod∏o˝a ∏ukiem

elektrycznym. W takich przypad-

kach prosimy o konsultacje z lokal-

nym przedstawicielem firmy Sika®.
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Mimo dobrego oczyszczenia, wi´k-

szoÊç pod∏o˝y przed na∏o˝eniem

kleju, wymaga dodatkowego za-

gruntowania. Gruntowanie che-

miczne lub fizyczne, modyfikuje po-

wierzchnie ∏àczone zapewniajàc od-

powiednià przyczepnoÊç kleju. Naj-

prostszà formà gruntowania jest

przetarcie przygotowanej po-

wierzchni odpowiednim p∏ynem np.

Sika Activator®, który reagujàc z po-

wierzchnià uaktywnia jà i polepsza

jej zwil˝enie przez klej. 

Porowate i nierówne powierzchnie

wymagajà na∏o˝enia warstwy grun-

tujàcej tworzàcej po wyschni´ciu

b∏on´ zamykajàcà pory i wyrównujà-

cà nierównoÊci. W niektórych przy-

padkach b∏ona materia∏u gruntujàce-

go zapobiega wnikaniu w pod∏o˝e

plastyfikatorów czy ˝ywic, które za-

wiera klej, co mog∏oby obni˝yç jego

wytrzyma∏oÊç lub spowodowaç od-

barwienie spoiny. Przed aplikacjà

klejów Sikaflex® warstwa gruntujàca

musi byç dok∏adnie wysuszona. Nie

nale˝y pozostawiaç zagruntowanej

powierzchni bez odpowiednich za-

bezpieczeƒ na zbyt d∏ugi czas.

W przeciwnym wypadku zagrunto-

wanà powierzchni´ nale˝y reakty-

wowaç lub ponownie na∏o˝yç war-

stw´ gruntujàcà. 

Minimalny i maksymalny czas po-

mi´dzy zagruntowaniem a aplikacjà

kleju podany jest w tablicy w roz-

dziale 3.5. poÊwi´conym przygoto-

waniu powierzchni. Zagruntowane

powierzchnie powinny byç chronio-

ne przed zanieczyszczeniem py∏em,

brudem, smarem, oparami, wilgocià

itd., do momentu aplikacji kleju.

Materia∏ gruntujàcy nale˝y wymie-

szaç przed u˝yciem - z regu∏y wy-

starcza kilkunastokrotne wstrzà-

Êni´cie opakowaniem. Po aplikacji

opakowanie z pozosta∏ym materia-

∏em gruntujàcym nale˝y szczelnie

zamknàç.

3.5. Gruntowanie
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3.6. Warunki zastosowania 
Sika Primer®

Przygotowanie 

i planowanie 

Dok∏adne przygotowanie i zaplano-

wanie czynnoÊci zapewnia sprawny

przebieg aplikacji. OkreÊlenie ro-

dzaju ∏àczonych materia∏ów i si∏

dzia∏ajàcych na po∏àczenie pozwala

na w∏aÊciwy dobór kleju oraz sposo-

bu przygotowania powierzchni. Na

ostateczne w∏aÊciwoÊci spoiny wp∏y-

wajà równie˝ Êrodki do wczeÊniej-

szej obróbki materia∏u (np. fosforo-

wanie, mycie, itp.). W przypadku ja-

kichkolwiek wàtpliwoÊci dotyczà-

cych doboru Êrodków gruntujàcych

firmy Sika®, zalecamy przeprowa-

dzenie wst´pnych testów lub prosi-

my o kontakt z lokalnym przedsta-

wicielem firmy Sika®. 

Miejsce pracy

Czyste, dobrze wyposa˝one stanowi-

sko pracy w jasnym, dobrze wenty-

lowanym miejscu, jest warunkiem

udanej aplikacji a jednoczeÊnie za-

pewnia komfortowe warunki pracy.

Podczas aplikacji temperatura po-

wietrza i pod∏o˝a powinna wynosiç

od +5°C do +35°C. Idealna tempe-

ratura zawiera si´ w przedziale po-

mi´dzy +15°C a +25°C. Miejsce

wst´pnej obróbki - ogólne oczysz-

czanie i szlifowanie powierzchni -

powinno byç oddzielone od miejsc

gdzie nast´puje proces gruntowania

i nak∏adania kleju. 

Zestawienie narz´dzi

i Êrodków niezb´dnych do

w∏aÊciwego przygotowania

powierzchni

Czyste, wentylowane miejsce

pracy, stabilny stó∏ do pracy

Przyrzàdy  do trasowania spoiny

Spr´˝one bezolejowe powietrze

do usuni´cia py∏u z powierzchni

które majà byç ∏àczone (lub od-

kurzacz przemys∏owy)

Papierowe r´czniki lub nie pozo-

stawiajàce w∏ókien czyÊciwa

P´dzle do nanoszenia materia∏ów

gruntujàcych (oddzielnie dla ka˝-

dego rodzaju materia∏u)

TaÊma maskujàca brzegi spoiny

R´kawice robocze

Odpowiednia wentylacja

Wykaz narz´dzi niezb´d-

nych do aplikacji kleju

Pistolet r´czny lub pneumatyczny

(patrz: sprz´t i akcesoria)

Ârubokr´t lub szczypce do otwie-

rania pojemnika z klejem

Ostry nó˝ do obci´cia koƒcówki

podajàcej klej

Podk∏adki dystansowe z odpo-

wiedniego materia∏u zapewniajà-

ce ˝àdanà gruboÊç spoiny

Narz´dzia (zaciski, ci´˝arki, pasy)

do dociÊni´cia i unieruchomienia

po∏àczonych elementów na czas

wiàzania kleju 

Szpatu∏ka do usuwania nadmiaru

kleju

Zmywacz Sika Remover®-208 do

usuwania (wytarcia) nieutwar-

dzonych resztek kleju

Sika Tooling® Agent N - Êrodek

do wyg∏adzenia powierzchni

Êwie˝o na∏o˝onych klejów

i uszczelniaczy typu Sikaflex®.



Kleje i uszczelniacze serii Sikaflex®

ró˝nià si´ m.in. konsystencjà, (od

samopoziomujàcych do tiksotropo-

wych), czasem wiàzania i elastycz-

noÊcià. Materia∏y Sikaflex sà kon-

fekcjonowane w opakowania sztyw-

ne (tzw. cartridge) i mi´kkie typu

unipac (tzw. kie∏baski) oraz beczki -

opakowania przeznaczone do apli-

kacji przemys∏owych. Materia∏y Si-

kaflex nak∏ada si´ przy u˝yciu pisto-

letów r´cznych, pneumatycznych

lub elektrycznych. W zastosowa-

niach przemys∏owych stosuje si´

specjalne pompy pneumatyczne

bàdê hydrauliczne. Wybór urzàdze-

nia zale˝y od iloÊci nak∏adanego ma-

teria∏u, cz´stotliwoÊci prowadzenia

prac i wielkoÊci produkcji. Pistolety

pneumatyczne i elektryczne zapew-

niajà równomierne tempo t∏oczenia

kleju i sà szczególnie przydatne

w aplikacjach przemys∏owych. Wy-

pe∏nianie d∏ugich i ciàg∏ych po∏à-

czeƒ np. ∏àczenie zr´bnic lub wyko-

nywanie po∏àczeƒ pok∏ad-kad∏ub,

wymaga sprawnej i pewnej r´ki

zw∏aszcza podczas nak∏adania ta-

kich produktów jak Sikaflex®-296

lub Sikaflex®-292.

Wa˝nà rol´ odgrywa kszta∏t i rodzaj

koƒcówki. Do uszczelniania spoin

koƒcówka powinna byç przyci´ta

skoÊnie, odpowiednio do szerokoÊci

spoiny. 

Tam, gdzie istotna jest estetyka po∏à-

czenia lub uszczelnienia, powierzch-

nia otaczajàca spoin´ powinna byç

zakryta taÊmà maskujàcà, która po-

winna byç usuni´ta natychmiast po

„wyg∏adzeniu” kleju (np. materia-

∏em Sika Tooling Agent® N). 

Przy ∏àczeniu elementów konstruk-

cji ∏odzi zalecane jest uk∏adanie kle-

ju o przekroju zbli˝onym do trójkà-

ta równobocznego. Po dociÊni´ciu

∏àczonych elementów klej równo-

miernie uk∏ada si´ w po∏àczeniu za-

pewniajàc ciàg∏à, jednolità spoin´.

Koƒcówki przeznaczone do po-

szczególnych sposobów nak∏adania

mo˝na ukszta∏towaç w nast´pujàcy

sposób:

3.7. Nak∏adanie materia∏u Sikaflex®

- informacje ogólne

Ci´cie dla uzyskania
ko∏owego przekroju
nak∏adanego kleju

Koƒcówka przed przyci´ciem Ci´cie dla uzyskania trójkàtnego
przekroju nak∏adanego kleju
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3.8. Czas przylepnoÊci 
i szybkoÊç utwardzania

Jednosk∏adnikowe poliuretanowe

uszczelniacze i kleje Sikaflex®

utwardzajà si´ pod wp∏ywem wilgo-

ci z powietrza, tworzàc trwa∏y ela-

stomer. Produkty typu Sikaflex®

charakteryzujà si´ doskona∏à przy-

czepnoÊcià do ró˝nych pod∏o˝y. Po

zakoƒczeniu procesu utwardzania

wykazujà si´ wysokimi w∏asnoÊcia-

mi wytrzyma∏oÊciowymi. 

Prawid∏owa aplikacja materia∏ów

z grupy Sikaflex wymaga przestrze-

gania czasu przylepnoÊci  i czasu

utwardzania. 

Czas przylepnoÊci i szybkoÊç utwar-

dzania zale˝à m.in. od rodzaju mate-

ria∏u, warunków atmosferycznych

(temperatura, wilgotnoÊç) i prze-

kroju spoiny.

Czas przylepnoÊci

Czas przylepnoÊci to okres, w któ-

rym klej mo˝e byç pozostawiony za-

nim nastàpi reakcja utwardzania na

powierzchni kleju (obni˝ajàca adhe-

zj´) objawiajàca si´ tzw. „ko˝usze-

niem”. Czas przylepnoÊci zale˝y od

rodzaju u˝ywanego kleju i mo˝e si´

wahaç od 15 do 60 minut. W tym

czasie powinno nastàpiç po∏àczenie

klejonych elementów.

Czas utwardzania

Czasem utwardzania nazywamy ok-

res, po którym klej osiàga pe∏nà wy-

trzyma∏oÊç chemicznà i mechanicz-

nà i mo˝e byç poddany ostatecznym

obcià˝eniom. 

Dobrze zaprojektowane po∏àczenie

zapewnia dost´p wilgoci z powie-

trza do kleju. W celu przyspieszenia

procesu technologicznego i zwi´k-

szenia wydajnoÊci Sika® opracowa∏a

specjalne „systemy” przyÊpieszajàce

reakcje utwardzania. Wszelkich in-

formacji na ten temat udzielajà lo-

kalni przedstawiciele firmy Sika®.
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WW - wilgotnoÊç wzgl´dna

G
ru

bo
Êç

 w
ar

st
w

y 
(m

m
)

0 2 4 6 8 10

5
10

■ 23°C, 50% WW
■ 10°C, 50% WW

Typowy czas utwardzania

H2O

H2OH2O

H2O

H2OH2O



i  z a s t o s o w a n i e   

p r o d u k t ó w  S i k a ®

z  s e r i i  m o r s k i e j

4 .  I n s t r u k c j a



I n s t r u k c j a  i  z a s t o s o w a n i e  p r o d u k t ó w  S i k a ® z  s e r i i  m o r s k i e j

4.1. Wyrównywanie, ∏àczenie i uszczelnianie
pok∏adów z drewna tropikalnego

Opis zastosowania

Przez setki lat drewno tropikalne, ze

wzgl´du na swoje w∏aÊciwoÊci (nie

butwieje) u˝ywane by∏o do budowy

pok∏adów statków i ∏odzi. Drewno

tropikalne jest pi´knym materia∏em

ale wymaga specjalnych rozwiàzaƒ

aby zwi´kszyç w∏aÊciwoÊci antypo-

Êlizgowe mokrego pok∏adu. Pok∏ad

z drewna tropikalnego jest bardzo

dobrà izolacjà termicznà a jednocze-

Ênie wzmacnia konstrukcj´ pok∏adu

dolnego. Prawdopodobnie najwa˝-

niejszym powodem do posiadania

pok∏adu z drewna tropikalnego jest

aura jakoÊci i luksusu, jakiej nie

stworzy ˝aden inny rodzaj pok∏adu.

W zale˝noÊci od pochodzenia i wie-

ku drewna tropikalnego zmieniajà

si´ jego w∏asnoÊci. Zró˝nicowana

jest porowatoÊç, zawartoÊç olejów

i kauczuku. WilgotnoÊç drewna za-

le˝y od warunków i czasu sk∏adowa-

nia, temperatury i wilgotnoÊci oto-

czenia. Poni˝ej przedstawiono sys-

tem klejenia i uszczelniania materia-

∏ami Sika® pok∏adów wykonywa-

nych z drewna tropikalnego.

Warunki ogólne

Nale˝y zapewniç odpowiednià

wentylacj´ miejsca pracy

Temperatura pod∏o˝a i otoczenia

powinna wahaç si´ pomi´dzy 

+ 5°C a + 25°C

W czasie utwardzania kleju nale-

˝y chroniç spoin´ przed deszczem

i bezpoÊrednim oddzia∏ywaniem

s∏oƒca

Przynajmniej przez 8 godzin ele-

menty klejone lub uszczelniane

nale˝y pozostawiç bez obcià˝e-

nia.

JakoÊç drewna

Roczne pierÊcienie na plankach

z drewna tropikalnego powinny

przebiegaç pionowo

WilgotnoÊç rdzenia nie powinna

przekraczaç 12% (zbyt wysoka

wilgotnoÊç powoduje znaczne

kurczenie si´ klepek podczas wy-

sychania co mog∏oby prowadziç

do zniszczenia spoiny). 

Planki

Planki z drewna tropikalnego sà do-

st´pne w wielu rozmiarach, kszta∏-

tach i o ró˝nym stopniu jakoÊci.

Najprostszà formà jest symetryczny

kszta∏t z obustronnym wci´ciem

planki (patrz: rys A). ElastycznoÊç

materia∏u Sikaflex®-290 DC jest do-

brana tak, aby wyrównaç ró˝nice

termicznej rozszerzalnoÊci ∏àczo-

nych elementów. Asymetryczne

planki z drewna tropikalnego z jed-

nostronnym wci´ciem (patrz: rys B)

sà w zasadzie równie˝ odpowiednie

ale na∏o˝enie taÊmy (Sika Bond®

Breaker) wymaga wi´kszej uwagi

(starannoÊci). 
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Instrukcja dotyczàca wyrównywania, ∏àczenia i doszczelniania pok∏adów z drewna tropikal-

nego

Przygotowanie pod∏o˝a 

Pok∏ady z GRP (tworzywo sztuczne wzmoc-
nione w∏óknem szklanym)

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208). 

¸àczone powierzchnie lekko przeszli-

fowaç drobnoziarnistym papierem

Êciernym i usunàç py∏ odkurzaczem

przemys∏owym.

WyczyÊciç pod∏o˝e za pomocà Sika

Adhesive Cleaner®-205, u˝ywajàc bez-

py∏owej szmatki lub papierowego r´cz-

nika. Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-206 G+P lub

Sika Primer®-215 (Fot. A).

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny. 

Pok∏ady drewniane 

Zmatowiç ∏àczone powierzchnie pa-

pierem Êciernym o uziarnieniu 80/100

a nast´pnie usunàç py∏ odkurzaczem

przemys∏owym.

Czystym p´dzlem na∏o˝yç cienkà, cià-

g∏à warstw´ gruntu Sika Primer®-290

DC (Fot. B).

Czas schni´cia: minimum 60 minut,

maksimum 24 godziny.

Pok∏ady z aluminium i stali 

Stal: oczyÊciç strumieniowo-Êciernie

do stopnia czystoÊci Sa. 2,5 zgodnie

z DIN 55928, cz´Êç 4.

Aluminium: delikatne zmatowiç (naj-

lepsze rezultaty przynosi lekkie prze-

piaskowanie – tzw. sweeping).

Powierzchnie odt∏uÊciç preparatem Si-

ka Colma Cleaner® lub Sika Remo-

ver®-208. 

JeÊli pok∏ad jest ju˝ pokryty innym

materia∏em gruntujàcym, który mo-

˝e nie zapewniaç odpowiedniego

przylegania kleju lub gdy zastosowa-

ny ju˝ wczeÊniej materia∏ gruntujàcy

rozpuszcza si´ w Sika Colma Cle-

aner®, istniejàcà pow∏ok´ nale˝y

usunàç. (Fot.C)

Fot. A Fot. B

Fot. C Fot. D

Na zagruntowanym pok∏adzie nale-

˝y wyrównaç wszystkie nierównoÊci

(np. spawy ), w których, pod klep-

kami z drewna tropikalnego, mo˝e

gromadziç si´ woda wywo∏ujàca ko-

rozj´. 

Pok∏ad nale˝y wyrównaç szybko

utwardzajàcym si´, dwusk∏adniko-

wym, samozag∏adzajàcym si´, poli-

uretanowym materia∏em Sika Trans-

floor®-352. Sika Transfloor®-352

charakteryzuje si´ bardzo dobrà

przyczepnoÊcià do materia∏u grun-

tujàcego Icosit®‚ EG-1®.

205

290 DC

206 G+P
/215

U˝ywajàc czystego p´dzla lub wa∏ka,

na∏o˝yç ciàg∏à warstw´ materia∏u Ico-

sit® EG1 na przygotowanà powierzch-

ni´ (Fot.D). Zachowujàc zu˝ycie ok.

0,2 kg/m2.

Czas schni´cia: 

10°C 48 godz. - 14 dni

20°C 24 godz. - 14 dni

30°C 14 godz. - 14 dni 

EG 1
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Instrukcja 

wyrównywania pok∏adu 

Sika Transfloor®-352 jest lekkim, poli-

uretanowym materia∏em wyrównujà-

cym pok∏ad. 

Po utwardzeniu jest to g∏adki, dêwi´-

koch∏onny materia∏, do którego mo˝-

na klejem Sikaflex®-298 wklejaç plan-

ki z drewna tropikalnego.

Sk∏adnik B dodaç do wczeÊniej wym-

ieszanego sk∏adnika A. Mieszaç przez

5 minut mieszad∏em mechanicznym o

Êrednich obrotach (400 do 500

obr./min.) tak, aby uniknàç napowietr-

zenia mieszanki. Nale˝y pami´taç, ˝e

materia∏ pozostajàcy na Êciankach

opakowania nie jest w∏aÊciwie wymies-

zany i nie nale˝y go zeskrobywaç i

uk∏adaç na pok∏adzie. (Fot. A)

Wymieszany materia∏ wylaç na pok∏ad i

rozprowadziç pacà w warstwie o gru-

boÊci nieznacznie przekraczajàcej

wielkoÊç najwi´kszej nierównoÊci, jed-

nak nie wi´kszej ni˝ 30 mm. W razie ko-

niecznoÊci na∏o˝enia warstwy o wi´ks-

zej gruboÊci materia∏ trzeba nak∏adaç

kilkakrotnie. (Fot. B,C)

Czas schni´cia: Kolejnà warstw´ mate-

ria∏u mo˝na uk∏adaç po up∏ywie 24

godzin, równie˝ po tym czasie mo˝na

chodziç po pow∏oce.

Instrukcje dotyczàce kleje-

nia i uk∏adania planek

z drewna tropikalnego

Przed na∏o˝eniem kleju wyrównana

powierzchnia powinna byç czysta,

bez zanieczyszczeƒ po Êladach bu-

tów, brudu, py∏u, smaru, t∏uszczu,

oleju itp. 

Widoczne zabrudzenia nale˝y usu-

nàç Êrodkiem Sika Colma Cleaner®

lub Sika Remover®-208. 

Je˝eli nie jest wymagane wyrówna-

nie pok∏adu materia∏em SikaTrans-

floor®-352, pod∏o˝e nale˝y przygo-

towaç w sposób w∏aÊciwy dla stoso-

wanego materia∏u klejàcego. 

Fot. BFot. A Fot. C

A
B

4

3

2

1

1 Spaw 
2 Materia∏ wyrównujàcy SikaTransfloor ®-352
3 Pok∏ad stalowy
4 Icosit® EG-1



Nak∏adanie kleju Sikaflex®-298 i uk∏adanie planek

Na∏o˝yç Sikaflex®-298 na uprzednio przygotowanà powierzchni´ i rozprowadziç go za po-

mocà packi metalowej o kwadratowych zàbkach 5 mm x 5 mm. Teoretyczne zu˝ycie mate-

ria∏u wynosi do 0,6 kg/m2/1mm. Praktyczne zu˝ycie materia∏u zale˝y jednak od chropowa-

toÊci powierzchni. Nale˝y dok∏adnie na∏o˝yç ciàg∏à warstw´ materia∏u Sikaflex®-298 tak,

aby uniknàç przenikania wody przez pok∏ad z drewna tropikalnego. (Fot. D,E).

Planki z drewna tropikalnego muszà byç dok∏adnie ustawione i dociÊni´te w ciàgu 20 mi-

nut od rozprowadzenia kleju. Dlatego zaleca si´ nak∏adanie kleju na ograniczonà powierz-

chni´ tak aby mog∏a ona byç pokryta plankami w ciàgu okreÊlonego czasu przylepnoÊci

kleju. (Fot. F)

W czasie wiàzania kleju zaleca si´ dodatkowe, monta˝owe unieruchomienie planek za pomocà

klamr, ci´˝arków lub Êrub (usuwanych po utwardzeniu kleju). Innà metodà stabilizacji planek na

czas utwardzania kleju jest u˝ycie prasy pró˝niowej. Po ok. 24 godzinach gdy planki mogà prze-

nieÊç pe∏ne obcià˝enie mo˝na usunàç zamocowania monta˝owe. 

Âlady nieutwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byç usuni´te zmywaczem Sika Re-

mover®-208. W ˝adnym przypadku nie nale˝y w tym celu u˝ywaç Sika Cleaner®-205 lub

innych Êrodków czyszczàcych.
208

Sposób ob-

róbki

wst´pnej

* Minimalna i maksymalna przerwa technologiczna przed na∏o˝eniem kolejnych warstw: 10°C    48 godz. - 14 dni

20°C    24 godz. - 14 dni 

30°C    14 godz. - 14 dni

Gruntowanie powierzchni przed u˝yciem Sika Transfloor®-352 - materia∏u do wyrównywa-

nia pok∏adu

Stal piaskowanaRodzaj
pod∏o˝a

Na∏o˝yç Sika 

Icosit® EG-1

Aluminium

Lekkie zmatowie-

nie tzw. Scotch-Bri-

te

Lekkie przepiasko-

wanie tzw.

Sweeping

na∏o˝yç 

Icosit® EG-1*

GRP na bazie po-
liestru

Zeszlifowaç szli-

fierkà (uziarnienie

80)

odkurzyç odkurz-

aczem

przemys∏owym

na∏o˝yç Sika Primer®-

206 G+P lub 

Sika Primer®-215

Drewno, sklejka,
itp.

Zeszlifowaç szli-

fierkà (uziarnienie

80) 

odkurzyç odkurz-

aczem

przemys∏owym

na∏o˝yç Sika Pri-

mer®-290 DC

Stal pokryta ma-
teria∏em gruntu-
jàcym (EP) –
odpornym na 
rozpuszczalniki
Umyç alkalicznym

Êrodkiem czyszczà-

cym

Przemyç wodà

(przez co najmniej

10 min.)

Pozostawiç do

wysuszenia

23
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Instrukcja uszczelniania

pok∏adu z drewna tropikal-

nego

SzerokoÊç spoiny powinna odpo-

wiadaç g∏´bokoÊci spoiny i szeroko-

Êci planek z drewna tropikalnego.

Odpowiednie wymiary szczelin

w zale˝noÊci od szerokoÊci planki

podane sà w tabeli poni˝ej. Je˝eli

rozmiary spoiny nie odpowiadajà

naszym zaleceniom, prosimy

o skontaktowanie si´ z przedstawi-

cielem firmy Sika®. 

Aby osiàgnàç d∏ugotrwa∏y efekt adhezji

materia∏u Sikaflex®-290 DC do brze-

gów planki nale˝y szczelin´ odpowied-

nio przygotowaç. Wszystkie zanieczysz-

czenia nale˝y usunàç odkurzaczem

przemys∏owym o du˝ej mocy a szczeli-

n´ oczyÊciç i wysuszyç przed na∏o˝e-

niem materia∏u gruntujàcego. Spr´˝one

powietrze nie powinno byç u˝ywane do

usuwania zanieczyszczeƒ, chyba ˝e in-

stalacja spr´˝onego powietrza posiada

separator oleju - drewno tropikalne (tik)

jest podatne na wch∏anianie oleju. Zale-

ca si´ odolejanie brzegów szczeliny

bezpy∏owà szmatkà zamoczonà w ace-

tonie lub MEK (Keton etylowo-metylo-

wy). CzyÊciwo musi byç zmieniana re-

gularnie aby uniknàç ponownego za-

brudzenia powierzchni. Zostawiç

oczyszczonà powierzchni´ na 10 minut

aby Êrodek czyszczàcy odparowa∏. Na-

le˝y pami´taç ˝e rozpuszczalniki te sà

∏atwopalne, a wi´c nale˝y zachowaç

odpowiednie Êrodki ostro˝noÊci!

Przygotowanie szczelin

Gruntowanie planek jest jednym

z decydujàcych etapów w procesie

uszczelniania materia∏em Sika-

flex®-290 DC. Niew∏aÊciwe nak∏a-

danie Êrodka gruntujàcego mo˝e

mieç niekorzystny wp∏yw na osta-

tecznà jakoÊç i trwa∏oÊç pok∏adu

z drewna tropikalnego. Gruntowa-

nie mo˝na rozpoczàç po dok∏adnym

oczyszczeniu i odolejeniu planek.

Na∏o˝yç cienkà, ciàg∏à warstw´ mate-

ria∏u Sika Primer®-290 DC na kraw´-

dzie szczeliny. 

Sika Primer®-290 DC mo˝e byç nak∏a-

dany p´dzlem lub sprayem w postaci

jednej warstwy na∏o˝onej na brzegi

szczeliny. Prosimy upewniç si´, czy ca-

∏a powierzchnia spoiny jest pokryta

materia∏em gruntujàcym. Sika Pri-

mer®-290 DC jest substancjà b∏ono-

twórczà.  Pow∏oka powinna mieç po-

∏ysk i robiç wra˝enie “mokrej” nawet

kiedy jest sucha. Temperatura aplikacji

5°C – 35°C i maksymalnie 75% wilgot-

noÊç wzgl´dna. (Fot. A)

Fot. A

Czas schni´cia: Nale˝y chroniç grunto-

wanà powierzchni´ przed py∏em

i deszczem. Przed rozpocz´ciem czyn-

noÊci zwiàzanych z doszczelnianiem

pok∏adu pozostawiç do wyschni´cia

gruntowanà powierzchni´ na 1 godzi-

n´. Maksymalny okres czasu pomi´dzy

gruntowaniem a uszczelnianiem nie

powinien przekraczaç 24 godzin. 

Po up∏ywie 24 godzin, konieczne jest

ponowne gruntowanie. 

Nak∏adanie taÊmy 

oddzielajàcej 

(Bond Breaker Tape)

Sikaflex®-290 DC  to materia∏ do-

szczelniajàcy który ma za zadanie ab-

sorbowaç drgania podczas rozszerza-

nia i zw´˝ania si´  planek z drewna tro-

pikalnego. Odkszta∏cenia liniowe pla-

nek powstajà pod wp∏ywem zmian: po-

godowych, otoczenia lub wilgotnoÊci

drewna tropikalnego. Aby zapewniç

odpowiednie funkcjonowanie pok∏adu

nie wolno kleiç dna szczeliny. W tym

celu po wyschni´ciu warstwy gruntujà-

cej, nale˝y na dnie szczeliny, umieÊciç

pasek taÊmy oddzielajàcej, która zapo-

biega przywieraniu materia∏u Sika-

flex®-290 DC. (Fot. B)

Fot. B

290 DC

szerokoÊç planki szerokoÊç szczeliny g∏´bokoÊç szczeliny 
(mm) (cali) (mm) (cali) (mm) (cali)

35 13/8 4 5/32 4 to 5 3/16 – 1/4

45 13/4 4 to 5 5/32 – 3/16 6 1/4

50 2 5 to 6 3/16 – 1/4 6 1/4

75 3 8 5/16 7 9/32

100 4 10 13/32 8 5/16

125 5 12 2/3 10 13/32 



Nak∏adanie materia∏u
uszczelniajàcego
Sikaflex®-290 DC 

Przed rozpocz´ciem pracy nale˝y si´

upewniç czy temperatura drewna nie

przekracza +25°C. Temperatura oto-

czenia podczas aplikacji materia∏u po-

winna wahaç si´ pomi´dzy

+5°C a +25°C. 

Nak∏adaç Sikaflex®-290 DC ustawiajàc

koƒcówk´ pistoletu r´cznego lub

pneumatycznego pod kàtem 60-90°

w stosunku do dna szczeliny. Takie

ustawienie pistoletu nie pozwoli na

uwi´zienie p´cherzyków powietrza po-

mi´dzy dnem szczeliny a nak∏adanym

materia∏em. Dla prawid∏owego wype∏-

nienia szczeliny nale˝y koƒcówk´ pi-

stoletu prowadziç wzd∏u˝ szczeliny ze

sta∏à szybkoÊcià. (Fot. C/D)

Po na∏o˝eniu materia∏u Sikaflex®-290

DC a przed poczàtkowym powierzch-

niowym utwardzeniem si´ kleju „ko˝u-

szenie” – usunàç nadmiar materia∏u

z powierzchni pok∏adu za pomocà lek-

ko elastycznej szpatu∏ki (nachylenie

45°). Zapewnia to ca∏kowite wype∏nie-

nie spoiny. Nadmiar materia∏u (ze szpa-

tu∏ki) nie nadaje si´ do ponownego wy-

pe∏niania spoin.  (Fot. E)

Chroniç uszczelnione spoiny przed

deszczem i bezpoÊrednim s∏oƒcem pr-

zez co najmniej 8 godzin. 

W zale˝noÊci od temperatury otocze-

nia, wilgotnoÊci i rozmiarów spoin, Si-

kaflex®-290 DC jest gotowy do szlifo-

wania po up∏ywie oko∏o 7 dni.

Fot. D

Fot. E

Fot. C
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Proces szlifowania

Pok∏ad drewniany jest gotowy do

szlifowania po up∏ywie oko∏o 7 dni

od na∏o˝enia spoiny. Przed przystà-

pieniem do szlifowania usunàç nad-

miar utwardzonego materia∏u Sika-

flex®-290 DC za pomocà ostrego

no˝a. Dzi´ki temu unikniemy nad-

miernego szlifowania przy kraw´-

dziach spoiny. Szlifowanie za pomo-

cà szlifierki (taÊmowej, rotacyjnej,

kàtowej), nale˝y rozpoczàç od mate-

ria∏u gruboziarnistego (40), prze-

chodzàc stopniowo do materia∏u

drobnoziarnistego (120).  

Wykoƒczenie

Wielu w∏aÊcicieli ∏odzi ˝yczy sobie

dodatkowo, polakierowania pok∏a-

du z drewna tropikalnego. General-

nie nale˝y byç bardzo ostro˝nym je-

Êli chodzi o lakierowanie. Lakiery

zawierajà rozpuszczalniki lub pla-

styfikatory, które mogà niekorzyst-

nie wp∏ynàç na utwardzony Sika-

flex®-290 DC.

Przed przystàpieniem do lakierowa-

nia prosimy wziàç pod uwag´, ˝e:

Nigdy nie nale˝y pokrywaç lakie-

rem nieutwardzonego materia∏u

Sikaflex®-290 DC. 

Do lakierowania mo˝na przystà-

piç po up∏ywie co najmniej 1 mie-

siàca. 

Przed przystàpieniem do lakierowa-

nia wykonaç lakierowanie próbne

na ma∏ej powierzchni pok∏adu.

Sztywne lakiery negatywnie wp∏y-

wajà na elastycznoÊç ∏àczenia i mogà

spowodowaç, ˝e Sikaflex®-290 DC

zastosowany przy ∏àczeniu planek

z drewna tropikalnego straci swoje

w∏aÊciwoÊci. 

Konserwacja 

Aby uniknàç nadmiernego wysycha-

nia drewna, nale˝y regularnie mo-

czyç lub zraszaç pok∏ad.  W ciep∏ym

klimacie ta procedura powinna byç

wykonywana codziennie. U˝ycie de-

likatnego detergentu (naturalnego

myd∏a w p∏ynie) rozcieƒczonego

w wodzie powinno byç ograniczone

do minimum. 

Informacje dodatkowe

Prefabrykowane pok∏ady z drewna

tropikalnego majà cz´sto budow´

wielowarstwowà np. zrobione sà

z drewna spojonego z cienkà war-

stwà drewna tropikalnego. Drewno

spojone, które stanowi podstaw´

planek mo˝e byç ró˝nej jakoÊci.

Ró˝nego rodzaju nierównoÊci i za-

g∏´bienia w podstawie drewna spo-

jonego mogà byç przyczynà „uwi´-

zienia” baniek powietrza podczas

nak∏adania materia∏u uszczelniajà-

cego a w konsekwencji pojawienia

si´ p´cherzyków powietrza podczas

wyg∏adzania. Aby zapobiec tego ro-

dzaju zjawisku nale˝y wyg∏adzanie

powierzchni szczeliny wykonaç

przy u˝yciu lekko elastycznej i mi´k-

kiej szpatu∏ki prowadzonej pod kà-

tem 45°C, co zapewni równà i g∏ad-

kà spoin´ pozbawionà p´cherzyków

powietrza.

Wszelkich dodatkowych informacji

na ten temat udzielajà lokalni przed-

stawiciele firmy Sika®. 
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Stal nierdzewna np. trapy/drabiny

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208).

Lekko zeszlifowaç klejonà powierzch-

ni´ drobnoziarnistym papierem Êcier-

nym (Scotch-Brite) a nast´pnie usunàç

py∏ odkurzaczem przemys∏owym.

WyczyÊciç pod∏o˝e Êrodkiem Sika Cle-

aner®-205 u˝ywajàc czystej, bezpy∏o-

wej szmatki lub papierowego r´cznika.

Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à pow∏ok´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-210T.

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny.

Drewno, aluminium lub stal pokryta dwu-
sk∏adnikowym lakierem

WyczyÊciç pod∏o˝e za pomocà Sika

Cleaner®-205 u˝ywajàc czystej, bez-

py∏owej szmatki lub papierowego r´cz-

nika. Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Przygotowujàc innego rodzaju pod-

∏o˝a do klejenia, nale˝y zapoznaç si´

z ogólnymi zasadami przygotowania

powierzchni do aplikacji kleju

w przemyÊle stoczniowym. 

Przygotowanie pod∏o˝a 

Surowe drewno (tik, mahoƒ)

Zmatowiç ∏àczone powierzchnie drew-

niane papierem Êciernym o uziarnieniu

80/100 a nast´pnie usunàç py∏ odku-

rzaczem przemys∏owym.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-290 DC.

Czas schni´cia: minimum 60 minut,

maksimum 24 godziny.

GRP

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208).

Lekko przeszlifowaç klejonà po-

wierzchni´ drobnoziarnistym papierem

Êciernym o uziarnieniu 80/100 i usunàç

py∏ odkurzaczem przemys∏owym.

WyczyÊciç pod∏o˝e za pomocà Sika

Cleaner®-205, u˝ywajàc czystej, bez-

py∏owej szmatki lub papierowego r´cz-

nika. Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-215 lub Sika

Primer®-206 G+P.

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny.

I n s t r u k c j a  i  z a s t o s o w a n i e  p r o d u k t ó w  S i k a ® z  s e r i i  m o r s k i e j

4.2. Sklejanie elementów drewnianych

Opis zastosowania

Ze wzgl´du na trwa∏oÊç oraz atrak-

cyjny wyglàd drewna tropikalnego,

w ma∏ych i du˝ych jednostkach re-

kreacyjnych jak równie˝ w statkach

oceanicznych wykonuje si´ z niego

schody, zejÊciówki, por´cze itp.

U˝ycie Êrub do mocowania elemen-

tów drewnianych mo˝e mieç nieko-

rzystny wp∏yw na ich trwa∏oÊç i wy-

glàd (wnikanie wilgoci przez otwory

Êrub). W zwiàzku z tym, zaleca si´

mocowanie elementów drewnia-

nych za pomocà kleju, dzi´ki czemu

eliminujemy wszelkie uszkodzenia

zwiàzane z przenikaniem wody pr-

zez otwory Êrub. Jest to szczególnie

wa˝ne przy konstrukcji trapów bur-

towych. 

Dodatkowo, niezale˝nie od funkcji

sklejenia elementów, warstwa kleju

t∏umi równie˝ odg∏osy kroków oraz

amortyzuje drgania. Poniewa˝ nie

ma potrzeby wiercenia lub nitowa-

nia malowane powierzchnie sà nie-

uszkodzone – eliminuje si´ korozj´

i potencjalnie szkodliwe efekty

przenikania wilgoci w GRP. 

Instrukcja sklejania elementów drewnianych
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Nak∏adanie kleju Sikaflex®-292 

Ustawiç odpowiednie elastyczne podk∏adki dystansowe (gruboÊç 2 mm; twardoÊç wg Sho-

re A ok. 50) 

U˝ywajàc packi zàbkowanej (4 x 4 mm), na∏o˝yç Sikaflex®-292 na powierzchni´ przeznac-

zonà do sklejenia.

W ciàgu 20 minut od na∏o˝enia kleju na∏o˝yç elementy do sklejenia. 

Docisnàç klamrami lub ci´˝arkami elementy klejone do gruboÊci podk∏adek. Nadmiar

wyciÊni´tego kleju powinien byç zebrany mi´kkà plastikowà szpatu∏kà. 

Uwaga: Nie przyciskaç zbyt mocno. Warstwa kleju mniejsza ni˝ 2 mm, mo˝e nie zapewniç

odpowiedniej wytrzyma∏oÊci.

Âlady nieutwardzonego kleju mogà byç usuni´te zmywaczem Sika Remover®-208. 

Nie u˝ywaç do tego celu Sika® Cleaner-205 lub innych Êrodków czyszczàcych. 

Klamry oraz inne narz´dzia mocujàce mogà byç usuni´te po 12 godzinach. 

Pe∏nà wytrzyma∏oÊç spoiny kleju osiàga si´ po oko∏o 7 dniach.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´ z aktualnymi  danymi technicznymi 

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczeƒstwa Materia∏u).

208
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4.3. Klejenie antypoÊlizgowych wyk∏adzin
pok∏adowych

Opis zastosowania

Posadzki pok∏adowe lub maty z ˝y-

wicy syntetycznej zapewniajà bez-

piecznà, bezpoÊlizgowà powierzch-

ni´ oraz chronià przed przecieka-

niem i uszkodzeniem pok∏adu. U˝y-

cie kleju poliuretanowego u∏atwia

mocowanie i zapewnia profesjonal-

ne wykoƒczenie posadzek pok∏ado-

wych. Monta˝ jest prosty a ich w∏a-

ÊciwoÊci gwarantujà d∏ugotermino-

wà eksploatacj´ oraz wiele dodatko-

wych korzyÊci. 

Najcz´Êciej spotykane antypoÊlizgo-

we posadzki pok∏adowe w przemy-

Êle stoczniowym:

T B S Anti-slide

Treadmaster Lay Tech

Polygrip Nautoflex

Norament

Marine Deck 2000
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Materia∏ na posadzki pok∏adowe nie

mo˝e zawieraç powierzchniowych

Êrodków zapobiegajàcym przywieraniu

oraz innych Êrodków antyadhezyjnych

u˝ywanych w procesie ich produkcji.

Do zmycia wy˝ej wymienionych Êrod-

ków mo˝na u˝yç MEK, Sika Colma Cle-

aner® lub inny rozpuszczalnik zalecany

przez producenta posadzek. Przed

u˝yciem danego rozpuszczalnika wy-

konaç prób´ na danej posadzce.

Przy pow∏okach nieporowatych, wy-

czyÊciç pod∏o˝e Êrodkiem Sika Cle-

aner®-205 u˝ywajàc czystej, bezpy∏o-

wej szmatki lub r´cznika papierowego.

Cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

W przypadku materia∏ów posadzko-

wych z powierzchnià porowatà lub

z wykoƒczeniem na tzw. “splot w∏ó-

kien”, jedynym przygotowaniem jest

odt∏uszczenie i odkurzenie powierzch-

ni przeznaczonej do klejenia. 

Instrukcja klejenia antypoÊlizgowych wyk∏adzin pok∏adowych

Wyk∏adziny pok∏adowe

Nak∏adanie kleju Sikaflex®-291/-298 

Powierzchnie p∏askie: Sikaflex®-298, powierzchnie pochy∏e: Sikaflex®-291

U˝ywajàc packi z´batej z 2 mm trójkàtnymi wyci´ciami, na∏o˝yç klej na uprzednio przygoto-

wanà powierzchni´. GruboÊç warstwy powinna wynosiç ok. 0,5-1 mm. 

W ciàgu 30 minut od na∏o˝enia kleju nale˝y u∏o˝yç posadzk´ pok∏adowà w miejscu przez-

naczenia.  Klej powinien byç na∏o˝ony tylko na takà powierzchni´, która b´dzie pokryta ele-

mentem posadzkowym. 

Po u∏o˝eniu wyk∏adziny w danym miejscu, jej powierzchnia musi byç przerolowana przy po-

mocy gumowego wa∏ka. Prac´ rozpoczynamy od  Êrodka, tak aby usunàç jakiekolwiek

uwi´zione powietrze. Nadmiar kleju wycisnàç w kierunku kraw´dzi gdzie mo˝e byç usuni´ty

za pomocà elastycznej packi. Nale˝y si´ upewniç, ˝e nie ma powietrza pod wyk∏adzinà. 

Uwaga: JeÊli powierzchnia klejonych elementów posadzkowych jest lekko nie dopasowana

nale˝y jà odpowiednio obcià˝yç do czasu wst´pnego utwardzenia kleju (oko∏o 12 godzin).  

Âlady nieutwardzonego kleju firmy Sika® nale˝y usunàç za pomocà Êrodka Sika Remover®-

208. Nie nale˝y u˝ywaç do tego celu Sika Cleaner®-205 lub innych Êrodków czyszczàcych.

Przygotowanie pod∏o˝a 

Pok∏ad z GRP 

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208). 

Lekko przeszlifowaç klejonà po-

wierzchni´ drobnoziarnistym papierem

Êciernym (Scotch Brite M 600) i usu-

nàç py∏ odkurzaczem przemys∏owym. 

OczyÊciç pod∏o˝e za pomocà  Sika

Cleaner®-205, u˝ywajàc czystej, bez-

py∏owej szmatki lub papierowego r´cz-

nika. Zmieniaç cz´sto czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Pok∏ad z drewna

Zmatowiç ∏àczone powierzchnie drew-

niane papierem Êciernym o uziarnieniu

80/100 a nast´pnie usunàç py∏ odku-

rzaczem przemys∏owym. 

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-290 DC. 

Czas schni´cia: minimum 60 minut,

maksimum 24 godziny.

Pok∏ad z aluminium pokryty dwusk∏adniko-
wym lakierem

WyczyÊciç pod∏o˝e za pomocà Sika

Cleaner®-205 u˝ywajàc czystej, bez-

py∏owej szmatki lub r´cznika papiero-

wego. Cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

208

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´ z aktualnymi  danymi technicznymi 

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczeƒstwa Materia∏u).

205

205

290 DC

205

Uwaga: Z wzgl´du na du˝à gam´

posadzek pok∏adowych, zalecamy

przeprowadzenie testu sprawdzajà-

cego przyleganie kleju.

31



I n s t r u k c j a  i  z a s t o s o w a n i e  p r o d u k t ó w  S i k a ® z  s e r i i  m o r s k i e j

4.4. Mocowanie i uszczelnianie osprz´tu 
i drobnych metalowych elementów 
konstrukcyjnych

Opis i zastosowanie

Ka˝dy rodzaj  osprz´tu pok∏adowe-

go i drobne elementy metalowe mu-

szà byç zamocowane w sposób gwa-

rantujàcy ca∏kowità wodoszczel-

noÊç.  Niektóre elementy osprz´tu

sà poddane dzia∏aniu wielu si∏ me-

chanicznych. 

S∏abo uszczelnione spoiwa mogà

spowodowaç powa˝ne uszkodzenia,

takie jak korozja metalu, osmoza

oraz nieszczelnoÊci, które mogà

uszkodziç wyposa˝enie wewn´trzne

i osprz´t. 

Mocowanie i uszczelnianie

osprz´tu, który podlega

du˝ym napr´˝eniom

mechanicznym 

Osprz´t pok∏adowy taki jak wan-

towniki, windy i rolki prowadzàce,

muszà amortyzowaç du˝e napr´˝e-

nia dynamiczne. Wysokiej jakoÊci

produkty takie jak Sikaflex®-291

i Sikaflex®-292, powinny byç u˝y-

wane wraz z dodatkowym  zamoco-

waniem mechanicznym. 

Mocowanie  i uszczelnianie

osprz´tu, który podlega

minimalnym napr´˝eniom 

Osprz´t pok∏adowy taki jak wenty-

latory, taÊmy wykoƒczeniowe itp.,

musi byç tylko uszczelniony i zabez-

pieczony przed przenikaniem wody

(nie podlega du˝ym napr´˝eniom

rozciàgajàcym). Tego rodzaju

osprz´t  mo˝e byç prawid∏owo osa-

dzony i uszczelniony przy u˝yciu

wy∏àcznie materia∏u Sikaflex®-291. 

Wa˝na uwaga: 

Nale˝y upewniç si´ czy klej nie wy-

dostaje si´ na zewnàtrz w momencie

dokr´cania Êrub mocujàcych. Aby

uniknàç wy˝ej wymienionej sytu-

acji, nale˝y umieÊciç w spodniej cz´-

Êci osprz´tu podk∏adki dystansowe

o gruboÊci ok.1 mm z otworem na

Êruby. Otwory dla Êrub powinny byç

równie˝ wype∏nione uszczelniaczem

przed zamocowaniem osprz´tu. 

Pozostawienie 2-3 mm przestrzeni

pomi´dzy kraw´dzià osprz´tu a po-

k∏adem u∏atwia w póêniejszym

okresie demonta˝ osprz´tu (drut do

ci´cia lub ostrze no˝a mo˝e byç wsa-

dzone pomi´dzy podstaw´ osprz´tu

a pok∏ad).
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U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-210 T.

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny.

Osprz´t aluminiowy 

Lekko zmatowiç klejonà powierzchni´

drobnoziarnistym papierem Êciernym

(Scotch Brite M 600). 

OczyÊciç pod∏o˝e Êrodkiem Sika Cle-

aner®-205 u˝ywajàc czystej, bezpy∏o-

wej szmatki lub papierowego r´cznika.

Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-210 T. 

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny.

Przygotowanie pod∏o˝a 

Pok∏ad z drewna 

Zmatowiç klejone powierzchnie papie-

rem Êciernym o uziarnieniu 80/100

a nast´pnie usunàç py∏ odkurzaczem

przemys∏owym. 

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà warstw´ materia∏u gruntujàce-

go Sika Primer®-290 DC. 

Czas schni´cia: minimum 60 minut,

maksimum 24 godziny.

Pok∏ad z aluminium (malowany)

OczyÊciç pod∏o˝e Êrodkiem Sika Cle-

aner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy∏o-

wej szmatki lub papierowego r´cznika.

Cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Osprz´t z bràzu, mosiàdzu i stali nierdzewnej

WyczyÊciç pod∏o˝e Êrodkiem  Sika Cle-

aner®-205 u˝ywajàc czystej, bezpy∏o-

wej szmatki lub papierowego r´cznika.

Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Instrukcja mocowania i uszczelniania osprz´tu i drobnych elementów metalowych

Nak∏adanie kleju Sikaflex®-292 

Sikaflex®-292 powinien byç nak∏adany na klejonà powierzchni´ oraz w otwory Êrub mocu-

jàcych. Po wyciÊni´ciu kleju osprz´t powinien byç zamocowany w miejscu swojego prze-

znaczenia. 

Âruby mocujàce powinny byç dokr´cone tak, aby dociàgnàç osprz´t do podk∏adek dystan-

sowych ale nie dalej. Nadmiaru  kleju wyciÊni´ty na obrze˝a kraw´dzi usunàç przy pomocy

plastikowej szpatu∏ki. Po up∏ywie 24 godzin dokr´ciç Êruby.

Âlady nieutwardzonego kleju firmy Sika® mogà byç usuni´te zmywaczem Sika Remover®-

208. Nie nale˝y u˝ywaç do tego celu Sika Cleaner®-205 lub innych Êrodków czyszczàcych.

Fot. A

Fot. B

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´ z aktualnymi  danymi technicznymi 

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczeƒstwa Materia∏u).

290 DC

205

205

210 T

205

210 T

208

Przygotowujàc innego rodzaju pod-

∏o˝a do klejenia, nale˝y zapoznaç si´

z ogólnymi zasadami przygotowania

powierzchni do aplikacji w przemy-

Êle stoczniowym.
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Przygotowanie pod∏o˝a 

GRP 

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208). 

Lekko zeszlifowaç klejonà powierzch-

ni´ drobnoziarnistym papierem Êcier-

nym i usunàç py∏ odkurzaczem prze-

mys∏owym. 

OczyÊciç pod∏o˝e Êrodkiem Sika Cle-

aner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy∏o-

wej szmatki lub papierowego r´cznika.

Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-215 lub Sika

Primer®-206 G+P. 

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny. 
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4.5. Mocowanie skrzyd∏a mostka

Wiele nowoczesnych jachtów moto-

rowych posiada w swojej konstrukcji

skrzyd∏a mostka. Konwencjonalne

metody monta˝u skrzyd∏a mostka

takie jak mechaniczne mocowanie

lub  sztywne klejenie, prowadzà do

bardzo wysokich napr´˝eƒ i w kon-

sekwencji mogà byç przyczynà lokal-

nych uszkodzeƒ sztywnego systemu

mocowania. Mocowanie konstrukcji

skrzyd∏a mostka za pomocà elastycz-

nych klejów, zapewnia Êredni roz-

k∏ad napr´˝eƒ, jednoczeÊnie zwi´k-

szajàc odpornoÊç na uderzenia oraz

efekty zm´czenia materia∏u. 

Instrukcja mocowania konstrukcji skrzyd∏a mostka 

Nak∏adanie kleju 

Sikaflex®-292 

Ustawiç odpowiednie elastycz-

ne podk∏adki dystansowe (gru-

boÊç 3 mm; twardoÊç wg Shore

A ok. 50).

U˝ywajàc koƒcówki z profilem

trójkàtnym o wymiarach 8 mm

x 10 mm, na∏o˝yç Sikaflex®-292

wzd∏u˝ wszystkich obrze˝y kon-

strukcji skrzyd∏a mostka. W za-

le˝noÊci od rozmiaru konstrukcji

czynnoÊç mo˝emy powtórzyç.

(Fot. A)

Z∏o˝yç klejone elementy w ciàgu

20 minut od na∏o˝enia kleju. 

Przycisnàç klamrami lub innymi

narz´dziami mocujàcymi tak aby

Êcisnàç klej do wysokoÊci pod-

k∏adek dystansowych. 

Âlady nieutwardzonego kleju

i uszczelniacza powinny byç

usuni´te zmywaczem Sika Re-

mover®-208. W ˝adnym przy-

padku nie nale˝y w tym celu u˝y-

waç Sika Cleaner®-205 lub in-

nych Êrodków czyszczàcych.

Klamry i inne narz´dzia mocujà-

ce mogà byç zdj´te po 12 godzi-

nach. Spoiny osiàgajà pe∏nà wy-

trzyma∏oÊç po 7 dniach.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´

z aktualnymi  danymi technicznymi 

(Karta Techniczna i Karta Bezpie-

czeƒstwa Materia∏u).

205

208

Fot. A

206 G+P
/215
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4.6. Klejenie listew odbojowych i odbijaczy

Opis zastosowania

Listwy odbojowe i odbijacze sà

przeznaczone do ochrony kad∏uba

statku lub ∏odzi przed uszkodzenia-

mi. Dzia∏ajà jak zderzaki amortyzu-

jàce uderzenia. Im sà bardziej ela-

styczne tym efektywniej mogà spe∏-

niaç swojà funkcj´. Ich elastycznoÊç

jest uzale˝niona od typu u˝ytego

materia∏u. Amortyzacja wstrzàsów

listwy odbojowej ulegnie znaczàcej

poprawie poprzez u˝ycie elastycz-

nego kleju. Pozwala to na maksy-

malnà ochron´ kad∏uba.

Listwy odbojowe wykonane z kon-

wencjonalnego drewna, PVC (poli-

chlorek winylu) lub poliuretanu

mogà byç bezpiecznie przyklejone

do kad∏ubów statków przy pomocy

materia∏u Sikaflex®-292. Powsta∏a

elastyczna spoina pomaga amorty-

zowaç wi´kszoÊç Êcinajàcych i roz-

pr´˝ajàcych napr´˝eƒ, na które sà

nara˝one listwy odbojowe w czasie

cumowania lub odp∏ywania. 

W przypadku listew odbojowych

przytwierdzonych Êrubami, mo˝na

Listwy odbojowe wykonane z drewna.

Klejonà powierzchni´ lekko zeszlifo-

waç papierem Êciernym o uziarnieniu

80/100 i usunàç py∏ odkurzaczem prze-

mys∏owym.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-290 DC. 

Czas schni´cia: minimum 60 minut,

maksimum 24 godziny.

Listwy odbojowe formowane z PVC
lub poliuretanu

Klejona powierzchnia listw odbojowych

nie mo˝e zawieraç powierzchniowych

Êrodków antyadhezyjnych lub innych

chemicznych zanieczyszczeƒ. Wszyst-

kie Êlady zanieczyszczeƒ muszà byç

usuni´te przed rozpocz´ciem pracy.

Zeszlifowaç klejonà powierzchni´ listwy

odbojowej gruboziarnistym papierem

Êciernym (o uziarnieniu 60/80) w celu

uzyskania szorstkiej powierzchni.

WyczyÊciç pod∏o˝e Êrodkiem Sika Cle-

aner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy∏o-

wej szmatki lub papierowego r´cznika.

Cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Instrukcja klejenia listew

odbojowych do kad∏uba

Przygotowanie pod∏o˝a

Kad∏uby z GRP

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208). 

Lekko zeszlifowaç powierzchni´ klejo-

nà drobnoziarnistym papierem Êcier-

nym a nast´pnie usunàç py∏ odkurza-

czem przemys∏owym. 

OczyÊciç pod∏o˝e Êrodkiem Sika Cle-

aner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy∏o-

wej szmatki lub papierowego r´cznika.

Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-215 lub Sika

Primer®-206 G+P. 

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny. 

Aluminiowe lub stalowe kad∏uby pomalowane
dwusk∏adnikowym lakierem

OczyÊciç pod∏o˝e Êrodkiem Sika Cle-

aner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy∏o-

wej szmatki lub papierowego r´cznika.

Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

uzyskaç podobny efekt poprzez wy-

pe∏nienie tylnego profilu listwy od-

bojowej materia∏em Sikaflex®-291,

wysoce elastycznym, poliuretano-

wym uszczelniaczem. Materia∏ ten

nie tylko amortyzuje napr´˝enia

skr´cajàce ale równie˝ uszczelnia

otwory Êrub i zapobiega dost´powi

wody i zanieczyszczeniom za listw´

odbojowà.
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Uwaga: Je˝eli nie wiadomo z ja-

kiego materia∏u sà wykonane listwy

odbojowe, nale˝y skontaktowaç si´

dostawcà.

Fot. A

205

290 DC
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Nak∏adanie kleju Sikaflex®-292 lub uszczelniacza 

Sikaflex®-291 

Ustawiç odpowiednie elastyczne podk∏adki dystansowe (gruboÊç 2mm, twardoÊç wg Shore

A ok. 50).

Na∏o˝yç Sikaflex®-292 (lub Sikaflex®-291 jeÊli listwy odbojowe majà byç dodatkowo zamo-

cowane mechanicznie) w formie trójkàtnej spoiny 8 mm x 10 mm (Fot. A).

Na∏o˝yç klejone elementy w ciàgu 20 minut od na∏o˝enia kleju.

Przycisnàç listw´ odbojowà bezpoÊrednio do kad∏uba lub do rdzenia profilu. Zastosowaç za-

ciski aby przytrzymaç listw´ w czasie utwardzania kleju. Je˝eli listwa odbojowa b´dzie mo-

cowana mechanicznie, nale˝y wszelkie otwory  uszczelniç materia∏em Sikaflex®-291. 

Zaciski lub inne zamocowania mogà byç usuni´te po 24 godzinach. Pe∏na wytrzyma∏oÊç kle-

ju jest uzyskiwana po up∏ywie 7 dni.

Âlady nieutwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byç usuni´te zmywaczem Sika Remo-

ver®-208. W ˝adnym przypadku nie nale˝y w tym celu u˝ywaç Sika Cleaner®-205 lub innych

Êrodków czyszczàcych.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´ z aktualnymi  danymi technicznymi 

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczeƒstwa Materia∏u).
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Instrukcja sklejania

pok∏adu z kad∏ubem

Przygotowanie pod∏o˝a

Aluminium

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) w celu usu-

ni´cia najwi´kszego zabrudzenia. 

Lekko zeszlifowaç powierzchni´ klejo-

nà drobnoziarnistym papierem Êcier-

nym. Py∏ usunàç odkurzaczem przemy-

s∏owym. 

OczyÊciç klejonà powierzchni´ Êrod-

kiem Sika Cleaner®-205, u˝ywajàc

czystej, bezpy∏owej szmatki lub r´czni-

ka papierowego. Nale˝y cz´sto zmie-

niaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-210 T.

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny. 

Tworzywo sztuczne wzmocnione w∏óknem
szklanym (GRP)

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) aby usu-

nàç najwi´ksze zabrudzenie. 

Lekko zeszlifowaç powierzchni´ klejo-

nà drobnoziarnistym papierem Êcier-

nym. Py∏ usunàç odkurzaczem przemy-

s∏owym. 

OczyÊciç powierzchni´ Êrodkiem Sika

Cleaner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy-

∏owej szmatki lub r´cznika papierowe-

go. Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-215 lub Sika

Primer®-206 G+P. 

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny. 

I n s t r u k c j a  i  z a s t o s o w a n i e  p r o d u k t ó w  S i k a ® z  s e r i i  m o r s k i e j

4.7. Przyklejanie pok∏adu do kad∏uba

Opis zastosowania

Obecnie standardem jest sk∏adanie

pok∏adu i skorupy kad∏uba ∏odzi ra-

tunkowych wykonanych z alumi-

nium i z tworzywa sztucznego

wzmocnionego w∏óknem szklanym

(GRP). Prace te wykonywane sà

przy pomocy jednosk∏adnikowych

poliuretanowych klejów, które two-

rzà mocne, elastyczne po∏àczenie

wymagajàce tylko minimalnego me-

chanicznego zabezpieczenia. 

Technologia klejenia elastycznego

oferuje szereg znaczàcych rozwià-

zaƒ w tym zakresie. Eliminuje pra-

coch∏onnà laminacj´ tworzywa

sztucznego wzmocnionego w∏ók-

nem szklanym. W∏aÊciwoÊci uszczel-

niajàce kleju pozwalajà na wykorzy-

stanie bardziej wyrafinowanych

projektów formowania skorupy ka-

d∏uba i pok∏adu. Warstwa kleju

amortyzuje napr´˝enia skr´cajàce

i uderzeniowe oraz jednoczeÊnie

uszczelnia z∏àcze.
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Fot. A

Fot. B

Fot. C

210 T

205

205

206 G+P
/215

Przygotowujàc innego rodzaju pod-

∏o˝a do klejenia, nale˝y zapoznaç si´

z ogólnymi zasadami przygotowa-

nia powierzchni do aplikacji w prze-

myÊle stoczniowym.



Nak∏adanie kleju 

Sikaflex®-292

Przed przystàpieniem do klejenia,

nale˝y sprawdziç czy elementy kle-

jone sà do siebie dopasowane. 

Ustawiç elastyczne podk∏adki

dystansowe (gruboÊç co naj-

mniej 4 mm, twardoÊç  wg  Sho-

re A ok. 50).

Wokó∏ ca∏ego obrze˝a kad∏uba,

na∏o˝yç Sikaflex®-292 w postaci

trójkàtnej spoiny o wymiarach:

podstawa x wysokoÊç 10 mm

x 10 mm (Fot. A). W zale˝noÊci

od szerokoÊci powierzchni klejo-

nej, zaleca si´ 2 lub 3 spoiny

materia∏u Sikaflex®-292). Ka˝da

spoina musi tworzyç zamkni´ty

obwód. Dotyczy to równie˝ spoin

wokó∏ otworów Êrub.

Z∏o˝yç klejone elementy w ciàgu

20 minut od na∏o˝enia kleju.

Docisnàc sklejone elementy przy

pomocy zacisków lub innycgh

przyrzàdów pomocniczych do

wysokoÊci podk∏adek dystanso-

wych. (Fot. B+C).

Zaciski lub inne zamocowania

mogà byç usuni´te 24 godzinach.

Pe∏nà wytrzyma∏oÊç kleju uzysku-

je si´ po up∏ywie oko∏o 7 dni.

Âlady nieutwardzonego kleju

i uszczelniacza powinny byç

usuni´te zmywaczem Sika Re-

mover®-208. W ˝adnym przy-

padku nie nale˝y w tym celu u˝y-

waç Sika Cleaner®-205 lub in-

nych Êrodków czyszczàcych.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´

z aktualnymi danymi technicznymi

(Karta Techniczna i Karta Bezpie-

czeƒstwa Materia∏u).  
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4.8. Spoiny mi´dzy kilem i kad∏ubem

Opis zastosowania

Spoina mi´dzy kilem i kad∏ubem jest

nara˝ona na bardzo wysokie napr´-

˝enia, zw∏aszcza jeÊli ∏ódê p∏ynie pod

˝aglami czy osiàdzie na mieliênie.

Klejenie musi byç wykonane z naj-

wy˝szà starannoÊcià aby wytrzy-

ma∏o wszelkiego rodzaju napr´˝e-

nia.

Spoina mi´dzy kilem i kad∏ubem jest

szczególnie nara˝ona na penetracj´

wody. Pojawienie si´ rdzawych za-

cieków i zabarwieƒ na kilu (szcze-

gólnie widoczne po wyciàgni´ciu ∏o-

dzi z wody) jest spowodowane nie-

w∏aÊciwym uszczelnieniem.

Instrukcja klejenia kilu do

kad∏uba

Przygotowanie pod∏o˝a

Kad∏uby aluminiowe

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) w celu usu-

ni´cia najwi´kszego zabrudzenia. 

Lekko zeszlifowaç powierzchni´ klejo-

nà drobnoziarnistym papierem Êcier-

nym. Py∏ usunàç odkurzaczem przemy-

s∏owym. 

OczyÊciç powierzchni´ Êrodkiem Sika

Cleaner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy-

∏owej szmatki lub r´cznika papierowe-

go. Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-210T.

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny. 

Kad∏uby z tworzyw sztucznych wzmacnianych
w∏óknem szklanym (GRP)

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) w celu usu-

ni´cia najwi´kszego zabrudzenia.

Lekko zeszlifowaç powierzchni´ klejo-

nà drobnoziarnistym papierem Êcier-

nym. Py∏ usunàç odkurzaczem przemy-

s∏owym. 

OczyÊciç powierzchni´ Êrodkiem Sika

Cleaner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy-

∏owej szmatki lub r´cznika papierowe-

go. Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-215 lub Sika

Primer®-206 G+P. 

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny. 

Kad∏uby drewniane

Zeszlifowaç klejonà powierzchni´ pa-

pierem Êciernym o uziarnieniu 80/100

a nast´pnie usunàç py∏ odkurzaczem

przemys∏owym.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-290 DC. 

Czas schni´cia: minimum 60 minut,

maksimum 24 godziny.

Kad∏uby stalowe pokryte dwusk∏adnikowà far-
bà antykorozyjnà

OczyÊciç powierzchni´ Êrodkiem Sika

Cleaner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy-

∏owej szmatki lub r´cznika papierowe-

go. Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Uwaga: Powierzchnia klejona na

kilu i kad∏ubie musi byç przemyta

Êrodkiem  Sika Cleaner®-205.

W przypadku zastosowania o∏owia-

nych kilów, powierzchnia klejona

musi byç dodatkowo pokryta war-

stwà dwusk∏adnikowej epoksydo-

wej farby antykorozyjnej.

Czas schni´cia: minimum 1 dzieƒ.

Przygotowujàc innego rodzaju pod-

∏o˝a do klejenia, nale˝y zapoznaç si´

z ogólnymi zasadami przygotowania

powierzchni do aplikacji w przemy-

Êle stoczniowym.

40

Fot. B
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Nak∏adanie kleju Sikaflex®-292 

Ustawiç elastyczne podk∏adki dystansowe (gruboÊç 10mm, twardoÊç wg Shore A ok. 50).

Na∏ó˝ Sikaflex®-291 lub Sikaflex®-292 spoinà trójkàtnà o wysokoÊci 20-25 mm. Ka˝da spo-

ina musi tworzyç zamkni´ty obwód. Dotyczy to równie˝ spoin wokó∏ otworów Êrub.

Na∏o˝yç i zamocowaç kil w pozycji w ciàgu 20 minut od na∏o˝enia kleju. W celu równego wy-

koƒczenia spoiny, wyciÊni´ty ze spoiny klej nale˝y wyg∏adziç.

Po up∏ywie 3 lub 4 dni, nale˝y dokr´ciç Êruby kilu. Dodatkowy nacisk wywarty na klej w spo-

inie pomi´dzy kilem i kad∏ubem daje wymagany stopieƒ sztywnoÊci skr´tnej. Kiedy klej

w pe∏ni stwardnieje, uszczelniona spoina mo˝e byç pokryta jakàkolwiek farbà przeciwporo-

stowà. Szczelna spoina amortyzuje napr´˝enia dynamiczne powstajàce w tym rejonie i two-

rzy ca∏kowicie wodoszczelne po∏àczenie pomi´dzy kilem i kad∏ubem.

Âlady nieutwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byç usuni´te zmywaczem Sika Remo-

ver®-208. W ˝adnym przypadku nie nale˝y w tym celu u˝ywaç Sika Cleaner®-205 lub innych

Êrodków czyszczàcych.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´ z aktualnymi danymi technicznymi 

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczeƒstwa Materia∏u).
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I n s t r u k c j a  i  z a s t o s o w a n i e  p r o d u k t ó w  S i k a ® z  s e r i i  m o r s k i e j

4.9. Wklejanie i uszczelnianie okien 
ze szk∏a organicznego

Opis zastosowania

Wi´kszoÊç szyb organicznych wyko-

rzystywanych przy budowie ∏odzi to

czysto akrylowe arkusze (PMMA)

szeroko znane jako „Perspex” i „Ple-

xiglas” (produkowane przez Rohm

und Haas) lub poliw´glanowe (PC)

arkusze znane jako „Makrolon”

(Rohm und Haas) i Lexan (General

Electric).

Wszystkie szyby organiczne posia-

dajà pewnà charakterystyk´, którà

nale˝y dobrze poznaç przed przystà-

pieniem do ich wklejania. Ogólnie

rzecz bioràc, nieprawid∏owo mon-

towane szyby sà podatne na p´kni´-

cia, do czego mo˝e równie˝ si´ przy-

czyniç nieprawid∏owo dobrany ro-

dzaj kleju.

Szk∏o organiczne ma wy˝szy wspó∏-

czynnik rozszerzalnoÊci cieplnej ni˝

szk∏o konwencjonalne. Dlatego te˝

przy projektowaniu obiektów szkla-

nych, szczelina dylatacyjna pomi´-

dzy profilem kàtowym ramy okien-

nej a panelem szk∏a, powinna wyno-

siç co najmniej 5 mm. Podobnie

wszelkie otwory dla Êrub mocujà-

cych muszà byç wywiercone z odpo-

wiednim marginesem, to znaczy

muszà byç wi´ksze ni˝ rzeczywista

Êrednica Êruby.

Aby zmniejszyç ryzyko p´kania, p∏a-

skie arkusze szk∏a organicznego mu-

szà  byç montowane ca∏kowicie p∏a-

sko – bez dodatkowych napr´˝eƒ.

Nie nale˝y  doginaç ich przy pomo-

cy mechanicznych mocowaƒ. Kiedy

projekt przewiduje wykorzystanie

wygi´tych paneli, muszà byç one

wyprodukowane i odpowiednio

przygotowane przez Producenta aby

zapewniç prawid∏owy monta˝.

Poniewa˝ istnieje wiele odmian

szk∏a organicznego zaleca si´ wyko-

nanie odpowiednich prób, w celu

sprawdzenia czy wybrany rodzaj

szk∏a mo˝e byç klejony materia∏em

Sikaflex®-295UV. 

Wszelkich dodatkowych informacji

na ten temat udzielajà lokalni przed-

stawiciele firmy Sika®.

1 Profil ramy okna  
2 Szyba   
3 Sikaflex®-295 UV 
4 Sikaflex®-295 UV 
5 Sika® UV Shielding Tape

3

2

5

1

4
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Instrukcja klejenia i uszczelniania okien ze szk∏a organicznego

Przygotowanie pod∏o˝a

Ramy z tworzyw sztucznych wzmocnionych
w∏óknem szklanym (GRP)

Lekko zeszlifowaç powierzchni´ klejo-

nà drobnoziarnistym papierem Êcier-

nym i usunàç py∏ odkurzaczem prze-

mys∏owym. 

OczyÊciç powierzchni´ Êrodkiem Sika

Cleaner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy-

∏owej szmatki lub r´cznika papierowe-

go. Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-215 lub Sika

Primer®-206 G+P. 

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny. 

Profile ramy z aluminium anodowanego

OczyÊciç Êrodkiem Sika Cleaner®-

205, u˝ywajàc czystej bezpy∏owej

szmatki lub papierowego r´cznika.

Cz´sto zmieniaç czyÊciwo.

Czas schni´cia minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-210 T. 

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny.

Panele szk∏a PMMA/PC 

Okleiç szyb´ taÊmà ochronnà pozosta-

wiajàc na obwodzie okreÊlonà szero-

koÊç przeznaczonà do wklejenia. Ze-

szlifowaç wklejanà powierzchni´ bard-

zo drobnym papierem Êciernym, a na-

st´pnie py∏ usunàç odkurzaczem prze-

mys∏owym.

OczyÊciç powierzchni´ Êrodkiem Sika

Cleaner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy-

∏owej szmatki lub r´cznika papierowe-

go. Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-209. 

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny. 

Ramy z drewna lub aluminium pokryte dwu-
sk∏adnikowym lakierem

OczyÊciç pod∏o˝e Êrodkiem Sika Cle-

aner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy∏o-

wej szmatki lub r´cznika papierowego.

Zmieniaç cz´sto czyÊciwo.

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Przygotowujàc innego rodzaju pod-

∏o˝a do klejenia, nale˝y zapoznaç si´

z ogólnymi zasadami przygotowania

powierzchni do aplikacji w przemy-

Êle stoczniowym.

205

205

205

205

210 T

209

206 G+P
/215
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Nak∏adanie kleju Sikaflex®-295 UV 

Ustawiç elastyczne podk∏adki dystansowe (twardoÊç wg Shore A ok. 30). W zale˝noÊci od

wielkoÊci tafli szyby, gruboÊç podk∏adki powinna byç odpowiednio dobrana (patrz wykres).

Na∏o˝yç Sikaflex®-295 UV na ram´ okna lub na szyb´ przy pomocy naci´tej dyszy w posta-

ci trójkàtnej tak aby minimalna szerokoÊç Êcie˝ki klejowej wynosi∏a co najmniej 10 mm.

Z∏o˝yç elementy klejone w ciàgu 20 minut od na∏o˝enia kleju.

Aby zapobiec zsuwaniu si´ pionowych tafli szyb podczas ich monta˝u, nale˝y umieÊciç do-

datkowe podk∏adki (drewniane lub plastyczne) w dolnej cz´Êci profilu ramy okna. Po utwar-

dzeniu spoiny, nale˝y usunàç dodatkowe podk∏adki. Uzyskana szczelina musi wynosiç mini-

mum 5 mm (patrz rysunek).

Zaciski lub inne mocowania mogà byç zdj´te po 24 godzinach. Po tym czasie, wszelkiego ro-

dzaju ubytki pomi´dzy szybà i profilem ramy okiennej mogà byç uzupe∏nione i uszczelnione

materia∏em Sikaflex®-295 UV. CzynnoÊç ta mo˝e byç wykonana kiedy klej b´dzie w pe∏ni

utwardzony. Nieutwardzonà spoin´ kleju mo˝na wyg∏adziç preparatem Sika Tooling® Agent N. 

Âlady nieutwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byç usuni´te zmywaczem Sika Remo-

ver®-208. W ˝adnym przypadku nie nale˝y w tym celu u˝ywaç Sika Cleaner®-205 lub innych

Êrodków czyszczàcych.

Na∏o˝yç taÊm´ Sika UV Shielding® Tape tak aby zakryç lini´ klejenia zgodnie z zaleceniami

firmy Sika®.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´ z aktualnymi  danymi technicznymi 

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczeƒstwa Materia∏u).

Ochrona spoiny

Tak jak szk∏o mineralne, szk∏o orga-

niczne nie chroni powierzchni kle-

jonej przed promieniowaniem UV.

Dlatego te˝ powierzchnia klejona

O = Zak∏adka

3

2
1

1 Ochrona przed 
promieniami UV

2 Sikaflex®-295 UV
3 Szyba

musi byç chroniona przed bezpo-

Êrednim Êwiat∏em s∏onecznym po-

przez jeden z ni˝ej zalecanych spo-

sobów:

Uszczelnianie 

kraw´dzi okna

Najcz´Êciej kraw´dê okna jest wy-

koƒczona materia∏ami Sikaflex®.

Uszczelnianie kraw´dzi zapobiega

gromadzeniu si´ wody na lub w po-

bli˝u linii klejenia oraz zwi´ksza es-

tetyk´ wykoƒczenia. Przygotowujàc

innego rodzaju pod∏o˝a do klejenia,

nale˝y zapoznaç si´ z ogólnymi zasa-

dami przygotowania powierzchni do

aplikacji w przemyÊle stoczniowym.
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Minimalna wymagana ochrona spoiny przed promieniami

√O=d 1
(n12 –1)2

n12 = wspó∏czynnik za∏amania
Êwiat∏a dla danego typu szk∏a

d

Zasada firmy Sika®

O = 2 x d
Przyk∏ad: je˝eli d=8mm,

zak∏adka powinna wynosiç 

conajmniej 16mm.

d=gruboÊç szy-
by

Plastikowe okno o niskiej prze-

puszczalnoÊci Êwiat∏a (<0,5%

w zakresie UV, Gretag D 200)

Zewn´trzna listwa maskujàca

o odpowiednich wymiarach

Sika® UV Shielding Tape o odpo-

wiednich wymiarach



4.10 Sklejanie i uszczelnianie 
szyb ze szk∏a mineralnego

Opis zastosowania

Monta˝ szyb z hartowanego szk∏a

mineralnego do profilu ramy okien-

nej lub wprost do kad∏uba czy po-

k∏adu wymaga zrozumienia wielu

wa˝nych zasad. Wa˝ne jest, ˝eby za-

montowana szyba spe∏nia∏a wszyst-

kie wymogi i standardy, co do samej

szyby i sposobu jej monta˝u. 

Aby zmniejszyç ryzyko nieprawid∏o-

wego monta˝u szyb, w czasie ca∏ego

procesu monta˝u nale˝y u˝ywaç kle-

jów Sikaflex® (nie stosowaç klejów

silikonowych w po∏àczeniu z kleja-

mi poliuretanowymi). Powierzchnia

czo∏owa spoiny kleju poliuretano-

wego musi byç chroniona przed

promieniowaniem UV. Mo˝na to

osiàgnàç nast´pujàcymi metodami:

Czarna, ceramiczna pow∏oka na-

niesiona po obwodzie szyby o ni-

skiej przepuszczalnoÊci Êwiat∏a

(<0,01% w zakresie UV, Gretag

D 200)

Sika® UV Shielding Tape o odpo-

wiednich wymiarach*,

Zewn´trzna listwa maskujàca

o odpowiednich wymiarach*.

* dwukrotna gruboÊç szk∏a.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´

z aktualnymi danymi technicznymi

(Karta Techniczna i Karta Bezpie-

czeƒstwa Materia∏u).
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Instrukcja klejenia

i uszczelniania okien

ze szk∏a mineralnego

Przygotowanie pod∏o˝a

Szk∏o (wymagane jest dodatkowe zabezpie-
czenie przed UV)

OczyÊciç klejonà powierzchni´ Êrod-

kiem Sika Activator®, przy pomocy

szmatki bezpy∏owej lub r´cznika papie-

rowego. CzyÊciwo powinno byç cz´sto

zmieniane.

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Czarna, ceramiczna obwódka (o niskiej prze-
puszczalnoÊci Êwiat∏a <0,01%)

OczyÊciç klejonà powierzchni´ Êrod-

kiem Sika Activator®, przy pomocy

szmatki bezpy∏owej lub r´cznika papie-

rowego. Szmatka powinna byç cz´sto

zmieniana.

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Przygotowujàc innego rodzaju pod-

∏o˝a do klejenia, nale˝y zapoznaç si´

z ogólnymi zasadami przygotowania

powierzchni do aplikacji w przemy-

Êle stoczniowym.

I n s t r u k c j a  i  z a s t o s o w a n i e  p r o d u k t ó w  S i k a ® z  s e r i i  m o r s k i e j

1 Szk∏o mineralne
2 Pow∏oka ceramiczna
3 Sikaflex®-296
4 Profil ramy okna
5 Zewn´trzna listwa

maskujàca

3

21

4

3

2

4

1

5
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Wymiary szk∏a okiennego
SzerokoÊç szczeliny dystansowej

Wymiary szk∏a okiennego
GruboÊç kleju

Dobór iloÊci kleju 

i uszczelniacza

Dobranie iloÊci kleju i geometrii spo-

iny  musi byç przeprowadzone zgod-

nie z podstawowymi zasadami obli-

czeƒ firmy Sika®. Dodatkowo nale˝y

wziàç pod uwag´ zalecenia towa-

rzystw klasyfikacyjnych. JeÊli nie bie-

rze si´ pod uwag´ ruchu pok∏adu za-

leca si´ nast´pujàce wymiary.

SzerokoÊç 
szczeliny

dystansowej

GruboÊç spoiny

SzerokoÊç 
szczeliny

dystansowej

Szk∏o mineralne

Profil ramy okna

Szk∏o mineralne Szk∏o mineralne

SzerokoÊç spoiny
od 12 mm do 20 mm

Aluminium

Stal

Profil ramy okna



Nak∏adanie kleju Sikaflex®-296

UmieÊciç podk∏adki dystansowe w odpowiednich miejscach. GruboÊç podk∏adki powinna

wynosiç minimum 5 mm, twardoÊç wg Shore A ok. 30 ( zgodnie z rysunkiem).

Na∏o˝yç Sikaflex®-296 na tafl´ szk∏a lub na profil ramy w postaci trójkàtnej spoiny o szero-

koÊci minimum 10 mm. 

Z∏o˝yç elementy klejone w ciàgu 20 minut od na∏o˝enia kleju.

Aby zapobiec zsuwaniu si´ pionowych tafli szyb podczas ich monta˝u, nale˝y umieÊciç dodat-

kowe podk∏adki (drewniane lub plastikowe) w dolnej cz´Êci profilu ramy okna. Po utwardzeniu

twarde podk∏adki muszà byç usuni´te. Szczelina dystansowa musi wynosiç minimum 5 mm.

Zaciski lub inne tymczasowe mocowania mogà byç zdj´te po 24 godzinach. Po tym czasie,

wszelkiego rodzaju ubytki pomi´dzy taflà szyby i profilem mogà byç uzupe∏nione i uszczel-

nione materia∏em Sikaflex®-296. CzynnoÊç ta mo˝e byç wykonana kiedy klej b´dzie w pe∏-

ni utwardzony. Nieutwardzonà spoin´ kleju mo˝na wyg∏adziç preparatem Sika Tooling®

Agent N. Wyg∏adzenie przeprowadzaç do czasu powierzchniowego wiàzania si´ kleju –

podczas jego czasu przylepnoÊci.

Âlady nie utwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byç usuni´te zmywaczem Sika Re-

mover®-208. W ˝adnym wypadku nie nale˝y w tym celu u˝ywaç Sika Cleaner®-205 lub in-

nych Êrodków czyszczàcych.

Po up∏ywie 1 tygodnia, ∏ódê mo˝na dopuÊciç do ruchu.

208

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´ z aktualnymi  danymi technicznymi (Kar-

ta Techniczna i Karta Bezpieczeƒstwa Materia∏u).

O = Zak∏adka

3

2
1

1 Ochrona przed 
promieniami UV

2 Sikaflex®-295 UV
3 Szyba

Minimalna wymagana ochrona spoiny przed promieniami

√O=d 1
(n12 –1)2

n12 = wspó∏czynnik za∏amania
Êwiat∏a dla danego typu szk∏a

d

Zasada firmy Sika®

O = 2 x d
Przyk∏ad: je˝eli d=8mm,

zak∏adka powinna wynosiç 

conajmniej 16mm.

d=gruboÊç szy-
by
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4.11. Uszczelnianie anod protektorowych

Anody protektorowe sà metalowymi

kszta∏tkami lub klockami (np. alumi-

niowo-cynkowymi), które mocowa-

ne sà mechanicznie do stalowych ka-

d∏ubów w celu zmniejszenia  stopnia

korozji galwanicznej. Anody protek-

torowe mogà byç mocowane mecha-

nicznie od wewnàtrz lub od ze-

wnàtrz. Mocowanie od wewnàtrz,

wymaga dodatkowego uszczelnienia

materia∏em Sikaflex®-291 aby zapo-

biec przeciekaniu wody.

Nak∏adanie kleju 

Sikaflex®-291 

Sikaflex®-291 nale˝y nak∏adaç

wokó∏ otworu i Êruby, a po ich za-

montowaniu wokó∏ wszystkich

kraw´dzi. Usunàç nadmiar wyci-

Êni´tego kleju, u˝ywajàc plasti-

kowej szpatu∏ki.

Âlady nieutwardzonego kleju

i uszczelniacza powinny byç

usuni´te zmywaczem Sika Re-

mover®-208. W ˝adnym przy-

padku nie nale˝y w tym celu u˝y-

waç Sika Cleaner®-205 lub in-

nych Êrodków czyszczàcych.

Instrukcja uszczelniania

anod protektorowych

Przygotowanie pod∏o˝a

Kad∏ub stalowy

OczyÊciç powierzchni´ klejonà  Êrod-

kiem Sika Cleaner®-205 u˝ywajàc czy-

stej szmatki bezpy∏owej lub r´cznika

papierowego. Szmatka powinna byç

cz´sto zmieniana.

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Uwaga: Przygotowujàc innego ro-

dzaju pod∏o˝a do klejenia, nale˝y

zapoznaç si´ z ogólnymi zasadami

przygotowania powierzchni do apli-

kacji w przemyÊle stoczniowym.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´ z aktualnymi danymi technicznymi (Karta

Techniczna i Karta Bezpieczeƒstwa Materia∏u).

205

208



4.12. Klejenie ozdobnych i ochronnych paneli 

Opis zastosowania

Wn´trza wielu ∏odzi wykonywane

sà cz´sto z ró˝nych tradycyjnych

i nowoczesnych materia∏ów np. lu-

strzane szyby, Avonite®, Corian® itd.

Panele te mogà spe∏niaç funkcje czy-

sto dekoracyjne lub mogà byç wyko-

rzystywane jako powierzchnie

ochronne (blaty w kuchni itp.). Ela-

styczne ∏àczenie jest ∏atwà i trwa∏à

metodà mocowania bez widocznego

i nieestetycznego mocowania me-

chanicznego.

Poniewa˝ istnieje olbrzymia ró˝no-

rodnoÊç materia∏ów, w celu prawi-

d∏owego przygotowania powierzch-

ni nale˝y wykonaç próbnà aplikacj´

lub zapoznaç si´ z ogólnymi zasada-

mi przygotowania powierzchni do

aplikacji w przemyÊle stoczniowym.

1 Podpora
2 Elastyczne podk∏adki dystansowe
3 Sikaflex®-298 lub Sikaflex®-292
4 Panel dekoracyjny

3

4

1

4

3

1

Nak∏adanie kleju Sikaflex®-292

UmieÊciç podk∏adki dystansowe w odpowiednich miejscach (typowa gruboÊç 3 mm, twar-

doÊç wg Shore A ok.50).

Na∏o˝yç równolegle trójkàtne spoiny  kleju Sikaflex®-292 o wymiarze 8 mm x 10 mm 

co 6 cm.

Z∏ó˝ klejone elementy w ciàgu 20 minut od na∏o˝enia kleju.

W trakcie utwardzania kleju, panele mogà byç dociÊni´te zaciskami lub taÊmà SikaTack®

Panel Tape. 

Zaciski lub inne narz´dzia mocujàce mogà byç usuni´te po up∏ywie 24 godzin.

Pe∏nà wytrzyma∏oÊç uzyskuje si´ po 7 dniach.

Âlady nieutwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byç usuni´te zmywaczem Sika Re-

mover®-208. W ˝adnym przypadku nie nale˝y w tym celu u˝ywaç Sika Cleaner®-205 lub in-

nych Êrodków czyszczàcych.

Instrukcja klejenia paneli ozdobnych

Panele pionowe

Powierzchnie p∏askie: Sikaflex®-298, powierzchnie pochylone: Sikaflex®-291.

Na∏o˝yç klej na uprzednio przygotowanà powierzchni´ u˝ywajàc szpachli z´batej z 4mm

trójkàtnymi naci´ciami. GruboÊç kleju po dociÊni´ciu panelu mo˝e si´ ró˝niç w zale˝noÊci

od wielkoÊci paneli i nierównoÊci pod∏o˝a (zwykle wystarcza 1-2 mm gruboÊci).

Panel pok∏adu musi byç wczeÊniej mocno dociÊni´ty, aby dok∏adnie przylega∏ do pod∏o˝a

a równoczeÊnie tak aby nie uwi´ziç „baniek” powietrza pod panelem. Mo˝na u˝ywaç Êrub

dociskowych lub ci´˝arków (usuwanych gdy klej si´ utwardzi) aby zabezpieczyç panele pr-

zed odkszta∏ceniem si´ w trakcie utwardzania kleju. Do mocowania mo˝na równie˝ zasto-

sowaç metod´ pró˝niowà. Po 24 godzinach tymczasowe mocowania mogà byç usuni´te a

panele uzyskujà pe∏nà wytrzyma∏oÊç na obcià˝enie.

Panele poziome

208

2

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´ z aktualnymi  danymi technicznymi 

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczeƒstwa Materia∏u).
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4.13. Instrukta˝ klejenia paneli pok∏adowych
i powierzchni pok∏adu

Opis zastosowania

W nowoczesnych ∏odziach, drew-

niane pokrycie pok∏adu jest cz´sto

wykonywane z prefabrykowanych

paneli, k∏adzionych bezpoÊrednio

na konstrukcj´ pok∏adu. 

W wi´kszoÊci przypadków, panele

sk∏adajà si´ ze sklejki z wierzchnià

warstwà z drewna tikowego lub so-

sny Oregon (np. planki Sotimari-

ne®). Inny rodzaj paneli sk∏ada si´

z planek tikowych ∏àczonych arku-

szami w∏ókna szklanego nasyconego

˝ywicà epoksydowà. Dost´pne sà

w standardowych wymiarach lub

przycinane na zamówienie wed∏ug

szablonu Klienta.

Na rynku dost´pne sà równie˝ pre-

fabrykowane panele, które sk∏adajà

si´ z klepek tikowych po∏àczonych

paskami gumy bez pod∏o˝a ze sklej-

ki (np. panele Sotiflex®).

Jednosk∏adnikowe, elastyczne, kleje

poliuretanowe sà idealne do ∏àcze-

nia paneli do konstrukcji pok∏adu.

Jednosk∏adnikowe poliuretany sà

odporne na wod´ morskà, majà

Êwietne w∏aÊciwoÊci uszczelniajàce,

nie wymagajà dodatkowych moco-

waƒ mechanicznych. Po utwardze-

niu kleju, spoina jest wyjàtkowo

mocna, stale elastyczna i wodood-

porna.

Producenci paneli pok∏adowych za-

lecajà monta˝ paneli bez dodatko-

wego mocowania mechanicznego

(nie ma dodatkowych otworów pr-

zez które mog∏aby si´ dostaç woda).

Poniewa˝ klej jest wodoodporny

i nak∏adany na ca∏à powierzchni´

pok∏adu, spoina dzia∏a jak dodatko-

we poszycie chroniàce przed po-

wstawaniem korozji na powierzchni

konstrukcji pok∏adu. 

1 Sikaflex®-290 DC
2 Panel pok∏adowy z wierzchnià warstwà drew-

na tropikalnego
3 Sikaflex®-298
4 Pok∏ad
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50

205

215

205

205

290 DC

1

206 G+P
/215

Przygotowanie pod∏o˝a

Pok∏ady z GRP

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) aby usu-

nàç najwi´ksze zabrudzenie.

Lekko zeszlifowaç klejonà powierzch-

ni´ drobnoziarnistym papierem Êcier-

nym i usunàç py∏ odkurzaczem prze-

mys∏owym. 

OczyÊciç klejonà powierzchni´ Êrod-

kiem Sika Cleaner®-205, u˝ywajàc

czystej, bezpy∏owej szmatki lub r´czni-

ka papierowego. Nale˝y cz´sto zmie-

niaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-215 lub Sika

Primer®-206 G+P. 

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny. 

Pok∏ady z drzewa

Zeszlifowaç klejonà powierzchni´ pa-

pierem Êciernym o uziarnieniu 80/100

i usunàç py∏ odkurzaczem przemys∏o-

wym.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-290 DC. 

Czas schni´cia: minimum 60 minut,

maksimum 24 godziny.

Pok∏ady z aluminium lub stali pokryte dwu-
sk∏adnikowym lakierem

OczyÊciç pod∏o˝e Sika Cleaner®-205,

u˝ywajàc czystej, bezpy∏owej szmatki

lub papierowego r´cznika. Nale˝y cz´-

sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Pok∏ady z paneli epoksydowych 

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) aby usu-

nàç najwi´ksze zabrudzenie.

Lekko zeszlifowaç klejonà powierzch-

ni´ drobnoziarnistym papierem Êcier-

nym i usunàç py∏ odkurzaczem prze-

mys∏owym. 

OczyÊciç pod∏o˝e Sika Cleaner®-205,

u˝ywajàc czystej, bezpy∏owej szmatki

lub papierowego r´cznika. Nale˝y cz´-

sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à pow∏ok´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-215 lub Sika

Primer®-206 G+P. 

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny. 

Przygotowujàc innego rodzaju pod-

∏o˝a do klejenia, nale˝y zapoznaç si´

z ogólnymi zasadami przygotowania

powierzchni do aplikacji w przemy-

Êle stoczniowym.



Nanoszenie kleju 

Sikaflex®-298 

Sikaflex®-291 

Uwaga: Prosimy o zapozna-

nie si´ z aktualnymi danymi

technicznymi (Karta Technicz-

na i Karta Bezpieczeƒstwa Ma-

teria∏u).

Powierzchnie równe: Sikaflex®-

298. Powierzchnie pochy∏e: Si-

kaflex®-291. Na uprzednio przy-

gotowanà powierzchni´ na∏o˝yç

klej przy pomocy packi z´batej

o 4 mm trójkàtnych wyci´ciach.

GruboÊç spoiny zale˝y od poro-

watoÊci powierzchni, praktyczne

zu˝ycie materia∏u wynosi 1-2 litry

kleju na 1 m2.

Panele pok∏adu nale˝y dok∏adnie

dopasowaç do konstrukcji po-

k∏adu. W ciàgu 20 minut od na∏o-

˝enia kleju na∏o˝yç i mocno doci-

snàç elementy do sklejenia.

Âlady nie utwardzonego kleju

i uszczelniacza powinny byç usu-

ni´te zmywaczem Sika Remo-

ver®-208. W ˝adnym wypadku

nie nale˝y w tym celu u˝ywaç Si-

ka Cleaner®-205 lub innych

Êrodków czyszczàcych.

W celu zabezpieczenia paneli

w czasie utwardzania kleju, nale-

˝y u˝yç zacisków, ci´˝arków lub

Êrub (usuwanych po utwardzeniu

kleju). Mo˝na równie˝ zastoso-

waç do mocowania metod´

pró˝niowà. Po oko∏o 24 godzi-

nach panele wytrzymujà pe∏ne

obcià˝enie i mo˝na usunàç tym-

czasowe zamocowania.

208
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4.14. Uszczelnianie powierzchni nara˝onych
na promienie UV

52

Opis zastosowania

Na wspó∏czesnych statkach, jachtach

i motorówkach po∏àczenia wszyst-

kich elementów konstrukcyjnych

muszà byç nie tylko trwa∏e i szczelne

aby zapobiec np. penetracji wody czy

tworzeniu si´ korozji. Dodatkowo,

widoczne zewn´trzne i wewn´trzne

po∏àczenia muszà zapewniaç este-

tyczne wykoƒczenie szczeliny.

Wysoko wydajne uszczelnienia

i spoiny powinny byç wykonane ze

sprawdzonych materia∏ów, na bazie

systemów poliuretanowych, które

zapewniajà sta∏à elastycznoÊç po∏à-

czeƒ ró˝nych powierzchni. 

Jednak˝e, konwencjonalne poliure-

tanowe uszczelniacze wykazujà pew-

nà wra˝liwoÊç na promieniowanie

UV. Po d∏u˝szym okresie wystawie-

nia spoiny na dzia∏anie promienio-

wania, spoina mo˝e powierzchnio-

wo pop´kaç a powierzchnia ulega

zniszczeniu. Nie zmniejsza to w∏aÊci-

woÊci uszczelniajàcych, jest to tylko

efekt wyst´pujàcy na zewn´trznej

powierzchni spoiny. Je˝eli wymaga-

na jest trwa∏a i estetyczna po-

wierzchnia, nale˝y zastosowaç poli-

uretan odporny na promienie UV.

Wi´kszoÊç statków a zw∏aszcza jach-

ty luksusowe wymagajà du˝ej iloÊci

spoin a co si´ z tym wià˝e wysokiej

trwa∏oÊci uszczelniaczy. Sikaflex®-

295 UV (Fot. A) w kolorze bia∏ym

(uszczelniacz w kolorze bia∏ym nie

˝ó∏knie) lub czarnym, zapewnia od-

pornoÊç na promieniowanie UV

i wod´ morskà. 

Sikaflex®-295 UV szczególnie nada-

je si´ na uszczelnianie takich po-

wierzchni jak pok∏ad, luki, profile

okienne itp.

Instrukcja nak∏adania usz-

czelniaczy odpornych na

promieniowanie UV

Przygotowanie pod∏o˝a

Drewno

Wyszlifowaç powierzchni´ klejonà

drobnoziarnistym papierem Êciernym

(o uziarnieniu 80/100) i usunàç py∏ od-

kurzaczem przemys∏owym.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-290 DC, 

Czas schni´cia: minimum 60 minut,

maksimum 24 godziny.

Aluminium i stal nierdzewna

OczyÊciç pod∏o˝e Sika Cleaner®-205,

u˝ywajàc czystej, bezpy∏owej szmatki

lub papierowego r´cznika. Nale˝y cz´-

sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Farby na bazie akrylu i poliuretanu

OczyÊciç pod∏o˝e Sika Cleaner®-205,

u˝ywajàc czystej, bezpy∏owej szmatki

lub papierowego r´cznika. Nale˝y cz´-

sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Tworzywa sztuczne wzmocnione w∏óknem
szklanym GRP

Lekko zeszlifowaç powierzchni´ styku

drobnoziarnistym papierem Êciernym

i usunàç py∏ odkurzaczem przemys∏owym.

OczyÊciç pod∏o˝e Sika Cleaner®-205,

u˝ywajàc czystej, bezpy∏owej szmatki

lub papierowego r´cznika. Nale˝y cz´-

sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-206 G+P lub

Sika Primer®-215.

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny.  

Przygotowujàc innego rodzaju pod-

∏o˝a do klejenia, nale˝y zapoznaç si´

z ogólnymi zasadami przygotowania

powierzchni do aplikacji w przemy-

Êle stoczniowym.

Nak∏adanie kleju 

Sikaflex®-295 UV 

Sikaflex®-295 UV powinien byç

nak∏adany w szczelin´ na tyle sta-

rannie aby uniknàç „uwi´zienia”

p´cherzyków powietrza. U˝ywa-

jàc plastikowej szpatu∏ki usunàç

nadmiar wyciÊni´tego kleju. Nie-

utwardzonà spoin´ kleju mo˝na

wyg∏adziç preparatem Sika To-

oling® Agent N. CzynnoÊç t´ wy-

konaç przed powierzchniowym

zwiàzaniem si´ kleju.

Âlady nieutwardzonego kleju

i uszczelniacza powinny byç

usuni´te zmywaczem Sika Re-

mover®-208. W ˝adnym przy-

padku nie nale˝y w tym celu u˝y-

waç Sika Cleaner®-205 lub in-

nych Êrodków czyszczàcych.

Uwaga:

Prosimy o zapoznanie si´ z aktual-

nymi danymi technicznymi (Karta

Techniczna i Karta Bezpieczeƒstwa

Materia∏u).

Fot. A

290 DC

205

205

205

208

206 G+P
/215

Uwaga: Instrukcje zastosowania produktów odpornych

na dzia∏anie promieniowania UV takich jak Sikaflex
®
-295

UV nie odnoszà si´ do sytuacji, gdzie powierzchnie ze-

wn´trzne kleju sà bezpoÊrednio nara˝one na promienio-

wanie UV np. przezroczyste klejone powierzchnie – patrz

rozdzia∏ 4.9.

Sikaflex
®
-295 nie nadaje si´ do uszczelniania pok∏adu

z drewna tekowego.



Instrukcja wklejenia lekkich

Êcianek dzia∏owych

Przygotowanie pod∏o˝a

Kad∏uby z tworzyw sztucznych wzmocnionych
w∏óknem szklanym GRP

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) aby usu-

nàç najwi´ksze zabrudzenie.

Lekko zeszlifowaç powierzchni´ klejo-

nà drobnoziarnistym papierem Êcier-

nym i usunàç py∏ odkurzaczem prze-

mys∏owym.

OczyÊciç powierzchni´ Êrodkiem Sika

Cleaner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy-

∏owej szmatki lub r´cznika papierowe-

go. Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-215 lub Sika

Primer®-206 G+P.

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny.

Kad∏uby z drewna i panele Êcianek
dzia∏owych

Zeszlifowaç klejonà powierzchni´ papie-

rem Êciernym (o uziarnieniu 80/100) i usu-

nàç py∏ odkurzaczem przemys∏owym.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-290 DC.

Czas schni´cia: minimum 60 minut,

maksimum 24 godziny.

Przygotowujàc innego rodzaju pod-

∏o˝a do klejenia, nale˝y zapoznaç si´

z ogólnymi zasadami przygotowania

powierzchni do aplikacji w przemy-

Êle stoczniowym

4.15. Wklejanie lekkich Êcianek dzia∏owych

Opis zastosowania

Lekkie Êcianki dzia∏owe zwykle zbu-

dowane sà z p∏yt warstwowych

z wewn´trznà piankà poliuretanowà

lub posiadajà konstrukcj´ „plastra

miodu” (honeycomb). Wykorzysty-

wane sà do przedzielania kabin

i magazynów. Ich zalety to:

ma∏y ci´˝ar w∏aÊciwy,

dêwi´koch∏onnoÊç

Ze wzgl´du na swojà budow´, lek-

kie Êcianki dzia∏owe nie mogà byç

mechanicznie przytwierdzane do

pok∏adu, tak jak to si´ robi ze Êcian-

kami dzia∏owymi wykonywanymi

ze sklejki. Dlatego te˝, zaleca si´

wklejanie Êcianek dzia∏owych przy

pomocy materia∏u Sikaflex®-292.

Ten sposób monta˝u zalecany jest

równie˝ przez  wszystkich produ-

centów paneli i Êcianek dzia∏owych

(Fot. A, B, C).

Nanoszenie kleju

Sikaflex®-292 

Osuszyç panele aby zapewniç

ich dok∏adne dopasowanie.

UmieÊciç podk∏adki dystansowe

(gruboÊç 3 mm, twardoÊç wg

Shore A ok. 50).

Trójkàtnà spoinà 8 mm x 10 mm

na∏o˝yç Sikaflex®-292 na klejonà

powierzchni´.

W ciàgu 20 minut od na∏o˝enia

kleju na∏o˝yç i mocno docisnàç

elementy do sklejenia.

Je˝eli zajdzie taka potrzeba,

w czasie utwardzania kleju doci-

snàç zaciskami lub wspornikami

wklejone panele. Po 24 godzi-

nach zdjàç zaciski lub inne mo-

cowania.

Âlady nieutwardzonego kleju

i uszczelniacza powinny byç

usuni´te zmywaczem Sika Re-

mover®-208. W ˝adnym przy-

padku nie nale˝y w tym celu u˝y-

waç Sika Cleaner®-205 lub in-

nych Êrodków czyszczàcych.

3

2

1
4

1 Âcianka dzia∏owa
2 Opaska ∏àczàca-∏àcznik
3 Sikaflex®-292
4 Element konstrukcji noÊnej

Fot. A

205

290 DC

208

Fot. B Fot. C

206 G+P
/215

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´

z aktualnymi danymi technicznymi

(Karta Techniczna i Karta Bezpie-

czeƒstwa Materia∏u).
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4.16. Klejenie antypoÊlizgowych
p∏yt w si∏owniach okr´towych

Opis zastosowania

P∏yty antypoÊlizgowe u˝ywane

w magazynach i si∏owniach okr´to-

wych sà tradycyjnie mocowane nita-

mi lub innymi mechanicznymi ∏àcz-

nikami. Poniewa˝ sà to pomieszcze-

nia nara˝one na wibracj´, mocowa-

nia takie szybko si´ luzujà co wyma-

ga cz´stych napraw. Wykorzystane

technologii elastycznego klejenia

pozwala na lepsze roz∏o˝enie napr´-

˝eƒ i unikni´cie koniecznoÊci doko-

nywania napraw (Fot. A). 

1 P∏yta antypoÊlizgowa
2 Sikaflex®-292
3 Konstrukcja noÊna pod∏ogi

(GRP lub stal)

3
2

1

Nak∏adanie kleju Sikaflex®-292 

UmieÊciç podk∏adki dystansowe (gruboÊç 2mm, twardoÊç wg Shore A ok. 50)

Spoinà trójkàtnà o wymiarach 8 mm x 10 mm na∏o˝yç Sikaflex®-292 w iloÊci zale˝nej od wy-

miaru p∏yty.

W ciàgu 20 minut od na∏o˝enia kleju na∏o˝yç i mocno docisnàç elementy do sklejenia.

W czasie utwardzania si´ kleju klejone p∏yty docisnàç zaciskami lub ci´˝arkami.

Odczekaç co najmniej 24 godziny przed wejÊciem na p∏yty.

Âlady nieutwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byç usuni´te zmywaczem Sika Remo-

ver®-208. W ˝adnym przypadku nie nale˝y w tym celu u˝ywaç Sika Cleaner®-205 lub innych

Êrodków czyszczàcych. 
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Fot. A

Pod∏oga z GRP

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) aby usu-

nàç najwi´ksze zabrudzenie.

Lekko zeszlifowaç klejonà powierzch-

ni´ drobnoziarnistym papierem Êcier-

nym i usunàç py∏ odkurzaczem prze-

mys∏owym.

OczyÊciç powierzchni´ Êrodkiem Sika

Cleaner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy-

∏owej szmatki lub r´cznika papierowego.

Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-215 lub Sika

Primer®-206 G+P.

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny.

Pod∏oga stalowa

Powierzchni´ oczyÊciç mechanicznie

przez jej wypiaskowanie do SA 2,5

i usunàç py∏ odkurzaczem przemys∏o-

wym.

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) aby usu-

nàç najwi´ksze zabrudzenie.

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

Na∏o˝yç cienkà, ciàg∏à warstw´ mate-

ria∏u gruntujàcego Sika Icosit® EG1

(dwusk∏adnikowy, antykorozyjny mate-

ria∏ gruntujàcy).

Czas schni´cia: minimum 14 godzin,

maksimum 96 godzin.

Aluminiowe p∏yty antypoÊlizgowe

Mocno zabrudzone powierzchnie

wst´pnie umyç czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) aby usu-

nàç najwi´ksze zabrudzenie.

Lekko zeszlifowaç powierzchni´ klejonà

drobnoziarnistym papierem Êciernym

i usunàç odkurzaczem przemys∏owym.

OczyÊciç powierzchni´ Êrodkiem Sika

Cleaner®-205, u˝ywajàc czystej, bezpy-

∏owej szmatki lub r´cznika papierowego.

Nale˝y cz´sto zmieniaç czyÊciwo!

Czas schni´cia: minimum 10 minut,

maksimum 2 godziny.

U˝ywajàc czystego p´dzla, na∏o˝yç

cienkà, ciàg∏à warstw´ materia∏u grun-

tujàcego Sika Primer®-210T.

Czas schni´cia: minimum 30 minut,

maksimum 24 godziny.

Przygotowujàc innego rodzaju pod-

∏o˝a do klejenia, nale˝y zapoznaç si´

z ogólnymi zasadami przygotowania

powierzchni do aplikacji w przemy-

Êle stoczniowym.

205

205

210 T

208

210 T
/215

EG 1

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si´ z aktualnymi  danymi technicznymi 

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczeƒstwa Materia∏u).
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Opis aplikacji

Od najdawniejszych czasów przy

tradycyjnej budowie drewnianych

∏odzi odpowiednio dopasowane

planki by∏y doszczelniane. ¸àcze-

nie na styk planek nigdy nie gwa-

rantowa∏o szczelnego po∏àczenia,

dopiero wyfrezowanie od zewnàtrz

rowka-V pomi´dzy deskami i

uszczelnienie go da∏o wodoodpor-

ne po∏àczenie. Planki formowane

pod ciÊnieniem w goràcej parze

by∏y doginane do wr´gów i odpo-

wiednio mocowane, trzeba by∏o od

razu je szczelnie dopasowaç. Kiedy

planki ostyg∏y i przesch∏y mo˝na

by∏o je podobijaç na wr´gach ka-

d∏uba. Innymi s∏owy po skoƒczeniu

monta˝u ca∏ego poszycia rozpoczy-

na∏ si´ proces uszczelniania po∏à-

czeƒ. Odbywa∏o si´ to przez wbija-

nie lub wkr´canie prz´dzy bawe∏-

nianej we wyfrezowane rowki. Po-

ni˝ej linii wodnej po∏àczenie by∏o

smo∏owane a powy˝ej impregno-

wane olejem lnianym.

Kiedy ∏ódê sta∏a w wodzie drewniane

planki p´cznia∏y Êciska∏y bawe∏n´,

tworzàc wodoodporne po∏àczenie.

Kiedy drewniany kad∏ub zostaje wy-

ciàgni´ty z wody na d∏u˝szy okres ,

planki schnà i kurczà si´ otwierajàc

ponownie szczelin´.

Zdarza si´, ˝e otwarte rowki pomi´-

dzy plankami nie mogà byç ponow-

nie uszczelniane tradycyjnymi mate-

ria∏ami, poniewa˝ nowoczesne sys-

temy farb nie sà kompatybilne ze

smo∏à lub innymi uszczelniaczami

na bazie bitumicznej. 

Podczas odnawiania tradycyjnych

∏odzi „old-timers” nowa metoda

uszczelniania mo˝e byç zastosowana

powy˝ej jak i poni˝ej linii wodnej:

Wypróbowany i przetestowany w

przemyÊle morskim i ˝eglarskim Si-

kaflex® idealnie nadaje si´ do wy-

pe∏nieƒ szczelin pomi´dzy drewnia-

nym poszyciem jest dobrym podk∏a-

dem pod farby i lakiery.

4.17. Wype∏nianie szczelin i uszczelnienie 
planek w drewnianych kad∏ubach.
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Instrukcja uszczelniania

drewnianych kad∏ubów.

Jachty i ∏odzie drewniane wykonane

sà przewa˝nie z mahoniu, d´bu czy

jesionu. Poni˝sza instrukcja mo˝e

byç zastosowana do wszelkiego ro-

dzaju drewna u˝ywanego do kon-

strukcji kad∏ubów.

Drewniane planki, które b´dà do-

szczelniane muszà byç zdrowe (nie

zbutwia∏e), suche (ostatnie osiem dni

cz´Êç podwodna powinna byç suszo-

na w pomieszczeniu zamkni´tym

w dobrej naturalnej wentylacji)

S∏abej jakoÊci deski powinny byç wy-

mienione. Po∏àczenie planek musi

byç dok∏adnie wyskrobane. Wszyst-

kie pozosta∏oÊci smo∏y, dziegciu i in-

nych materia∏ów doszczelniajàcych

muszà zostaç usuni´te. Planki muszà

zostaç zeszlifowane a˝ do uzyskania

g∏adkiej powierzchni.

U˝ycie tylko rozpuszczalnika do od-

t∏uszczenia szczeliny jest niewystar-

czajàce, poniewa˝ zalegajàcy olej

w deskach mo˝e spowodowaç brak

przyczepnoÊci nowego uszczelniacza.

Wszystkie wi´ksze p´kni´cia i ubyt-

ki (powy˝ej 5mm) w poszyciu su-

chego kad∏uba powinny byç uzupe∏-

nione szpachlówkà na bazie kleju

i wiórów, a nast´pnie zeszlifowane

do g∏adkiej powierzchni. Polepszy

to sztywnoÊç i ˝ywotnoÊç kad∏uba. 

Stara uszczelniajàca prz´dza musi

zostaç usuni´ta spomi´dzy planek,

nale˝y zwróciç uwag´, aby nie

uszkodziç desek.

Kiedy ∏ódê znajdzie si´ ponownie

w wodzie, drewniane planki sp´cz-

niejà pod wp∏ywem wilgoci i Êcisnà

pomi´dzy sobà morski uszczelniacz

Sikaflex®290DC.

W rezultacie powstanie szczelny

wodoodporny kad∏ub, z wystarcza-

jàco elastycznym po∏àczeniem mo-

gàcym poch∏aniaç napr´˝enia po-

wstajàce w wyniku pracy drewnia-

nego jachtu pod ˝aglami.

Klejona powierzchnia musi zostaç zagruntowana dwa razy

Ostro˝nie na∏o˝yç czystym p´dzlem pierwszà warstw´ Sika®Primer-290DC, i odczekaç 12

godz. Na∏o˝yç drugà warstw´ Sika®Primer-290DC i odczekaç 2 godz.

W tym samym dniu, w którym k∏adliÊmy drugà warstw´ gruntu wype∏niç po∏àczenie planek

materia∏em Sikaflex®-290DC lub Sikaflex®-291. Mocno wcisnàç uszczelniacz do szczeliny

za pomocà szpachelki.

Wytrzeç natychmiast wszystkie zabrudzenia Sika®Remover-208 a˝ do uzyskania czystej linii

po∏àczenia desek.

Po 5-7 dniach w normalnych warunkach kad∏ub nadaje si´ do szlifowania. JeÊli g∏´bokoÊç

po∏àczenia by∏a wi´ksza ni˝ 15mm a temperatura ni˝sza od 15_C utwardzanie mo˝e prze-

biegaç d∏u˝ej.

Kad∏ub mo˝e byç malowany poni˝ej i powy˝ej linii wodnej. Jedno komponentowe  syntety-

czne lakiery, farby powinny byç wst´pnie przetestowane pod wzgl´dem przyczepnoÊci do

pod∏o˝a.

Dwu sk∏adnikowe epoksydowe lub poliuretanowe lakiery, farby mogà byç u˝yte bez robie-

nia wst´pnej próby. System farb musi byç elastyczny, aby nie uleg∏ pop´kaniu na elastycz-

nych po∏àczeniach planek.

290 DC

208

Zastosowanie Sikaflex®-291 lub Sikaflex®-290 DC 

I n s t r u k c j a  i  z a s t o s o w a n i e  p r o d u k t ó w  S i k a ® z  s e r i i  m o r s k i e j
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5.1. Ogólne informacje na temat
rodzaju pod∏o˝y

Uwagi ogólne:

Pod∏o˝a (powierzchnie przeznaczo-

ne do klejenia) powinny byç wolne

od kurzu, brudu, oleju, smaru i in-

nych zanieczyszczeƒ. Brudne, sko-

rodowane powierzchnie klejone

muszà byç oczyszczone.

Malowanie materia∏u

Sikaflex®

Produkty typu Sikaflex® mogà byç

malowane wi´kszoÊcià tradycyjnych

farb. Najlepsze rezultaty osiàga si´,

kiedy malowany Sikaflex® jest wcze-

Êniej ca∏kowicie utwardzony. Je˝eli

konieczne jest wczeÊniejsze malowa-

nie, nale˝y wykonaç próby w celu

sprawdzenia zgodnoÊci farby z kle-

jem. Prosz´ zwróciç uwag´, ˝e sz-

tywne pow∏oki malarskie nie kom-

pensujà drgaƒ i ruchów pochodzà-

cych od elastycznego Sikaflexu®

i w konsekwencji dochodzi do sp´-

kania pow∏oki malarskiej. Farby na

bazie PVC i farby które schnà przez

utlenianie (farby olejne lub na bazie

˝ywic alkidowych) sà zwykle nie od-

powiednie do zastosowania z wi´k-

szoÊcià produktów typu Sikaflex®.

Powierzchnie malowane

i lakierowane

Z zasady wst´pne badania muszà byç

wykonane dla okreÊlenia w∏aÊciwej

metody przygotowania powierzch-

ni. W wi´kszoÊci reaktywne systemy

malarskie, które utwardzajà si´ ter-

micznie (kataforezowa farba kontak-

towa lub farba proszkowa) lub przez

dodatkowà polimeryzacj´ (farby

epoksydowe lub poliuretanowe)

mogà byç skutecznie ∏àczone z mate-

ria∏ami typu Sikaflex®. Farby na ba-

zie ˝ywic alkidowych, które wysy-

chajà przez utlenianie si´, nie nadajà

si´ jako odpowiednie pod∏o˝e dla

materia∏u typu Sikaflex®. Farby, któ-

re wysychajà sà oparte na mechani-

zmie utwardzania – typowe warstwy

na bazie butyropolivinylu lub este-

rów ˝ywic epoksydowych – w zasa-

dzie zgadzajà si´ tylko z np. uszczel-

niaczami nie z klejami.

Uwaga: obecnoÊç dodatkowego

barwnika w celu zmodyfikowania

powsta∏ej pow∏oki np. utwardzaczy,

Êrodków up∏ynniajàcych, silikonów,

antysilikonów, itp., mogà ujemnie

wp∏ynàç na przyleganie materia∏u Si-

kaflex® do malowanej powierzchni.

Powierzchnie przezroczyste

i pó∏przezroczyste

W przypadku tych materia∏ów, gd-

zie klejona powierzchnia wystawio-

na jest bezpoÊrednio na dzia∏anie

s∏oƒca, pó∏przezroczyste lub prze-

zroczyste warstwy muszà zawieraç

dodatkowà ochron´ przed promie-

niami UV. Jako os∏ony dla po∏àczeƒ

klejowych, nale˝à: 

a) nieprzezroczysta listwa ochronna

z metalu lub kolorowego tworzywa

b) ceramiczna pow∏oka – na obrze˝u

szk∏a mineralnego, która dzia∏a jako

efektywna bariera dla Êwiat∏a,.

c) czarna lub bia∏a taÊma Sika UV-

Shielding® Tape. 

Uwaga: Nie zaleca si´ u˝ywania

tylko czarnego Êrodka gruntujàcego

jako ochrony przed promieniami

UV. W razie wàtpliwoÊci prosz´

skonsultowaç si´ z Dzia∏em Tech-

nicznym firmy Sika®.

Tworzywo sztuczne

wzmocnione w∏óknem

szklanym (GRP)

Materia∏y te sk∏adajà si´ w wi´kszo-

Êci przypadków z termoutwardzal-

nych tworzyw sztucznych pochod-

nych od nienasyconych poliestrów,

lub rzadziej z ˝ywic epoksydowych

lub poliuretanów. Nowo wyprodu-

kowane sk∏adniki na bazie nienasy-

conych poliestrów, zawierajà w ilo-

Êciach Êladowych fenyloetyleny,

które sà rozpoznawalne przez spe-

cyficzny zapach. Materia∏y te nie

osiàgn´∏y do tej pory ca∏kowitego

sieciowania i jako takie podlegajà

dalszemu kurczeniu po uformowa-

niu. Z tego powodu tylko wysezo-

nowane lub hartowane (ukszta∏to-

wane) GRP nadaje si´ do elastyczne-

go ∏àczenia. G∏adka powierzchnia

(strona ˝elkotowa) mo˝e byç zanie-

czyszczona Êladowymi iloÊciami

Êrodka zapobiegajàcego przywiera-

niu w trakcie formowania, który

ujemnie wp∏ywa na prawid∏owe

przyleganie klejów lub uszczelnia-

czy. Powierzchnia chropowata (we-

wn´trzna), która jest wystawiona na

dzia∏anie powietrza podczas pro-

dukcji, najcz´Êciej zawiera parafi-

n´, dolewanà w celu wspomagania

suszenia na powietrzu. W tym

przypadku niezb´dne jest szlifowa-

nie powierzchni bezpoÊrednio pr-

zed czyszczeniem preparatem Si-
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ka Cleaner®-205 i gruntowaniem Si-

ka® Primer-210T, Sika® Primer-215

lub Sika® Primer-206 G+P. Cienki

profil GRP wykonany z przezro-

czystego lub jasno-kolorowego ma-

teria∏u jest przezroczysty. W tym

przypadku pomocna b´dzie dodat-

kowa ochrona bariera przed pro-

mieniami UV – patrz powierzchnie

przezroczyste i pó∏przezroczyste.

W przypadku ognioodpornego

GRP, wymagane sà wst´pne bada-

nia dla okreÊlenia w∏aÊciwej meto-

dy przygotowania pod∏o˝a.

Tworzywa sztuczne.

Niektóre tworzywa sztuczne wyma-

gajà wst´pnej, specjalnej fizycznej

i chemicznej obróbki dla zapewnie-

nia jak najlepszego po∏àczenia klejo-

wego: (obróbka ogniowa, oksydo-

wanie, trawienie plazmowe) – na

przyk∏ad polipropylen lub poliety-

len. Z powodu du˝ej iloÊci ró˝nych

sk∏adników wewn´trznych i ze-

wn´trznych (Êrodki zapobiegajàce

przywieraniu w trakcie formowa-

nia), nie jest mo˝liwe podanie w∏a-

Êciwej porady dla wszystkich mie-

szanek tworzyw sztucznych. Z regu-

∏y wykonuje si´ testy przyczepnoÊci

materia∏u Sikaflex® do danego typu

tworzywa. Tworzywa termopla-

styczne podlegajà ryzyku p´kni´ç

napr´˝nieniowych. Przed przystà-

pieniem do klejenia, formy kszta∏to-

wane termicznie muszà byç odpr´-

˝one. W celu uzyskania informacji,

prosz´ skontaktowaç z lokalnym

biurem Sika® Industry. Po analizie

pod∏o˝a, udzielimy porad jak przy-

gotowaç powierzchni´ dla Paƒstwa

potrzeb.

Sklejka drewniana 

z warstwà fenolowà.

Ta wodoodporna p∏yta sklejki drew-

nianej z ˝ó∏tà lub bràzowà warstwà

fenolowà, stosowana jest cz´sto ja-

ko element konstrukcyjny. Po-

wierzchniowy uk∏ad w∏ókien i war-

stwa koƒcowa ró˝ni si´ w zale˝noÊci

od producenta. W praktyce najlep-

szà metodà przygotowania po-

wierzchni jest usuni´cie warstwy fe-

nolowej do „czystego” drewna.

Sklejka drewniana mo˝e byç przy-

gotowana tak samo jak „czyste”

drewno.

Aluminium.

Aluminium i stopy aluminium sà do-

starczane w formie ró˝nego rodzaju

profili i kszta∏towników, p∏yt i odle-

wów. Podane informacje na temat

przygotowania i gruntowania po-

wierzchni odnoszà si´ do tych grup

produktów. W przypadku alumi-

nium z obróbkà powierzchni – chro-

mowanie, anodowanie lub powleka-

nie – wystarczy przetrzeç materia-

∏em Sika® Cleaner-205, która cz´sto

jest jedynà formà przygotowania ta-

kich powierzchni.

Stal

Stal mo˝e ulec korozji w zale˝noÊci

od warunków na które jest wysta-

wiona. Sika Primer®- 204 firmy Si-

ka®, który jest nak∏adany na po-

wierzchni´ cienkà warstwà nie sta-

nowi wystarczajàcego zabezpiecze-

nia przed korozjà. W przypadku

wymaganej ochrony przed korozjà

zaleca si´ dwukomponentowy

epoksydowy materia∏ gruntujàcy,

który sk∏ada si´ z poliaminoamido-

wego utwardzacza, np. Sika® Pri-

mer-204 EP.

Stal nierdzewna

Poj´cia „stal nierdzewna” i „stal spe-

cjalna” zawierajà w sobie ca∏à grup´

produktów o ró˝nym sk∏adzie che-

micznym. W wi´kszoÊci przypad-

ków wystarczy przetrzeç powierzch-

ni´ materia∏em Sika® Activator, aby

zapewniç wystarczajàcà przylepnoÊç

Sikaflex®-u. Stal nierdzewna i spe-

cjalna o chropowatej powierzchni

nawierzchniowej mo˝e wymagaç

dodatkowego przygotowania po-

wierzchni.

Stal ocynkowana

G∏ównymi technikami nak∏adania

pow∏oki cynkowej na stal sà:

a) proces Sendzimira,

b) cynkowanie galwaniczne,

c) cynkowanie ogniowe.

W przypadku podpunktów a) i b)

powierzchnia spe∏nia wymagania

techniczne a warstwa wierzchnia

jest mniej wi´cej jednolita. Sk∏adni-

ki cynkowanej ogniowo powierzch-

ni nie sà takie same, dlatego nale˝y

wykonaç koniecznie okresowe pró-

by na przyczepnoÊç. Zaolejona po-

w∏oka stali ocynkowanej powinna

byç odt∏uszczona przed u˝yciem.
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5.2. Zu˝ycie Êrodków czyszczàcych, gruntu-
jàcych, klei i uszczelniaczy

60

Produkt WielkoÊç Zu˝ycie WydajnoÊç w [m2] D∏ugoÊç w mb
opakowania [ml] [ml/m2] z 1 opakowania zagruntowanej pow.

o szerokoÊci 30 mm

Sika®Activator 30 40 0.75

250 6.25

1000 25.00     

Sika®Cleaner-205 30 40 0.75

250 6.25

1000 25.00     

Sika®Primer-206 G+P 30 150 0.20 6

250 1.60 50

1000 6.60 200

Sika®Primer-209 30 150 0.20 6

250 1.60 50

Sika®Primer-210 T 30 150 0.20 6

250 1.60 50

1000 6.60 200

Sika®Primer-215 30 150 0.20 6

250 1.60 50

1000 6.60 200

Sika®Primer-290 DC 250 150 1.60 50

1000 6.60 200

Sika®Primer-204 250 150 1.60 50

1000 6.60 200

Wymiary D∏ugoÊç w [m] Êcie˝ki
spoiny klejowej z 1 opak.
Sikaflex®-290 DC 310ml 600ml

5 x 2.5mm 25 48
8 x 5mm 8 15

10 x 5mm 6 12
10 x 7.5mm 4 8

GruboÊç warstwy Zu˝ycie materia∏u IloÊç opakowaƒ
Sikaflex®-298 /mm/ [l/m2] 600ml na [m2]

2 2 3
4 4 6
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5.3. Produkty Sika® dla przemys∏u morskiego

Sikaflex® -291 Materia∏ uszczelniajàco-klejàcy 
w opakowaniu 100 ml (tubka)

Sikaflex®-292 Klej konstrukcyjny dla przemys∏u
morskiego w opakowaniach 310 ml (kartusz)

Sikaflex®-290 DC Klej do uszczelnienia
podk∏adów z drewna tropikalnego, czarny,
w opakowaniach 310 ml (kartusz)

Sikaflex®-291 Materia∏ uszczelniajàco-klejàcy 
w opakowaniu 400 ml (opakowanie foliowe)

Sikaflex®-296 Klej konstrukcyjny do klejenia
szk∏a mineralnego w opakowaniu 310 ml (kar-
tusz) i 600 ml (opakowanie foliowe)

Sikaflex®-290 DC Klej do uszczelnienia
podk∏adów z drewna tropikalnego, czarny,
w opakowaniach 600 ml (opakowanie foliowe)

Sikaflex®-295 UV Klej o wysokiej odpornoÊci na
promienie UV w opakowaniu 310 (kartusz)

Sikaflex®-291 Materia∏ uszczelniajàco-klejàcy 
w opakowaniu 310 ml (kartusz)

Sikaflex®-290 DC Repair Kit:
Klej do uszczelnienia podk∏adów z drewna tropi-
kalnego
(zestaw: Sikaflex®-290 DC 310 ml, czarny; 
Sika Primer®-290 DC, 30 ml; p´dzel; 
taÊma oddzielajàca)



Sikaflex®-298 Elastyczny klej do powierzchni
wielkoformatowych. W opakowaniach foliowych
600 ml i wiaderkach 14 l w kolorze jasno bràzo-
wym

Sika® Cleaner-205 Materia∏ do oczyszczania
i od∏uszczania powierzchni. 
W opakowaniach 250 ml, 1l i 5l (kanister).

Sika® Primer-290 DC Materia∏ przeznaczony do
gruntowania drewna tropikalnego.
W opakowaniach 250 ml i 1l.
Sika® Primer-204 Materia∏ przeznaczony do
gruntowania metali. W opakowaniach 250 ml.
Sika® Primer-209 Materia∏ przeznaczony do
gruntowania szk∏a organicznego, tworzyw sztucz-
nych i powierzchni malowanych.
W opakowaniach 250 ml.
Sika® Primer-206 G+P Materia∏ przeznaczony
do gruntowania GRP i szk∏a mineralnego. W opa-
kowaniach 250 ml i 1l.
Sika® Primer-210 T Materia∏ przeznaczony do
gruntowania aluminium, stali nierdzewnej i tworzyw
sztucznych. W opakowaniach 250 ml i 1l.
Sika® Primer-215 Materia∏ przeznaczony do
gruntowania tworzyw sztucznych. 
W opakowaniach 250 ml i 1l.

Sika® Activator Preparat do czyszczenia i ak-
tywowania powierzchni szklanych.
W opakowaniach 250 ml i 1l.

Icosit® EG 1 Dwusk∏adnikowa farba antykorozyjna
do stali i aluminium. W opakowaniu 3 kg (A+B),
12,5 kg (A+B), 30 kg (A+B).

Sikaflex®-852 FR
Klej konstrukcyjny o zwi´kszonej odpornoÊci
ogniowej. W opakowaniu 310 ml (kartusz) w ko-
lorze czarnym i czerwono-bràzowym.

Sika® Handclean Specjalna pasta czyszczàca
i usuwajàca nieutwardzony Sikaflex ®.
Przeznaczony g∏ównie do czyszczenia ràk.

SikaTransfloor®-352 Poliuretanowy materia∏
wype∏niajàcy nierównoÊci na powierzchni stalo-
wego pok∏adu. Opakowania 15 kg (A+B) i 25 kg
(A+B).
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5.4. Narz´dzia i wyposa˝enie

Pistolet r´czny do kartuszy 310 ml i opakowaƒ fo-
liowych 400 ml.

Pistolet pneumatyczny do opakowaƒ foliowych
600 ml oraz kartuszy 310 ml.

Pistolet r´czny do opakowaƒ foliowych 
600 ml oraz kartuszy 310 ml.

Pistolet pneumatyczny do opakowaƒ foliowych
1000 ml.

Narz´dzia do aplikacji

Elektryczny nó˝ do usuwania starych spoin

Pistolet r´czny do kartuszy 310 ml

TaÊma mocujàca Sika® UV-shielding tape do
ochrony przed promieniowaniem UV.

TaÊma oddzielajàca Sika® Bond Breaker i aplika-
tor do taÊmy.

M a t e r i a ∏ y
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S e r w i s  i  p o m o c  t e c h n i c z n a  f i r m y  S i k a ® .

Serwis i pomoc techniczna firmy Sika®

Firma Sika® zapewnia szerokie do-

radztwo techniczne i handlowe

w swoich lokalnych oddzia∏ach lub

poprzez Êwiatowà sieç swoich dys-

trybutorów. Wszelkie informacje

dotyczàce produktów firmy Sika®

mo˝na uzyskaç w lokalnym biurze

Sika®. W niniejszym opracowaniu

do∏àczona jest aktualna lista biur

koncernu Sika®.

Ârodki ostro˝noÊci

Produkty Sika® powinny byç prze-

chowywane i u˝ywane zgodnie z za-

sadami higieny pracy i z aktualnymi

lokalnymi przepisami. Klient jest

odpowiedzialny za odpowiednià

i dostatecznà ocen´ ryzyka stosowa-

nia naszych produktów. Instrukcje

bezpiecznego stosowania produk-

tów Sika® znajdujà si´ na pojemni-

kach i opakowaniach produktów.

Dalsze zalecenia dotyczàce bezpie-

czeƒstwa, sprz´tu ochronnego

i pierwszej pomocy, znajdujà si´

w Karcie Bezpieczeƒstwa Materia∏u.

Uwaga:

Informacje a zw∏aszcza zalecenia

dotyczàce zastosowania i koƒcowe-

go efektu sà podawane w dobrej

wierze opartej na aktualnej wiedzy

i doÊwiadczeniu firmy Sika® o pro-

duktach odpowiednio przechowy-

wanych i u˝ywanych w normal-

nych warunkach. W praktyce, ró˝-

nice w materia∏ach, pod∏o˝ach

i faktycznych warunkach pracy sà

takie, ˝e ˝adna gwarancja sprzeda-

˝y lub zastosowania dla poszcze-

gólnych celów lub jakakolwiek od-

powiedzialnoÊç prawna nie mo˝e

byç wnoszona na podstawie tej in-

formacji czy pisemnych zaleceƒ lub

innych porad.

Wszystkie przyjmowane zamówie-

nia podlegajà naszym aktualnym

warunkom sprzeda˝y i dostaw.

U˝ytkownicy powinny zapoznaç si´

z najnowszà Kartà Technicznà dla

danego produktu, która b´dzie do-

starczona na zamówienie.

Prosz´ kontaktowaç si´ z lokalnym

biurem Sika® aby uzyskaç aktualne

informacje dotyczàce najnowszych

technologii. Karty Techniczne sà re-

gularnie uaktualniane i drukowane,

prosimy naszych Klientów o spraw-

dzenie czy sà w posiadaniu aktualnej

edycji.
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7.2 Ogólne zasady przygotowania powierzchni

Rodzaj klejonego materia∏u Zalecany klej Technologia aplikacjii uszczelniacz
Aluminium
(e.g. ALMg3)

Anodowane aluminium

Stal, metale kolorowe, stal
galwanizowana

Stal nierdzewna

Szyby nieorganiczne
z nadrukiem ceramicznym 

Szyby z tworzyw sztucznych
PMMA/ PC

ABS/ PVC

GRP – laminaty zbrojone
w∏óknem szklanym

Farby poliuretanowe, akryle,
epoksydowe, 

Drewno

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

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

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

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

• Sikaflex® 296

• Sikaflex® 295UV

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

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

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

• Sikaflex® 291
• Sikaflex® 292
• Sikaflex® 295UV
• Sikaflex® 296
• Sikaflex® 298
• Sikaflex®290DC

• Zmatowaç powierzchni´ papierem Êciernym
• Odkurzyç szlifowanà powierzchni´
• Odt∏uÊciç powierzchni´ Sika® Cleaner-205
• Po 10 min. max 2 godz. na wyschni´tà powierzchni´ na∏o˝yç

p´dzlem Sika® Primer-210T
• Sikaflex® mo˝na nak∏adaç po1 godz. nie póêniej ni˝ 24godz.

od na∏o˝enie gruntu

• Odt∏uÊciç powierzchni´ Sika® Cleaner-205
• Po 10 min. max 2 godz. na wyschni´tà powierzchni´ mo˝na

na∏o˝yç Sikaflex®
Uwaga: anodowana powierzchnia powinna byç pomalowana lub
polakierowana. Przed aplikacjà zalecamy przeprowadzenie testu

• Na∏o˝yç dwu komponentowy epoksydowy grunt zgodnie
z instrukcjà

• Odczekaç 24 godz. na utwardzenie materia∏u
• Przed na∏o˝eniem materia∏u Sikaflex® powierzchni´ odt∏uÊciç

Sika® Remover-208
Wa˝ne: prosimy przeprowadziç wst´pny test lub skontaktowaç
si´ z doradcà technicznym.

• Odt∏uÊciç powierzchni´ Sika® Cleaner-205
• Po 10 min. max 2 godz. na wyschni´tà powierzchni´ mo˝na

na∏o˝yç Sikaflex®
Uwaga: w przypadku nierównej powierzchni zastosowaç tech-
nologi´ jak przy aluminium.

Kleiç szyby zgodnie z kartà technicznà Sikaflex® 296, w przy-
padku nadruku ceramicznego u˝yç tylko Sika® Activator, jeÊli
brak jest nadruku ceramicznego dodatkowo nale˝y u˝yç
Sika®Primer206G+P 

Przygotowanie powierzchni i opis aplikacji prosz´ sprawdziç
w instrukcji.
U˝ywane materia∏y: Sika® Cleaner-205 / Sika® Primer209

• Odt∏uÊciç powierzchni´ Sika® Cleaner-205
• Po 10 min. max 2 godz. na wyschni´tà powierzchni´ na∏o˝yç

p´dzlem Sika® Primer-215
• Sikaflex® mo˝na nak∏adaç po30 min. nie póêniej ni˝ 24 godz.

od na∏o˝enie gruntu

• Zmatowaç powierzchni´ papierem Êciernym
• Odkurzyç szlifowanà powierzchni´
• Odt∏uÊciç powierzchni´ Sika® Cleaner-205
• Po 10 min. max 2 godz. na wyschni´tà powierzchni´ na∏o˝yç

p´dzlem Sika® Primer-215 albo Sika® Primer 290DC
• Sikaflex® mo˝na nak∏adaç po 30 min. nie póêniej ni˝ 24 godz.

od na∏o˝enie gruntu
Uwaga: Przeêroczyste, cienkie GRP wystawione na silnà ekspo-
zycj´ s∏onecznà powinno byç zabezpieczone przed przenikaniem
promieniowania UV

• Odt∏uÊciç powierzchni´ Sika® Cleaner-205
• Po 10 min. max 2 godz. na wyschni´tà powierzchni´ mo˝na

na∏o˝yç Sikaflex®
Uwaga: Z powodu ró˝nego sk∏adu chemicznego farb zalecamy
przeprowadzenie testu

• Odkurzyç szlifowanà powierzchni´
• na∏o˝yç p´dzlem Sika® Primer-290DC
• Sikaflex® mo˝na nak∏adaç po30min. nie póêniej ni˝ 24 godz.

od na∏o˝enie gruntu
Uwaga: W przypadku pomalowanego drewna zastosowaç tech-
nologi´ jak przy farbach. Impregnowane drewno powinno byç
zeszlifowane i zmyte rozpuszczalnikiem.
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Inne

Naszym najwa˝niejszym celem jest

rozwijanie technologii elastycznego

klejenia i uszczelniania w celu uzy-

skania najwy˝szego standardu dla

potrzeb przemys∏u morskiego.

Wi´kszoÊç materia∏ów wytwarza-

nych przez koncern Sika® posiada

atesty zagraniczne i polskie. Syste-

my kontroli jakoÊci produktów fir-

my Sika® spe∏niajà wymagania norm

ISO 9000 i ISO 9001. Wa˝nym atu-

tem firmy Sika® jest bezp∏atne do-

radztwo techniczne i pomoc

w pierwszych aplikacjach.

Sika Industry Marine jest cz´Êcià du-

˝ego mi´dzynarodowego przedsi´-

biorstwa i wywiera olbrzymi wp∏yw

na przemys∏ morski i làdowy two-

rzàc dobre produkty wraz doskona-

∏ym serwisem.

Concept and Realisation:
Cosmic Werbeagentur AG BSW, Zürich
Creation Team:
Sika I, Sika GB, Sika D,
Sika E, Sika CH
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„Woda jest  êród∏em
naszego ˝ycia

i  naszà inspi racjà . ”
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