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Hybrid-Vulkanisiermaterial Multiface®

Fur die Reparatur und Verbindung

von Riemen und Transportbandern
und fir die Reparatur von OTR-Reifen

Vulkanisiermaterial und Reaktionskleber Multiface®
Fir die Reparatur von Rissen und Oberflachenbeschadigungen
Fur die Verbindung von leichten und mittelschweren Riemen und
Transportbander aus Gummi / PVC / PU in der Landwirtschaft
Fur die Reparatur von Oberflachenschaden von Agar- und OTR-Reifen
Leichte Vorbereitung und Fertigstellung mit einem Winkelschleifer
Ermdoglicht den Einbau direkt vor Ort in der Maschine und die
Wiederinbetriebnahme nach weniger als 2 oder 4 Stunden
Verarbeitung und Benetzen mit Doppelkartuschen
WiederverschlieRbar fiir die Weiterverarbeitung der restlichen Menge
innerhalb von 4 Wochen
Keine Gefahrstoffe, Lebensmittelzulassung nach EG 1935/2004
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Vulkanisiermaterial und Reaktionskleber Multiface® in Blister-Verpackung

fir die Reparatur und Verbindung von Riemen und Béandern

Listenpreis 2023 ab Werk
pro Set inklusive:

e 1 Kartusche 50 g

¢ 3 statische Mischer

¢ 1 Spachtel

e 1 Bedienanleitung

s

Multiface 1.5 fiir Rissreparatur Schwarz: 39,00 € Transparent: 39,00 €
und mittelleichte Verbindungen (Art.-Nr.: MF-1.5-50-BK) (Art-Nr.: MF-1.5-50-T-BK)
Multiface 5 fuir Schwarz: 39,00 € Transparent: 39,00 €
hochfeste Verbindungen (Art.-Nr.: MF-5-50-BK) (Art.-Nr.: MF-5-50-T-BK)

Reparatur von Rissen und Oberflachenbeschéadigungen von Riemen und Transportbandern mit Multiface 1.5

Die Reparatur von Transportbandern aus Gummi oder PVC und PU I8sst sich mit dem Vulkanisier- und Klebematerial Multiface 1.5® besonders schnell und einfach
durchfiihren. Je nach Materialzusammensetzung des zu bearbeitenden Bandes ist es aber empfehlenswert, die Haftung vor dem Einsatz zu priifen.
Eine Video-Anleitung finden Sie unter www.hejatex.com. ] Verbrauch je nach Lochgrofie

Bendtigte Hilfsmittel:

- Cutter

- Spachtel

- Rundpinsel @ 30 mm oder @ 40 mm

- Winkelschleifer mit Schleifscheiben K16 oder K24

- Metall-Rundbiirste

- Handfeger zum Reinigen (sauber und 6lfrei)
- Heizpistole zum Beschleunigen bei niedriger Temperatur

- Klebeband
- Paar Einweg-Handschuhe
- Einige Blatter einer Papierrolle

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

Wichtig:

Das Abschleifen ist Pflicht! Die Oberflache von
Transportbandern erméglicht sonst keine Adhasion
von Multiface®!

Kontaktflache mit einer Metall-Rundbiirste oder
einer Anrauhblirste anrauhen.

Bemerkung:

Das Anrauhen verbessert die Adhasionskraft. Das
Anrauhen quer zur Transportrichtung ausfuihren, um
die bestmdgliche Verklebung zu erreichen.

Den Abriebstaub mit einem sauberen und 6lfreien
Handfeger oder mit dlfreier Druckluft entfernen.

Bemerkung:

Die Kontaktflache nicht mit Losungsmitteln oder
chemischen Reinigern reinigen, die eine Verklebung
schwachen oder gar verhindern.

Bei Temperaturen unterhalb des Taupunktes die
Kontaktflachen mit einem Blatt der Papierrolle
trocknen und mit einer Heizpistole leicht erwadrmen
(bis max. 60°C).
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Bei Lochern und Rissen breiter als 1 cm und langer als
10 cm eine Textilarmierung oder ein Reparaturstreifen
EP-160 oder Rissverbinder einsetzen!
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Bemerkung:

In diesem Fall einige cm der Karkasse um das Loch
herum freilegen, um ausreichend Festigkeit zu
erreichen. Durchgehende Risse und Lécher auf der
Bandriickseite mit einem Klebeband verschlie3en.

Kartusche mit Multiface 1.5 vorbereiten. Priifen Sie, ob
beide Ausgéange nicht verstopft sind. Entfernen Sie ggf. den
Pfropfen aus getrocknetem Kleber mit einem Stift und
entsorgen Sie in diesem Fall eine kleine Menge beider
Komponenten. Bei den 50 g-Kartuschen entweder den
Kolben aus der Verpackung wie bei einer Spritze
verwenden oder die Kartusche in eine Kartuschen-
Pistole einsetzen (nicht mit seitlich offenen Pistolen!).

Bemerkung: Die ersten Tropfen (ca. 1-2 g) der
Kartusche nicht verwenden um sicherzustellen, dass die
Vermischung perfekt ist.

Zunéachst eine dinne Schicht Multiface sehr schnell
auftragen und mit einem kurzborstigen Pinsel in die
Poren sofort einarbeiten, um eine gute Haftung zu
erreichen. Anschlieend mdglichst in einem Arbeitsgang
ausfullen und bei Bedarf mit einem Spachtel glatten.
Achtung: wegen der sehr kurzen Verarbeitungszeit
beginnt das Material im statischen Mischer bereits nach
30 Sekunden auszuhérten. Nach dieser Zeit dirfen die
ersten folgenden Tropfen nicht verwendet werden.
Spétestens nach 1,5 Minute Unterbrechung darf das
Material nicht mit Kraft herausgepresst, sondern der
statische Mischer muss ausgewechselt werden!
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Warten bis zur Aushéartung.
Diese Zeit ist temperaturabhéngig und betragt
ca. 30 Minuten bei 23°C und 60 Minuten bei +5°C.

Wichtig:

Mit einer Heizpistole (max. 80°C!) lasst sich

die Aushartungszeit auf weniger als 20 Minuten
reduzieren. Achtung: eine hohere Temperatur verandert
das Material wahrend der Aushéartung und fuhrt zu
Luftblasen!

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

Forderband nach 30-60 Minuten wieder starten je nach
Temperatur.

Bemerkung:

Unter Einsatz einer Heizpistole (max. 80°C) lasst
sich die Aushéartung deutlich beschleunigen.

So ist das Band selbst bei kalten Temperaturen und
sehr hoher Luftfeuchtigkeit nach weniger

als 30 Minuten wieder betriebsbereit. Bei einer
Temperatur unter +5°C ist der Einsatz einer
Heizpistole Pflicht! Achtung: Verbrennen Sie

nicht das Material mit einer hdheren Temperatur!




Stufenverbindung von mehrlagigen Bandern aus Gummi oder PVC und PU in geringer Breite mit Multiface 5

Die Verbindung von Riemen und Transportbandern aus Gummi oder PVC und PU mit Multiface® ist durch Fachpersonal auszufiihren, das entsprechende Kenntnisse und
Erfahrungen mit der Reparatur und Verbindung von Transportbandern hat. Aufgrund der sehr kurzen Verarbeitungszeit und der Eigenschaften von Multiface 1.5, sollte
diese Version vor allem fir Riemen und Bander geringerer Breite und mittlerer Festigkeit eingesetzt werden. Bei groRerer Breite bzw. hoherer Festigkeit ist unbedingt der
Einsatz von Multiface 5 vorzusehen. Multiface erzielt bei den gangigen Transportbandern aus Gummi, PVC und PU eine sehr gute Haftung. Ggf. sollten Verfahren und

Adhésionskraft vor einem Einsatz getestet werden. Eine Video-Anleitung finden Sie unter www.hejatex.com.

Verbrauch: 20-40 g/Verbindungsflache 180 x 350 mm

Bendtigte Hilfsmittel:

- Plane Werkbank oder 1 Multiplexplatte bei Installation auf Baustellen oder eine Vulkanisierpresse
- Gummimatte weich mit ca. 40-60 Shore(A), um den Flachendruck besser zu verteilen
- Stretch-Folie 0.8., um das Verkleben der Holzplatten zu verhindern

- 1 Satz Kantholz oder Gewichte um das Band zu fixieren

- Flachwinkel

- Cutter

- Spachtel und 1 Rundpinsel @ 30 mm oder @ 40 mm

- Winkelschleifer mit Schleifscheibe K16 oder K24

- Metall-Rundbiirste (wenn vorhanden)

- Handfeger zum Reinigen (sauber und 6lfrei)

- Multiplexplatte 0.4. und ein Satz Schraubzwingen zum Fixieren der Verbindung

- Paar Einweg-Handschuhe

- Einige Blatter einer Papierrolle
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Die Gurtenden auf einer planen Werkbank mithilfe der
Gewichte oder eines Kantholzes fixieren und mit 1/3
der Bandbreite als Winkel ablangen (ca. 16°).

Sehr wichtig: Fir Ballenpressen empfehlen wir
einen Winkel von 45 °, um eine gute Kompatibilitat
mit den kleinen Scheibendurchmessern zu
erreichen.

Abschleifen der Verbindungsstufen mit dem
Winkelschleifer und einer Schleifscheibe K16 oder K24
bei langsamer Geschwindigkeit (vorzugsweise nur 800
U/min.). Bei Riemen und Bandern der Landwirtschaft
und bei Gummibandern mit geringer Vorspannung bis
40 N/mm sind Stufen von mindestens 120 mm bis 150
mm je nach Aufgabe und 2 Keile von mindestens

20 mm empfehlenswert.

Bemerkung:
Andere Vorgehensweisen, vor allem fuir stérkere
Transportbénder, ist zu finden unter: www.hejatex.com.

Das Abschleifen schrittweise und an den Bandenden
durchfiihren: zuerst vollstandig die erste Schicht
Gummi bzw. PVC oder PU, dann vollstandig die erste
Lage Textilgewebe, dann vollstandig die nachste
Schicht Gummi bzw. PVC oder PU, dann vollstéandig
die nachste Lage Textilgewebe usw. Dies erleichtert
die Kontrolle, nicht zu viel abzuschleifen. Bei Bandern
mit 3 Textillagen werden entsprechend zuerst die zwei
Textillagen von der ersten Stufe abgezogen, dann eine
Textillage von der zweiten Stufe abgeschliffen und
zum Schluss beide Keile an den Bandenden
ausgescharft.

Zur Bearbeitung der zweiten Gurtseite das Band
umschlagen, um die Stufen in gleicher Weise zu
bearbeiten und sicher zu stellen, dass die Stufen
beider Bandseiten zueinander passen.

Achtung: die Ausrichtung der 1/3-Schrage muss
spiegelbildlich erfolgen!
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Passgenauigkeit und Ausrichtung der Stufen
kontrollieren. Bei Bedarf nochmals mit einer Metall-
Rundburste oder mit einem manuellen Anrauher
anrauhen. Den Abriebstaub mit einem sauberen und
Olfreien Handfeger oder mit 6lfreier Druckluft entfernen.
Die Kontaktflache nicht mit Lésungsmitteln oder
chemischen Reinigern reinigen. Bei Temperaturen
unterhalb des Taupunktes die Kontaktflachen mit einer
Heizpistole auf max. 60°C erwarmen, um eine gute
Haftung zu gewahrleisten.

Multiface® auftragen und mit einem Spachtel vollstandig
verteilten und mit einem Pinsel in die Poren einreiben.

Dazu entweder den Kolben aus der Verpackung wie bei
einer Spritze verwenden oder die Kartusche in eine
Kartuschen-Pistole einsetzen. Die Oberflache der Werkbank
mit einer Stretch-Folie 0.4. schitzen, um ein Verkleben zu
verhindern.

Achtung: wegen der sehr kurzen Verarbeitungszeit beginnt
das Material im statischen Mischer bereits hach der Halfte der
Topfzeit auszuharten. Nach dieser Zeit diirfen die ersten
folgenden Tropfen nicht verwendet werden. Nach einer
Unterbrechung Uber die Topfzeit, Material nicht mit Kraft
herauspressen, sondern der statische Mischer auswechseln!

Kontaktklebezeit: mit Multiface® ist es ratsam die
Verbindung ohne Wartezeit zusammen zu fugen. Es hilft
auch das Risiko von Kontamination durch Staub oder
Feuchtigkeit zu reduzieren. Da das Material noch feucht
ist lasst sich die Position der Verbindung korrigieren.

Bemerkung: Ersatzweise lasst sich die Verbindung nach
ca. 15-30 Minuten Wartezeit zusammenfiigen, nachdem
eine leichte oder hthere Anfangshaftung erreicht wurde
(Prufung mit Fingerriickenmethode!). In diesem Fall muss
aber die Verbindungsstelle mit einem héheren Druck von
3-4 Kglem? fixiert werden.

Verbindungsstelle zusammenfiigen, anrollen oder
andriicken.

Bemerkung:

Die Verklebung kann auch direkt vor Ort in der Maschine
stattfinden, so dass die Demontage eines Teils des
Antriebssystems vermieden wird.

Multiplexplatte mit Stretch-Folie oder Silikonfolie und
weiche Gummimatte tber die Verbindungsstelle legen
und mit Schraubzwingen schlief3en und evtl. durch
Gewichte belasten, damit die Klebeflache mit
ausreichendem Druck (ca. 2 Kg/cm? oder mehr)
vollsténdig anliegt.

Bemerkung:
Bei Bandbreite > 500 mm zusétzlich U-Profile 0.&.
einsetzen, um eine Verbiegung in der Mitte zu verhindern.

Multiface 5
Sichere Handfestigkeit .
bei 23°C 30 Min.
Aushértungszeit
bis zur vollen <2Std.
Funktionsfestigkeit bei 23°C
Aushartungszeit
bis zur vollen .
Funkionsfesiigkeit <30 min.

bei Evamung 80°C

Die Schraubzwingen und die Multiplexplatte entfernen,
sobald die sichere Handfestigkeit erreicht ist. Verbindung
kontrollieren, bei Bedarf Multiface 1.5 an den Keilen zufiigen,
wenn sie nicht vollstandig verschlossen oder glatt sind.
Uberstehende Bereiche abschneiden bzw. abschleifen und
das Band reinigen. Vollstandige Aushéartungszeit abwarten.
Durch den Einsatz einer Heizquelle (max. 80°C) ist es
maoglich, diese Zeit auf 30 Minuten zu reduzieren. Bei einer
Temperatur unter +5°C ist der Einsatz einer Heizquelle Pflicht!
Sehr wichtig: Fir Ballenpressen missen zum
Schluss 4 Nieten (Chicago-Nieten oder normale
Jeans-Nieten) an den Spitzen angebracht werden, die
nochmals mit Multiface abgedeckt werden.




Keilverbindung von Riemen und thermoplastischen Transportbandern aus PVC und PU

Bendtigte Hilfsmittel:

- Plane Werkbank (oder 1 Multiplexplatte auf Baustellen)

- Stretch-Folie 0.8. um das Verkleben der Holzplatten zu verhindern

- Satz Gewichte oder Kantenhdlzer mit Schraubzwingen, um das Band zu fixieren
- Doppelseitiges Klebeband zum Fixieren der Verbindung auf der unteren Seite
- Flachwinkel

- Cutter

- Spachtel

- Winkelschleifer mit Schleifscheibe K16 oder K24

- Handfeger (sauber und 6lfrei)

- Weiche Gummimatte um den Flachendruck besser zu verteilen

- Multiplexplatte 0.8. zum Fixieren der Verbindung

- Satz Schraubzwingen

- Paar Einweg-Handschuhe

- Einige Blatter einer Papierrolle

Die Bandenden mit 1/3 der Bandbreite als Winkel ablangen und mit
doppelseitigem Klebeband fixieren, Abschleifen der ausgescharften
Verbindung in mehreren Schritten mit dem Winkelschleifer bei
geringer Geschwindigkeit, moglichst ohne Schmieren und ohne
Verdickung. Die Keillange muss das ca. 30-fache der Gurtdicke
betragen, um die volle Festigkeit zu erreichen. .

Bemerkung: Wenn moglich die Keilverbindung
mit einer Ausscharfmaschine fir PVC und
PU-Bander vorbereiten oder vorbereiten lassen!

Abriebstaub mit einem Handfeger, einem Pinsel oder mit dlfreier
Druckluft entfernen. Die Kontaktflache nicht mit Lésungsmitteln oder
chemischen Reinigern reinigen. Bei Temperaturen unterhalb des
Taupunktes die Kontaktflachen mit einer Heizpistole leicht erwarmen
(max. 60°C!), um eine gute Haftung zu gewahrleisten. Nach
Vorbereitung beider Seiten die Ausrichtung und die Maf3haltigkeit der
Verbindung genau prifen. Wenn moglich, beide Bandseiten in der
exakten Position mit Schraubzwingen fixieren.

Multiface 1.5 oder Multiface 5 auftragen und mit einem Spachtel sehr
dunn und vollsténdig verteilen. Dazu entweder den Kolben aus der
Verpackung wie bei einer Spritze verwenden oder die Kartusche in eine
Kartuschen-Pistole einsetzen. Die Oberflache der Werkbank mit der
Stretch-Folie schiitzen, um ein Verkleben zu verhindern.

Aufgrund der sehr kurzen Verarbeitungszeit beginnt das Material im
statischen Mischer bereits nach der Halfte der Topfzeit auszuhérten. Nach
dieser Zeit durfen die ersten folgenden Tropfen nicht verwendet werden.
Nach einer Unterbrechung uber die Topfzeit, Material nicht mit Kraft
herauspressen, sondern der statische Mischer auswechseln!

Kontaktklebezeit: mit Multiface® ist es ratsam die Verbindung ohne
Wartezeit zusammen zu fugen. Da der Kleber noch feucht ist, lasst
sich die Position der Verbindung korrigieren.

Bemerkung: Ersatzweise lasst sich die Verbindung nach ca. 15-30
Minuten Wartezeit zusammenfligen, nachdem eine leichte oder
hoéhere Anfangshaftung erreicht wurde (Prifung mit
Fingerrickenmethode!). In diesem Fall muss aber die
Verbindungsstelle mit einem héheren Druck von 3-4 Kg/cm? fixiert
werden. In beiden Fallen kann die Verklebung auch direkt vor Ort in
der Maschine vorgenommen werden, so dass die Demontage eines
Teils des Antriebssystems vermieden wird.

Multiplexplatte mit Stretch-Folie oder Silikonfolie und eine weiche
Gummimatte tiber die Verbindungsstelle legen und mit
Schraubzwingen schlieBen und evtl. durch Gewichte belasten, damit
die Klebeflache mit ausreichendem Druck (ca. 2 Kg/cm? oder mehr)
vollstéandig anliegt.

Bemerkung: Bei Bandbreite > 650 mm zusétzlich U-Profile o0.4.
einsetzen, um eine Verbiegung in der Mitte zu verhindern.
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Temperatur °C

Die Schraubzwingen und die Multiplexplatte nach ca. 20-30 Minuten
entfernen, sobald die sichere Handfestigkeit erreicht ist. VVerbindung
kontrollieren. Bei Bedarf Kleber an den Keilen anfligen, wenn sie nicht
vollstandig verschlossen sind. Uberstehende Bereiche abschneiden bzw.
abschleifen und das Band reinigen. Nach ca. 2 Stunden (bei 23°C) ist es
wieder betriebsbereit. Durch den Einsatz einer Heizquelle (max. 60°C) ist
es moglich, diese Zeit auf weniger als 30 Minuten zu reduzieren. Bei einer
Temperatur unter +5°C ist der Einsatz einer Heizpistole Pflicht!

Achtung: das Material nicht verbrennen!




Technisches Datenblatt und allgemeine Informationen zu Multiface 1.5 und Multiface 5

Multiface® wurde speziell fiir die Verbindung und die Wartung von Transportbandern aus Gummi, PVC und PU sowie fiir das Verkleben von VerschleiBschutz-Auskleidungen entwickelt und zum Patent
angemeldet. Multiface® eignet sich auch fiir andere Werkstoffe wie Metall, Glas, Keramik, Holz, Textil und viele Kunststoffe, wenn eine hochfeste und dauerelastische Verklebung mit einer sehr diinnen
Spaltbreite benétigt wird. Multiface® ist ein Reaktionskleber ohne fliichtige organische Verbindungen (VOC). Im Kontaktbereich mit Gummi wird zusatzlich eine fir Kleber einzigartige chemische Bindung
erzielt; die der einer HeiRvulkanisation entspricht, jedoch bereits ab Zimmertemperatur startend. Folglich kann Multiface® auch als Ersatz fiir Heizlosung und Rohgummi im Warmverfahren mit einer
Vulkanisierpresse 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 Lebensmiittelindustrie eingesetzt werden kann.
Je nach Anwendung und GréRe der zu verarbeitenden Klebefliche ist Multiface * mit unterschiedlichen Reaktionszeiten verfiigbar (siehe www.hejatex.com).

Material und Farbe

2-Komponent-PU-System in Transparent-Bernstein oder Schwarz. Andere Farben auf Anfrage.

Losungsmittel Keine Losungsmittel, VOC-frei; Konformitét zu REACH und RoHs Directive 2015/863/EU, Biokompatibilitdt und Erfiillung der medizinischen Norm 1SO10993;
Zugel 1 fiir Lebensmittelkontakt nach EG 1935/2004 und EU 10/2011 (*).
Eigenschaften Reaktionskleber mit Hartung durch Polyaddition und mit kombiniertem Verfestigungsmechanismus.
Mischung der 2-Komponenten tiber wiederverschlieRbare Kartuschen. Besonders sicher in der Handhabung.
Gute Anfangshaftung; hohe statische und dynamische Festigkeit; schlagfest, verschleiRfest, alterungs-, UV- und witterungsbestandig; hohe Toleranz gegentiber Feuchtigkeit und
Staub wihrend der Verarbeitung; nach vollstandiger Aushartung exzellente Bestandigkeit gegeniiber Salzwasser, Ole, Diesel, Laugen und sehr gute Bestindigkeit gegeniiber den
meisten nicht konzentrierten Sauren. Einsatztemperatur von -40°C bis +120°C (kurzzeitig +150°C).
Technische Daten | Multiface 1.5 Multiface 5
Shoreharte 70+ 5 Shore(A) 755 Shore(A)
Spezifisches Gewicht: 1,22 1,22
Viskositét bei 23°C: | Komponente A: 6.000+/-1.000 mPas; Komponente B: 2.000 +/-1.000 mPas. Komponente A: 1.500 +/-500 mPas; Komponente B: 5.500 +/-1.100 mPas.
Topfzeit ca. 1.5 Min. bei 23 °C (ca. 2-3 Minuten bei 5°C). ca. 5 Min. bei 23 °C (ca. 8 Minuten bei 5°C)
Offene Zeit ca. 15 Minuten bei 23°C ca. 30 Minuten bei 23°C
Aushartung bis zur |ca. 0,5 Std. fiir die Reparatur von Rissen und Oberfldchenbeschédigungen; 2 Std. fiir Verbindungen (bei ca. 2 Std. fur Verbindungen (bei 23°C) und ca. 30 Minuten beim Erwarmen
Funktionsfahigkeit |23°C) und ca. 30 Minuten beim Erwérmen auf 80°C. Ca. 3-4 Stunden bei +5°C ohne Erwdrmung. auf 80°C. Ca. 8 Stunden bei +5°C ohne Erwarmung.
Gebinde Kartusche 25 g oder 50 g in Blister-Verpackung oder als einzelne Doppelkartusche mit 25 g, 50 g, 200 g, 400 g oder 1.500 g.
Lagerfahigkeit Mindestens 1 Jahr nach Herstellungsdatum bei +5°C bis +45°C (gut verschlossen und vor Feuchtigkeit geschiitzt!).
Nach dem ersten Einsatz und Wiederverschluss: 1 Monat (in Verschlussbeutel oder Vakuumbeutel aufbewahren, um die Lagerzeit zu verlangern!).
Arbeitsbedingungen Kontaktflachen: trocken, staub-, fett- und 6lfrei, ohne Oxidationsschicht und ohne Trennmittel (Oberflichenspannung > 38 mN/m).

Empfohlene Verarbeitungstemperatur: +5°C bis +60°C. Bei Temperaturen unter +5°C und vor allem bei Minusgrad muss Multiface® zwingend vor dem Auftragen warmgehalten
und die Klebefldche mit einer Heizquelle auf max. 80°C erwarmt werden. Multiface® sollte vorzugsweise > +15°C warm sein, um eine optimale Viskositat fur eine gute Mischung
zu erreichen. Kondenswasser (Tau) auf der zu bearbeitenden Oberflache vermeiden, um die Qualitat der Verklebung nicht negativ zu beeinflussen. Dies fiihrt wahrend der
Verarbeitung oder Aushartung u.a. zu leichter Schaumbildung und eine Verringerung der Adhasionsfestigkeit. Bei Temperaturen unter +15°C sowie sehr hoher Luftfeuchtigkeit >
80% wird daher eine Messung des Taupunktes empfohlen. Dieser sollte nicht unterschritten werden! Ggf. Kontaktflachen trocknen und mit einer Heizpistole 0.4. auf max. 80°C
aufwarmen. Eine Verarbeitung unter direkter Sonneneinstrahlung im Sommer mit Kontaktfldche > +80°C ist auch méglich, die Verarbeitungszeit reduziert sich aber erheblich.

Kontaktstellen
vorbereiten

Die Qualitat der Verklebung hangt wesentlich von der Vorbereitung der Kontaktoberflachen ab. Oberflachen aus weichem und elastischem Material (z.B. Gummi, PVC und PU)
sind intensiv mit einem Winkelschleifer abzuschleifen und anschlieRend anzurauen. Dabei vorzugsweise Hartmetall-Schleifscheiben mit KorngroRe 16 oder 24 nutzen und eine
Geschwindigkeit von 800-3.000 U/min nicht tiberschreiten, um die Kontaktschicht nicht zu tberhitzen (Schmiereffekt bei Gummi). Zum Abschluss eine manuelle Anrauhbiirste
oder auch ein elektrischer oder pneumatischer Anrauher einsetzen, um eine Rauhtiefe von bis zu 120 um R; zu erreichen. Oberflachen aus hartem Material (z.B. Metall,
Keramik) werden vorzugsweise sandgestrahlt, um die bestmdgliche Rauheit zu erreichen. Alternativmethoden wie Laserreinigen und Schleifen fiihren zu einer deutlich
niedrigeren Adhésionskraft als mit Sandstrahlen. Die Haftung auf Metall wird in der Regel durch Abflammen nochmals verstirkt, mit dem eventuelle Ol und
Kontaminationsreste auch entfernt werden. SchlieRlich wird der Abrieb bzw. Staub vorzugsweise mit Druckluft (6lfrei!) oder mit einer sauberen Naturhaar-Burste entfernt.
Achtung: die Oberflache von Transportbandern oder Verschleischutzplatten werden in der Regel mit Trennmittel wahrend der Produktion benetzt, um eine Trennung von den
Fertigungsmitteln zu ermdglichen. Diese Trennmittel kdnnen leicht in die Oberflache des Transportbands oder der VerschleiRschutzplatte eindringen, und verhindern auch eine
Verklebung. Diese Schicht muss also mechanisch entfernt werden, um eine bestmégliche Verklebung zu gewahrleisten.

Kontaktstellen

Die Verwendung von traditionellen Lésungsmitteln, chemischen Reinigem und Atzmittel sollte aus Gesundheits- und Sicherheitsgriinden vermieden werden, aber auch wegen einer méglichen

reinigen unerwarteten Reaktion mit Multiface®. Im Sonderfall soltte vor ihrer Verwendung gepriift werden, ob nicht eine Reaktion stattfindet, die die Adhasion schwéicht oder gar verhindert.

Primer Der Einsatz von Primern und Haftvermittlern 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 schwéchen oder gar verhindern.

Vorbereitung der  |Entfemen Sie die Kappe der Kartusche und priifen Sie, ob beide Ausgange nicht verstopft sind. Entferen Sie ggf. den Pfropfen aus getrocknetem Material und entsorgen Sie in diesem

Kartuschen und der
Kartuschen-Pistole

Fall eine kleine Menge beider Komponenten, um sicherzustellen, dass sie frei herausflieBen kénnen und die 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 des Klebers in den statischen Mischer zu pressen.

Mischung der
2 Komponenten

Beide Komponenten von Multiface® werden durch den gelieferten statischen Mischer besonders optimal gemischt, wo sie sofort beginnen chemisch miteinander zu reagieren.
Die Mischung muss sehr exakt und stochiometrisch sein. Die ersten Tropfen (ca. 1-2 g) sollten also nicht verwendet, sondern verworfen werden, weil sie moglicherweise nicht
perfekt gemischt sind, und folglich nicht komplett aushérten. Nach diesem Spiilvorgang muss Multiface® méglichst schnell und in einem Durchgang 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 Flidchen (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 von der Halfte der Topfzeit darf
der Kleber nicht mit Kraft herausgepresst, sondern der statische Mischer muss ausgewechselt werden, um eine schlechte Mischung wegen der unterschiedlich steigenden
Viskositat der zwei Komponenten zu vermeiden. Diese Zeit hdngt vom Material und der Umgebungstemperatur ab und kann bei héherer Temperatur kiirzer sein.

Auftragen
und Wartezeiten

Multiface® mit der jeweiligen Kartuschen-Pistole auf die Kontaktfliche gleichméRig auftragen oder spriihen. Beim Auftragen unbedingt die Zeit des Arbeitsbeginns erfassen, um
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. AnschlieBend mit einem kurzborstigen Pinsel in die Poren einarbeiten, um die bestmdgliche 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 Oberflachenschaden, die beschadigte Stelle anschlieRend auffiillen, vorzugsweise in einem Durchgang.

Bei der Verwendung als VerschleiR- oder Korrosionsschutz auf senkrechten Oberflachen konnen Schichten von je max. 0,3 mm pro Durchgang Ubereinander 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 Spriihbeschichtung zu
vermeiden. Grundsétzlich lasst sich aber Multiface® nass auf nass ohne Wartezeit oder nass auf halb trocken oder nass auf trocken auftragen. Er kann auch progressiv auf
grolRere Flachen tiber die Topfzeit hinaus aufgetragen werden, indem abwechselnd aufgetragen und mit dem Spachtel verteilt bzw. mit der Burste eingearbeitet wird. Jede
Unterbrechung sollte die Halfte der Topfzeit nicht Uiberschreiten, um die statischen Mischer nicht auswechseln zu mussen.

Verbrauch

Die erforderliche Menge fiir jede Seite betrégt 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 Oberflachenbeschadigungen und bei Sprilhbeschichtungen kann der Verbrauch deutlich groRRer sein.

Zusammenfiigen
von Kontaktflachen

Das Zusammenfiigen von Kontaktflachen kann sowohl sofort als auch nach einer Wartezeit erfolgen, je nachdem ob eine leichte oder hohere Anfangshaftung benétigt wird
(Prufung mit der Fingerriickenmethode). In beiden Fallen wird eine optimale Adhdsion erreicht. Bei einer Wartezeit sollte eine vollstandige Aushartung vermieden werden. Bei
Bedarf erneut einstreichen. Die Wartezeit hangt von der Umgebungstemperatur ab. Klebeflichen méglichst ohne Lufteinschluss zusammenlegen und anrollen und wahrend
der Abbindezeit vollflichig unter Druck halten (Min. 0,2 Kg/cm?). Dies wird vorzugsweise mit einer Fixiervorrichtung oder einer Presse erreicht, die optional eine Beschleunigung
der Polymerisation durch Erwarmen bewirkt. Bei Zusammenlegung innerhalb der offenen Zeit lasst sich die Klebestelle relativ leicht bewegen und korrigieren. Bei Bedarf kann
sogar die Verbindung wieder getffnet und nochmals geschlossen werden, um die perfekte Position zu erreichen. Fixiervorrichtung schlieen und Aushartungszeit bis zur vollen
Handfestigkeit 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 Klebeflichen.

Reinigen

Frisches und nicht ausgehdartetes Material lasst sich mit Losungsmittel entfernen. Bereits ausgehartetes Material muss mechanisch entfernt werden.

Sicherheitshinweise

Kein Gefahrgut und als Endprodukt keine besondere Gefahr fiir Mensch und Umwelt. Beim normalen Verfahren ist daher ein Atemschutz nicht erforderlich. Lediglich zum
Anrauhen der Kontaktflachen wahrend der Vorbereitung wird das Tragen eines Mundschutzes empfohlen, um Staubpartikel nicht einzuatmen. Handschuhe bzw.
Einweghandschuhe sollen grundsitzlich getragen werden, um die Hande nicht zu verkleben, aber auch weil der Multiface® ggf. die Bestandteile des Transportbandes bzw.
Verschleischutzmaterials aufnimmt, die dann in die Haut eindringen kdnnen. Eine Schutzbrille muss grundsatzlich getragen werden, um evtl. Spritzer oder eine Verklebung im
Augenbereich durch Handberiihrung zu verhindern. Beim Sprithverfahren ist das Tragen eines chemischen Schutzanzuges Stufe 3 sowie eines Schutzhelms mit Geblase
zwingend notwendig, um eine Verklebung der Haut, Haaren, Augen und Atemwege durch in der Luft schwebende Partikel zu verhindem. Die 6rtlich giiltigen
Sicherheitsvorschriften auf Baustellen miissen zwingend beachtet werden.

(*): Weitere Informationen, Sicherheitsdatenblatt und Konformitatserklarung fiir Lebensmittelkontakt unter: www.hejatex.com.
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