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Wstep

Na przestrzeni historii w znaczacy
sposOb zmienialy sie techniki facze-
nia r6znych materialéw. Nowocze-
sne technologie taczenia materiatow
i uszczelniania szczelin oparte s3 na
tatwych w uzyciu elastycznych kle-
jach  zapewniajacych estetyczne,

trwale i szczelne polaczenia.

Z historycznego punktu widzenia
technologia uszczelniania pokfadu
jest najbardziej dynamicznie rozwi-
jajaca sie dziedzing przemystu stocz-
niowego. Poczatkowo stosowano
welniang lub bawelniang przedze
nasaczong materiatami pochodzenia
bitumicznego. Dzisiaj, niemal na ca-
lym $wiecie, powszechnie stosowa-
ne s3 modyfikowane, elastyczne kle-

je uszczelniajace i taczgce rézne ma-

teriatly.

Najlepszy sposoéb uszczel-
nienia spoiny to uzycie wy-
sokiej

jakosci klejow
uszczelniajgcych

Klejenie elastyczne oznacza: tacze-
nie, doszczelnienie, wytlumienie
(drgan, dzwiekéw), zaizolowanie
oraz zapobiezenie galwanicznej ko-
rozji. Wszystkie te wlasnosci sg szcze-
gOlnie pozadane w konstrukcjach
pracujacych w §rodowisku morskim
a zwlaszcza w budowie i naprawach

statkow, jachtow i fodzi.

Niniejszy poradnik techniczny zo-
stal opracowany na podstawie wie-
loletnich doswiadczenh w elastycz-
nym klejeniu materiatéw narazo-
nych na oddzialywanie agresyw-
nych czynnikéw Srodowiska mor-
skiego w r6znych warunkach klima-

tycznych.

Stosowane w nich kleje muszg chro-
ni¢ metale przed korozja i elastycz-
nie przenosic¢ sity powstajace w spo-
inach. Spelnienie takich wymagan
nie jest mozliwe przy zastosowaniu
sztywnych sposobéw 1gczenia, ta-
kich jak: spawanie, nitowanie lub

skrecanie.

Stosowanie systemOw elastycznego
klejenia i uszczelniania wymaga zro-
zumienia procesu technologicznego
i zachowania kolejnosci poszczegdl-
nych etapéw. Odstapienie od zaleca-
nej kolejnosci, badz pominiecie nie-
ktérych etapéw moze prowadzié¢ do

uzyskania niepozadanych efektow.

Przed aplikacja konieczne jest za-
znajomienie sie z niniejszym porad-
nikiem szczegblnie z rozdziatami
opisujgcymi  przygotowanie  po-
wierzchni, $rodki gruntujgce oraz
procesy klejenia i uszczelniania przy
uzyciu materialéw produkowanych

przez firme Sika®.

Sity wywolane r6znicg wspotczynni-
kéw rozszerzalno$ci termicznej oraz
niekiedy odmienng praca taczonych
materialbw  bedg  zredukowane
przez klej pod warunkiem zastoso-
wania i zaaplikowania go zgodnie

z instrukcja techniczna.

Produkowane przez firme Sika® jed-
no- lub dwuskfadnikowe poliureta-
nowe kleje Sikaflex® z morskiej serii
gwarantujg  trwale,  elastyczne
i szczelne polaczenie réznych mate-

riatow.






Ogdblne informacje na temat produktéw Sika® z serii morskiej i ich zastosowaniu

Kleje i uszczelniacze typu Sikaflex®

znajduja  szerokie  zastosowanie
w budowie wielu jednostek mor-
skich: od jachtéw do liniowcéw pa-
sazerskich; od statkéw rybackich do
tankowcow, od kajakow do wiez
wiertniczych. Poliuretanowy klej
i uszczelniacz typu Sikaflex® zapew-
ni mocne, wodoszczelne i elastyczne
pofaczenie pomiedzy réznorodnymi
materiatami — polaczenie, do ktére-

go mozna mieé zaufanie nad i pod

linig wody.

Sikaflex®-290 DC &

Sikaflex®-290 DC jest jednosktadni-
kowym, poliuretanowym i elastycz-
nym klejem, po utwardzeniu nada-
jacym sie do szlifowania, o wysokiej
odpornosci na promieniowanie UV,
specjalnie  przeznaczonym  do
uszczelniania poktadéw z drewna

tropikalnego.

Sikaflex®-291 &

Sikaflex®-291 jest jednosktadniko-
wym materialem poliuretanowym,
o Srednich parametrach uszczelnia-
jaco-klejacych. Jest to uniwersalny

produkt o ogdlnym zastosowaniu.

Sikaflex®-292 &

Sikaflex®-292 jest jednosktadniko-
wym materialem poliuretanowym,
charakteryzujacym si¢ wysoka przy-
czepnoscig i wytrzymalo$cig mecha-
niczng. Produkt ten jest stosowany
do Kklejenia konstrukeyjnego np.
mocowania poktadowo - kadtubo-
wego wantownikéw, osprzetu ka-

diubowego oraz brzegdéw barierek.

Sikaflex®-295 UV &
Sikaflex®-295 UV jest tiksotropo-
wym, jednosktadnikowym materia-
tem poliuretanowym o wysokiej ela-
stycznoSci. Produkt ten znalazt swo-
je zastosowanie w klejeniu okien
i iluminatoréw. Sikaflex®-295 UV
moze by¢ stosowany do wszystkich
szyb z tworzyw sztucznych (PC,
PMMA).

Sikaflex®-296 &

Sikaflex®-296 jest jednosktadniko-
wym, poliuretanowym, trwale ela-
stycznym  klejem przemystowym,
o bardzo wysokich parametrach wy-
trzymalo$ciowych, stosowanym do
wklejania szyb i elementéw wyko-
nanych ze szkla mineralnego. Posia-

da wysoka odporno$é na promie-

niowanie UV i agresywne czynniki

atmosferyczne.

Sikaflex®-298 &

Skaflex®-298 jest jednosktadniko-
wym, o rzadkiej konsystencji poli-
uretanowym klejem do wyklejania
poktadu. Produkt tatwo sie rozpro-
wadza a wydtuzony czas przylepno-
§ci pozwala na zastosowanie go przy

duzych powierzchniach.

Sikaflex®-852 FR &

Sikaflex®-852 FR jest jednosktadni-
kowym, poliuretanowym klejem
konstrukeyjnym, o doskonatych
wlasciwosciach  ognioodpornych.
Sikaflex®-852 FR zostal zatwierdzo-
ny do stosowania przez wiodace to-

warzystwa klasyfikacyjne.

SikaTransfloor®-352

Sika Transflor®-352 jest dwusktad-
nikowym materialem poliuretano-
wym uzywanym do wyrdéwnywania
poktadéw o nier6wnej powierzchni,
stosowanym przed ulozeniem po-

ktadu z drewna tropikalnego.

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






Wstep do elastycznego klejenia

Coraz czeSciej w  budownictwie
okretowym kleje uzywane sg przy
montazu istotnych elementéw kon-

strukcyjnych.

Catkowite lub cz¢Sciowe zastapienie
tradycyjnych, mechanicznych mo-
cowaf przez elastyczne polaczenia
klejone owocuje trwatoscia, zmniej-
szeniem  ciezaru, aerodynamika
i walorami estetycznymi gotowego

wyrobu.

Prostota, oraz tatwo$¢ w stosowaniu
materiatow typu Sikaflex® z serii
morskiej wraz z ich elastycznymi
wlasciwoSciami  po  utwardzeniu
czynig je idealnymi produktami
przy budowie todzi, jachtéw, pro-
moéw, statkéw wycieczkowych a na-

wet wiez wiertniczych.

Elastyczne kleje typu Sikaflex®
zmniejszaja lokalne naprezenia, re-
dukuja drgania i halas, eliminuja
przecieki i ograniczaja korozje ma-
teriatow. Sikaflex® pozwolil na
wprowadzenie catkowicie nowego
podejscia do technologii faczenia
materialow w przemysle okreto-

wym.

Latwe i przyjazne uzytkownikowi
technologie, pozwalajg na zwicksze-

nie wydajno$ci w produkgji.

Kleje konstrukcyjne i uszczelniajace
nie ograniczaja inwencji projektan-
tow pracujgcych dla  przemystu

stoczniowego.

Kleje Sikaflex® sg konfekcjonowane
w specjalnych opakowaniach mini-
malizujacych straty i odpady. Ozna-
cza to ekonomiczng i ekologiczng

produkgije.

Poradnik jest skierowany do osob
zajmujacych sie projektowaniem,
produkcjg i konserwacja todzi re-
kreacyjnych. Dostarcza praktycz-
nych informacji na temat najczest-
szych w tej dziedzinie zastosowan
polaczen klejowych i uszczelnien.

Firma Sika® zapewnia Pafstwu ser-

wis i pomoc techniczna.

Wszelkie pytania prosimy kierowaé
do lokalnego przedstawiciela firmy
Sika®.



3.1. Wtasciwosci elastycznego klejenia / uszczel-
niania materiatami typu Sikaflex® w konstrukcjach

todzi i jachtow

M Laczenie podobnych i réznych
materialow

B Nie wymaga doktadnego dopaso-
wania tgczonych elementéw

B W polaczeniach réznych metali
chroni je przed korozjg

B Kompensuje odksztalcenia pola-
czonych elementéw wynikajace
z roznicy wspoélczynnikéw roz-
szerzalnoSci termicznej

B Ttumi drgania i dZwieki

M Eliminuje lokalne naprezenia

M Zapewnia duzg wytrzymato$¢ na
Scinanie i odrywanie

M Daje projektantowi mozliwosé
wolnej reki w projektowaniu

M Nie wymaga
uszczelek i troczyn

B Mozliwo$é

uszczelniania i1 konstrukcyjnego

dodatkowych

réwnoczesnego

klejenia

B Mozliwo$¢ pokrywania dalszymi
powltokami (malowanie)

B Wysoka odporno$é¢ na rozrywa-

nie

M Prosty, jednosktadnikowy system
umozliwiajgcy utwardzanie pod
wplywem wilgoci z powietrza

M Nie wprowadza w tgczone mate-
rialy dodatkowych naprezen wy-
nikajacych np. z termicznej ob-
robki podczas zgrzewania lub
spawania

B Dwuskfadnikowe i szybko utwar-
dzajace sie systemy, w krotkim
czasie osiggajace swoje parametry
wytrzymalo$ciowe umozliwiajg
bezpostojowy proces produkcji

B Obnizaja ciezar potgczenia

B Materialy dostepne o réznej lep-
kosci

B W przeciwienstwie do tradycyj-
nych metod taczenia (spawanie,
skrecanie, nitowanie) nie wyma-
gaja naruszania struktury podtoza
(wiercenie itp.)

B Mozliwo$¢ taczenia materialéw
pokrytych innymi powlokami -

juz pomalowanych

M Zapewniajg dtugoletnig trwalosé

M Posiadajg wysokg odporno$é na
promieniowanie UV

M Udowodniona wysoka odpor-
nos$¢ na wode morska

B Niweluja nietolerancje wymiaro-
we klejonych konstrukeji

B Zapewniajg ciagly proces pro-
dukgji

M Posiadaja duza odporno$¢ na

uderzenia




Wstep do elastycznego klejenia

3.2. Zasady dziatania klejow
i uszczelniaczy

Kleje i uszczelniacze firmy Sika® sa
materiatami charakteryzujacymi sie
bardzo dobra przyczepnoscia do
Kleje

i uszczelniacze firmy Sika® z mor-

réznych powierzchni.

skiej serii s3 produkowane o réz-

nych lepkoSciach, jak réwniez za-
pewniajag wysokie parametry wy-
trzymato$ciowe. Zdolnos¢ kleju lub
uszczelniacza do  zwilzenia po-

wierzchni  jest bardzo istotna

w stworzeniu odpowiedniego pola-

czenia. Utwardzenie materialu od-
bywa sie poprzez fizyczng lub che-
miczng reakcje lub przez obie naraz

W tym samym czasie.

Mechanizmy tych procesow to:

Utworzenie spoiny przez wysychanie kleju

-

Na przyktad kleje
wodne (PVA)
Polioctan winylu

Odparowanie rozpuszczalnika
zawartego w kleju

Wigzanie oparte na reakcji chemicznej zachodzacej po

zmieszaniu dwoch lub wiecej sktadnikow klejow wielo-

-~

Na przykfad: dwuskfad-
nikowa zywica epoksydowa
lub dwuskfadnikowy system
poliuretanowy

sktadnikowych

Wymieszane - dwa lub
wiecej reaktywne skladniki
kleju sg nafozone i pozostaw-
ione do czasu uzyskania
petnej wytrzymatosci spoiny

Utworzenie spoiny przez

stygniecie roztopionego wezesniej kleju

=

Na przykfad klej topliwy

Poflgczenie jest formowane
z roztopionego kleju

i pozostawione do wysty-
gnigcia, a tym samym zwig-
zania kleju

Wigzanie oparte na reakcji chemicznej zachodzacej przy
kontakcie jednosktadnikowych klejéw z wilgocia z po-

wietrza lub podloza

-

Jednosktadnikowy klej jest Na przyktad jednoskiad-
ukfadany i pozostawiany bez nikowy system poliuretanowy
obcigzenia w spoinie do cza- Sikaflex®

su uzyskania pefnej wytrzy-

matosci



3.3. Projektowanie spoin

Przy projektowaniu potaczenia na-

lezy ustali¢ nastepujace zatozenia:

M Jakiego rodzaju materialy maja
by¢ taczone?

M Jakie sg mechaniczne i chemiczne
wiasciwosci podiozy?

B Czy mozliwe jest mechaniczne
lub chemiczne przygotowanie
powierzchni podtoza?

M Jakie sg przewidywane napreze-
nia (ciagte i ekstremalne) na kto-
re polaczenie bedzie narazone?

M Jakie jest wymagane ostateczne
wykonficzenie powierzchni?

M Jaka jest wymagana odporno$é
polaczenia na dziatanie czynni-
kéw chemicznych?

M Jaka jest wymagana odporno$é
pofaczenia na dzialanie promie-

niowania UV lub termicznego?

W praktyce, spoiny klejowe moga
by¢ poddane wptywowi sit pocho-
dzacych:

M Scinania (sily tnace)

M Rozciggania (sity rozciggajace)

M Sciskania (sily miazdzace)

B Skrecania (sity skrecajace)

M Rozrywania (sily oddzierajace)

Sita pofaczenia zasadniczo zalezy od
przygotowania tgczonych powierzch-
ni, przyczepnosci kleju (adhezji) oraz
rozkladu naprezein wewnatrz spoiny.
Niewlasciwie zaprojektowane pota-
czenie moze doprowadzi¢ do koncen-
tracji wysokich naprezed w samej
spoinie i/lub potaczonych podtozach,
co moze spowodowal uszkodzenie

polaczenia. Dobry projekt, ktory

uwzglednia  wszystkie praktyczne
aspekty zastosowania materiatu jak
i geometrie spoiny, jest niezbedny dla
uzyskania oczekiwanej trwatosci po-
taczenia pracujacego w wymagajacym

Srodowisku morskim.

Przyktady sit

(-

4

Scinajgcych

— U &8

i

Rozciggajgcych

—

E

Sciskajgcych

Skrecajgcych

&
-

Oddzierajgcych

Przy projektowaniu pofgczenia nalezy dazy¢ do
zminimalizowania szczegdlnie niekorzystnych sit
oddzierajgcych.

>

Podane przyklady polaczen maja
charakter pogladowy. W celu uzy-
skania szczegétowych informacji
nalezy zwr6ci¢ sie do lokalnego

przedstawiciela firmy Sika®.

Przyktady potaczen

—

Zalecane do przenoszenia sit Scinajgcych.

— NI —

Zalecane do przenoszenia sit rozciggajgcych
lubli Sciskajgcych dziatajgcych w jednej pfasz-
czyznie.

— R

Zwiekszenie pola przekroju poprzecznego po-
zwala na przeniesienie wigkszych sif.

— N —

Poftgczenie na tzw. ,,skos” jest innym sposobem
zwigkszania powierzchni potgczenia, jednak roz-
wigzanie to nie jest zalecane przy stosowaniu kle-
jow elastycznych.




Wstep do elastycznego klejenia

3.4. Przygotowanie podfoza

Odpowiednie przygotowanie podto-
za ma kluczowe znaczenie dla uzy-
skania trwalego i szczelnego pola-
czenia. W wielu przypadkach przy
stosowaniu morskiej serii produk-
tow Sikaflex® potrzebne jest tylko
proste umycie powierzchni. Jednak
w miejscach, gdzie powierzchnia jest
migkka lub bardzo zanieczyszczona,
istnieje konieczno$¢ przygotowania
podloza w sposéb gwarantujacy naj-
lepsze potaczenie. Typowymi zanie-
czyszczeniami podtoza sa: pyt, brud,
smar, thuszcz, olej, rdza, tuszczaca sie
farba, itp.
Witasciwie  przygotowanie  po-
wierzchni bedzie zaleze¢ od rodzaju
podtoza (metal, tworzywo sztuczne,
farba, drewno, itd.), warunkéw eks-
ploatacji, stopnia zniszczenia po-
wierzchni oraz praktycznych aspek-
toéw aplikagji. Szczegbétowe informa-
cje zawarte sg w niniejszym poradni-
ku technicznym, w tablicy dotycza-
cej przygotowania powierzchni. In-
formacje te s tez dostepne u lokal-

nego przedstawiciela firmy Sika®.

Czyszczenie mechaniczne

Mechaniczne oczyszczenie podloza
jest konieczne w przypadkach gdy
jest ono skorodowane lub pokryte
starymi, stabo przylegajacymi po-
wlokami. Sposob oczyszczenia zale-
zy od rodzaju powierzchni oraz
stopnia jej zniszczenia lub zanie-
czyszczenia. Powierzchnie mozna
czy$ci¢ recznie stosujac papier lub
ptotno Scierne, szczotki druciane,
szlifierki. Najlepsze rezultaty uzy-
skuje sie stosujgc metode strumie-
niowo — $cierng lub hydropiaskowa-
nie. Niekiedy powierzchni¢ oczysz-
czong mechanicznie nalezy dodat-
kowo przemy¢ Srodkami chemicz-

nymi.

Odkurzanie, odttuszczanie
Najlepszym sposobem usunigcia py-
tu z taczonych elementow jest odku-
rzanie przemystowymi odkurzacza-
mi. Usuwanie pylu sprezonym po-
wietrzem wigze sie z koniecznoScig
stosowania sprezarek z uktadem fil-
tréw oczyszczajacych podawane po-
wietrze z czgsteczek oleju — zabez-
pleczajac tym samym Czyszczone
podtoza przed ich zaolejeniem.
Przed zastosowaniem produktéw
z serii Sikaflex nalezy odttusci¢ kle-
jone powierzchnie. Do odtluszcza-
nia nalezy stosowaé materialy pole-

cane przez firme Sika®.

Do zmywania nie nalezy uzywaé
srodkéw pozostawiajgcych po wy-
schnieciu osad, ktoéry ostabia przy-
czepno$¢ klejéw (np. benzyna lako-
wa). Nalezy zawsze uzywal czy-
stych, nie pozostawiajacych wiékien
szmatek lub papierowych reczni-
kéw. CzySciwo nalezy zmieniaé cze-
sto, aby mieé pewno$¢, ze zanie-
czyszczenia zostaly usuniete, a nie
ponownie naniesione na powierzch-
nie. Po oczyszczeniu podtoze nalezy
pozostawi¢ do catkowitego wy-

schniecia.

Uwagi:

1. Rozpuszczalniki na bazie alkoho-
li zatrzymuja proces wigzania kle-
jow poliuretanowych.

2. Chtonne, porowate podloza wy-
magajg zastosowania odpowiednich
materiatow czyszczacych. Zalegaja-
ce w porach pozostatosci niektérych
rozpuszczalnikow (np. Sika Cle-
aner®-205) mogg ostabi¢ wigzanie

materialéw typu Sikaflex®.

Inne metody
przygotowania podtoza
Niektére podtoza takie jak poliety-
len (PE), polipropylen (PP) lub po-
(POM) wymagaja

przygotowania  po-

lioksymetylen
specjalnego

wierzchni. W zaleznosci od podtoza
moze by¢ to chemiczne trawienie
lub aktywowanie podloza tukiem
elektrycznym. W takich przypad-
kach prosimy o konsultacje z lokal-

nym przedstawicielem firmy Sika®.



3.5. Gruntowanie

Mimo dobrego oczyszczenia, wiek-
sz0$¢ podiozy przed nalozeniem
kleju, wymaga dodatkowego za-
gruntowania. Gruntowanie che-
miczne lub fizyczne, modyfikuje po-
wierzchnie taczone zapewniajac od-
powiednig przyczepnos¢ kleju. Naj-
prostsza formag gruntowania jest
przetarcie  przygotowanej  po-
wierzchni odpowiednim ptynem np.
Sika Activator®, ktéry reagujac z po-
wierzchnig uaktywnia ja i polepsza

jej zwilzenie przez klej.

Porowate i nierowne powierzchnie
wymagaja nalozenia warstwy grun-

tujacej tworzacej po wyschnieciu

blone¢ zamykajaca pory i wyréwnuja-
cg nieréwnosci. W niektorych przy-
padkach btona materiatu gruntujace-
go zapobiega wnikaniu w podtoze
plastyfikatoréw czy zywic, ktore za-
wiera klej, co mogtoby obnizy¢ jego
wytrzymato$¢ lub spowodowaé od-
barwienie spoiny. Przed aplikacja
klejow Sikaflex® warstwa gruntujaca
musi by¢ dokladnie wysuszona. Nie
nalezy pozostawial zagruntowanej
powierzchni bez odpowiednich za-
bezpieczen na zbyt diugi czas.
W przeciwnym wypadku zagrunto,
wang powierzchnie nalezy reakty-
wowaé lub ponownie natozyc¢ war-

stwe gruntujaca.

miedzy zagruntowaniem a aplikacja
kleju podany jesg'w tablicy w roz-
dziale 3.5. poSwieconym przygoto-
waniu powiefzchni. Zagruntowane
powierzchnie powinny by¢ chronio-
anieczyszczeniem pylem,
brudem, smarem, oparami, wilgocia
itd., /do momentu aplikacji kleju.
Material gruntujacy nalezy wymie-

szaé przed uzyciem - z reguly wy-

" starcza  kilkunastokrotne wstrzg-

$niecie opakowaniem. Po aplikacji

opakowanie z pozostalym materia-

tem gruntujgcym nalezy szczel}gie"'

zamknad.

"
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3.6. Warunki zastosowania

Sika Primer®

Przygotowanie

i planowanie

Dokladne przygotowanie i zaplano-
wanie czynnosci zapewnia sprawny
przebieg aplikacji. Okreslenie ro-
dzaju taczonych materiatow i sit
dziatajgcych na potaczenie pozwala
na wlasciwy dobér kleju oraz sposo-
bu przygotowania powierzchni. Na
ostateczne wlasciwosci spoiny wply-
waja réwniez $rodki do wczesniej-
szej obrobki materiatu (np. fosforo-
wanie, mycie, itp.). W przypadku ja-
kichkolwiek watpliwosci dotycza-
cych doboru $rodkéw gruntujacych
firmy Sika®, zalecamy przeprowa-
dzenie wstepnych testéw lub prosi-
my o kontakt z lokalnym przedsta-

wicielem firmy Sika®.

Miejsce pracy

Czyste, dobrze wyposazone stanowi-
sko pracy w jasnym, dobrze wenty-
lowanym miejscu, jest warunkiem
udanej aplikacji a jednoczes$nie za-
pewnia komfortowe warunki pracy.

Podczas aplikacji temperatura po-

wietrza i podloza powinna wynosié
od +5°C do +35°C. Idealna tempe-
ratura zawiera sie¢ w przedziale po-
miedzy +15°C a +25°C. Miejsce
wstepnej obrobki - ogdlne oczysz-
czanie i szlifowanie powierzchni -
powinno by¢ oddzielone od miejsc
gdzie nastepuje proces gruntowania

i naktadania kleju.

Zestawienie narzedzi

i Srodkow niezbednych do

wiasciwego przygotowania

powierzchni

B Czyste, wentylowane miejsce
pracy, stabilny stot do pracy

M Przyrzady do trasowania spoiny

M Sprezone bezolejowe powietrze
do usuniecia pylu z powierzchni
ktore majg by¢ taczone (lub od-
kurzacz przemystowy)

M Papierowe reczniki lub nie pozo-
stawiajgce widkien czysSciwa

M Pedzle do nanoszenia materialow
gruntujacych (oddzielnie dla kaz-
dego rodzaju materiatu)

B Tasma maskujgca brzegi spoiny

B Rekawice robocze

B Odpowiednia wentylacja

Wykaz narzedzi niezbed-

nych do aplikacji kleju

M Pistolet reczny lub pneumatyczny
(patrz: sprzet i akcesoria)

M Srubokret lub szczypce do otwie-
rania pojemnika z klejem

M Ostry n6z do obciecia koncéwki
podajacej klej

B Podktadki dystansowe z odpo-
wiedniego materiatu zapewniaja-
ce zadang grubosé spoiny

B Narzedzia (zaciski, ciezarki, pasy)
do doci$niecia i unieruchomienia
polaczonych elementéw na czas
wigzania kleju

M Szpatutka do usuwania nadmiaru
kleju

B Zmywacz Sika Remover®-208 do
usuwania (wytarcia) nieutwar-
dzonych resztek kleju

M Sika Tooling® Agent N - $rodek
do wygladzenia powierzchni

Swiezo  nalozonych  klejow

i uszczelniaczy typu Sikaflex®.



3.7. Naktadanie materiatu Sikaflex®

- informacje ogdlne

Kleje i uszczelniacze serii Sikaflex®
roznig sie m.in. konsystencja, (od
samopoziomujacych do tiksotropo-
wych), czasem wigzania i elastycz-
noscig. Materiaty Sikaflex sg kon-
fekcjonowane w opakowania sztyw-
ne (tzw. cartridge) i miekkie typu
unipac (tzw. kietbaski) oraz beczki -
opakowania przeznaczone do apli-
kacji przemystowych. Materialy Si-
kaflex naktada sie przy uzyciu pisto-
letow recznych, pneumatycznych
lub elektrycznych. W zastosowa-
niach przemystowych stosuje sie
specjalne pompy pneumatyczne
badz hydrauliczne. Wybor urzadze-
nia zalezy od ilosci naktadanego ma-
teriatu, czestotliwosci prowadzenia
prac i wielkosci produkgji. Pistolety
pneumatyczne i elektryczne zapew-
niajg rownomierne tempo tloczenia
kleju i sa szczegdlnie przydatne
w aplikacjach przemystowych. Wy-
pelnianie dhugich i cigglych pota-
czefi np. taczenie zrebnic lub wyko-
nywanie polaczenn poktad-kadtub,
wymaga sprawnej i pewnej reki

zwlaszcza podczas nakfadania ta-

Konicéwka przed przycieciem Ciecie dla uzyskania

kich produktéw jak Sikaflex®-296
lub Sikaflex®-292.

Wazng role odgrywa ksztatt i rodzaj
koncéwki. Do uszczelniania spoin
koncéwka powinna by¢é przycieta
skosnie, odpowiednio do szerokosci

spoiny.

Tam, gdzie istotna jest estetyka pola-
czenia lub uszczelnienia, powierzch-
nia otaczajgca spoine powinna byé
zakryta taSma maskujaca, ktora po-
winna by¢ usunieta natychmiast po
»wygtadzeniu” kleju (np. materia-
tem Sika Tooling Agent® N).

Przy taczeniu elementéw konstruk-
gji todzi zalecane jest uktadanie kle-
ju o przekroju zblizonym do tréjka-
ta rownobocznego. Po docisnieciu
taczonych elementéw klej réwno-
miernie uktada sie w potaczeniu za-
pewniajac ciagla, jednolita spoine.
Koncoéwki przeznaczone do po-
szczegOlnych sposobéw naktadania

mozna uksztaltowaé w nastepujacy

sposdb:

kofowego przekroju przekroju nakfadanego kleju
nakfadanego kleju

Ciecie dla uzyskania tréjkgtnego
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3.8. Czas przylepnosci
| szybkosc¢ utwardzania

Jednosktadnikowe  poliuretanowe
kleje Sikaflex®

utwardzajg sie pod wplywem wilgo-

uszczelniacze 1

ci z powietrza, tworzac trwaly ela-
stomer. Produkty typu Sikaflex®
charakteryzujg si¢ doskonalg przy-
czepnoscig do réznych podlozy. Po
zakoficzeniu procesu utwardzania
wykazuja sie wysokimi wiasnoscia-
mi wytrzymalo$ciowymi.

Prawidlowa aplikacja materiatéw
z grupy Sikaflex wymaga przestrze-
gania czasu przylepnosci 1 czasu

utwardzania.

Czas przylepnosci i szybkos§¢ utwar-
dzania zalezg m.in. od rodzaju mate-
riatu, warunkéw atmosferycznych
(temperatura, wilgotno$é) i prze-

kroju spoiny.

Czas przylepnosci

Czas przylepnosci to okres, w kto-
rym klej moze by¢ pozostawiony za-
nim nastgpi reakcja utwardzania na
powierzchni kleju (obnizajgca adhe-
zje) objawiajaca sie tzw. ,kozusze-

niem”. Czas przylepnosci zalezy od

rodzaju uzywanego kleju i moze sie
waha¢ od 15 do 60 minut. W tym
czasie powinno nastapi¢ potfaczenie

klejonych elementéw.

Czas utwardzania

Czasem utwardzania nazywamy ok-
res, po ktérym klej osigga petng wy-
trzymato$¢ chemiczna i mechanicz-
ng i moze by¢ poddany ostatecznym

obcigzeniom.

Dobrze zaprojektowane polgczenie
zapewnia dostep wilgoci z powie-
trza do kleju. W celu przyspieszenia
procesu technologicznego i zwiek-
szenia wydajnosci Sika® opracowata
specjalne ,,systemy” przySpieszajace
reakcje utwardzania. Wszelkich in-
formacji na ten temat udzielajg lo-

kalni przedstawiciele firmy Sika®.

Grubosc¢ warstwy (mm)

Typowy czas utwardzania

10

1]

L

0 2 4

W 23°C, 50% WW
W 10°C, 50% WW
WW - wilgotnosc wzgledna

el L]

6 8
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4.1. Wyrdwnywanie, tgczenie i uszczelnianie

poktadow z drewna tropikalnego

Opis zastosowania

Przez setki lat drewno tropikalne, ze
wzgledu na swoje wiasciwosci (nie
butwieje) uzywane byto do budowy
poktadéw statkéw i todzi. Drewno
tropikalne jest pigknym materialem
ale wymaga specjalnych rozwigzan
aby zwiekszy¢ wlasciwosci antypo-
slizgowe mokrego poktadu. Poktad
z drewna tropikalnego jest bardzo
dobrg izolacja termiczng a jednocze-
$nie wzmacnia konstrukeje poktadu
dolnego. Prawdopodobnie najwaz-
niejszym powodem do posiadania
poktadu z drewna tropikalnego jest
aura jakoSci i luksusu, jakiej nie
stworzy zaden inny rodzaj pokladu.
W zaleznosci od pochodzenia i wie-
ku drewna tropikalnego zmieniajg
siec jego wlasnosSci. Zrdznicowana
jest porowato$¢é, zawarto$é olejow
i kauczuku. Wilgotno$¢ drewna za-

lezy od warunkéw i czasu sktadowa-

nia, temperatury i wilgotnosci oto-

czenia. Ponizej przedstawiono sys-
tem klejenia i uszczelniania materia-
tami Sika® poktadéw wykonywa-

nych z drewna tropikalnego.

Warunki ogdine

M Nalezy zapewni¢ odpowiednig
wentylacje miejsca pracy

B Temperatura podloza i otoczenia
powinna wahaé sie pomiedzy
+ 5°Ca + 25°C

B W czasie utwardzania kleju nale-
zy chronié spoine przed deszczem
i bezposrednim oddziatywaniem
stonica

M Przynajmniej przez 8 godzin ele-
menty klejone lub uszczelniane
nalezy pozostawi¢ bez obcigze-

nia.

Jakos¢ drewna

M Roczne pierScienie na plankach
z drewna tropikalnego powinny
przebiegaé pionowo

M Wilgotno$¢ rdzenia nie powinna
przekracza¢ 12% (zbyt wysoka
wilgotno$¢ powoduje znaczne
kurczenie sie klepek podczas wy-
sychania co mogtoby prowadzié

do zniszczenia spoiny).

Rys. A Rys. B

Planki

Planki z drewna tropikalnego s3 do-
stepne w wielu rozmiarach, ksztal-
tach i o rdéznym stopniu jakosci.
Najprostszg forma jest symetryczny
ksztalt z obustronnym wcigciem
planki (patrz: rys A). Elastycznos$¢
materiatu Sikaflex®-290 DC jest do-
brana tak, aby wyréwnaé réznice
termicznej rozszerzalnosci laczo-
nych elementéw. Asymetryczne
planki z drewna tropikalnego z jed-
nostronnym wcigciem (patrz: rys B)
s3 w zasadzie rOwniez odpowiednie
ale nalozenie taSmy (Sika Bond®

Breaker) wymaga wiekszej uwagi

(starannosci).




Instrukcja dotyczgca wyrownywania, tgczenia i doszczelniania poktadéw z drewna tropikal-

nego
Przygotowanie podioza

Pokiady z GRP (tworzywo sztuczne wzmoc-
nione wiéknem szklanym)

Mocno  zabrudzone powierzchnie
wstepnie umyc czystym rozpuszczalni-
kiem (Sika Remover®-208).

tgczone powierzchnie lekko przeszli-
fowa¢ drobnoziarnistym papierem
Sciernym i usung¢ pyl odkurzaczem
przemysfowym.

O] &

Wyczysci¢ podfoze za pomocag Sika
Adhesive Cleaner®-205, uzywajgc bez-

30

pylowej szmatki lub papierowego recz-
nika. Nalezy czesto zmieniac czysciwo!

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

B |

Uzywajgc czystego pedzla natozy¢
206G+P cienka, ciggfg warstwe materiafu grun-
2 tujgcego Sika Primer®-206 G+P lub
Sika Primer®-215 (Fot. A).

Czas schniecia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

Poktady drewniane

Zmatowi¢ fgczone powierzchnie pa-
E= pierem $ciernym o uziarnieniu 80/100
— . <

a nastepnie usungc pyt odkurzaczem
przemysfowym.

— Czystym pedzlem nafozyc¢ cienka, cig-
2900C gla warstwe gruntu Sika Primer®-290
DC (Fot. B).

Czas schniecia: minimum 60 minut,
maksimum 24 godziny.

Poktady z aluminium i stali

Stal: oczysci¢ strumieniowo-sciernie
E= do stopnia czystosci Sa. 2,5 zgodnie
“——1 7DIN 55928, czesc 4.

Aluminium: delikatne zmatowic¢ (naj-

lepsze rezultaty przynosi lekkie prze-
piaskowanie — tzw. sweeping).

Powierzchnie odltfuscic¢ preparatem Si-
ka Colma Cleaner® lub Sika Remo-
ver®-208.

=) Uzywajgc czystego pedzla lub watka,

EG1 nafozy¢ ciggfg warstwe materiafu Ico-
sit® EG1 na przygotowang powierzch-
nie (Fot.D). Zachowujgc zuzycie ok.
0,2 kg/m>.

Czas schnigcia:
@ 10°C 48 godz. - 14 dni

20°C 24 godz. - 14 dni
30°C 14 godz. - 14 dni

Jesli poktad jest juz pokryty innym
materialem gruntujacym, ktéry mo-
ze nie zapewniaé¢ odpowiedniego
przylegania kleju lub gdy zastosowa-
ny juz wczes$niej materiat gruntujacy
rozpuszcza sie w Sika Colma Cle-

aner®, istniejacg powloke nalezy

usung¢. (Fot.C)

Fot. C

Na zagruntowanym poktadzie nale-
zy wyroéwnaé wszystkie nierdwnosci
(np. spawy ), w ktérych, pod klep-
kami z drewna tropikalnego, moze
gromadzi¢ sie woda wywotujaca ko-

rozje.

Poktad nalezy wyréwnaé szybko
utwardzajacym sie, dwusktadniko-
wym, samozagltadzajagcym sie, poli-
uretanowym materiatem Sika Trans-
floor®-352. Sika Transfloor®-352
charakteryzuje si¢ bardzo dobra

przyczepnoécig do materialu grun-

tujacego Icosit®, EG-1®.

N -

Fot. B

Fot. D



Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

Instrukcja
wyrownywania poktadu
Sika Transfloor®-352 jest lekkim, poli-

uretanowym materialem wyréwnuja-

Instrukcje dotyczace kleje-
nia i uktadania planek

z drewna tropikalnego

Przed nalozeniem kleju wyréwnana
cym poktad. powierzchnia powinna by¢ czysta,
Po utwardzeniu jest to gladki, dzwie-  bez zanieczyszczen po §ladach bu-
kochtonny material, do ktérego moz-  téw, brudu, pylu, smaru, thuszczu,

na klejem Sikaflex®-298 wklejaé plan-  oleju itp.

ki z drewna tropikalnego.

A

Skfadnik B dodac¢ do wczesniej wym-
ieszanego skfadnika A. Mieszac¢ przez
5 minut mieszadtem mechanicznym o
Srednich obrotach (400 do 500
obr./min.) tak, aby unikng¢ napowietr-
zenia mieszanki. Nalezy pamietac, ze
materiat pozostajgcy na Sciankach
opakowania nie jest wiasciwie wymies-
zany i nie nalezy go zeskrobywac i
ukladac na pokfadzie. (Fot. A)

Wymieszany materiat wylac na pokfad i
rozprowadzi¢ pacg w warstwie o gru-
bosci nieznacznie przekraczajgcej
wielkos¢ najwiekszej nierdwnosci, jed-
nak nie wiekszej niz 30 mm. W razie ko-
niecznosci natozenia warstwy o wigks-
zej grubosci materiat trzeba nakfadac
kilkakrotnie. (Fot. B,C)

Czas schnigcia: Kolejng warstwe mate-
riatu mozna ukfadac po uplywie 24
godzin, réwniez po tym czasie mozna
chodzi¢ po powfoce.

Widoczne zabrudzenia nalezy usu-
ngé Srodkiem Sika Colma Cleaner®
lub Sika Remover®-208.

Jezeli nie jest wymagane wyrowna-
nie pokladu materialem SikaTrans-
floor®-352, podloze nalezy przygo-
towaé w sposéb wlasciwy dla stoso-

wanego materiatu klejacego.

1 Spaw

2 Materiat wyréwnujgcy SikaTransfloor ®-352
3 Pokfad stalowy

4 [cosit® EG-1

Fot. C




Gruntowanie powierzchni przed uzyciem Sika Transfloor®-352 % - materiatu do wyréwnywa-
nia pokfadu

Rodzaj Stal piaskowana |Stal pokryta ma- |Aluminium GRP na bazie po- | Drewno, sklejka,
podtoza teriatem gruntu- liestru itp.
jacym (EP) -

odpornym na
rozpuszczalniki

Sposdb ob-  [Natozy¢ Sika Umy¢ alkalicznym  |Lekkie zmatowie- |Zeszlifowac szli- | Zeszlifowac szli-
rébki Icosit® EG-1 srodkiem czyszcza- [nie tzw. Scotch-Bri- [fierka (uziarnienie |fierkg (uziarnienie
wstepnej cym te 80) 80)
Przemy¢ woda Lekkie przepiasko- |odkurzy¢ odkurz- |odkurzy¢ odkurz-
(przez co najmniej |wanie tzw. aczem aczem
10 min.) Sweeping przemystowym przemystowym
Pozostawi¢ do natozy¢ nafozy¢ Sika Primer®- | natozy¢ Sika Pri-
wysuszenia Icosit® EG-1* 206 G+P lub mer®-290 DC

Sika Primer®-215

* Minimalna i maksymalna przerwa technologiczna przed natozeniem kolejnych warstw: 10°C 48 godz. - 14 dni
20°C 24 godz. - 14 dni
30°C 14 godz. - 14 dni

Naktadanie kleju Sikaflex®-298 % i uktadanie planek

Natozyc¢ Sikaflex®-298 na uprzednio przygotowang powierzchnig i rozprowadzi¢ go za po-
mocg packi metalowej o kwadratowych zgbkach 5 mm x 5 mm. Teoretyczne zuzycie mate-
riafu wynosi do 0,6 kg/m?/1Tmm. Praktyczne zuzycie materiafu zalezy jednak od chropowa-
tosci powierzchni. Nalezy dokfadnie natozyc ciggfa warstwe materiatu Sikaflex®-298 tak,
aby unikngc przenikania wody przez pokfad z drewna tropikalnego. (Fot. D,E).

nut od rozprowadzenia kleju. Dlatego zaleca sig¢ naktadanie kleju na ograniczong powierz-
chnie tak aby mogta ona byc pokryta plankami w ciggu okreslonego czasu przylepnosci
kleju. (Fot. F)

@ Planki z drewna tropikalnego muszg byc¢ dokfadnie ustawione i docisnigte w ciggu 20 mi-

W czasie wigzania kleju zaleca sie dodatkowe, montazowe unieruchomienie planek za pomocg
klamr, cigzarkéw lub srub (usuwanych po utwardzeniu kleju). Inng metodg stabilizacji planek na
czas utwardzania kleju jest uzycie prasy prozniowej. Po ok. 24 godzinach gdy planki moga prze-
nies¢ petne obcigzenie mozna usung¢ zamocowania montazowe.

(Il

— Slady nieutwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byé usuniete zmywaczem Sika Re-
=
mover®-208. W zadnym przypadku nie nalezy w tym celu uzywac Sika Cleaner®-205 lub

innych srodkow czyszczgcych.
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Instrukcja uszczelniania
poktadu z drewna tropikal-
nego

Szeroko$¢ spoiny powinna odpo-
wiadaé glebokosci spoiny i szeroko-
§ci planek z drewna tropikalnego.
Odpowiednie ~ wymiary szczelin
w zalezno$ci od szerokosci planki
podane sa w tabeli ponizej. Jezeli
rozmiary spoiny nie odpowiadajg
naszym  zaleceniom, prosimy
o skontaktowanie si¢ z przedstawi-

cielem firmy Sika®.

Aby osiggngc difugotrwaty efekt adhezji
1“} materiafu Sikaflex®-290 DC do brze-

gow planki nalezy szczeling odpowied-

nio przygotowac. Wszystkie zanieczysz-
czenia nalezy usungc odkurzaczem
przemystowym o duzej mocy a szczeli-
ne oczyscic¢ i wysuszyc przed nafoze-
niem materiafu gruntujgcego. Sprezone
powietrze nie powinno by¢ uzywane do
usuwania zanieczyszczeri, chyba ze in-
stalacja sprezonego powietrza posiada
separator oleju - drewno tropikalne (tik)
jest podatne na wchfanianie oleju. Zale-
ca sig odolejanie brzegéw szczeliny
bezpyfowg szmatkg zamoczong w ace-
tonie lub MEK (Keton etylowo-metylo-
wy). Czysciwo musi by¢ zmieniana re-
gularnie aby unikng¢ ponownego za-
brudzenia  powierzchni.  Zostawic
oczyszczong powierzchnie na 10 minut
aby srodek czyszczgcy odparowat. Na-
lezy pamietac ze rozpuszczalniki te sg
fatwopalne, a wiec nalezy zachowac
odpowiednie srodki ostroznosci!

Przygotowanie szczelin

Gruntowanie planek jest jednym
z decydujacych etapéw w procesie
uszczelniania  materialem  Sika-
flex®-290 DC. Niewtasciwe nakta-
danie $rodka gruntujacego moze
mieé niekorzystny wplyw na osta-
teczng jako§¢ i trwalos¢ poktadu
z drewna tropikalnego. Gruntowa-

nie mozna rozpoczaé po doktadnym

oczyszczeniu i odolejeniu planek.

— Nafozy¢ cienka, cigglg warstwe mate-
riatu Sika Primer®-290 DC na krawe-
dzie szczeliny.

Sika Primer®-290 DC moze byc¢ nakfa-
dany pedzlem lub sprayem w postaci
jednej warstwy nafozonej na brzegi

szczeliny. Prosimy upewnic sie, czy ca-
fa powierzchnia spoiny jest pokryta
materiatem  gruntujgcym. Sika Pri-
mer®-290 DC jest substancjg bfono-
twdrczg. Powloka powinna mie¢ po-
tysk i robi¢ wrazenie “mokrej” nawet
kiedy jest sucha. Temperatura aplikacji
5°C — 35°C i maksymalnie 75% wilgot-
nosc wzgledna. (Fot. A)

Czas schniecia: Nalezy chronic¢ grunto-
@ wang powierzchnie przed pytem

i deszczem. Przed rozpoczeciem czyn-
nosci zwigzanych z doszczelnianiem
pokfadu pozostawi¢ do wyschniecia
gruntowang powierzchnige na 1 godzi-
ne. Maksymalny okres czasu pomiedzy
gruntowaniem a uszczelnianiem nie
powinien przekraczac¢ 24 godzin.

Po upfywie 24 godzin, konieczne jest
ponowne gruntowanie.

Naktadanie tasmy
oddzielajgcej
(Bond Breaker Tape)

Sikaflex®-290 DC  to material do-
@ szczelniajgcy ktéry ma za zadanie ab-
sorbowac drgania podczas rozszerza-
nia i zwezania sie planek z drewna tro-
pikalnego. Odksztafcenia liniowe pla-

nek powstajg pod wptywem zmian: po-
godowych, otoczenia lub wilgotnosci

drewna tropikalnego. Aby zapewnic¢
odpowiednie funkcjonowanie pokfadu
nie wolno klei¢ dna szczeliny. W tym
celu po wyschnigciu warstwy gruntujg-
cej, nalezy na dnie szczeliny, umiescic
pasek tasmy oddzielajgcej, ktéra zapo-
biega przywieraniu materiatu Sika-
flex®-290 DC. (Fot. B)

szerokos¢ planki szerokos$¢ szczeliny giebokos¢ szczeliny
(mm) (cali) (mm) (cali) (mm) (cali)

35 13/s 4 5/32 4105 3f16—1/4
45 13/4 4to5 5/32 — 3/16 6 4

50 2 5t06 316 —1/s 6 1/4

75 3 8 5/16 7 932

100 4 10 13/, 8 5/16

125 5 12 2[3 10 13/3;




Naktadanie materiatu
uszczelniajgcego
Sikaflex®-290 DC &

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sie

Eﬂ upewnic¢ czy temperatura drewna nie

przekracza +25°C. Temperatura oto-
czenia podczas aplikacji materiafu po-
winna wahac sie pomiedzy
+5°C a +25°C.

Naktadac Sikaflex®-290 DC ustawiajgc
koricdwke pistoletu recznego lub
pneumatycznego pod kagtem 60-90°
w stosunku do dna szczeliny. Takie
ustawienie pistoletu nie pozwoli na
uwiezienie pecherzykdw powietrza po-

Fot. C Fot. D

miedzy dnem szczeliny a nakfadanym
materiatem. Dla prawidfowego wypet-
nienia szczeliny nalezy koricowke pi-
stoletu prowadzi¢ wzdfuz szczeliny ze
stafg szybkoscia. (Fot. C/D)

Po nafozeniu materiafu Sikaflex®-290
DC a przed poczgtkowym powierzch-

niowym utwardzeniem sie kleju ,,kozu-
szenie” — usungc nadmiar materiafu
z powierzchni pokfadu za pomocag lek-
ko elastycznej szpatutki (nachylenie

45°). Zapewnia to catkowite wypetnie-
nie spoiny. Nadmiar materiafu (ze szpa-
tutki) nie nadaje sie do ponownego wy-
petniania spoin. (Fot. E)

Chroni¢ uszczelnione spoiny przed
@ deszczem i bezposrednim storicem pr-

zez co najmniej 8 godzin.

W zaleznosci od temperatury otocze-
E= nia, wilgotnosci i rozmiaréw spoin, Si-
— . .
kaflex®-290 DC jest gotowy do szlifo-
wania po upfywie okofo 7 dni.







Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

Proces szlifowania

Poktad drewniany jest gotowy do
szlifowania po uptywie okoto 7 dni
od nalozenia spoiny. Przed przysta-
pieniem do szlifowania usungé nad-
miar utwardzonego materialu Sika-
flex®-290 DC za pomoca ostrego
noza. Dzieki temu unikniemy nad-
miernego szlifowania przy krawe-
dziach spoiny. Szlifowanie za pomo-
ca szlifierki (taSmowej, rotacyjnej,
katowej), nalezy rozpoczaé od mate-
rialu gruboziarnistego (40), prze-
chodzac stopniowo do materiatu

drobnoziarnistego (120).

Wykonczenie

Wielu wiascicieli todzi zyczy sobie
dodatkowo, polakierowania pokla-
du z drewna tropikalnego. General-
nie nalezy by¢ bardzo ostroznym je-
§li chodzi o lakierowanie. Lakiery
zawierajg rozpuszczalniki lub pla-
styfikatory, ktére moga niekorzyst-
nie wplynaé na utwardzony Sika-
flex®-290 DC.

Przed przystapieniem do lakierowa-

nia prosimy wziagé pod uwage, ze:

B Nigdy nie nalezy pokrywac lakie-
rem nieutwardzonego materiatu
Sikaflex®-290 DC.

M Do lakierowania mozna przystg-
pié po uplywie co najmniej 1 mie-
sigca.

Przed przystgpieniem do lakierowa-

nia wykonaé lakierowanie prébne

na malej powierzchni poktadu.

Sztywne lakiery negatywnie wply-

wajg na elastyczno$¢ taczenia i moga

spowodowad, ze Sikaflex®-290 DC
zastosowany przy laczeniu planek

z drewna tropikalnego straci swoje

wladciwosci.

Konserwacja

Aby unikng¢ nadmiernego wysycha-
nia drewna, nalezy regularnie mo-
czyé lub zraszaé poktad. W cieptym
klimacie ta procedura powinna by¢
wykonywana codziennie. Uzycie de-
likatnego detergentu (naturalnego
mydia w ptynie) rozcieficzonego

w wodzie powinno by¢ ograniczone

do minimum.

Informacje dodatkowe

Prefabrykowane poktady z drewna
tropikalnego majg czesto budowe
wielowarstwowa np. zrobione sg
z drewna spojonego z cienkg war-
stwa drewna tropikalnego. Drewno
spojone, ktére stanowi podstawe
planek moze by¢ réznej jakosci.
Réznego rodzaju nieréwnosci i za-
glebienia w podstawie drewna spo-
jonego mogg by¢ przyczyng ,,uwie-
zienia” baniek powietrza podczas

nakladania materialu uszczelniaja-

cego a w konsekwencji pojawienia

sie pecherzykéw powietrza podczas
wygladzania. Aby zapobiec tego ro-
dzaju zjawisku nalezy wygladzanie
powierzchni  szczeliny  wykonac
przy uzyciu lekko elastycznej i migk-
kiej szpatutki prowadzonej pod ka-
tem 45°C, co zapewni réwng i glad-
ka spoing¢ pozbawiong pecherzykow

powietrza.

Wszelkich dodatkowych informagji
na ten temat udzielajg lokalni przed-

stawiciele firmy Sika®.




Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

4.2. Sklejanie elementéw drewnianych

Opis zastosowania

Ze wzgledu na trwatos$é oraz atrak-
cyjny wyglad drewna tropikalnego,
w matych i duzych jednostkach re-
kreacyjnych jak rowniez w statkach
oceanicznych wykonuje si¢ z niego
schody, zejSciéwki, porecze itp.
Uzycie $rub do mocowania elemen-
téw drewnianych moze mie¢ nieko-
rzystny wplyw na ich trwatos¢ i wy-
glad (wnikanie wilgoci przez otwory
Srub). W zwigzku z tym, zaleca sie¢
mocowanie elementéw drewnia-
nych za pomocg kleju, dzieki czemu
eliminujemy wszelkie uszkodzenia
zwigzane z przenikaniem wody pr-
zez otwory Srub. Jest to szczegdlnie
wazne przy konstrukeji trapéw bur-

towych.

Dodatkowo, niezaleznie od funkcji
sklejenia elementow, warstwa kleju
thumi rowniez odglosy krokéw oraz
amortyzuje drgania. Poniewaz nie
ma potrzeby wiercenia lub nitowa-
nia malowane powierzchnie s3 nie-
uszkodzone — eliminuje si¢ korozje
szkodliwe

i potencjalnie efekty

przenikania wilgoci w GRP.

Instrukcja sklejania elementéw drewnianych

Przygotowanie podioza

Surowe drewno (tik, mahon)

]

Q=2

206G+P
/215

Fot. B

ZmatowiC fgczone powierzchnie drew-
niane papierem sciernym o uziarnieniu
80/100 a nastepnie usungc pyf odku-
rzaczem przemysfowym.

Uzywajgc czystego pedzla, nafozyc
cienkg cigglg warstwe materiafu grun-
tujgcego Sika Primer®-290 DC.

Czas schnigcia: minimum 60 minut,
maksimum 24 godziny.

Mocno  zabrudzone powierzchnie
wstepnie umyc¢ czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208).

Lekko przeszlifowac
wierzchnig drobnoziarnistym papierem

klejong  po-

Sciernym o uziarnieniu 80/100 i usungc
pyt odkurzaczem przemysfowym.

Wyczysci¢ podfoze za pomocag Sika
Cleaner®-205, uzywajgc czystej, bez-
pyfowej szmatki lub papierowego recz-
nika. Nalezy czegsto zmieniac czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

Uzywajgc czystego pedzla, nafozy¢
cienka, ciggla warstwe materiatu grun-
tujgcego Sika Primer®-215 Jub Sika
Primer®-206 G+P.

Czas schnigcia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

?’;r b H

g

Stal nierdzewna np. trapy/drabiny

Mocno  zabrudzone powierzchnie
wstepnie umyc czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208).

Lekko zeszlifowac klejong powierzch-

o) &

nie drobnoziarnistym papierem Scier-
nym (Scotch-Brite) a nastepnie usungc

pyt odkurzaczem przemystowym.

<> Wyczyscic podfoze srodkiem Sika Cle-

205 aner®-205 uzywajgc czystej, bezpyfo-
wej szmatki lub papierowego recznika.

i

Nalezy czesto zmieniac czysciwo!

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

e

— Uzywajgc czystego pedzla natozyc
2107 cienka, ciggla powfoke materiatu grun-
tujgcego Sika Primer®-210T.

20

Czas schniecia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

©

Drewno, aluminium lub stal pokryta dwu-
sktadnikowym lakierem

—_— Wyczysci¢ podfoze za pomocg Sika

205 Cleaner®-205 uzywajgc czystej, bez-
pytowej szmatki lub papierowego recz-

[

nika. Nalezy czesto zmieniac czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

Przygotowujac innego rodzaju pod-
toza do klejenia, nalezy zapoznac si¢
z 0gblnymi zasadami przygotowania
aplikacji

powierzchni  do kleju

w przemySle stoczniowym.

Fot. C



Naktadanie kleju Sikaflex®-292 %

g

fH |

Qna:

Ustawic odpowiednie elastyczne podkfadki dystansowe (grubos¢ 2 mm; twardosc¢ wg Sho-
re A ok. 50)

Uzywajgc packi zabkowanej (4 x 4 mm), nafozy¢ Sikaflex®-292 na powierzchnie przeznac-
zong do sklejenia.

W ciggu 20 minut od natozenia kleju nafozyc elementy do sklejenia.

Docisngc¢ klamrami lub ciezarkami elementy klejone do grubosci podkfadek. Nadmiar
wycisnigtego kleju powinien by¢ zebrany miekka plastikowg szpatutkg.

Uwaga: Nie przyciskac zbyt mocno. Warstwa kleju mniejsza niz 2 mm, moze nie zapewnic
odpowiedniej wytrzymaftosci.

Slady nieutwardzonego kleju moga byé usuniete zmywaczem Sika Remover®-208.
Nie uzywac do tego celu Sika® Cleaner-205 lub innych srodkdw czyszczacych.

Klamry oraz inne narzedzia mocujgce mogg by¢ usuniete po 12 godzinach.
Petng wytrzymatosc spoiny kleju osigga sie po okofo 7 dniach.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si¢ z aktualnymi danymi technicznymi

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczefistwa Materiatu).




Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

4.3. Klejenie antyposlizgowych wyktadzin
poktadowych

Opis zastosowania

Posadzki poktadowe lub maty z zy-
wicy syntetycznej zapewniaja bez-
pieczna, bezposlizgowa powierzch-
ni¢ oraz chroniag przed przecieka-
niem i uszkodzeniem poktadu. Uzy-
cie kleju poliuretanowego ulatwia
mocowanie i zapewnia profesjonal-
ne wykoniczenie posadzek poktado-
wych. Montaz jest prosty a ich wia-
Sciwoséci gwarantuja dlugotermino-
w3 eksploatacje oraz wiele dodatko-

wych korzysci.

Najczesciej spotykane antyposlizgo-
we posadzki poktadowe w przemy-
$le stoczniowym:
BTBS

B Treadmaster

H Anti-slide
M Lay Tech
M Polygrip M Nautoflex
B Norament

B Marine Deck 2000



Instrukcja klejenia antyposlizgowych wyktadzin poktadowych

Przygotowanie podioza

Poktad z GRP

Mocno  zabrudzone powierzchnie
wstepnie umy¢ czystym rozpuszczalni-
kiem (Sika Remover®-208).

Lekko przeszlifowac klejong po-
wierzchnig drobnoziarnistym papierem
Sciernym (Scotch Brite M 600) i usu-
ngc¢ pyt odkurzaczem przemysfowym.

HFE

Oczysci¢ podfoze za pomocg Sika
Cleaner®-205, uzywajac czystej, bez-
pyfowej szmatki lub papierowego recz-

(=0

nika. Zmieniac czgsto czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

Poktad z drewna

Zmatowi¢ 1gczone powierzchnie drew-
niane papierem sciernym o uziarnieniu
80/100 a nastepnie usungc pyt odku-
rzaczem przemystowym.

1l

Uzywajgc czystego pedzla, nafozy¢
cienka, ciggla warstwe materiatu grun-
tujgcego Sika Primer®-290 DC.

7,
O

Czas schniecia: minimum 60 minut,
maksimum 24 godziny.

COPE

Poktad z aluminium pokryty dwuskiadniko-
wym lakierem

— Wyczysci¢ podfoze za pomocg Sika
Cleaner®-205 uzywajac czystej, bez-

(#(

pyfowej szmatki lub recznika papiero-
wego. Czesto zmienia¢ czysciwo!

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

Wyktadziny pokiadowe

Materiat na posadzki pokfadowe nie
1 moze zawiera¢ powierzchniowych

Srodkow zapobiegajgcym przywieraniu

oraz innych srodkdw antyadhezyjnych
uzywanych w procesie ich produkcji.
Do zmycia wyzej wymienionych srod-
kow mozna uzy¢ MEK, Sika Colma Cle-
aner® Jub inny rozpuszczalnik zalecany
przez producenta posadzek. Przed
uzyciem danego rozpuszczalnika wy-
konac probe na danej posadzce.

= Przy powtokach nieporowatych, wy-
a czysci¢ podioze srodkiem Sika Cle-
aner®-205 uzywajgc czystej, bezpyfo-
wej szmatki lub recznika papierowego.

Czesto zmieniac czysciwo!

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
@ maksimum 2 godziny.

W przypadku materiatdw posadzko-

wych z powierzchnig porowatg lub
z wykoriczeniem na tzw. “splot wid-
kien”, jedynym przygotowaniem jest
odttuszczenie i odkurzenie powierzch-
ni przeznaczonej do klejenia.

-l

yr

A
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Uwaga: Z wzgledu na duza game
posadzek poktadowych, zalecamy
przeprowadzenie testu sprawdzaja-

cego przyleganie kleju.

Naktadanie kleju Sikaflex®-291/-298 %

mentem posadzkowym.

Q=

Powierzchnie pfaskie: Sikaflex®-298, powierzchnie pochyte: Sikaflex®-291
Uzywajgc packi zebatej z 2 mm tréjkgtnymi wycigciami, natozyc klej na uprzednio przygoto-
wang powierzchnie. Grubos¢ warstwy powinna wynosic ok. 0,5-1 mm.

W ciggu 30 minut od nafozenia kleju nalezy utozy¢ posadzke poktadowg w miejscu przez-
@ naczenia. Klej powinien by¢ natozony tylko na takg powierzchnie, ktora bedzie pokryta ele-

mocy gumowego watka. Prace rozpoczynamy od Srodka, tak aby usungc jakiekolwiek
uwiezione powietrze. Nadmiar kleju wycisng¢ w kierunku krawedzi gdzie moze byc¢ usuniety
za pomocq elastycznej packi. Nalezy sie upewnic, ze nie ma powietrza pod wykfadzing.
Uwaga: Jesli powierzchnia klejonych elementdw posadzkowych jest lekko nie dopasowana
nalezy jg odpowiednio obcigzy¢ do czasu wstepnego utwardzenia kleju (okofo 12 godzin).

i ?, Po utozeniu wykfadziny w danym miejscu, jej powierzchnia musi byc¢ przerolowana przy po-

— Slady nieutwardzonego kleju firmy Sika® nalezy usungc za pomocg srodka Sika Remover®-
208. Nie nalezy uzywac do tego celu Sika Cleaner®-205 lub innych srodkdw czyszczacych.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si¢ z aktualnymi danymi technicznymi

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczefistwa Materiatu).




Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

4.4. Mocowanie i uszczelnianie osprzetu
i drobnych metalowych elementow
konstrukcyjnych

Opis i zastosowanie

Kazdy rodzaj osprzetu poktadowe-
go i drobne elementy metalowe mu-
sza by¢ zamocowane w spos6b gwa-
rantujgcy catkowita wodoszczel-
nos$é. Niektore elementy osprzetu
sa poddane dziataniu wielu sit me-
chanicznych.

Stabo uszczelnione spoiwa mogg
spowodowaé powazne uszkodzenia,
takie jak korozja metalu, osmoza
oraz nieszczelnoSci, ktére moga
uszkodzié wyposazenie wewngetrzne

1 osprzet.

Mocowanie i uszczelnianie
osprzetu, ktory podlega
duzym naprezeniom
mechanicznym

Osprzet poktadowy taki jak wan-
towniki, windy i rolki prowadzace,
muszg amortyzowaé duze napreze-
nia dynamiczne. Wysokiej jakoSci
produkty takie jak Sikaflex®-291
i Sikaflex®-292, powinny by¢ uzy-
wane wraz z dodatkowym zamoco-

waniem mechanicznym.

Mocowanie i uszczelnianie
osprzetu, ktory podlega
minimalnym naprezeniom
Osprzet pokladowy taki jak wenty-
latory, taSmy wykonczeniowe itp.,
musi by¢ tylko uszczelniony i zabez-
pieczony przed przenikaniem wody
(nie podlega duzym naprezeniom
rozciggajacym).  Tego  rodzaju
osprzet moze by¢ prawidtowo osa-
dzony i uszczelniony przy uzyciu

wylacznie materiatu Sikaflex®-291.

Wazna uwaga:

Nalezy upewni¢ sie czy klej nie wy-
dostaje si¢ na zewnatrz w momencie
dokrecania $§rub mocujacych. Aby
unikng¢ wyzej wymienionej sytu-
acji, nalezy umiesci¢ w spodniej cze-
$ci osprzetu podkiadki dystansowe
o grubosci ok.1 mm z otworem na
$ruby. Otwory dla srub powinny by¢
roéwniez wypelnione uszczelniaczem

przed zamocowaniem osprzetu.

Pozostawienie 2-3 mm przestrzeni
pomiedzy krawedzig osprzetu a po-
kladem wufatwia w pdzniejszym
okresie demontaz osprzetu (drut do

ciecia lub ostrze noza moze by¢ wsa-

dzone pomiedzy podstawe osprzetu
a pokfad).




Instrukcja mocowania i uszczelniania osprzetu i drobnych elementéw metalowych

Przygotowanie podioza

Poktad z

Poktad z

i

205

©

drewna

ZmatowiC klejone powierzchnie papie-
rem Sciernym o uziarnieniu 80/100
a nastepnie usungc pyt odkurzaczem
przemysfowym.

Uzywajgc czystego pedzla, natozyc
cienkg warstwe materiafu gruntujgce-
go Sika Primer®-290 DC.

Czas schniecia: minimum 60 minut,
maksimum 24 godziny.

aluminium (malowany)

Oczyscic podfoze srodkiem Sika Cle-
aner®-205, uzywajgc czystej, bezpyfo-
wej szmatki lub papierowego recznika.
Czesto zmieniac czysciwo!

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

Osprzet z bragzu, mosigdzu i stali nierdzewnej

Wyczyscic podioze srodkiem Sika Cle-
aner®-205 uzywajgc czystej, bezpyfo-
wej szmatki lub papierowego recznika.
Nalezy czesto zmieniac¢ czysciwo!

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

N -,

2107

ORE

Nakladanie kleju Sikaflex®-292 &

Uzywajgc czystego pedzla, natozyc
cienka, ciggfg warstwe materiafu grun-
tujgcego Sika Primer®-210 T.

Czas schniecia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

Osprzet aluminiowy

Lekko zmatowic¢ klejong powierzchnig
drobnoziarnistym papierem Sciernym
(Scotch Brite M 600).

Oczyscic¢ podfoze srodkiem Sika Cle-
aner®-205 uzywajgc czystej, bezpyfo-
wej szmatki lub papierowego recznika.
Nalezy czesto zmieniac czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

Uzywajgc czystego pedzla, nafozy¢
cienka, ciggla warstwe materiatu grun-
tujgcego Sika Primer®-210 T.

Czas schniecia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

znaczenia.

Sruby mocujace powinny byc dokrecone tak, aby dociagnac osprzet do podkfadek dystan-
sowych ale nie dalej. Nadmiaru kleju wycisnigty na obrzeza krawedzi usungc przy pomocy
plastikowej szpatutki. Po uplywie 24 godzin dokrecic sruby.

=

Sikaflex®-292 powinien by¢ nakfadany na klejong powierzchnie oraz w otwory Srub mocu-
jacych. Po wycisnieciu kleju osprzet powinien by¢ zamocowany w miejscu swojego prze-

Slady nieutwardzonego kleju firmy Sika® mogg byc¢ usuniete zmywaczem Sika Remover®-
208. Nie nalezy uzywac do tego celu Sika Cleaner®-205 lub innych srodkdw czyszczgcych.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si¢ z aktualnymi danymi technicznymi

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczefistwa Materiatu).

Przygotowujac innego rodzaju pod-

toza do klejenia, nalezy zapoznac si¢
z ogblnymi zasadami przygotowania
powierzchni do aplikacji w przemy-

§le stoczniowym.



Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

4.5. Mocowanie skrzydta mostka

Wiele nowoczesnych jachtéw moto-
rowych posiada w swojej konstrukeji
skrzydla mostka. Konwencjonalne
metody montazu skrzydta mostka
takie jak mechaniczne mocowanie
lub sztywne klejenie, prowadza do
bardzo wysokich naprezefi i w kon-
sekwencji moga by¢ przyczyng lokal-
nych uszkodzefi sztywnego systemu
mocowania. Mocowanie konstrukgji
skrzydta mostka za pomocy elastycz-
nych klejéw, zapewnia $redni roz-
klad naprezeni, jednoczesnie zwiek-
szajac odporno$¢ na uderzenia oraz

efekty zmeczenia materiatu.

Fot. A

Instrukcja mocowania konstrukcji skrzydta mostka

Przygotowanie podioza

Mocno  zabrudzone powierzchnie
wstepnie umyc czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208).

Lekko zeszlifowac klejong powierzch-
nie drobnoziarnistym papierem Scier-
nym i usungc¢ pyt odkurzaczem prze-
mysfowym.

Oczysci¢ podfoze srodkiem Sika Cle-
aner®-205, uzywajgc czystej, bezpyto-
wej szmatki lub papierowego recznika.
Nalezy czesto zmieniac czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

Uzywajgc czystego pedzla, nafozyc
cienka, cigglg warstwe materiatu grun-
tujigcego Sika Primer®-215 lub Sika
Primer®-206 G+P

Czas schnigcia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

Naktadanie kleju
Sikaflex®-292 &

Ustawi¢ odpowiednie elastycz-
ne podkfadki dystansowe (gru-
bosc¢ 3 mm; twardosc¢ wg Shore
A ok. 50).

11
—

Uzywajgc koricowki z profilem
tréjkgtnym o wymiarach 8 mm
X 10 mm, nafozy¢ Sikaflex®-292
wzdtuz wszystkich obrzezy kon-
strukcji skrzydfa mostka. W za-
leznosci od rozmiaru konstrukcji

czynnoS¢ mozemy pPOwtorzyc.
(Fot. A)

Ztozyc¢ klejone elementy w ciggu
20 minut od natozenia kleju.

Przycisngc klamrami lub innymi
narzedziami mocujgcymi tak aby
Scisngc klej do wysokosci pod-
kfadek dystansowych.

=) Slady nieutwardzonego kleju
i uszczelniacza powinny byc¢
usuniete zmywaczem Sika Re-
mover®-208. W Zadnym przy-
padku nie nalezy w tym celu uzy-
wac Sika Cleaner®-205 lub in-
nych srodkdw czyszczgcych.

Klamry i inne narzedzia mocujg-
ce mogg byc zdjete po 12 godzi-

nach. Spoiny osiggaja pefng wy-
trzymatos¢ po 7 dniach.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie sie
z aktualnymi danymi technicznymi
(Karta Techniczna i Karta Bezpie-

czefistwa Materialu).






Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

4.6. Klejenie listew odbojowych i odbijaczy

Opis zastosowania

Listwy odbojowe i odbijacze s3
przeznaczone do ochrony kadluba
statku lub todzi przed uszkodzenia-
mi. Dzialajg jak zderzaki amortyzu-
jace uderzenia. Im sa bardziej ela-
styczne tym efektywniej mogg spet-
nia¢ swojg funkgje. Ich elastycznosé
jest uzalezniona od typu uzytego
materialu. Amortyzacja wstrzasow
listwy odbojowej ulegnie znaczacej
poprawie poprzez uzycie elastycz-
nego kleju. Pozwala to na maksy-

malng ochrone kadtuba.

Listwy odbojowe wykonane z kon-
wencjonalnego drewna, PVC (poli-
chlorek winylu) lub poliuretanu
moga by¢ bezpiecznie przyklejone
do kadtubéw statkéw przy pomocy
materialu Sikaflex®-292. Powstala
elastyczna spoina pomaga amorty-
zowaé wiekszo$¢ Scinajgcych i roz-
prezajacych naprezen, na ktére sg
narazone listwy odbojowe w czasie
cumowania lub odptywania.

W przypadku listew odbojowych

przytwierdzonych $rubami, mozna

uzyskaé podobny efekt poprzez wy-
pelnienie tylnego profilu listwy od-
bojowej materiatem Sikaflex®-291,
wysoce elastycznym, poliuretano-
wym uszczelniaczem. Material ten
nie tylko amortyzuje naprezenia
skrecajgce ale rowniez uszczelnia
otwory §rub i zapobiega dostepowi
wody i zanieczyszczeniom za listwe

odbojowa.

Instrukcja klejenia listew
odbojowych do kadtuba

Przygotowanie podioza

Kadfuby z GRP

Mocno  zabrudzone powierzchnie
wstepnie umyc czystym rozpuszczalni-
kiem (Sika Remover®-208).

Lekko zeszlifowac powierzchnig klejo-
ng drobnoziarnistym papierem Scier-
nym a nastepnie usung¢ py! odkurza-
czem przemysfowym.

o) 2

Oczysci¢ podfoze srodkiem Sika Cle-

"
N

g

aner®-205, uzywajgc czystej, bezpyto-
wej szmatki lub papierowego recznika.
Nalezy czesto zmieniac czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

— Uzywajgc czystego pedzla, nafozy¢
20;;?5*? cienka, ciggla warstwe materiatu grun-

tujgcego Sika Primer®-215 lub Sika
Primer®-206 G+P

[

Czas schnigcia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

©

Aluminiowe lub stalowe kadtuby pomalowane
dwuskfadnikowym lakierem

Oczysci¢ podfoze srodkiem Sika Cle-

s,
N

g

aner®-205, uzywajgc czystej, bezpyto-

wej szmatki lub papierowego recznika.
Nalezy czesto zmieniac czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,

©

maksimum 2 godziny.

Listwy odbojowe wykonane z drewna.

Klejong powierzchnie lekko zeszlifo-
wac papierem Sciernym o uziarnieniu
80/100 i usunagc pyt odkurzaczem prze-

I

mystowym.
— Uzywajgc czystego pedzla, natozy¢

cienka, ciggfg warstwe materiafu grun-
tujgcego Sika Primer®-290 DC.

N
©
S
S
o

Czas schniecia: minimum 60 minut,
maksimum 24 godziny.

©

Listwy odbojowe formowane z PVC
lub poliuretanu

Klejona powierzchnia listw odbojowych
nie moze zawierac powierzchniowych

=

Srodkoéw antyadhezyjnych lub innych
chemicznych zanieczyszczen. Wszyst-
kie Slady zanieczyszczer muszg byc¢
usuniete przed rozpoczeciem pracy.

Zeszlifowac klejong powierzchnie listwy

E= odbojowej gruboziarnistym papierem
Sciernym (o uziarnieniu 60/80) w celu

uzyskania szorstkiej powierzchni.

—_— Wyczyscic podfoze srodkiem Sika Cle-
=2
aner®-205, uzywajgc czystej, bezpylo-

wej szmatki lub papierowego recznika.

Czesto zmieniac¢ czysciwo!

Czas schnigcia: minimum 10 minut,

@ maksimum 2 godziny.

Uwaga: Jezeli nie wiadomo z ja-

kiego materiatu s3g wykonane listwy
odbojowe, nalezy skontaktowac sie

dostawca.

Fot. A
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i 1. e :.".'L
Naktadanie kleju Sikaflex®-292 % lub uszczelniacza
Sikaflex®-291 &

Ustawic odpowiednie elastyczne podkifadki dystansowe (grubosc¢ 2mm, twardos¢ wg Shore
A ok. 50).

Natozy¢ Sikaflex®-292 (lub Sikaflex®-291 jesli listwy odbojowe majg by¢ dodatkowo zamo-
cowane mechanicznie) w formie tréjkgtnej spoiny 8 mm x 10 mm (Fot. A).

Natozy¢ klejone elementy w ciggu 20 minut od nafozenia kleju.

Przycisngc listwe odbojowg bezposrednio do kadfuba lub do rdzenia profilu. Zastosowac za-
ciski aby przytrzymac listwe w czasie utwardzania kleju. Jezeli listwa odbojowa bedzie mo-
cowana mechanicznie, nalezy wszelkie otwory uszczelni¢ materiatem Sikaflex®-291.

Zaciski lub inne zamocowania mogg byc usunigte po 24 godzinach. Petna wytrzymatosc kle-
ju jest uzyskiwana po upfywie 7 dni.

Slady nieutwardzonego kleju i uszczelniacza powinny by¢ usuniete zmywaczem Sika Remo-
ver®-208. W zadnym przypadku nie nalezy w tym celu uzywac Sika Cleaner®-205 lub innych
Srodkdw czyszczgcych.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si¢ z aktualnymi danymi technicznymi

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczefistwa Materiatu).




Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

4.7. Przyklejanie pokiadu do kadtuba

Opis zastosowania

Obecnie standardem jest sktadanie
poktadu i skorupy kadtuba todzi ra-
tunkowych wykonanych z alumi-
nium 1 z tworzywa sztucznego
wzmocnionego wiéknem szklanym
(GRP). Prace te wykonywane s3
przy pomocy jednosktadnikowych
poliuretanowych klejow, ktore two-
rza mocne, elastyczne polaczenie
wymagajace tylko minimalnego me-

chanicznego zabezpieczenia.

Technologia klejenia elastycznego
oferuje szereg znaczacych rozwia-
zan w tym zakresie. Eliminuje pra-
cochtonng laminacje  tworzywa
sztucznego wzmocnionego wiok-
nem szklanym. Wtasciwosci uszczel-
niajace kleju pozwalajg na wykorzy-
stanie bardziej wyrafinowanych
projektéw formowania skorupy ka-
dluba i poktadu. Warstwa kleju
amortyzuje naprezenia skrecajace
i uderzeniowe oraz jednocze$nie

uszczelnia zlgcze.

Instrukcja sklejania
poktadu z kadtubem

Przygotowanie podioza

Aluminium

Mocno  zabrudzone  powierzchnie
wstepnie umyc czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) w celu usu-

=

nigcia najwigkszego zabrudzenia.

Lekko zeszlifowac powierzchnie klejo-

g

ng drobnoziarnistym papierem Scier-

nym. Pyt usungc odkurzaczem przemy-
sfowym.

Oczyscic klejong powierzchnig Srod-
205 kiem Sika Cleaner®-205, uzywajgc
czystej, bezpytowej szmatki lub reczni-
ka papierowego. Nalezy czesto zmie-
nia¢ czysciwo!

i

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

— Uzywajgc czystego pedzla, natozyc

210T cienka, ciggla warstwe materiatu grun-
tujgcego Sika Primer®-210 T.

Czas schniecia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

QI [E

Tworzywo sztuczne wzmocnione wiéknem
szklanym (GRP)

Mocno  zabrudzone powierzchnie

wstepnie umyc czystym rozpuszczalni-

=

kiem (Sika Remover®-208) aby usu-
ngc¢ najwieksze zabrudzenie.

Lekko zeszlifowac powierzchnie klejo-
ng drobnoziarnistym papierem Scier-

g

nym. Pyt usungc odkurzaczem przemy-
sfowym.

e Oczysci¢ powierzchnie srodkiem Sika
205 Cleaner®-205, uzywajgc czystej, bezpy-
towej szmatki lub recznika papierowe-

go. Nalezy czesto zmieniac czysciwo!

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

— Uzywajgc czystego pedzla, nafozy¢

N2,

z% ?QP cienka, cigglg warstwe materiafu grun-

Gl

tujgcego Sika Primer®-215 lub Sika
Primer®-206 G+P.

Czas schniecia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

©

Przygotowujac innego rodzaju pod-
toza do klejenia, nalezy zapoznad sie
z ogblnymi zasadami przygotowa-

nia powierzchni do aplikacji w prze-

mysle stoczniowym.

Fot. A

Fot. C



Naktadanie kleju
Sikaflex®-292

Przed przystgpieniem do klejenia,
nalezy sprawdzi¢ czy elementy kle-

jone s3 do siebie dopasowane.

Ustawi¢ elastyczne podkfadki
dystansowe (grubos¢ co naj-
mniej 4 mm, twardos¢ wg Sho-
re A ok. 50).

11
=

Wokdt catego obrzeza kadtuba,
nafozy¢ Sikaflex®-292 w postaci
tréjkatnej spoiny o wymiarach:
podstawa x wysokos¢ 10 mm
x 10 mm (Fot. A). W zaleznosci
od szerokosci powierzchni klejo-
nej, zaleca sie 2 lub 3 spoiny
materiatu Sikaflex®-292). Kazda
spoina musi tworzy¢ zamknigty
obwdd. Dotyczy to réwniez spoin
wokdt otworéw Srub.

Zfozy¢ klejone elementy w ciggu
20 minut od nafozenia kleju.

Docisngc sklejone elementy przy
é pomocy zaciskéw lub innycgh

przyrzgdéw pomocniczych do
wysokosci podkfadek dystanso-
wych. (Fot. B+C).

Zaciski lub inne zamocowania
moga byc usuniete 24 godzinach.
Pefng wytrzymatosc kleju uzysku-
Jje sie po uptywie okofo 7 dni.

= Slady nieutwardzonego kleju
m i uszczelniacza powinny byc
usuniete zmywaczem Sika Re-
mover®-208. W zadnym przy-
padku nie nalezy w tym celu uzy-
wac Sika Cleaner®-205 lub in-
nych sSrodkéw czyszczgcych.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si¢

z aktualnymi danymi technicznymi

(Karta Techniczna i Karta Bezpie-

czefistwa Materiatu).



Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

4.8. Spoiny miedzy kilem i kadtubem

Opis zastosowania

Spoina miedzy kilem i kadtubem jest
narazona na bardzo wysokie napre-
zenia, zwlaszcza jesli 16dz ptynie pod

zaglami czy osigdzie na mieliZnie.

Klejenie musi byé wykonane z naj-
wyzszg staranno$cig aby wytrzy-
malo wszelkiego rodzaju napreze-

nia.

Spoina migdzy kilem i kadlubem jest
szczegOlnie narazona na penetracje
wody. Pojawienie sie rdzawych za-
ciekow i zabarwien na kilu (szcze-
goblnie widoczne po wyciggnieciu to-

dzi z wody) jest spowodowane nie-

wiasciwym uszczelnieniem.

Fot. B

Instrukcja klejenia kilu do
kadtuba

Przygotowanie podioza

Kadtuby aluminiowe

Mocno  zabrudzone  powierzchnie
wstepnie umyc czystym rozpuszczalni-
kiem (Sika Remover®-208) w celu usu-

nigcia najwigkszego zabrudzenia.

=

Lekko zeszlifowac powierzchnie klejo-
ng drobnoziarnistym papierem Scier-

I

nym. Pyt usungc odkurzaczem przemy-

sfowym.
— Oczyscic powierzchnie srodkiem Sika

205 Cleaner®-205, uzywajgc czystej, bezpy-

towej szmatki lub recznika papierowe-
go. Nalezy czesto zmienia¢ czysciwo!

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

) |

— Uzywajgc czystego pedzla, nafozy¢
2107 cienkg, cigglq warstwe materiafu grun-
tujgcego Sika Primer®-210T.

Czas schniecia: minimum 30 minut,

QI |

maksimum 24 godziny.

Kadtuby z tworzyw sztucznych wzmacnianych
wiéknem szklanym (GRP)

Mocno  zabrudzone powierzchnie
wstepnie umyc czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) w celu usu-

=

nigcia najwiekszego zabrudzenia.

Lekko zeszlifowac powierzchnie klejo-
ng drobnoziarnistym papierem Scier-

I

nym. Pyt usungc odkurzaczem przemy-
stowym.

— Oczyscic powierzchnie srodkiem Sika
205 Cleaner®-205, uzywajgc czystej, bezpy-
towej szmatki lub recznika papierowe-

go. Nalezy czesto zmieniac czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,

@ maksimum 2 godziny.

| Uzywajgc czystego pedzla, natozyc

cienka, cigglg warstwe materiafu grun-

tujgcego Sika Primer®-215 lub Sika
Primer®-206 G+PR

Czas schniecia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

Kadtuby drewniane

Zeszlifowac klejong powierzchnie pa-
pierem Sciernym o uziarnieniu 80/100
a nastepnie usungc pyt odkurzaczem
przemysfowym.

I

Uzywajgc czystego pedzla, nafozy¢
cienka, ciggla warstwe materiatu grun-
tujgcego Sika Primer®-290 DC.

Czas schniecia: minimum 60 minut,
maksimum 24 godziny.

Pl /7,
S |‘
IS\

Kadfuby stalowe pokryte dwusktadnikowg far-
ba antykorozyjng

—_— Oczysci¢ powierzchnie Srodkiem Sika
205 Cleaner®-205, uzywajgc czystej, bezpy-

towej szmatki lub recznika papierowe-

go. Nalezy czesto zmieniac czysciwo!
Uwaga: Powierzchnia klejona na

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

kilu i kadtubie musi by¢ przemyta
srodkiem Sika  Cleaner®-20S.
W przypadku zastosowania otowia-
nych kiléw, powierzchnia klejona
musi by¢ dodatkowo pokryta war-
stwg dwuskladnikowej epoksydo-

wej farby antykorozyjnej.

Czas schniecia: minimum 1 dziefi.

Przygotowujac innego rodzaju pod-
toza do klejenia, nalezy zapoznac si¢
z 0gblnymi zasadami przygotowania
powierzchni do aplikacji w przemy-

§le stoczniowym.



Naktadanie kleju Sikaflex®-292 %

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si¢ z aktualnymi danymi technicznymi

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczefistwa Materiatu).

Ustawic elastyczne podkfadki dystansowe (grubosc¢ 10mm, twardosc¢ wg Shore A ok. 50).

Natoz Sikaflex®-291 lub Sikaflex®-292 spoing tréjkatng o wysokosci 20-25 mm. Kazda spo-
ina musi tworzy¢ zamkniety obwdd. Dotyczy to réwniez spoin wokot otwordw Srub.

Natozyc i zamocowac kil w pozycji w ciggu 20 minut od nafozenia kleju. W celu rédwnego wy-
koriczenia spoiny, wycisniety ze spoiny klej nalezy wygfadzic.

Po uptywie 3 lub 4 dni, nalezy dokrecic Sruby kilu. Dodatkowy nacisk wywarty na klej w spo-
inie pomiedzy kilem i kadfubem daje wymagany stopien sztywnosci skretnej. Kiedy klej
w pefni stwardnieje, uszczelniona spoina moze byc pokryta jakgkolwiek farbg przeciwporo-
stowg. Szczelna spoina amortyzuje naprezenia dynamiczne powstajgce w tym rejonie i two-
rzy catkowicie wodoszczelne potgczenie pomigdzy kilem i kadfubem.

Sladly nieutwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byé usuniete zmywaczem Sika Remo-
ver®-208. W zadnym przypadku nie nalezy w tym celu uzywac Sika Cleaner®-205 lub innych
Srodkéw czyszczgcych.




Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

4.9. Wklejanie i uszczelnianie okien
ze szkta organicznego

Opis zastosowania

Wiekszos¢ szyb organicznych wyko-
rzystywanych przy budowie todzi to
czysto akrylowe arkusze (PMMA)
szeroko znane jako ,,Perspex” i ,,Ple-
xiglas” (produkowane przez Rohm
und Haas) lub poliweglanowe (PC)
arkusze znane jako ,Makrolon”
(Rohm und Haas) i Lexan (General

Electric).

Wszystkie szyby organiczne posia-
dajg pewng charakterystyke, ktéra
nalezy dobrze poznaé przed przysta-
pieniem do ich wklejania. Ogdlnie
rzecz biorac, nieprawidtowo mon-
towane szyby sg podatne na peknie-
cia, do czego moze réwniez si¢ przy-
czyni¢ nieprawidlowo dobrany ro-

dzaj kleju.

Szkto organiczne ma wyzszy wspot-
czynnik rozszerzalnosci cieplnej niz
szklo konwencjonalne. Dlatego tez
przy projektowaniu obiektéw szkla-
nych, szczelina dylatacyjna pomie-
dzy profilem katowym ramy okien-
nej a panelem szkta, powinna wyno-

si¢ co najmniej 5 mm. Podobnie

Fig. A

wszelkie otwory dla §rub mocuja-
cych musza by¢ wywiercone z odpo-
wiednim marginesem, to znaczy
muszg by¢ wieksze niz rzeczywista

$rednica $ruby.

Aby zmniejszy¢ ryzyko pekania, pla-
skie arkusze szkta organicznego mu-
sza by¢ montowane catkowicie pta-
sko — bez dodatkowych naprezefi.
Nie nalezy doginaé ich przy pomo-
cy mechanicznych mocowan. Kiedy
projekt przewiduje wykorzystanie
wygietych paneli, muszg by¢ one
wyprodukowane i odpowiednio
przygotowane przez Producenta aby

zapewni¢ prawidtowy montaz.

Poniewaz istnieje wiele odmian
szkta organicznego zaleca sie wyko-
nanie odpowiednich préb, w celu
sprawdzenia czy wybrany rodzaj
szkta moze by¢ klejony materiatem
Sikaflex®-295UV.

Wszelkich dodatkowych informacji
na ten temat udzielajg lokalni przed-

stawiciele firmy Sika®.

Fig. B
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1 Profil ramy okna
2 Szyba

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

Fig. C



Instrukcja klejenia i uszczelniania okien ze szkia organicznego

Przygotowanie podioza

Ramy z tworzyw sztucznych wzmocnionych
widknem szklanym (GRP)
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Lekko zeszlifowac powierzchnie klejo-
ng drobnoziarnistym papierem Scier-
nym i usungc pyt odkurzaczem prze-
mysfowym.

Oczysci¢ powierzchnie srodkiem Sika
Cleaner®-205, uzywajgc czystej, bezpy-
fowej szmatki lub recznika papierowe-
go. Nalezy czesto zmieniac¢ czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

Uzywajgc czystego pedzla, natozyc
cienka, ciggla warstwe materiatu grun-
tujigcego Sika Primer®-215 lub Sika
Primer®-206 G+P

Czas schnigcia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

Profile ramy z aluminium anodowanego

(#(

© @ (©

Oczysci¢ srodkiem Sika Cleaner®-
205, uzywajgc czystej bezpyfowej
szmatki lub papierowego recznika.
Czesto zmieniac czysciwo.

Czas schnigecia minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

Uzywajgc czystego pedzla, nafozy¢
cienka, ciggla warstwe materiatu grun-
tujgcego Sika Primer®-210 T.

Czas schniecia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

Panele szkita PMMA/PC
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Okleic szybe tasmg ochronng pozosta-
wiajgc na obwodzie okreslong szero-
kosc¢ przeznaczong do wklejenia. Ze-
szlifowac wklejang powierzchnig bard-
zo drobnym papierem Sciernym, a na-
stepnie pyt usung¢ odkurzaczem prze-
mysfowym.

Oczysci¢ powierzchnie srodkiem Sika
Cleaner®-205, uzywajgc czystej, bezpy-
towej szmatki lub recznika papierowe-
go. Nalezy czesto zmienia¢ czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

Uzywajgc czystego pedzla, natozyc
cienka, ciggla warstwe materiatu grun-
tujgcego Sika Primer®-209.

Czas schniecia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

Ramy z drewna lub aluminium pokryte dwu-
skiadnikowym lakierem

(=0

©

Oczyscic¢ podfoze srodkiem Sika Cle-
aner®-205, uzywajgc czystej, bezpyto-
wej szmatki lub recznika papierowego.
Zmieniac czesto czysciwo.

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

Przygotowujac innego rodzaju pod-

toza do klejenia, nalezy zapoznac sie

z 0g6lnymi zasadami przygotowania

powierzchni do aplikacji w przemy-

Sle stoczniowym.




Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

Naktadanie kleju Sikaflex®-295 UV %

e |

mum 5 mm (patrz rysunek).

Srodkdw czyszczgcych.

l l Ustawi¢ elastyczne podkiadki dystansowe (twardosc¢ wg Shore A ok. 30). W zaleznosci od
wielkosci tafli szyby, grubosc¢ podktfadki powinna byc odpowiednio dobrana (patrz wykres).

Natozy¢ Sikaflex®-295 UV na rame okna lub na szybe przy pomocy nacietej dyszy w posta-
ci tréjkatnej tak aby minimalna szerokosc Sciezki klejowej wynosifa co najmniej 10 mm.

@ Ziozyc¢ elementy klejone w ciggu 20 minut od nafozenia kleju.

& Aby zapobiec zsuwaniu sie pionowych tafli szyb podczas ich montazu, nalezy umiescic do-
E datkowe podkiadki (drewniane lub plastyczne) w dolnej czesci profilu ramy okna. Po utwar-
dzeniu spoiny, nalezy usungc dodatkowe podkfadki. Uzyskana szczelina musi wynosic mini-

Zaciski lub inne mocowania mogg byc zdjete po 24 godzinach. Po tym czasie, wszelkiego ro-
dzaju ubytki pomigdzy szybg i profilem ramy okiennej mogg byc uzupetnione i uszczelnione
materiatem Sikaflex®-295 UV. Czynnos¢ ta moze byc¢ wykonana kiedy klej bedzie w petni
utwardzony. Nieutwardzong spoine kleju mozna wygfadzi¢ preparatem Sika Tooling® AgentN.

Slady nieutwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byé usuniete zmywaczem Sika Remo-
@ ver®-208. W zadnym przypadku nie nalezy w tym celu uzywac Sika Cleaner®-205 lub innych

Nafozyc tasme Sika UV Shielding® Tape tak aby zakryc linie klejenia zgodnie z zaleceniami
@ firmy Sika®.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si¢ z aktualnymi danymi technicznymi

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczefistwa Materiatu).

Ochrona spoiny

Tak jak szkto mineralne, szkto orga-
niczne nie chroni powierzchni kle-
jonej przed promieniowaniem UV.

Dlatego tez powierzchnia klejona

musi by¢ chroniona przed bezpo-
srednim $wiattem stonecznym po-
przez jeden z nizej zalecanych spo-

sobow:

d
d=grubosc szy-  *| |4

by

A
O = Zakladka v

(1

1 Ochrona przed

promieniami UV
2 Sikaflex®-295 UV
3 Szyba

Minimalna wymagana ochrona spoiny przed promieniami

O=d
VA

n,, = wspofczynnik zatamania
Swiatla dla danego typu szkfa

Zasada firmy Sika®

O=2xd
Przyktad:  jezeli ~d=8mm,
zakladka  powinna  wynosic

conajmniej 16 mm.

M Plastikowe okno o niskiej prze-
puszczalno$ci  Swiatla  (<0,5%
w zakresie UV, Gretag D 200)

M Zewnetrzna listwa maskujgca
o odpowiednich wymiarach

B Sika® UV Shielding Tape o odpo-

wiednich wymiarach

Uszczelnianie
krawedzi okna
Najczesciej krawedZ okna jest wy-
Sikaflex®.

Uszczelnianie krawedzi zapobiega

koficzcona materialami

gromadzeniu si¢ wody na lub w po-
blizu linii klejenia oraz zwieksza es-
tetyke wykonczenia. Przygotowujac
innego rodzaju podltoza do klejenia,
nalezy zapoznad sie z ogdlnymi zasa-
dami przygotowania powierzchni do

aplikacji w przemysle stoczniowym.

16

Minimalna szeroksc¢ spoiny (mm)

0 1 2 3
Najwigkszy wymiar szyby (m)



4.10 Sklejanie i uszczelnianie
szyb ze szkta mineralnego

Opis zastosowania

Montaz szyb z hartowanego szkla
mineralnego do profilu ramy okien-
nej lub wprost do kadtuba czy po-
ktadu wymaga zrozumienia wielu
waznych zasad. Wazne jest, zeby za-
montowana szyba speltniata wszyst-
kie wymogi i standardy, co do same;j

szyby i sposobu jej montazu.

Aby zmniejszy¢ ryzyko nieprawidlo-
wego montazu szyb, w czasie calego
procesu montazu nalezy uzywac kle-
jow Sikaflex® (nie stosowaé klejow

silikonowych w potaczeniu z kleja-

mi poliuretanowymi). Powierzchnia

czotowa spoiny kleju poliuretano-

wego musi byé chroniona przed

promieniowaniem UV. Mozna to

osiggnad nastepujgcymi metodami:

B Czarna, ceramiczna powloka na-
niesiona po obwodzie szyby o ni-
skiej przepuszczalnosci $wiatta
(<0,01% w zakresie UV, Gretag
D 200)

M Sika® UV Shielding Tape o odpo-
wiednich wymiarach*,

M Zewnetrzna listwa maskujgca
o odpowiednich wymiarach*.

* dwukrotna grubos¢ szkla.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si¢
z aktualnymi danymi technicznymi
(Karta Techniczna i Karta Bezpie-

czehstwa Materiatu).




Minimalna szerokosc¢ szc-
zeliny dystansowej(mm)
8

Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

Dobér ilosci kleju

i uszczelniacza

Dobranie ilosci kleju i geometrii spo-
iny musi by¢ przeprowadzone zgod-
nie z podstawowymi zasadami obli-
czen firmy Sika®. Dodatkowo nalezy
wziagé pod uwage zalecenia towa-
rzystw klasyfikacyjnych. Jesli nie bie-
rze si¢ pod uwage ruchu poktadu za-

leca si¢ nastepujace wymiary.

Wymiary szkta okiennego
Szerokos¢ szczeliny dystansowej

©
-

N
-

0 1 2 3
Najwiekszy wymiar szyby (m)

Szkto mineralne

. Szerokosc
szczeliny
dystansowej

=

Profil ramy okna

Szkfto mineralne

. Szerokosc
szczeliny
* dystansowej

Profil ramy okna

1 Szkfo mineralne

2 Powfoka ceramiczna

3 Sikaflex®-296

4 Profil ramy okna

5 Zewnetrzna listwa
maskujgca

Wymiary szkta okiennego

Grubos¢ kleju Aluminium

Stal

Minimalna grubosc kleju (mm)

0 1 2 3
Najwigkszy wymiar szyby (m)

Szkfo mineralne

Szerokosc¢ spoiny
od 12 mm do 20 mm

» I« Grubosc spoiny

Instrukcja klejenia
i uszczelniania okien
ze szkta mineralnego

Przygotowanie podioza

Szkto (wymagane jest dodatkowe zabezpie-
czenie przed UV)

Oczyscic klejong powierzchnig srod-
kiem Sika Activator®, przy pomocy
szmatki bezpyltowej lub recznika papie-
rowego. Czysciwo powinno byc czesto
zmieniane.

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

Czarna, ceramiczna obwoddka (o niskiej prze-
puszczalnosci swiatla <0,01%)

— Oczyscic klejong powierzchnie srod-
kiem Sika Activator®, przy pomocy
szmatki bezpytowej lub recznika papie-
rowego. Szmatka powinna by¢ czesto

zmieniana.

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

Przygotowujac innego rodzaju pod-
toza do klejenia, nalezy zapoznac sie
z ogblnymi zasadami przygotowania
powierzchni do aplikacji w przemy-

Sle stoczniowym.




Minimalna wymagana ochrona spoiny przed promieniami

d
O=d /
1/(’7122_1)

d=grubosc szy- <
by
n,, = wspdfczynnik zatamania
Swiatfa dla danego typu szkfa

A
O = Zakladka
v

1 Ochrona przed

promieniami UV
2 Sikaflex®-295 UV
3 Szyba

Naktadanie kleju Sikaflex®-296

Umiesci¢ podkfadki dystansowe w odpowiednich miejscach. Grubos¢ podkfadki powinna
wynosi¢ minimum 5 mm, twardosc¢ wg Shore A ok. 30 ( zgodnie z rysunkiem).

[

Nafozyc¢ Sikaflex®-296 na tafle szkfa lub na profil ramy w postaci tréjkatnej spoiny o szero-
kosci minimum 10 mm.

Ztozy¢ elementy klejone w ciggu 20 minut od nafozenia kleju.

kowe podkfadki (drewniane lub plastikowe) w dolnej czesci profilu ramy okna. Po utwardzeniu
twarde podkladki muszg byc usuniete. Szczelina dystansowa musi wynosic minimum 5 mm.

% Aby zapobiec zsuwaniu sie pionowych tafli szyb podczas ich montazu, nalezy umiesci¢ dodat-

Zaciski lub inne tymczasowe mocowania mogg byc zdjete po 24 godzinach. Po tym czasie,
wszelkiego rodzaju ubytki pomiedzy taflg szyby i profilem mogg byc uzupetnione i uszczel-
nione materiatem Sikaflex®-296. Czynnos¢ ta moze byc¢ wykonana kiedy klej bedzie w pet-
ni utwardzony. Nieutwardzong spoine kleju mozna wygfadzi¢ preparatem Sika Tooling®
Agent N. Wygladzenie przeprowadza¢ do czasu powierzchniowego wigzania sie kleju —
podczas jego czasu przylepnosci.

_— Slady nie utwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byc usunigte zmywaczem Sika Re-
m mover®-208. W zadnym wypadku nie nalezy w tym celu uzywac Sika Cleaner®-205 lub in-
nych srodkdw czyszczgcych.

@ Po uptywie 1 tygodnia, t6dz mozna dopuscic do ruchu.

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

ta Techniczna i Karta Bezpieczefistwa Materiatu).



Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

4.11. Uszczelnianie anod protektorowych

Anody protektorowe s3 metalowymi
ksztattkami lub klockami (np. alumi-
niowo-cynkowymi), ktére mocowa-
ne sa mechanicznie do stalowych ka-
dtub6w w celu zmniejszenia stopnia
korozji galwanicznej. Anody protek-
torowe moga by¢ mocowane mecha-
nicznie od wewnatrz lub od ze-
wnatrz. Mocowanie od wewnatrz,
wymaga dodatkowego uszczelnienia

materialem Sikaflex®-291 aby zapo-

biec przeciekaniu wody.

Instrukcja uszczelniania
anod protektorowych

Przygotowanie podioza

Kadtub stalowy

Oczyscic¢ powierzchnie klejong srod-
kiem Sika Cleaner®-205 uzywajgc czy-
stej szmatki bezpyfowej lub recznika
papierowego. Szmatka powinna byc
czesto zmieniana.

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
@ maksimum 2 godziny.

Uwaga: Przygotowujac innego ro-

=2

dzaju podtoza do klejenia, nalezy
zapoznaé sie z ogblnymi zasadami
przygotowania powierzchni do apli-

kacji w przemysle stoczniowym.

Naktadanie kleju
Sikaflex®-291 &

Sikaflex®-291 nalezy nakfadac
wokdt otworu i Sruby, a po ich za-
montowaniu wokof wszystkich
krawedzi. Usungc nadmiar wyci-
Snietego kleju, uzywajgc plasti-
kowej szpatutki.

Slady  nieutwardzonego kleju
i uszczelniacza powinny byc
usuniete zmywaczem Sika Re-
mover®-208. W zadnym przy-
padku nie nalezy w tym celu uzy-
wac Sika Cleaner®-205 lub in-
nych srodkéw czyszczacych.

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

Techniczna i Karta Bezpieczenistwa Materiatu).




4.12. Klejenie ozdobnych i ochronnych paneli

Opis zastosowania

Whnetrza wielu todzi wykonywane
sg czesto z réznych tradycyjnych
i nowoczesnych materialéw np. lu-
strzane szyby, Avonite®, Corian® itd.
Panele te mogg spetniaé funkgje czy-
sto dekoracyjne lub mogg by¢ wyko-
rzystywane jako  powierzchnie
ochronne (blaty w kuchni itp.). Ela-
styczne lgczenie jest fatwa i trwalg
metodg mocowania bez widocznego

1 nieestetycznego mocowania me-

chanicznego.

Poniewaz istnieje olbrzymia rézno-
rodno$¢ materiatow, w celu prawi-
dtowego przygotowania powierzch-
ni nalezy wykonaé prébng aplikacje
lub zapoznaé sie z ogdlnymi zasada-

mi przygotowania powierzchni do

aplikacji w przemysle stoczniowym.

Instrukcja klejenia paneli ozdobnych

Naktadanie kleju Sikaflex®-292

Panele pionowe

e

QLL®

208

Umiesci¢ podkfadki dystansowe w odpowiednich miejscach (typowa grubos¢ 3 mm, twar-
dos¢ wg Shore A ok.50).

Natozyc réwnolegle tréjkatne spoiny kleju Sikaflex®-292 o wymiarze 8 mm x 10 mm
co6cm.

216z klejone elementy w ciggu 20 minut od nafozenia kleju.

W trakcie utwardzania kleju, panele mogg by¢ docisnigte zaciskami lub tasmag SikaTack®
Panel Tape.

Zaciski lub inne narzedzia mocujgce mogg byc usuniete po upfywie 24 godzin.
Petng wytrzymatosc uzyskuje sie po 7 dniach.

Slady nieutwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byc usuniete zmywaczem Sika Re-
mover®-208. W zadnym przypadku nie nalezy w tym celu uzywac Sika Cleaner®-205 lub in-
nych srodkéw czyszczgcych.

Panele poziome

1

Powierzchnie pfaskie: Sikaflex®-298, powierzchnie pochylone: Sikaflex®-291.

Nafozyc¢ klej na uprzednio przygotowang powierzchnie uzywajgc szpachli zebatej z 4mm
tréjkatnymi nacieciami. Grubos¢ kleju po docisnieciu panelu moze sig rézni¢ w zaleznosci
od wielkosci paneli i nierdwnosci podfoza (zwykle wystarcza 1-2 mm grubosci).

Panel pokfadu musi by¢ wczesniej mocno docisnigty, aby dokfadnie przylegat do podfoza
a rownoczesnie tak aby nie uwiezic¢ ,baniek” powietrza pod panelem. Mozna uzywac Srub
dociskowych lub ciezarkdow (usuwanych gdy klej sie utwardzi) aby zabezpieczyc panele pr-
zed odksztatceniem sie w trakcie utwardzania kleju. Do mocowania mozna réwniez zasto-
sowac metode prozniows. Po 24 godzinach tymczasowe mocowania mogg by¢ usunigte a
panele uzyskujg petng wytrzymatosc na obcigzenie.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si¢ z aktualnymi danymi technicznymi

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczefistwa Materiatu).

1 Podpora

2 Elastyczne podkiadki dystansowe
3 Sikaflex®-298 lub Sikaflex®-292

4 Panel dekoracyjny



Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

4.13. Instruktaz klejenia paneli poktadowych
| powierzchni poktadu

Opis zastosowania

W nowoczesnych todziach, drew-
niane pokrycie poktadu jest czesto
wykonywane z prefabrykowanych
paneli, ktadzionych bezposrednio

na konstrukcje poktadu.

W wiekszosci przypadkdw, panele
sktadaja sie ze sklejki z wierzchnia
warstwg z drewna tikowego lub so-
sny Oregon (np. planki Sotimari-
ne®). Inny rodzaj paneli sktada sie
z planek tikowych taczonych arku-
szami widkna szklanego nasyconego
zywica epoksydows. Dostepne sg
w standardowych wymiarach lub
przycinane na zamdwienie wedtug

szablonu Klienta.

Na rynku dostepne sg réwniez pre-
fabrykowane panele, ktore sktadaja
sie z klepek tikowych potaczonych
paskami gumy bez podloza ze sklej-

ki (np. panele Sotiflex®).

Jednosktadnikowe, elastyczne, kleje
poliuretanowe sg idealne do facze-
nia paneli do konstrukeji poktadu.
Jednosktadnikowe poliuretany s3
odporne na wode¢ morska, maja
Swietne wiaSciwosci uszczelniajace,
nie wymagaja dodatkowych moco-
wah mechanicznych. Po utwardze-
niu kleju, spoina jest wyjatkowo
mocna, stale elastyczna i wodood-

porna.

Producenci paneli poktadowych za-
lecaja montaz paneli bez dodatko-
wego mocowania mechanicznego

(nie ma dodatkowych otworéw pr-

zez ktére mogtaby sie dostaé woda).
Poniewaz klej jest wodoodporny
i naktadany na calg powierzchnie
poktadu, spoina dziata jak dodatko-
we poszycie chronigce przed po-

wstawaniem korozji na powierzchni

konstrukcji poktadu.

1 Sikaflex®-290 DC

2 Panel pokfadowy z wierzchnig warstwg drew-
na tropikalnego

3 Sikaflex®-298

4 Pokfad

Przygotowanie podioza

Poktady z GRP

Mocno  zabrudzone powierzchnie
wstepnie umy¢ czystym rozpuszczalni-
kiem (Sika Remover®-208) aby usu-

ngc najwieksze zabrudzenie.

Lekko zeszlifowac klejong powierzch-
E= nie drobnoziarnistym papierem Scier-
—_— . <

nym i usungc pyt odkurzaczem prze-
mysfowym.

— Oczyscic klejong powierzchnie srod-
205 kiem Sika Cleaner®-205, uzywajgc

czystej, bezpyfowej szmatki lub reczni-
ka papierowego. Nalezy czesto zmie-
niac czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

—_— Uzywajgc czystego pedzla, natozyc

cienka, cigglg warstwe materiatu grun-
15

tujgcego Sika Primer®-215 lub Sika

Primer®-206 G+PR.

Czas schniecia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

©

| |

Poktady z drzewa

Zeszlifowac klejong powierzchnie pa-
pierem Sciernym o uziarnieniu 80/100
i usungc pyt odkurzaczem przemysto-
wym.

o

Uzywajgc czystego pedzla, nafozy¢
cienka, ciggla warstwe materiatu grun-
tujgcego Sika Primer®-290 DC.

7,
!

Czas schniecia: minimum 60 minut,
maksimum 24 godziny.

QRE:

Poktady z aluminium lub stali pokryte dwu-
sktadnikowym lakierem

Oczyscic podfoze Sika Cleaner®-205,
205 uzywajgc czystej, bezpytowej szmatki
lub papierowego recznika. Nalezy cze-
sto zmienia¢ czysciwo!

i

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

Poktady z paneli epoksydowych

Mocno  zabrudzone powierzchnie
wstepnie umyc czystym rozpuszczalni-
kiem (Sika Remover®-208) aby usu-

ngc najwieksze zabrudzenie.

Lekko zeszlifowac klejong powierzch-
nie drobnoziarnistym papierem Scier-
nym i usungc¢ pyt odkurzaczem prze-
mysfowym.

O

— Oczyscic¢ podioze Sika Cleaner®-205,
205 uzywajgc czystej, bezpytowej szmatki
lub papierowego recznika. Nalezy cze-
sto zmieniac czysciwo!

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

Uzywajgc czystego pedzla, natozyc
215 cienka, cigglag powfoke materiatu grun-
tujgcego Sika Primer®-215 lub Sika
Primer®-206 G+P.

i

Czas schniecia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

©

Przygotowujac innego rodzaju pod-
toza do klejenia, nalezy zapoznac sie

z 0g6lnymi zasadami przygotowania

:r powierzchni do aplikacji w przemy-

Sle stoczniowym.



Nanoszenie kleju
Sikaflex®-298 &
Sikaflex®-291 &

Powierzchnie réwne: Sikaflex®-
298. Powierzchnie pochyte: Si-

kaflex®-291. Na uprzednio przy-

gotowang powierzchnig nafozyc
klej przy pomocy packi zebatej
0 4 mm tréjkgtnych wycieciach.
Grubosc¢ spoiny zalezy od poro-
watosci powierzchni, praktyczne
zuzycie materiafu wynosi 1-2 litry
kleju na 1 m?.

Panele poktadu nalezy dokfadnie
dopasowac do konstrukcji po-

kfadu. W ciggu 20 minut od nafo-
Zenia kleju nafozyc¢ i mocno doci-
sngc elementy do sklejenia.

Slady nie utwardzonego kleju
i uszczelniacza powinny byc usu-

niete zmywaczem Sika Remo-
ver®-208. W zadnym wypadku
nie nalezy w tym celu uzywac Si-
ka Cleaner®-205 Jub innych
Srodkdw czyszczgcych.

W celu zabezpieczenia paneli
w czasie utwardzania kleju, nale-

2y uzyc zaciskow, ciezarkow lub
Srub (usuwanych po utwardzeniu
kleju). Mozna rowniez zastoso-
waé do mocowania metode
prozniowg. Po okofo 24 godzi-
nach panele wytrzymujg pefne
obcigzenie i mozna usungc tym-
czasowe zamocowania.

Uwaga: Prosimy o zapozna-
nie si¢ z aktualnymi danymi
technicznymi (Karta Technicz-

na i Karta Bezpieczenstwa Ma-

teriatu).




Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

4.14. Uszczelnianie powierzchni

na promienie UV

Opis zastosowania

Na wspolczesnych statkach, jachtach
i motoréwkach potaczenia wszyst-
kich elementéw konstrukcyjnych
muszg by¢ nie tylko trwale i szczelne
aby zapobiec np. penetracji wody czy
tworzeniu sie korozji. Dodatkowo,
widoczne zewnetrzne i wewnetrzne
pofaczenia musza zapewnial este-
tyczne wykonczenie szczeliny.
Wysoko uszczelnienia

i spoiny powinny by¢ wykonane ze

wydajne

sprawdzonych materialéw, na bazie
systemOw poliuretanowych, ktére
zapewniajg stalg elastyczno$¢ pola-

czefi réznych powierzchni.

Fot. A

Jednakze, konwencjonalne poliure-
tanowe uszczelniacze wykazujg pew-
ng wrazliwo$¢ na promieniowanie
UV. Po dtuzszym okresie wystawie-
nia spoiny na dzialanie promienio-
wania, spoina moze powierzchnio-
wo popekaé a powierzchnia ulega
zniszczeniu. Nie zmniejsza to wiasci-
wosci uszczelniajacych, jest to tylko
efekt wystepujacy na zewnetrznej
powierzchni spoiny. Jezeli wymaga-
na jest trwala i estetyczna po-
wierzchnia, nalezy zastosowaé poli-
uretan odporny na promienie UV.

Wiekszos¢ statkow a zwlaszcza jach-

ty luksusowe wymagaja duzej ilosci
spoin a co sie z tym wigze wysokiej
trwaloSci uszczelniaczy. Sikaflex®-
295 UV (Fot. A) w kolorze biatym
(uszczelniacz w kolorze bialym nie
z6tknie) lub czarnym, zapewnia od-
porno$¢ na promieniowanie UV
i wode morska.

Sikaflex®-295 UV szczegdlnie nada-
je sie na uszczelnianie takich po-
wierzchni jak poktad, luki, profile

okienne itp.

Instrukcja naktadania usz-
czelniaczy odpornych na
promieniowanie UV
Przygotowanie podioza

Drewno

Wyszlifowa¢ powierzchnie  klejong

E= drobnoziarnistym papierem Sciernym
“——1 (o uziarnieniu 80/100) i usunac py! od-

kurzaczem przemysfowym.

Uzywajgc czystego pedzla, natozyc
cienka, cigglg warstwe materiafu grun-
tujgcego Sika Primer®-290 DC,

Czas schnigcia: minimum 60 minut,
maksimum 24 godziny.

Q©

Aluminium i stal nierdzewna

i

Oczyscic podioze Sika Cleaner®-205,
205 uzywajgc czystej, bezpytowej szmatki
lub papierowego recznika. Nalezy cze-
sto zmieniac czysciwo!

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

g
o

by na bazie akrylu i poliuretanu

— Oczyscic podioze Sika Cleaner®-205,
205 uzywajgc czystej, bezpytowej szmatki
lub papierowego recznika. Nalezy cze-
sto zmieniac czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

Tworzywa sztuczne wzmocnione wiéknem
szklanym GRP

Lekko zeszlifowa¢ powierzchnig styku
drobnoziarnistym  papierem  Sciernym

g

i usungc pyt odkurzaczem przemysfowym.

narazonych

uzywajgc czystej, bezpytowej szmatki

— Oczyscic podfoze Sika Cleaner®-205,
Q=2
a
lub papierowego recznika. Nalezy cze-

sto zmieniac czysciwo!
Czas schniecia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

= | Uzywajac czystego pedzla, natozyc
cienka, ciggla warstwe materiatu grun-

tujigcego Sika Primer®-206 G+P lub
Sika Primer®-215.

Czas schnigcia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

©

Przygotowujac innego rodzaju pod-
toza do klejenia, nalezy zapoznac sie
z 0gblnymi zasadami przygotowania
powierzchni do aplikacji w przemy-

§le stoczniowym.

Naktadanie kleju
Sikaflex®-295 UV &

Sikaflex®-295 UV powinien byc
nakladany w szczeling na tyle sta-

rannie aby unikngc¢ ,uwiezienia”
pecherzykéw powietrza. Uzywa-
jac plastikowej szpatutki usungc
nadmiar wycisnietego kleju. Nie-
utwardzong spoine kleju mozna
wygladzi¢ preparatem Sika To-
oling® Agent N. Czynnosc¢ te wy-
konac¢ przed powierzchniowym
zwigzaniem sig kleju.

Slady nieutwardzonego  kleju

i uszczelniacza powinny byc
usunigete zmywaczem Sika Re-
mover®-208. W zadnym przy-
padku nie nalezy w tym celu uzy-
wac Sika Cleaner®-205 lub in-
nych Srodkéw czyszczacych.

Uwaga:

Prosimy o zapoznanie sie z aktual-
nymi danymi technicznymi (Karta
Techniczna i Karta Bezpieczenstwa

Materiatu).

Uwaga: Instrukcje zastosowania produktéw odpornych
na dzialanie promieniowania UV takich jak Sikaflex®-295
UV nie odnosza si¢ do sytuacji, gdzie powierzchnie ze-
wnetrzne kleju sa bezposrednio narazone na promienio-
wanie UV np. przezroczyste klejone powierzchnie — patrz
rozdziat 4.9.

Sikaflex®-295 nie nadaje si¢ do uszczelniania pokladu
z drewna tekowego.



4.15. Wklejanie lekkich scianek dziatowych

Opis zastosowania

Lekkie $cianki dziatlowe zwykle zbu-
dowane s3 z plyt warstwowych
z wewnetrzng pianka poliuretanowg
lub posiadajg konstrukeje ,,plastra
miodu” (honeycomb). Wykorzysty-
wane s3 do przedzielania kabin
i magazynéw. Ich zalety to:

B maly ci¢zar wlasciwy,

B d7wigkochtonnosé

Ze wzgledu na swoja budowe, lek-
kie $cianki dzialowe nie moga by¢
mechanicznie przytwierdzane do
poktadu, tak jak to si¢ robi ze Scian-
kami dziatlowymi wykonywanymi
ze sklejki. Dlatego tez, zaleca sie
wklejanie Scianek dzialowych przy
pomocy materialu Sikaflex®-292.
Ten sposdb montazu zalecany jest

rOwniez przez wszystkich produ-

centow paneli i Scianek dziatlowych
(Fot. A, B, C).

Fot. A

Fot. B

Instrukcja wklejenia lekkich
Scianek dziatlowych

Przygotowanie podioza

Kadtuby z tworzyw sztucznych wzmocnionych
wiéknem szklanym GRP

Mocno  zabrudzone powierzchnie
1‘? wstepnie umyc czystym rozpuszczalni-

kiem (Sika Remover®-208) aby usu-
ngc¢ najwieksze zabrudzenie.

Lekko zeszlifowac powierzchnie klejo-
ng drobnoziarnistym papierem Scier-
nym i usungc py!t odkurzaczem prze-
mysfowym.

Oczyscic powierzchnie srodkiem Sika
205 Cleaner®-205, uzywajgc czystej, bezpy-
towej szmatki lub recznika papierowe-
go. Nalezy czesto zmieniac czysciwo!

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
@ maksimum 2 godziny.

Uzywajgc czystego pedzla, natozy¢
066+ | | cienkg, cigglg warstwe materiatu grun-

tujigcego Sika Primer®-215 lub Sika
Primer®-206 G+P.

Czas schniecia: minimum 30 minut,
@ maksimum 24 godziny.

Kadtuby z drewna i panele scianek
dziatowych

Zeszlifowac klejong powierzchnie papie-
rem Sciernym (o uziarnieniu 80/100) i usu-
ngc pyt odkurzaczem przemystowym.

I

_— Uzywajgc czystego pedzla, natozy¢

cienka, ciggfg warstwe materiafu grun-
tujgcego Sika Primer®-290 DC.

Czas schniecia: minimum 60 minut,
@ maksimum 24 godziny.

Przygotowujac innego rodzaju pod-

toza do klejenia, nalezy zapoznac sie
z 0g6lnymi zasadami przygotowania
powierzchni do aplikacji w przemy-

Sle stoczniowym

Fot. C

1 Scianka dziatowa

2 Opaska fgczgca-facznik

3 Sikaflex®-292

4 Element konstrukcji nosnej

Nanoszenie kleju
Sikaflex®-292 &

1 1 Osuszy¢ panele aby zapewnic
ich dokfadne dopasowanie.
Umiesci¢ podkiadki dystansowe

[

(grubos¢ 3 mm, twardos¢ wg
Shore A ok. 50).

Tréjkatng spoing 8 mm x 10 mm
nafozy¢ Sikaflex®-292 na klejong
powierzchnie.

W ciggu 20 minut od natozenia
kleju natozy¢ i mocno docisngé
elementy do sklejenia.

Jezeli zajdzie taka potrzeba,
w czasie utwardzania kleju doci-

sngc zaciskami lub wspornikami
wklejone panele. Po 24 godzi-
nach zdjg¢ zaciski lub inne mo-
cowania.

Ol [

— Slady nieutwardzonego kleju
m i uszczelniacza powinny byc¢
usuniete zmywaczem Sika Re-
mover®-208. W zadnym przy-
padku nie nalezy w tym celu uzy-
wac Sika Cleaner®-205 lub in-
nych srodkéw czyszczgcych.

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si¢
z aktualnymi danymi technicznymi
(Karta Techniczna i Karta Bezpie-

czefistwa Materialu).



Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

4.16. Klejenie antyposlizgowych

ptyt w sitfowniach okretowych

Opis zastosowania
Plyty  antyposlizgowe uzywane
w magazynach i sifowniach okreto-
wych s3 tradycyjnie mocowane nita-
mi lub innymi mechanicznymi tacz-
nikami. Poniewaz s3 to pomieszcze-
nia narazone na wibracje, mocowa-
nia takie szybko sie luzujg co wyma-
ga czestych napraw. Wykorzystane
technologii elastycznego klejenia
pozwala na lepsze rozlozenie napre-

zen i unikniecie konieczno$ci doko-

nywania napraw (Fot. A).

Fot. A

1 Piyta antyposlizgowa

2 Sikaflex®-292

3 Konstrukcja nosna podfogi
(GRP lub stal)

Podtoga z GRP

Mocno  zabrudzone powierzchnie
wstepnie umyc czystym rozpuszczalni-
kiem (Sika Remover®-208) aby usu-
ngc najwieksze zabrudzenie.

Lekko zeszlifowac klejong powierzch-
E= nie drobnoziarnistym papierem Scier-
- . .

nym i usungc pyt odkurzaczem prze-
mysfowym.

— Oczysci¢ powierzchnie srodkiem Sika
205 Cleaner®-205, uzywajgc czystej, bezpy-
fowej szmatki lub recznika papierowego.
Nalezy czesto zmienia¢ czysciwo!

Czas schniecia: minimum 10 minut,
@ maksimum 2 godziny.
— Uzywajgc czystego pedzla, nafozy¢
cienka, ciggla warstwe materiatu grun-

tujigcego Sika Primer®-215 lub Sika
Primer®-206 G+P.

Czas schnigcia: minimum 30 minut,
@ maksimum 24 godziny.

Podtoga stalowa

~N
N
~o ||
a5

Powierzchnige oczysci¢ mechanicznie
przez jej wypiaskowanie do SA 2,5

I

i usungc pyt odkurzaczem przemysfo-
wym.

— Mocno  zabrudzone powierzchnie

A

wstepnie umyé czystym rozpuszczalni-
kiem (Sika Remover®-208) aby usu-

ngc najwieksze zabrudzenie.

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

Natozy¢ cienka, ciagla warstwe mate-
riatu gruntujgcego Sika Icosit® EG1

m (4
m|‘
Lol \

(dwusktadnikowy, antykorozyjny mate-
riat gruntujgcy).

Czas schnigcia: minimum 14 godzin,

©

maksimum 96 godzin.

Aluminiowe plyty antyposlizgowe

Mocno  zabrudzone powierzchnie
wstepnie umyc czystym rozpuszczalni-
kiem (Sika Remover®-208) aby usu-
ngc najwieksze zabrudzenie.

Lekko zeszlifowa¢ powierzchnie klejong
drobnoziarnistym papierem Sciernym
i usung¢ odkurzaczem przemysfowym.

) I

Oczyscic powierzchnie srodkiem Sika
205 Cleaner®-205, uzywajac czystej, bezpy-
towej szmatki lub recznika papierowego.
Nalezy czesto zmienia¢ czysciwo!

i

Czas schnigcia: minimum 10 minut,
maksimum 2 godziny.

©

Uzywajgc czystego pedzla, natozyc
cienka, ciggfg warstwe materiafu grun-
tujgcego Sika Primer®-210T.

£

210T

Czas schniecia: minimum 30 minut,
maksimum 24 godziny.

©

Przygotowujac innego rodzaju pod-
toza do klejenia, nalezy zapoznac sie
z og6lnymi zasadami przygotowania
powierzchni do aplikacji w przemy-

Sle stoczniowym.

Naktadanie kleju Sikaflex®-292 %

[

miaru piyty.

Qe [

Srodkdw czyszczgcych.

Umiesci¢ podktfadki dystansowe (grubos¢ 2mm, twardos¢ wg Shore A ok. 50)

Spoing tréjkatng o wymiarach 8 mm x 10 mm natozyc Sikaflex®-292 w iloSci zaleznej od wy-
W ciggu 20 minut od nafozenia kleju natozyc i mocno docisngc elementy do sklejenia.

W czasie utwardzania sie kleju klejone piyty docisngc zaciskami lub cigzarkami.

Odczekac co najmniej 24 godziny przed wejsciem na piyty.

— Slady nieutwardzonego kleju i uszczelniacza powinny byc usuniete zmywaczem Sika Remo-
ver®-208. W zadnym przypadku nie nalezy w tym celu uzywac Sika Cleaner®-205 lub innych

Uwaga: Prosimy o zapoznanie si¢ z aktualnymi danymi technicznymi

(Karta Techniczna i Karta Bezpieczefistwa Materiatu).



4.17. Wypetnianie szczelin i uszczelnienie
planek w drewnianych kadtubach.

Opis aplikacji

Od najdawniejszych czaséw przy
tradycyjnej budowie drewnianych
todzi odpowiednio dopasowane
planki byly doszczelniane. Lacze-
nie na styk planek nigdy nie gwa-
rantowalo szczelnego polaczenia,
dopiero wyfrezowanie od zewnatrz
rowka-V pomiedzy deskami i
uszczelnienie go dato wodoodpor-
ne polaczenie. Planki formowane
pod ci$nieniem w goracej parze
byly doginane do wregéw i odpo-
wiednio mocowane, trzeba byto od
razu je szczelnie dopasowad. Kiedy
planki ostygly i przeschly mozna
bylo je podobija¢ na wregach ka-
dtuba. Innymi stowy po skonczeniu
montazu catego poszycia rozpoczy-
nal sie proces uszczelniania pola-

czen. Odbywalo si¢ to przez wbija-

nie lub wkrecanie przedzy bawel-
nianej we wyfrezowane rowki. Po-
nizej linii wodnej polaczenie bylo
smolowane a powyzej impregno-

wane olejem Inianym.

Kiedy 16dz stata w wodzie drewniane
planki pecznialy Sciskaly bawelne,
tworzgc wodoodporne polgczenie.

Kiedy drewniany kadtub zostaje wy-
ciggniety z wody na dtuzszy okres ,
planki schng i kurcza sie otwierajac

ponownie szczeling.

Zdarza sie, ze otwarte rowki pomie-
dzy plankami nie mogg by¢ ponow-
nie uszczelniane tradycyjnymi mate-
rialami, poniewaz nowoczesne sys-
temy farb nie s3 kompatybilne ze
smolg lub innymi uszczelniaczami

na bazie bitumiczne;j.

Podczas odnawiania tradycyjnych
todzi ,0ld-timers” nowa metoda

uszczelniania moze by¢ zastosowana

powyzej jak i ponizej linii wodnej:

Wyprobowany i przetestowany w
przemys$le morskim i zeglarskim Si-
kaflex® idealnie nadaje sie do wy-
pelnien szczelin pomigdzy drewnia-
nym poszyciem jest dobrym podkta-
dem pod farby i lakiery.




Instrukcja i zastosowanie produktéw Sika® z serii morskiej

Instrukcja uszczelniania
drewnianych kadiubow.
Jachty i todzie drewniane wykonane
s3 przewaznie z mahoniu, debu czy
jesionu. Ponizsza instrukcja moze
by¢ zastosowana do wszelkiego ro-
dzaju drewna uzywanego do kon-
strukgji kadtubow.

Drewniane planki, ktére beda do-
szczelniane muszg byé zdrowe (nie
zbutwiale), suche (ostatnie osiem dni
cze$é podwodna powinna by¢ suszo-
na w pomieszczeniu zamknigetym
w dobrej naturalnej wentylacji)
Stabej jakosci deski powinny by¢é wy-
mienione. Polagczenie planek musi
by¢ doktadnie wyskrobane. Wszyst-
kie pozostatosci smoty, dziegciu i in-
nych materialéw doszczelniajacych
muszg zosta¢ usuniete. Planki muszg
zostaé zeszlifowane az do uzyskania
gladkiej powierzchni.

Uzycie tylko rozpuszczalnika do od-
thuszczenia szczeliny jest niewystar-
czajace, poniewaz zalegajacy olej
w deskach moze spowodowaé brak
przyczepnosci nowego uszczelniacza.
Wszystkie wieksze pekniecia i ubyt-
ki (powyzej Smm) w poszyciu su-
chego kadtuba powinny by¢ uzupet-
nione szpachléwka na bazie kleju
i widéréw, a nastepnie zeszlifowane
do gtadkiej powierzchni. Polepszy

to sztywno$¢ i zywotno$¢ kadtuba.

Stara uszczelniajgca przedza musi
zostaé usunieta spomiedzy planek,
nalezy zwro6cié uwage, aby nie

uszkodzié desek.

Kiedy 16d7 znajdzie si¢ ponownie
w wodzie, drewniane planki specz-
niejg pod wpltywem wilgoci i Scisng
pomigdzy sobg morski uszczelniacz
Sikaflex®290DC.

W rezultacie powstanie szczelny
wodoodporny kadtub, z wystarcza-
jaco elastycznym potaczeniem mo-
gacym pochtania¢ naprezenia po-

wstajagce w wyniku pracy drewnia-

nego jachtu pod zaglami.

L]
-
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Zastosowanie Sikaflex®-291 & lub Sikaflex®-290 DC &

Klejona powierzchnia musi zostac zagruntowana dwa razy
Ostroznie natozyc czystym pedzlem pierwszg warstwe Sika®Primer-290DC, i odczekac 12
godz. Nafozy¢ drugg warstwe Sika®Primer-290DC i odczekac 2 godz.

W tym samym dniu, w ktérym kfadlismy drugg warstwe gruntu wypefni¢ potgczenie planek
materiatem Sikaflex®-290DC lub Sikaflex®-291. Mocno wcisngc¢ uszczelniacz do szczeliny
za pomocg szpachelki.

Wytrze¢ natychmiast wszystkie zabrudzenia Sika®Remover-208 az do uzyskania czystej linii
polgczenia desek.

Po 5-7 dniach w normalnych warunkach kadfub nadaje sie do szlifowania. Jesli glebokos¢
polgczenia byla wigksza niz 15mm a temperatura nizsza od 15_C utwardzanie moze prze-
biegac dfuzej.

Kadfub moze by¢ malowany ponizej i powyzej linii wodnej. Jedno komponentowe syntety-
czne lakiery, farby powinny by¢ wstepnie przetestowane pod wzgledem przyczepnosci do
podfoza.

Dwu skfadnikowe epoksydowe lub poliuretanowe lakiery, farby mogg byc uzyte bez robie-
nia wstepnej proby. System farb musi by¢ elastyczny, aby nie ulegt popekaniu na elastycz-
nych pofgczeniach planek.







Materiaty

5.1. Ogdlne informacje na temat
rodzaju podiozy

Uwagi ogodlne:

Podloza (powierzchnie przeznaczo-
ne do klejenia) powinny by¢é wolne
od kurzu, brudu, oleju, smaru i in-
nych zanieczyszczen. Brudne, sko-
rodowane

powierzchnie klejone

muszg by¢ oczyszczone.

Malowanie materiatu
Sikaflex®

Produkty typu Sikaflex® mogg by¢
malowane wigkszoScig tradycyjnych
farb. Najlepsze rezultaty osigga sie,
kiedy malowany Sikaflex® jest wcze-
$niej catkowicie utwardzony. Jezeli
konieczne jest wcze$niejsze malowa-
nie, nalezy wykonac préby w celu
sprawdzenia zgodnoSci farby z kle-
jem. Prosz¢ zwrdcié uwage, ze sz-
tywne powloki malarskie nie kom-
pensuja drgan i ruchéw pochodza-
cych od elastycznego Sikaflexu®
i w konsekwencji dochodzi do spe-
kania powloki malarskiej. Farby na
bazie PVC i farby ktére schng przez
utlenianie (farby olejne lub na bazie
zywic alkidowych) sa zwykle nie od-
powiednie do zastosowania z wiek-

szo$cig produktow typu Sikaflex®.

Powierzchnie malowane

i lakierowane

Z zasady wstepne badania musza by¢
wykonane dla okreSlenia wlasciwej
metody przygotowania powierzch-
ni. W wiekszoSci reaktywne systemy
malarskie, ktére utwardzajg sie ter-
micznie (kataforezowa farba kontak-
towa lub farba proszkowa) lub przez
(farby

lub  poliuretanowe)

dodatkowsa polimeryzacje
epoksydowe

moga by¢ skutecznie taczone z mate-
riatami typu Sikaflex®. Farby na ba-
zie zywic alkidowych, ktére wysy-
chajg przez utlenianie sig, nie nadajg
sie jako odpowiednie podloze dla
materiatu typu Sikaflex®. Farby, kt6-
re wysychaja sa oparte na mechani-
zmie utwardzania — typowe warstwy
na bazie butyropolivinylu lub este-
réow zywic epoksydowych — w zasa-
dzie zgadzajg sie tylko z np. uszczel-

niaczami nie z klejami.

Uwaga: obecnos¢ dodatkowego
barwnika w celu zmodyfikowania
powstalej powtoki np. utwardzaczy,
srodkéw uplynniajacych, silikonow,
antysilikonéw, itp., moga ujemnie
wplynaé na przyleganie materiatu Si-

kaflex® do malowanej powierzchni.

Powierzchnie przezroczyste
i pétprzezroczyste

W przypadku tych materiatéow, gd-
zie klejona powierzchnia wystawio-
na jest bezposrednio na dziatanie
stonica, potprzezroczyste lub prze-
zroczyste warstwy muszg zawierad
dodatkowg ochrone przed promie-
niami UV. Jako ostony dla potaczen
klejowych, naleza:

a) nieprzezroczysta listwa ochronna
z metalu lub kolorowego tworzywa
b) ceramiczna powloka — na obrzezu
szkta mineralnego, ktéra dziala jako
efektywna bariera dla $wiatla,.
¢) czarna lub biata ta§ma Sika UV-
Shielding® Tape.

Uwaga: Nie zaleca si¢ uzywania

tylko czarnego $rodka gruntujacego

jako ochrony przed promieniami
UV. W razie watpliwoSci prosze
skonsultowaé sie z Dzialem Tech-

nicznym firmy Sika®.

Tworzywo sztuczne
wzmochnione wiéknem
szklanym (GRP)

Materialy te sktadajg sie w wiekszo-
Sci przypadkéw z termoutwardzal-
nych tworzyw sztucznych pochod-
nych od nienasyconych poliestrow,
lub rzadziej z zywic epoksydowych
lub poliuretanéw. Nowo wyprodu-
kowane sktadniki na bazie nienasy-
conych poliestréw, zawierajg w ilo-
Sciach  $ladowych fenyloetyleny,
ktére sg rozpoznawalne przez spe-
cyficzny zapach. Materialy te nie
osiggnely do tej pory catkowitego
sieciowania i jako takie podlegaja
dalszemu kurczeniu po uformowa-
niu. Z tego powodu tylko wysezo-
nowane lub hartowane (uksztalto-
wane) GRP nadaje si¢ do elastyczne-
go laczenia. Gladka powierzchnia
(strona zelkotowa) moze by¢ zanie-
czyszczona  §ladowymi  iloSciami
srodka zapobiegajacego przywiera-
niu w trakcie formowania, ktéry
ujemnie wplywa na prawidiowe
przyleganie klejow lub uszczelnia-
czy. Powierzchnia chropowata (we-
wnetrzna), ktora jest wystawiona na
dziatanie powietrza podczas pro-
dukgji, najczesciej zawiera parafi-
ne, dolewana w celu wspomagania
suszenia na powietrzu. W tym
przypadku niezbedne jest szlifowa-
nie powierzchni bezposrednio pr-

zed czyszczeniem preparatem Si-



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-
terialu jest przezroczysty. W tym
przypadku pomocna bedzie dodat-
kowa ochrona bariera przed pro-
mieniami UV — patrz powierzchnie
przezroczyste i polprzezroczyste.
W  przypadku ognioodpornego
GRP, wymagane s3 wstepne bada-
nia dla okre§lenia wlasciwej meto-

dy przygotowania podfoza.

Tworzywa sztuczne.

Niektére tworzywa sztuczne wyma-
gaja wstepnej, specjalnej fizycznej
i chemicznej obrébki dla zapewnie-
nia jak najlepszego polaczenia klejo-
wego: (obrébka ogniowa, oksydo-
wanie, trawienie plazmowe) — na
przyktad polipropylen lub poliety-
len. Z powodu duzej ilosci réznych
sktadnikéw wewnetrznych 1 ze-
wnetrznych (Srodki zapobiegajace
przywieraniu w trakcie formowa-
nia), nie jest mozliwe podanie wta-
Sciwej porady dla wszystkich mie-
szanek tworzyw sztucznych. Z regu-
ty wykonuje si¢ testy przyczepnosci
materiatu Sikaflex® do danego typu
tworzywa. Tworzywa termopla-
styczne podlegaja ryzyku peknieé
napreznieniowych. Przed przysta-
pieniem do klejenia, formy ksztatto-
wane termicznie musza by¢ odpre-
zone. W celu uzyskania informacji,
prosze skontaktowaé z lokalnym
biurem Sika® Industry. Po analizie

podfoza, udzielimy porad jak przy-

gotowal powierzchnie dla Pafistwa

potrzeb.

Sklejka drewniana

z warstwg fenolowg.

Ta wodoodporna plyta sklejki drew-
nianej z z6tta lub brazowg warstwg
fenolowy, stosowana jest czesto ja-
ko element konstrukcyjny. Po-
wierzchniowy ukfad widkien i war-
stwa koncowa rézni sie w zaleznosci
od producenta. W praktyce najlep-
sza metoda przygotowania po-
wierzchni jest usuniecie warstwy fe-
nolowej do ,czystego” drewna.
Sklejka drewniana moze byé przy-
gotowana tak samo jak ,czyste”

drewno.

Aluminium.

Aluminium i stopy aluminium sg do-
starczane w formie réznego rodzaju
profili i ksztaltownikow, plyt i odle-
woéw. Podane informacje na temat
przygotowania i gruntowania po-
wierzchni odnosza sie do tych grup
produktéw. W przypadku alumi-
nium z obrébka powierzchni — chro-
mowanie, anodowanie lub powleka-
nie — wystarczy przetrze¢ materia-
tem Sika® Cleaner-2035, ktéra czesto
jest jedyng formg przygotowania ta-

kich powierzchni.

Stal

Stal moze ulec korozji w zaleznosci
od warunkéw na ktdre jest wysta-
wiona. Sika Primer®- 204 firmy Si-
ka®, ktory jest nakfadany na po-
wierzchnie cienka warstwa nie sta-

nowi wystarczajgcego zabezpiecze-

nia przed korozja. W przypadku
wymaganej ochrony przed korozja
zaleca sie  dwukomponentowy
epoksydowy material gruntujacy,
ktory sktada sie z poliaminoamido-
wego utwardzacza, np. Sika® Pri-

mer-204 EP.

Stal nierdzewna

Pojecia ,,stal nierdzewna” i ,stal spe-
cjalna” zawierajg w sobie calg grupe
produktéw o réznym skladzie che-
micznym. W wiekszoSci przypad-
kéw wystarczy przetrzeé powierzch-
ni¢ materialem Sika® Activator, aby
zapewniC wystarczajaca przylepnosé
Sikaflex®-u. Stal nierdzewna i spe-
cjalna o chropowatej powierzchni
nawierzchniowej moze wymagac
dodatkowego przygotowania po-

wierzchni.

Stal ocynkowana

Gléwnymi technikami naktadania
powloki cynkowej na stal sa:

a) proces Sendzimira,

b) cynkowanie galwaniczne,

¢) cynkowanie ogniowe.

W przypadku podpunktéw a) i b)
powierzchnia spelnia wymagania
techniczne a warstwa wierzchnia
jest mniej wiecej jednolita. Sktadni-
ki cynkowanej ogniowo powierzch-
ni nie s3 takie same, dlatego nalezy
wykona¢ koniecznie okresowe pro-
by na przyczepno$é. Zaolejona po-
wloka stali ocynkowanej powinna

by¢ odttuszczona przed uzyciem.
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5.2. Zuzycie srodkow czyszczacych, gruntu-
jacych, klei i uszczelniaczy

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
5x2.5mm 25 48
8x5mm 8 15
10x5mm 6 12
10x7.5mm 4 8
2 2 3
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5.3. Produkty Sika® dla przemystu morskiego

Sikaflex®-291 Materiat uszczelniajgco-klejacy Sikaflex®-292 Klej konstrukcyjny dla przemystu Sikaflex®-290 DC Klej do uszczelnienia
w opakowaniu 100 ml (tubka) morskiego w opakowaniach 310 ml (kartusz) podkfaddw z drewna tropikalnego, czarny,

w opakowaniach 310 ml (kartusz)

e
Sikaflex®-291 Materiat uszczelniajgco-klejacy Sikaflex®-295 UV Klej o wysokiej odpornosci na Sikaflex®-290 DC Klej do uszczelnienia
w opakowaniu 310 ml (kartusz) promienie UV w opakowaniu 310 (kartusz) podkfaddw z drewna tropikalnego, czarny,

w opakowaniach 600 ml (opakowanie foliowe)

R—
g
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Sikaflex®-291 Materiaf uszczelniajgco-klejacy Sikaflex®-296 Klej konstrukcyjny do klejenia Sikaflex®-290 DC Repair Kit:
w opakowaniu 400 ml (opakowanie foliowe) szkfa mineralnego w opakowaniu 310 ml (kar- Klej do uszczelnienia podkfaddéw z drewna tropi-
tusz) i 600 ml (opakowanie foliowe) kalnego

(zestaw: Sikaflex®-290 DC 310 ml, czarny;
Sika Primer®-290 DC, 30 ml; pedzel;
tasma oddzielajgca)



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

SikaTransfloor®-352 Poliuretanowy materiat
wypelniajgcy nierdwnosci na powierzchni stalo-
wego pokfadu. Opakowania 15 kg (A+B) i 25 kg
(A+B).

Sika® Cleaner-205 Materiat do oczyszczania
i odfuszczania powierzchni.
W opakowaniach 250 ml, 11i 51 (kanister).

Sika® Activator Preparat do czyszczenia i ak-
tywowania powierzchni szklanych.
W opakowaniach 250 ml i 11.

Sikaflex®-852 FR

Klej konstrukcyjny o zwiekszonej odpornosci
ogniowej. W opakowaniu 310 ml (kartusz) w ko-
lorze czarnym i czerwono-brgzowym.

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

Sika® Handclean Specjalna pasta czyszczgca
i usuwajgca nieutwardzony Sikaflex®.
Przeznaczony gféwnie do czyszczenia rak.

Sika® Primer-290 DC Materiat przeznaczony do
gruntowania drewna tropikalnego.

W opakowaniach 250 ml i 11.

Sika® Primer-204 Materiat przeznaczony do
gruntowania metali. W opakowaniach 250 ml.
Sika® Primer-209 Materiat przeznaczony do
gruntowania szkfa organicznego, tworzyw sztucz-
nych i powierzchni malowanych.

W opakowaniach 250 ml.

Sika® Primer-206 G+P Materiat przeznaczony
do gruntowania GRP i szkla mineralnego. W opa-
kowaniach 250 ml i 11.

Sika® Primer-210 T Materiat przeznaczony do
gruntowania aluminium, stali nierdzewnej i tworzyw
sztucznych. W opakowaniach 250 ml i 11.

Sika® Primer-215 Materiaf przeznaczony do
gruntowania tworzyw sztucznych.

W opakowaniach 250 ml i 11.
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5.4. Narzedzia i wyposazenie

Pistolet reczny do kartuszy 310 m/ Pistolet reczny do kartuszy 310 ml i opakowar fo- Pistolet reczny do opakowari foliowych
liowych 400 ml. 600 ml oraz kartuszy 310 ml.

.
—

Pistolet pneumatyczny do opakowarn foliowych Pistolet pneumatyczny do opakowan foliowych Narzedzia do aplikacji
600 ml oraz kartuszy 310 ml. 1000 ml.

Elektryczny ndz do usuwania starych spoin Tasma mocujgca Sika® UV-shielding tape do Tasma oddzielajgca Sika® Bond Breaker i aplika-
ochrony przed promieniowaniem UV. tor do tasmy.



IS

Serwi

6.




Serwis i pomoc techniczna firmy Sika®.

Serwis i pomoc techniczna firmy Sika®

Firma Sika® zapewnia szerokie do-
radztwo techniczne i handlowe
w swoich lokalnych oddziatach lub
poprzez $wiatowa sie¢ swoich dys-
trybutoréw. Wszelkie informacje
dotyczace produktéw firmy Sika®
mozna uzyskaé w lokalnym biurze
Sika®. W niniejszym opracowaniu
dofaczona jest aktualna lista biur

koncernu Sika®.

Srodki ostroznosci

Produkty Sika® powinny by¢ prze-
chowywane i uzywane zgodnie z za-
sadami higieny pracy i z aktualnymi
lokalnymi przepisami. Klient jest
odpowiedzialny za odpowiednia
i dostateczng ocene ryzyka stosowa-
nia naszych produktéw. Instrukcje
bezpiecznego stosowania produk-

tow Sika® znajdujg si¢ na pojemni-

kach i opakowaniach produktéw.
Dalsze zalecenia dotyczace bezpie-
czefistwa,  sprzetu  ochronnego
i pierwszej pomocy, znajdujg sie

w Karcie Bezpieczenistwa Materiatu.

Uwaga:

Informacje a zwlaszcza zalecenia
dotyczace zastosowania i koficowe-
go efektu s3 podawane w dobrej
wierze opartej na aktualnej wiedzy
i doswiadczeniu firmy Sika® o pro-
duktach odpowiednio przechowy-
wanych i uzywanych w normal-
nych warunkach. W praktyce, réz-
nice w materiatach, podfozach
i faktycznych warunkach pracy s3
takie, ze zadna gwarancja sprzeda-
zy lub zastosowania dla poszcze-
gblnych celow lub jakakolwiek od-

powiedzialno§¢ prawna nie moze

by¢ wnoszona na podstawie tej in-
formacji czy pisemnych zalecef lub

innych porad.

Wszystkie przyjmowane zamoOwie-
nia podlegaja naszym aktualnym
warunkom sprzedazy i dostaw.
Uzytkownicy powinny zapoznac sie
z najnowszg Kartg Techniczng dla
danego produktu, ktéra bedzie do-

starczona na zamoéwienie.

Prosz¢ kontaktowac si¢ z lokalnym
biurem Sika® aby uzyskaé aktualne
informacje dotyczace najnowszych
technologii. Karty Techniczne sg re-
gularnie uaktualniane i drukowane,
prosimy naszych Klientéw o spraw-
dzenie czy s3 w posiadaniu aktualnej

edycji.



Kleje
i podktady
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7.2 Ogoblne zasady przygotowania powierzchni

Rodzaj klejonego materiafu

Aluminium
(e.g. ALMg3)

Zalecany klej
i uszczelniacz

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

Technologia aplikacji

* Zmatowaé powierzchnie papierem $ciernym

* Odkurzy¢ szlifowang powierzchnie

* Odttusci¢ powierzchnie Sika® Cleaner-205

* Po 10 min. max 2 godz. na wyschnietg powierzchnie natozy¢
pedzlem Sika® Primer-210T

* Sikaflex® mozna naktadaé¢ pol godz. nie pdzniej niz 24godz.
od nalozenie gruntu

Anodowane aluminium

e Sikaflex® 291
e Sikaflex® 292
e Sikaflex® 295UV
¢ Sikaflex® 296
e Sikaflex® 298

 Odtlusci¢ powierzchnie¢ Sika® Cleaner-205

* Po 10 min. max 2 godz. na wyschnietg powierzchnie mozna
nalozy¢ Sikaflex®

Uwaga: anodowana powierzchnia powinna by¢ pomalowana lub

polakierowana. Przed aplikacjg zalecamy przeprowadzenie testu

Stal, metale kolorowe, stal
galwanizowana

e Sikaflex® 291
e Sikaflex® 292
e Sikaflex® 295UV
¢ Sikaflex® 296
e Sikaflex® 298

* Nalozy¢ dwu komponentowy epoksydowy grunt zgodnie
z instrukcja

* Odczeka¢ 24 godz. na utwardzenie materialu

* Przed nalozeniem materiatu Sikaflex® powierzchnie odttuscié
Sika® Remover-208

Wazne: prosimy przeprowadzi¢ wstepny test lub skontaktowac

sie z doradcg technicznym.

Stal nierdzewna

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

* Odttusci¢ powierzchnie Sika® Cleaner-205

* Po 10 min. max 2 godz. na wyschnieta powierzchnie mozna
nalozy¢ Sikaflex®

Uwaga: w przypadku nier6wnej powierzchni zastosowaé tech-

nologie jak przy aluminium.

Szyby nieorganiczne
z nadrukiem ceramicznym

e Sikaflex® 296

Klei¢ szyby zgodnie z kartg techniczng Sikaflex® 296, w przy-
padku nadruku ceramicznego uzy¢ tylko Sika® Activator, jesli
brak jest nadruku ceramicznego dodatkowo nalezy uzyé
Sika®Primer206G+P

Szyby z tworzyw sztucznych

PMMA/ PC

e Sikaflex® 295UV

Przygotowanie powierzchni i opis aplikacji prosze sprawdzié
w instrukgji.
Uzywane materiaty: Sika® Cleaner-205 / Sika® Primer209

ABS/ PVC

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

* Odttusci¢ powierzchnie Sika® Cleaner-205

* Po 10 min. max 2 godz. na wyschnieta powierzchnie natozy¢
pedzlem Sika® Primer-215

* Sikaflex® mozna naktada¢ po30 min. nie pézniej niz 24 godz.
od natozenie gruntu

GRP - laminaty zbrojone
wldknem szklanym

e Sikaflex® 291
¢ Sikaflex® 292
e Sikaflex® 295UV
e Sikaflex® 296
e Sikaflex® 298

* Zmatowaé powierzchnie papierem Sciernym

* Odkurzy¢ szlifowana powierzchnie

* Odttusci¢ powierzchnie Sika® Cleaner-205

* Po 10 min. max 2 godz. na wyschnietg powierzchnie natozy¢
pedzlem Sika® Primer-215 albo Sika® Primer 290DC

* Sikaflex® mozna naktada¢ po 30 min. nie pdzniej niz 24 godz.
od nalozenie gruntu

Uwaga: Przezroczyste, cienkie GRP wystawione na silng ekspo-

zycje stoneczng powinno by¢ zabezpieczone przed przenikaniem

promieniowania UV

Farby poliuretanowe, akryle,
epoksydowe,

e Sikaflex® 291
e Sikaflex® 292
e Sikaflex® 295UV
¢ Sikaflex® 296
e Sikaflex® 298

* Odttusci¢ powierzchnie Sika® Cleaner-205

* Po 10 min. max 2 godz. na wyschnieta powierzchnie mozna
natozy¢ Sikaflex®

Uwaga: Z powodu réznego sktadu chemicznego farb zalecamy

przeprowadzenie testu

Drewno

e Sikaflex® 291
e Sikaflex® 292
e Sikaflex® 295UV
¢ Sikaflex® 296
e Sikaflex® 298
¢ Sikaflex®290DC

* Odkurzy¢ szlifowang powierzchnie

* nalozy¢ pedzlem Sika® Primer-290DC

* Sikaflex® mozna naktada¢ po30min. nie pdzniej niz 24 godz.
od natozenie gruntu

Uwaga: W przypadku pomalowanego drewna zastosowaé tech-

nologi¢ jak przy farbach. Impregnowane drewno powinno by¢

zeszlifowane i zmyte rozpuszczalnikiem.
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Concept and Realisation:

Cosmic Werbeagentur AG BSW, Zlirich
Creation Team:

Sika I, Sika GB, Sika D,

Sika E, Sika CH

Inne

Naszym najwazniejszym celem jest
rozwijanie technologii elastycznego
klejenia i uszczelniania w celu uzy-
skania najwyzszego standardu dla
potrzeb  przemyslu  morskiego.
Wiekszo§¢ materialéw wytwarza-
nych przez koncern Sika® posiada
atesty zagraniczne i polskie. Syste-
my kontroli jako$ci produktéw fir-
my Sika® spetniaja wymagania norm
ISO 9000 i ISO 9001. Waznym atu-
tem firmy Sika® jest bezptatne do-
radztwo  techniczne 1  pomoc

w pierwszych aplikacjach.

Sika Industry Marine jest czeScig du-
zego miedzynarodowego przedsie-
biorstwa i wywiera olbrzymi wptyw
na przemyst morski i ladowy two-
rzac dobre produkty wraz doskona-

tym serwisem.
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