He|atex

Reparatur von Lochern und Oberflachenbeschadigungen mit Multiface 1.5%

Reparatur von Stahlseilgurt-Verbindung ST2000 Rissreparatur mit Multiface 1.5 FRAS fir Untertage
Hybrid-Vulkanisiermaterial Multiface 1.5: Vorbereitung mit Winkelschleifer _
e Zur Reparatur aller Arten von Férderbandern aus Gummi, PVC und PU sowie A’

zum Fllen von Fugen von Trommelbelagen oder VerschleiRschutzplatten, usw. ' &

Vereinfachtes Verfahren ohne Einsatz von Losungsmitteln und Haftvermittlern & {7

Keine Wartezeit zum Abliften erforderlich (ohne Losungsmittel)

Einsetzbar im Winter bei Taupunktunterschreitung, Nebel, Nieselregen, Schneefall

oder im Sommer bei direkter Sonneneinstrahlung und hoher Bandtemperatur

Lange Topfzeit und offene Zeit, fiir eine komfortable Verarbeitung groRer Flachen;

auch mit kurzen Unterbrechungen und quasi ohne max. Uberbeschichtungszeit

Beschleunigte Aushéartung nach einigen Minuten; Wiederinbetriebnahme —

nach weniger als 30 Minuten bei +23°C und 60 Minuten bei +5°C Materialkosten: weniger als 10 €
fir einen Riss 1 x 20 cm

Bei Frost Inbetriebnahme in weniger als 20 Min. unter Einsatz einer Heizpistole -
Bestandig gegentiber UV-Licht, Wasser, Kalium, Ol, Benzin, Laugen, Sauren, usw. » ﬁ‘
Geeignet fUr Rissreparatur bei Temperaturen von -50°C bis +165°C

Keine Gefahr fuir Mensch, Umwelt, Transport und Lagerung

Geeignet fir Lebensmittelkontakt nach FDA sowie EG 1935/2004 und EU 10/2011

Lagerfahigkeit mind. 2 Jahren, fur Restverbrauch wieder verschlieRbar

Nicht temperaturempfindlich wahrend Transport und Lagerung

Vulkanisiermaterial & Polymerkleber - Polymer- Beschichtungsmaterialien - Pressen fur Gummibander & Kunststoffbander - Werkzeuge fur Vulkaniseure %
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Allgemeine Anleitung
Je nach Anwendung sind verscheidene Versionen von Multiface 1.5 ® und elastichen Verstarkungsgewebe verfligbar.
Gdf. sollten das Verfahren und die Haftung vor dem ersten Gebrauch gepriift werden. Siehe auch Videos auf www.hejatex.com.

Multiface 1.5 selbstnivellierend  Multiface 1.5 thixotropisch Multiface 1.5 FRAS
Fir normale Einsétze, gelartig / nicht flieBend, fiir alle Einsétze | selbstveridschend / antistatisch /thixotropisch;
waagerecht oder mit geringer Neigung | auch in geneigter Stellung oder tber Kopf |  fiir Untertage oder schnelle Applikationen
Topfzeit bei 23°C 1.5 min. 1.5 min. 1.5 min.
(= max. Unterbrechungszeit ohne den statischen +5°C: 3 min. +5°C: 3 min. +5°C: 2 min.
Mischer auswechseln zu miissen) +60°C: 15 sec. +60°C: 15 sec. +60°C: 5 sec.

Lasst sich kontinuierlich Nass auf Nass oder Nass auf Trocken auf groen Flachen auftragen

Max. Zeit zum Verteilen (quasi keine maximale Uberbeschichtungszeit).

Trockene Oberflache ~ 10-30 min. ~ 10-30 min. ~ 3-5 min.
bei 23°C (1) +5°C:<1h +5°C:<1h +5°C: <10 min.
+60°C: < 5 min. +60°C: < 5 min. +60°C: < 2 min.
. : ~ 30 min. ~ 30 min. ~ 15 min.
'g‘lgsggglrjeng:rzaﬁﬁr +5°C:<1h +5°C:<1h +5°C: < 30 min.
bei +23°C (2) +60°C: < 20 min. +60°C: < 20 min. +60°C: < 10 min.
< 15 Minuten durch Erwarmen auf 80°C (< 20 Min. bei Temperatur < 0°C).
Verbrauch Eine Kartusche mit400 g/328 ml kann 0,32 m2 oder 327 cm3 bis zu einer Tiefe von 1 mm fillen,

und 1.220 g knnen 1 m2 oder 1.000 cm3 bis zu einer Tiefe von 1 mm fiillen.
(*1): Die Aushartung hangt von der Temperatur und der Schichtdicke ab. Mit zunehmender Schichtdicke verringert sich die Aushartezeit (exotherme Reaktion).
(* 2): Aushértezeitbis zur Funkfionsfestigkeit als Reparafuir von Rissen und Oberfidchenschéden. Volle Hérte, Wame- und Chemikalienbesténdigkeit erst nach > 24 Std. Bei Veerbindungen wird die volle Funktionsfestigkeit erst nach 2 Std. emeicht (bei +23°C).

Bendtigtes Material:

- Berechnete Anzahl von Kartuschen Multiface 1.5 und Statik-Mischer

- Kartuschen-Pistole (manuell oder elektrisch oder pneumatisch)

- Cutter 0.a.

- Spachtel, Rundpinsel @ 30 mm oder @ 40 mm

- Winkelschleifer mit Hartmetall-Schleifscheiben mit K24 (oder K16)

- Metall-Rundbdirste oder Aufrauhbiirste

- Handfeger zum Reinigen (sauber und olfrei)

- Klebeband zum Abdichten von Durchschlagen

- Einweg-Handschuhe und einige Blatter einer Papierrolle zum Reinigen
- Metallstift 0.8., um etwaige Verstopfungen der Kartuschen-Auslasse zu beseitigen
- Einige Gewichte 0.4., um die Haftung zu verbessern und die Oberflache zu glatten

- Silikonpapier oder Glasfasergewebe mit PTFE-Beschichtung, um das Anhaften zu verhindern
- Heizpistole und beheizbare Tasche zum Vorwérmen der Kartuschen (empfehlenswert im Winter)

Fir die Reparatur von breiten Léchern Uber @ 2.5 cm (max. ¥4 der Gurtbreite), zusatzlich:
- Hejatex-Gewebe, auf der Oberseite der Karkasse angebracht und mit Multiface 1.5 Uiberzogen

Fir die Reparatur von Querrissen (max. ¥ der Gurtbreite), zusatzlich:
- Hejatex-Gewebe auf beiden Seiten der Karkasse angebracht und mit Multiface 1.5 iberzogen
- Zwei Metallplatten, eine Gummimatte mit 40-60 Shore (A) und starke Schraubzwingen

Fir Langsrisse langer als 20 cm (keine max. Begrenzung), zusétzlich:
- Hejatex-Gewebe, EP160-Streifen oder Rissreparatur-Verbinder als Verstarkung

Fir die Reparatur von Gurtkanten (max. 5 cm der Kante), zuséatzlich:
- Metallprofile in L-Form zum Wiederaufbau der Gurtkante und starke Schraubzwingen
- Silikonpapier oder Glasfasergewebe mit PTFE-Beschichtung, um das Anhaften der Profile zu verhindern

Fiur die Reparatur von Verbindungen, zusétzlich:

- Kantholzer, U-Profile oder &hnliches

- Hejatex-Gewebe als Verstarkung tber den erforderlichen Bereich zur Erhéhung
der Strukturfestigkeit und mit Multiface 1.5 tiberzogen

- Gummiplatte mit 40-60 Shore (A) fur eine gute Druckverteilung

- Starke Schraubzwingen

Zum Abdecken von Transportband-Verbindern, zusatzlich:

- Kantholzer, U-Profile oder ahnliches

- Klebeband iber den Verbindungsstab, um eine freie Bewegung zu ermdéglichen
- Hejatex-Gewebe als Verstarkung (empfehlenswert)

- Gummiplatte mit 40-60 Shore (A) fir eine gute Druckverteilung

- Starke Schraubzwingen

Bemerkung: Multiface 1.5 lasst sich auch mit einer Bligelpresse einsetzen



http://www.hejatex.com/

Beschadigte Stelle mit einem Winkel von
mindestens 30° an den Kanten flach
anschragen und breitflachig mit einer
Hartmetall-Schleifscheibe K24 (oder K16)
bei langsamer Geschwindigkeit abschleifen
(vorzugsweise nur 800 U/min.). Bei Lochern
und bei durchgehenden Rissen beide
Bandseiten behandeln!

Wichtig: das Abschleifen ist Pflicht und soll
ohne Uberhitzung der Oberflache erfolgen!
Die Oberflache von Transportbandern
ermoglicht sonst keine Adhéasion!

Kontaktflache mit einer Metall-Rundbdirste
oder einer Anrauhbirste anrauhen.

Das Anrauhen mit einer Metallbirste
verbessert nochmals die Adhasionskraft.
Das Anrauhen sollte quer zur
Transportrichtung erfolgen, um die
bestmdgliche Haftung zu erreichen.

Den Abriebstaub mit einem sauberen und 6lfreien
Handfeger oder mit dlfreier Druckluft entfernen.
Die Kontaktflache nicht mit Losungsmitteln oder
chemischen Reinigern reinigen, da sie eine
Verklebung schwachen oder gar verhindern
kdnnen. Bei Temperaturen unter dem Taupunkt
und Gefrierpunkt oder bei extremer Feuchtigkeit die
Kontaktfldachen mit Reinigungspapier trocknen und
mit einer Heizpistole leicht erwérmen (max. 60°C).
Bei Rissen langer als 20 cm und breiter als 1 cm
unbedingt eine Textilarmierung, einen EP160-
Streifen oder Rissverbinder einsetzen!

In diesem Fall einige cm der Karkasse um das
Loch herum freilegen, um ausreichend Festigkeit
zu erreichen. Durchgehende Risse und Locher
auf der Bandriickseite mit einem Klebeband
verschlief3en.

Kartusche mit Multiface® vorbereiten.

Prufen ob sich Luftblasen in der Kartusche
befinden und ob beide Ausgénge nicht verstopft
sind und das Material flissig und > 15°C warm ist.
Ggf. den Pfropfen aus getrocknetem Material und
die Luftblasen entfernen, in dem eine kleine Menge
beider Komponenten entsorgt wird. Kartusche ggf.
auf +60°C erwéarmen. Der statische Mischer kann
nun aufgesetzt werden. Zunéachst eine kleine
Menge beider Komponenten ausdriicken und
entsorgen (1-2 g). Wenn alles in Ordnung ist,
zunachst eine erste diinne Schicht Multiface®
schnell auftragen und sofort mit einem
kurzborstigen Pinsel kraftig in die Poren
einarbeiten. Dieser Vorgang ist fur eine gute
Haftung unerl@sslich!




Kartuschen-Pistole wahrend der Unterbrechung
drucklos halten, um einen unausgewogenen
Materialfluss im Mischer zu vermeiden. Dies kann zu
schlechten Mischstellen fihren! Darauf achten, dass
die Mischung auch nicht in die Kartusche zurtickflief3t
und so die Ausgénge der Kartusche verstopft. Die
Pistole wieder in die Hand nehmen, bevor die
Topfzeit abgelaufen ist, um ein Auswechseln des
statischen Mischers zu vermeiden. Dabei emeut
eine kleine Menge des Gemischs zur Priifung

. o sstof3en. Bei einer langeren Unterbrechung als die
| Topfzeit das Material nicht mit Kraft herauspressen,

sondern der statische Mischer auszuwechseln!

Multiface® rasch und maglichst in einem
Arbeitsgang auffillen, dabei die Kartuschen-
Pistole mit konstantem und mafRigem Druck
betatigen. Vermeiden Sie hohe Driicke und
grof3e Druckschwankungen beim Betétigen des
Abzugs. Falls erforderlich, das Material mit
einem Spachtel verteilen oder glatten.

Tipp: Die Spitzen der Mischer kénnen
abgeschnitten werden, um den Auslass zu
vergroRern und so die Menge schneller zu
pressen.

Minuten

20 40 60
Temperatur °C

Warten bis zur Aushartung.

Diese Zeit ist temperaturabhangig:

- Multiface 1.5 selbstnivellierend und
thixotropisch: ca. 30 Minuten bei 23°C
und 60 Minuten bei +5°C

- Multiface 1.5 FRAS: ca. 15 Minuten bei 23°C
und 30 Minuten bei +5°C

Wichtig: nach einigen Minuten Wartezeit lasst

sich die Aushartungszeit mit einer Heizpistole

(max. 80°C!) beschleunigen.

Achtung: Multiface® nicht mit einer htheren

Temperatur wahrend der Aushartung Uberhitzen!

Bei Bedarf nun die Oberflache mit dem
Winkelschleifer egalisieren und den Staub mit
einem Handfeger entfernen.

Das Band kann nach ca. 30 Min. bei +23°C
(15 Min. mit Multiface 1.5 FRAS) wieder
gestartet werden. Unter Einsatz einer
Heizpistole (max. 80°C) lasst sich die
Aushartung deutlich beschleunigen. So ist das
Band selbst bei sehr kalten Temperaturen und
sehr hoher Luftfeuchtigkeit nach weniger als 20
Min. wieder betriebsbereit.

Bei einer Temperatur unter +5°C, und vor allem
bei Frost, ist der Einsatz einer Heizpistole und die
Erwarmung der Kartusche auf mind. +20°C
Pflicht, um das Material diinnfliissig zu halten!
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Technisches Datenblatt und allgemeine Informationen zu Multiface 1.5 selbstnivellierend, thixotropisch und 1.5 FRAS
Multiface® wurde speziell fur die Verbindung und die Wartung von Transportbandern aus Gummi, PVC und PU sowie fur das Verkleben von VerschleiRschutz-Auskleidungen
entwickelt und Patentiert. Multiface® eignet sich auch fir andere Werkstoffe wie Metall, Glas, Keramik, Holz, Textil sowie viele Kunststoffe, wenn eine hochfeste und
dauerelastische Verklebung oder Schutzbeschichtung benétigt wird. Multiface® ist ein Reaktionskleber ohne fliichtige organische Verbindungen (VOC). Im Kontaktbereich mit
Gummi wird zusétzlich eine fur Kleber einzigartige chemische Bindung erzielt, die der einer Heifvulkanisation entspricht, jedoch bereits ab Zimmertemperatur. Folglich kann
Multiface® auch im Warmverfahren mit einer Vulkanisierpresse als Ersatz fir Heizlsung und Rohgummi eingesetzt werden. Dazu sind eine geringe Schichtdicke sowie niedriger
Druck und geringe Temperatur vollkommen ausreichend, um eine komplette Vulkanisation durchzufiihren. Ausgesuchte hochwertige Rohstoffe gewahrleisten, dass Multiface®
als Polymermischung ohne Gefahr fiir Mensch und Umwelt wirkt und auch in der Lebensmittelindustrie eingesetzt werden kann. Je nach Anwendung und GroRe der zu
verarbeitenden Klebefldche ist Multiface” mit unterschiedlichen Reaktionszeiten und Hirten verfiigbar (siehe www.hejatex.com).

Material und Farbe |2-Komponent-PU-Hybrid-System in Transparent-Bernstein oder Schwarz. Auf Anfrage auch in WeiR, Blau, Rot, Grau, Griin, Gelb, Orange oder hochtransparent.

Losungsmittel Keine Lésungsmittel, VOC-frei; CMR-frei, Konformitat zu REACH und RoHs Direktive 2015/863/EU, Biokompatibilitdt und Erfillung der medizinischen Norm 1ISO10993;
Zugelassen fir Lebensmittelkontakt nach EG 1935/2004 und EU 10/2011 (*).
Eigenschaften Reaktionskleber mit Hartung durch Polyaddition und mit kombiniertem Verfestigungsmechanismus.

Mischung der 2-Komponenten tiber wiederverschlieRBbare Kartuschen. Besonders sicher in der Handhabung.

Gute Anfangshaftung; hohe statische und dynamische Festigkeit; schlagfest, verschleilfest, alterungs-, UV- und witterungsbesténdig; hohe Toleranz gegeniiber Feuchtigkeit und
Staub wahrend der Verarbeitung; nach vollstandiger Aushartung exzellente Bestandigkeit gegentiber Salzwasser, Ole, Diesel, Laugen und sehr gute Bestandigkeit gegentiber den
meisten Sduren mittlerer Konzentration. Einsatztemperatur von -50°C bis +150°C als Oberflachenreparatur und +120°C als Verbindungsmaterial.

Technische Daten Multiface 1.5 Multiface 1.5 thixotropisch Multiface 1.5 Multiface 1.5
selbstnivellierend in schwarz in transluzent FRAS thixotropisch
Viskositat bei +23°C A: 12.500 +/-3.500 mPas; A: 100.000 +/-25.000 mPas; A: 12.500 +/-5.000 mPas; A: 100.000 +/-25.000 mPas;
Rheometer RS6000 @ 101/s PP20 B: 3.500 +/-2.000 mPas. B: 60.000 +/-15.000 mPas. B: 3.500 +/-2.000 mPas. B: 40.000 +/-10.000 mPas.
Topfzeit bei +23 °C 1.5 min. 1.5 min. 1.5 min. 1.5 min.
(ca. 3 min. at +5°C). (ca. 3 min. bei +5°C). (ca. 3 min. bei +5°C). (ca. 2 min. at +5°C).
Offene Zeit bei 23°C ca. 10-15 min. je nach Schichtstarke. ca. 3-5 min. je nach Schichtdicke.
Aushértung bis zur ca. 30 n}in. fiir die Reparatur von Rissen und Beschddigungen bei +23 °C, 5 ca. 15 n_\in. bei +2_3 °C°,
Funktionsfahigkeit ca. 1 h bei +5°C ohne Erwarmung und ca. 15-20 Minuten belron Erwarmen auf +80°C, ca.30 M|nutgn bei +5°C
ul g ca. 2 h fur eine Stufenverbindung bei +23 °C. ohne Erwdrmung.
Andere Werte Finale Harte: 70 £5 Shore (A); typische Scherfestigkeit: Gummi/Gummi (SBR/NR): > 3,2 N/mm?, Gummi (SBR/NR)/Stahl: > 3,2 N/mm?
Multiface 1.5 FRAS: Isolationswiederstand < 300 MQ und selbstverléschend VO.
Gebinde Kartusche mit 50 g/41 ml; 200 g/164 ml; 400 g/328 ml 0. 1.500 g/1.228 m.
Lagerfahigkeit Mindestens 1 Jahr nach Herstellungsdatum ohne Vakuumbeutel und mindestens 2 Jahre im Vakuumbeutel (6 Monate fir die Kartuschen mit 25 g/50g).

Nach dem ersten Einsatz und ordnungsgemaRem WiederverschlieBen mit der Original-Verschlusskappe: 1 Monat. Tipp: in Vakuumbeutel aufoewahren, um die Lagerzeit zu verlangern!
Lagern bei +5°C bis +40°C und vor Feuchtigkeit und direkter Sonneneinstrahlung schiitzen. Eine hohere Temperatur (max. 80°C) z.B. beim Transport verkurzt die Haltbarkeit.
Arbeitsbedingungen | Die zu verklebende Oberflache muss trocken, staubfrei, 61- und fettfrei, ohne Oxidationsschicht und frei von Trennmitteln sein. Die Oberfldchenspannung sollte > 38 mN/m betragen.
Verarbeitungstemperatur: -40°C bis +80°C.
Bei Temperaturen unter +5°C, insbesondere bei Frost, muss Multiface® zwingend vor dem Auftragen auf eine Verarbeitungstemperatur von ca. 20-30°C (max. 60°C), erwdrmt
werden, um eine optimale Viskositat fiir die Durchmischung zu erreichen. Dies gilt ebenso fiir die Klebefldche (max. +80°C) vor der Verarbeitung. Eine Verarbeitung von
Multiface® bei direkter Sonneneinstrahlung im Sommer (bis +80°C auf der Kontaktfldche) ist ebenso moglich. Die mogliche Verarbeitungszeit reduziert sich dabei aber erheblich!
Kontaktstellen Die Qualitat der Adhasion hangt wesentlich von der Vorbereitung der Kontaktoberflachen ab. Oberflichen aus weichem und elastischem Material (z.B. Gummi, PVC und PU)
vorbereiten sind intensiv mit einem Winkelschleifer abzuschleifen und anschliefend anzurauen. Dabei vorzugsweise Hartmetall-Schleifscheiben mit K24 nutzen und eine Geschwindigkeit
von 800-3.000 U/min nicht tiberschreiten, um die Kontaktschicht nicht zu tGberhitzen (Schmiereffekt bei Gummi). Zum Abschluss eine manuelle Anrauhbiirste oder auch einen
elektrischen oder pneumatischen Anrauher einsetzen, um eine Rauhtiefe von bis zu 120 um R; zu erreichen. Oberfldchen aus hartem Material (z.B. Metall, Keramik) werden
vorzugsweise sandgestrahlt, um die bestmdgliche Rauheit zu erreichen. Alternativmethoden wie Laserreinigen oder Schleifen fiihren zu einer deutlich niedrigeren
Adhasionskraft als mit Sandstrahlen. In manchen Féllen kann die Haftung auf Metall durch Abflammen verbessert werden, wodurch auch letzte Ol- und Schmutzreste entfernt
werden. SchlieRlich wird der Abrieb bzw. Staub vorzugsweise mit einer sauberen Handbtirste oder mit Druckluft (6lfrei!) entfernt.
Achtung: die Oberfldche von Transportbandern oder VerschleiRschutzplatten werden wahrend der Produktion in der Regel mit Trennmittel benetzt, um eine Trennung von den
Fertigungsmitteln zu ermoglichen. Diese Trennmittel konnen leicht in die Oberflache des Transportbands oder der VerschleiRschutzplatte eindringen und verhindern ggf. auch
eine Verklebung. Diese Schicht muss also mechanisch entfernt werden, um eine bestmaégliche Verklebung zu gewahrleisten.

Kontaktstellen Die Verwendung von traditionellen Losungsmitteln, chemischen Reinigern und Atzmittel sollte aus Gesundheits- und Sicherheitsgriinden vermieden werden, aber auch wegen

reinigen einer moglichen unerwarteten Reaktion mit Multiface®. Im Sonderfall sollte vor inrer Verwendung gepriift werden, ob nicht eine Reaktion stattfindet, die die Adhdsion schwacht
oder gar verhindert. Ggf. reines Butylacetat oder das Reinigungsmittel Ester Bio von Hejatex (ungiftig) verwenden und die Oberfldche rickstandsfrei trocknen.

Primer Der Einsatz von Primemn und Haftvermittlem sollte aus Gesundheits- und Sicherheitsgriinden vermieden werden. Anderenfalls sollte vor ihrer Verwendung geprift werden, ob sie nicht eine

unerwartete Reaktion verursachen und so die Verklebung schwachen oder gar verhindern. Bei Bedarf verwenden Sie als Grundierung den Epoxy-Kleber Multi-EP oder den Acryl-Kleber
Multi-PE/PP von Hejatex (beide nicht toxisch). Der Primer sollte trocken sein, bevor Multiface® aufgetragen wird.

Vorbereitung der  |Entfernen Sie die Kappe der Kartusche und prifen Sie, ob beide Ausgénge frei sind und keine Blasen eine gute Durchmischung verhindern. Entfernen Sie ggf. den Pfropfen aus

Kartuschen und der | getrocknetem Material und die Luftblasen, und entsorgen Sie in diesem Fall eine kleine Menge beider Komponenten, um sicherzustellen, dass sie frei herausflieen kénnen und die

Kartuschen-Pistole |Kartusche gleichmaRig gefilllt ist. Befestigen Sie den statischen Mischer auf der Kartusche, setzen Sie die Kartusche in die Pistole ein und driicken Sie den Kolben, um beide
Komponenten in den statischen Mischer zu pressen.

Mischung der Beide Komponenten von Multiface® werden durch den gelieferten statischen Mischer besonders optimal gemischt, wo sie sofort beginnen chemisch miteinander zu reagieren.

2 Komponenten | Die Mischung muss sehr exakt und stéchiometrisch sein. Die ersten Tropfen (ca. 1-2 g / 1-2 ml) sollten also nicht verwendet, sondern verworfen werden, weil sie moglicherweise
nicht perfekt gemischt sind, und folglich nicht komplett ausharten. Nach diesem ,Spllvorgang” muss Multiface® moglichst einem Durchgang bei maRigem Druck ohne Absetzen
aufgetragen und alle Kontaktflachen wahrend der offenen Zeit schnell zusammengefiigt werden, bevor der Kleber zu stark aushartet.
Achtung: Bei Verklebung von sehr kleinen Flachen (weniger als 10 cm?) sollten die ersten und letzten Tropfen aus dem Mischer nicht verwendet werden, um sicherzustellen,
dass die Mischung in Ordnung ist. Der Kleber beginnt im statischen Mischer bereits nach kiirzester Zeit auszuharten. Nach einer Unterbrechung, die langer dauert als die
Topfzeit darf Multiface® nicht mit Kraft herausgepresst, sondern der statische Mischer muss ausgewechselt werden, um eine schlechte Mischung zu vermeiden. Diese Zeit hangt
vom Material und der Umgebungstemperatur ab und kann bei héherer Temperatur kiirzer sein.

Auftragen Multiface® mit der passenden Kartuschen-Pistole auf die Kontaktflache gleichmaRig auftragen oder spriihen. Beim Auftragen unbedingt die Zeit des Arbeitsbeginns erfassen, um

und Wartezeiten | die zu verbindenden Teile zum optimalen Kontaktklebezeitpunkt zu verbinden und um ein Uberschreiten der Verarbeitungszeit zu vermeiden. Das Material wird dann mit
einem Spachtel verteilt, um eine sehr diinne Schicht zu bilden. AnschlieRend mit einem kurzborstigen Pinsel in die Poren einarbeiten, um die bestmogliche Haftung zu erzielen.
Bei der Verwendung als Verbindungsmaterial, um zwei Teile zusammen zu fiigen, sind keine weiteren Schichten notwendig. Eine einzige Schicht auf jeder Seite ist ausreichend.
Bei der Verwendung als Fiillmaterial zur Reparatur von Rissen und Oberfldchenschaden, die beschadigte Stelle anschlieRend auffiillen, vorzugsweise in einem Durchgang.
Bei der Verwendung als Verschlei- oder Korrosionsschutz auf senkrechten Oberflachen kénnen Schichten von je max. 0,2 mm pro Durchgang tibereinander gespriiht werden.
Je nach Version ist dabei eine Wartezeit zur Uberbeschichtung abzuwarten, die sich in der Regel nach der Topfzeit richtet, um ein AblieRen der Sprihbeschichtung zu vermeiden.
Grundsatzlich [dsst sich aber Multiface® nass auf nass ohne Wartezeit oder nass auf halb trocken oder nass auf trocken auftragen. Es kann auch progressiv auf groBere Flachen
Uber die Topfzeit hinaus aufgetragen werden, indem abwechselnd aufgetragen und mit dem Spachtel verteilt bzw. mit der Burste eingearbeitet wird. Jede Unterbrechung sollte
die Topfzeit nicht Gberschreiten, um die statischen Mischer nicht auswechseln zu miissen.

Verbrauch Die erforderliche Menge firr jede Seite betragt ca. 100-300 g/m? je nach Material, Rauheit der Kontaktstelle und Anpresskraft der Fixiervorrichtung. Bei absorbierenden Materialen oder
nicht beschichteten Geweben oder fiir das Fiillen von Rissen oder Oberfldchenbeschédigungen und bei Sprithbeschichtungen kann der Verbrauch deutlich groRer sein.

Zusammenfiigen | Das Zusammenflgen von Kontaktflachen kann sowohl sofort als auch nach einer Wartezeit erfolgen, je nachdem ob eine leichte oder hohere Anfangshaftung benétigt wird

von Kontaktflachen | (Priifung mit der Fingerriickenmethode). Die Oberflache kann sie auch durch Erhitzen mit einer HeiRluftpistole aktiviert werden, um eine maximale Anfangshaftung zu
erreichen. In beiden Fallen wird eine optimale Adhasion erreicht. Bei einer Wartezeit sollte eine vollstandige Aushartung vermieden werden. Bei Bedarf emeut einstreichen. Die
Wartezeit hangt von der Umgebungstemperatur ab. Klebeflachen moglichst ohne Lufteinschluss zusammenlegen und anrollen und wéahrend der Abbindezeit vollflachig unter
Druck halten (ideal 2-4 Kg/cm?2). Dies wird vorzugsweise mit einer Fixiervorrichtung oder einer Presse erreicht, die optional eine Beschleunigung der Polymerisation durch
Erwdrmen bewirkt. Bei Zusammenlegung innerhalb der offenen Zeit lasst sich die Klebestelle relativ leicht bewegen und korrigieren. Bei Bedarf kann sogar die Verbindung
wieder gedffnet und nochmals geschlossen werden, um die perfekte Position zu erreichen. Fixiervorrichtung schlieBen und mindestens bis zur vollen Handhabungsfestigkeit
abwarten. Nach dieser Wartezeit, Fixiervorrichtung vorsichtig 6ffnen und evtl. die verbleibenden Fugen nochmals mit Multiface 1.5 abdichten. Ein Austreten von Multiface® aus
der Klebespalte ist ein guter Indikator fiir ausreichendes Material auf den Klebeflachen. Zum Schluss auf die Funktionsfestigkeit fiir die Inbetriebnahme abwarten.

Finales Reinigen Frisches und nicht ausgehértetes Material ldsst sich mit Lésungsmittel oder mit dem Reiniger Ester Bio entfernen. Bereits ausgehartetes Material muss mechanisch entfernt werden.

Sicherheitshinweise| Multiface® gilt bei ohne Gefahr fur Transport, Lagerung und stellt keine direkte Gefahr fir Mensch oder Umwelt dar. Die Verwendung eines Atemschutzes/einer Atemmaske ist
daher nicht erforderlich. Das Tragen einer Schutzausristung ist lediglich wahrend der Vorbereitung notwendig, um Staubpartikel nicht einzuatmen. Handschuhe bzw.
Einweghandschuhe sollen grundsatzlich getragen werden, um die Hande nicht zu verkleben, aber auch weil Multiface® ggf. die Bestandteile des Transportbandes bzw.
VerschleiRschutzmaterials aufnimmt, die dann in die Haut eindringen konnten. Eine Schutzbrille muss grundsétzlich getragen werden, um evtl. Spritzer oder eine Verklebungim
Augenbereich durch Handberiihrung zu verhindern. Beim Spriihverfahren ist das Tragen eines chemischen Schutzanzuges Stufe 3 sowie eines Schutzhelms mit Geblase
zwingend notwendig, um eine Verklebung der Haut, Haare, Augen und Atemwege durch in der Luft schwebende Aerosolpartikel zu verhindern. Die ortlich gliltigen
Sicherheitsvorschriften auf Baustellen miissen zwingend beachtet werden.
(*): Weitere Informationen, Sicherheitsdatenblatt und Konformitétserklarung fiir Lebensmittelkontakt unter: www.hejatex.com.
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