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Technisches Datenblatt

Multiface® wurde speziell fir die Verbindung und die Wartung von Transportbandern aus Gummi, PVC und PU sowie fur
das Verkleben von VerschleiRschutz-Auskleidungen entwickelt und zum Patent angemeldet. Multiface® eignet sich auch
fir andere Werkstoffe wie Metall, Glas, Keramik, Holz, Textil und viele Kunststoffe, wenn eine hochfeste und
dauerelastische Verklebung mit einer sehr diinnen Spaltbreite bendtigt wird.

Multiface® ist ein Reaktionskleber ohne fliichtige organische Verbindungen (VOC). Im Kontaktbereich mit Gummi

erzielt er zusatzlich

eine fur Kleber einzigartige chemische Bindung; die der einer Heivulkanisation entspricht,

jedoch bereits ab Zimmertemperatur startend. Folglich kann Multiface® auch im Warmverfahren mit einer
Vulkanisierpresse als Ersatz fur Heizldsung und Rohgummi eingesetzt werden. Dazu sind eine geringe Schichtdicke,
sowie niedriger Druck und geringe Temperatur vollkommen ausreichend, um eine komplette Vulkanisation
durchzufuihren. Ausgesuchte hochwertige Rohstoffe gewahrleisten auBerdem, dass Multiface® als Polymermischung
ohne Gefahr fir Mensch und Umwelt wirkt und auch in der Lebensmittelindustrie eingesetzt werden kann.

Material

| 2-Komponent-PU-System mit Mischungsverhaltnis 1:1

Farbe

Transparent-Bernstein oder schwarz (andere Farben auf Anfragen)

Lésungsmittel

Keine Losungsmittel, VOC-Frei, CKW-Frei, FCKW-Frei und CMR-frei
Konformitéat zu REACH und RoHs Directive 2015/863/EU
Biokompatibilitét und Erfiillung 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
Reaktionszeit, Harte und Elastizitat skalierbar

Sehr hohe Produktqualitét aus biokompatiblem Rohmaterial (Made in Germany)

Mischung der 2-Komponenten tber widerverschlief3bare Kartuschen mit statischem Mischer
Besonders sicher in der Handhabung

Einfache Verarbeitung mit minimaler Schutzausriistung und Investition

Gute Anfangshaftung in der Gelierphase

Selbstnivellierend (oder thixotropisch und selbstverléschend und antistatisch)

Hohe Toleranz gegeniiber Feuchtigkeit und Staub wéahrend der Verarbeitung

Hohe statische und dynamische Festigkeit nach Aushértung

Einsatztemperatur: -40°C bis +100°C (kurzzeitig +120°C) als Verbindungsmaterial

und bis +150°C als Korrosionsschutz-Beschichtung (Multiface 1.5: nur bis +120°C).

Schlagfest, verschleil3fest, alterungs-, UV- und witterungsbesténdig

Exzellente Besténdigkeit gegen Wasser, Ole, Diesel, Laugen und gute Bestandigkeit gegen die
meisten nicht konzentrierten Sduren nach vollstandiger Aushéartung.

Achtung: Bei einigen Gummimischungen sowie bei Kunststoffen mit niedriger Oberflachenenergie
muss die Haftung vor jedem Einsatz gepruft werden.
Weitere Informationen auf den jeweiligen Bedieneinleitungen.

Gebinde | In Doppelkartuschen mit 25 g, 50 g, 200 g, 400 g oder 1.500 g (oder bei groReren Mengen in Fassern).
Die erforderliche Menge fiir jede Seite betragt ca. 100-300 g/m? je nach Material, Rauheit der
Kontaktstelle, Reaktionsgeschwindigkeit der gewahlten Version und Anpresskraft der

Ergiebigkeit Fixiervorrichtung. Bei absorbierenden Materialen oder nicht beschichteten Geweben oder fiir das
Fullen von Rissen oder Oberflachenbeschadigungen und bei Sprihbeschichtungen kann der
Verbrauch deutlich grof3er sein.
Mindestens 1 Jahr in der Doppelkartusche ohne Vakuumierfolie.
Mindestens 2 Jahre in der Doppelkartusche in Vakuumierfolie.

Lagerfahigkeit Minimum 1 Monat nach dem ersten Einsatz und sachgemaZem Wiederverschluss.

In Anlehnung an DIN 7716 trocken bei Temperatur +5°C bis +45°C lagern.
Tipp: in Vakuumbeutel oder Verschlussbeutel aufbewahren, um die Lagerzeit zu verlangern!

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 grundséatzlich getragen werden, um die
Hande nicht zu verkleben, aber auch weil der Kleber ggf. die Bestandteile des Transportbandes bzw.
VerschleiRschutzmaterials aufnimmt, die dann in die Haut eindringen kénnen. Eine Schutzbrille muss
grundsatzlich getragen werden, um evtl. Spritzer oder eine Verklebung im Augenbereich durch
Handberthrung zu verhindern. Beim Sprihverfahren 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 Partikel zu
verhindern. Die ortlich glltigen Sicherheitsvorschriften auf Baustellen missen zwingend beachtet
werden. Weitere Informationen auf den Sicherheitsdatenblattern.




He|ateX

Multiface 1.5 Multiface 5 Multiface 20 Multiface 40
Normal Selbstveridschend Normal Hart Normal Hart Normal Hart (95 Shore(A)
oder antistaisch 75 Shore (A) | 95 Shore(A) | 75 Shore (A) | 95 Shore(A) | 75 Shore (A) |Sehrhart@SoeD)
thixotropisch
Ri d Oberflich t Stufenverbindung Trommel-Beldge Fingerverbindung Trommel-Belage Stahlseilgurte Stahlseilgurte
Empfohlene 185- und Uberflachenreparatur von Textilbandern (Schwerlast) von Textilbandern (GroRe Flachen) (Deckplatten) (Entlang der Seile)
Hauptanwendung Spriihbeschichtungen Spriihbeschichtungen Spruhbiscgicrlltungen Verbindung von Stahlseilgurte Beschichtungen
Stodammend und antirutschend 75 Shore (A) geg:: d Knor?gsiuor:]gen Stahlseilgurten (Entlang der Seile) hochtransparent
. Keilverbindungen von leichten I{S;ZT:;E?{??: VerschleiRschutzplatten I;i?rmn:?::liiecli%:
Mt)gllche Transportbandern bis 40 N/mm Belastung) (Schwerlast) Belastung
App”kationen Stufenverbindung von leichten Bandern Versfghlei[};cnuﬁltemen VerschleiRschutzplatten
geringer Breite und Spannkraft bis 63 N/mm (uém| elieichte (Schwerlast)
elastung)
Shorehirte 705 755 95+5 755 95+5 755 95 + 5 Shore(A)
Shore(A) Shore(A) Shore(A) Shore(A) Shore(A) Shore(A) 85 + 5 Shore(D)
Spezifisches 1,22 1,22 1,22 1,22 1,22 1,22 1,22 1,22
Gewicht
A: 6.000 A: 8.500 A:1.500 A:5.500 A: 2.000 A:11.000 A: 2.000 A:1.400
Viskositit bei 23°C +1.000 mPa*s | +1.500 mPa*s | +500 mPa*s | +1.500 mPa*s| + 700 mPa*s |+ 3.000 mPa*s| + 7.00 mPa*s |+ 5.000 mPa*s
B: 2.000 B:2.000 B: 5.500 B:2.200 B: 5.500 B:2.200 B: 5.500 B: 2.200
+1.000 mPa*s| +500 mPa*s | +1.100 mPa*s| 700 mPa*s |+ 1.100 mPa*s|+ 1.100 mPa*s|+ 1.100 mPa*s| + 700 mPa*s
Reif3dehnung >200 % >200 % >150 % >100 % >150 % >100 % >150 % >100 %
Typische Scherfestigkeit ) ) ) ) ) ) ) )
GummiiGummi () >2,2N/mm? | >2,2N/mm? | >3,4N/mm >4 N/mm >3,4 N/mm >4 N/mm >4 N/mm >5N/mm
Typische Scherfestigkeit ) ) ) ) ) ) ) 5
Gummiletal () >1,2 N/mm? | >1,2N/mm? | >3,4 N/mm >4 N/mm > 3,4 N/mm >4 N/mm >4 N/mm >5N/mm
Topfzeit bei 23°C (*1) 1,5 min. 1.5 min. 5 min. 20 min. 40 min.
(= max. Unterbrechungszeit ohne
den statischen Mischer (+5°C: 3 min. (+5°C: 2 min. (+5°C: 7 min. (+5°C: 28 min. (+5°C: 60 min.
auswechseln zu milssen) +60°C: 15sec) | +60°C: 5sec) +60°C: 1 min.) +60°C: 6 min.) +60°C: 18 min.)
Max. verfugbare Zeit
zum Verteilen bei 5-15 min. 2 min. 10-15 min. 60-90 min. 90-120 min.
23°C (in mehreren Durchgéngen
zum Auftragen und Verteilen)
Wartezeit um eine
mittlere Anfangshaftung|  5-15 min. 2-3 min. 10-20 min. 1-2h 2-4h
bei 23°C zu erzielen (*1)
Offene Zeit bei 23°C
(=Max. Zeit zwischen Beginnen des 15 min. 3 min. 30 min. 2h 4h
Aufiragens und Schiiefien der Verkiebung)
Wartezeit bis zur 30 min. 15 min. 30 min. 4h 8h
sicheren
Handhabungsfestigkeit | (+5°C:60min. (+5°C: 30 min. (+5°C:1h (+5°C:8h (+5°C: 24 h
bei23°C (*1) +60°C <15min.) | +60°C<7min.) +60°C < 10 min.) +60°C: < 40 min.) +60°C: < 60 min.)
Aushartungszeit bei . .
23°C bis zur vollen 30 Min. 15 Min.
Funktionsfestigkeit als - ) o )
Riss-Reparatur (*) (+5°C:60min.) | (+5°C:30min.)
Aushartungszeit bei
23°C bis zur vollen 2h 1h 2h 8h 24h
Funktionsfestigkeit als
. °C: °C:2h °C:4h °C:18 h °C:54 h
Verbindung (%) (+5°C: 4 h) (++5°C: 2 h) (+5°C: 4 h) (+5°C: 18 h) (+5°C: 54 h)
Aushartungszeit bis
zur Funktionsfestigkeit | _ 50 30 i | < 15 min. <20-30 min. <1h <16h
bei Erwarmen auf
+80°C (%)

() Die Verarbeitungszeiten und die Wartezeiten fiir die Anfangshaftung héngen stark von der Umgebungs- und Materialtemperatur und der Aufgabe ab. Die Zeit bis zur
Anfangshaftung muss in der Praxis beim ersten Mal durch Versuche und spater mit der Fingerrlickenmethode ermittelt werden. Die Aushartungsgeschwindigkeit ist auch von
der Schichtdicke abhangig (leichte exothermische Reaktion). Mit zunehmender Schichtdicke verringert sich die Aushartezeit. Nachdem die Funktionsfestigkeit erreicht wird,
dauert der Aushartevorgang mindestens weitere 48 Stunden, bis die volle Shoreharte und Medienbestandigkeit erreicht wird. Weitere Angaben finden Sie in den jeweiligen
Bedienanleitungen und auf der Webseite www.hejatex.com

(*2)  Die angegebenen Aushartungszeiten sind abhangig von Temperatur, Werkstoff und Materialstarke, die die Erwarmung verzogert. Die Werte gelten fiir SBR-Gummi mit geringer
Materialstarke (10 mm).

(*3)  Die Funktionsfestigkeit von Multiface 1.5 fiir die Reparatur von Rissen und Oberfidchenbeschadigungen ist bereits nach der Halfte der angegebenen Zeiten erreicht.

(*) Die typischen Scherfestigkeitswerte werden nur bei entsprechender Gummiqualitét mit Substratbruch der Gummischicht erreicht.

Die technischen Daten basieren auf tatséchlichen emittelten Werten mit einzelnen ausgesuchten Werkstoffen und unter spezifischen Bedingungen gemal unserem
Qualitatsmanagement ISO9001-2015. Diese Daten dienen insofem nur als Richtwerte und missen in der Praxis mit den tats&chlich vorgesehenen Werkstoffen, Bedingungen und im
gewahliten Verfahren bestatigt werden. Daher liegt die Prifung der Klebeeigenschaften fiir die vorgesehene Aufgabe, die Lagerung und die Anwendung und Entsorgung des
Produktes in der Verantwortung des Endanwenders. Hejatex GmbH schliet ausdriicklich jegliche Haftung aus, einschlielich der Eignung fiir einen bestimmten Zweck, der
Handelbarkeit und der patentrechtiichen Anspriichen durch Dritten, die sich aus dem Erwerb, Lagerung, Verkauf, und Nutzung ergeben. Hejatex GmbH lehnt jegliche Haftung fiir
Folgeschéden ab, einschlieRlich von Gewinnverlust. Weitere Informationen kdnnen Sie aus unserer allgemeinen Verkaufsbedingungen entnehmen.
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Verarbeitung von Multiface®

Die 2 Komponenten von Multiface® werden direkt beim Auftragen in der Mischdiise des Gebindes gemischt. So
entfallen die Risiken einer schlechten Mischung und die Kontaminationsrisiken durch die Handhabung und
Vermischung eines Aktivators bzw. Harters in einem separaten Behélter. Durch die Abwesenheit von Losungsmitteln
und VOC entfallen auch einige Risiken fiir das Personal und evtl. negative Langzeitwirkungen mit den zu verklebenden

Materialen.

Arbeitsbedingungen

Kontaktstellen
vorbereiten

Kontaktstellen
reinigen

Neutralisation

Primer

Aufwarmen der
Kartuschen

Vorbereitung

der Kartuschen
und der
Kartuschen-Pistole

Kontaktflachen: trocken, staub-, fett- und 6lfrei, ohne Oxidationsschicht und ohne Trennmittel.

Die Oberflachenspannung sollte > 38 mN/m sein.

Empfohlene Verarbeitungstemperatur: +5°C bis +60°C.

Keine direkte Sonneneinstrahlung, um eine evtl. zu schnelle und unkontrollierte Reaktion zu vermeiden.
Kondenswasser (Tau) auf der zu bearbeitenden Oberflache vermeiden, um die Qualitét der Verklebung
nicht negativ zu beeinflussen. Dies fiihrt wahrend der Verarbeitung oder Aushartung u.a. zu leichter
Schaumbildung. 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. aufwérmen. Bei Temperaturen unter +5°C
muss Multiface® zwingend vor dem Auftragen warm gehalten z.B. in einer Innentasche und die
Klebeflache mit einer Heizquelle auf max. 60°C erwarmt werden.

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 anschlieBend anzurauen. Dabei vorzugsweise Hartmetall-
Schleifscheiben mit Korngré3e 16 oder 24 nutzen und eine Geschwindigkeit von 800-3.000 U/min nicht
Uberschreiten, um die Kontaktschicht nicht zu Uberhitzen (Schmiereffekt bei Gummi). Zum Abschluss
eine manuelle Anrauhbiirste oder auch ein elektrischer oder pneumatischer Anrauher einsetzen, um
eine Rauhtiefe von bis zu 120 ym Rz zu erreichen. Oberflaichen 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 verstérkt, 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 Transportbdndern oder Verschlei3schutzplatten werden in der Regel mit
Trennmittel wéhrend der Produktion benetzt, um eine Trennung von den Fertigungsmitteln zu
ermdglichen. Diese Trennmittel konnen leicht in die Oberfliche des Transportbands oder der
VerschleiBschutzplatte eindringen, und verhindern auch eine Verklebung. Diese Schicht muss also
mechanisch entfernt werden, um eine bestmégliche Verklebung zu gewahrleisten.

Die Verwendung von traditionellen Lésungsmitteln, chemischen Reinigern und Atzmittel sollte aus
Gesundheits- und Sicherheitsgriinden vermieden werden, aber auch wegen einer mdglichen
unerwarteten Reaktion mit Multiface®. Im Sonderfall sollte vor ihrer Verwendung gepriift werden, ob nicht
eine Reaktion stattfindet, die die Adh&sion schwécht oder gar verhindert.

Aufgrund der Zusammensetzung von Multiface® ist eine chemische Neutralisation von Metall- oder
Gummi- oder Kunststoffoberflachen nach dem Schleifen bzw. Anrauen in der Regel nicht notwendig.

Der Einsatz von Primern und Haftvermittlern sollte aus Gesundheits- und Sicherheitsgriinden
vermieden werden. Anderenfalls sollte vor ihrer Verwendung gepriift werden, ob sie nicht eine
unerwartete Reaktion verursachen und so die Verklebung schwéchen oder gar verhindern. Bei Bedarf
verwenden Sie den Epoxy-Kleber Multi-EP von Hejatex als Grundierung.

Je nach Bedarf kénnen die Kartuschen bis max. 60°C aufgewarmt werden, um sie dinnfliissiger zu
machen, und auch um die Aushartungszeit leicht zu reduzieren. Tauchen sie niemals die Kartuschen
zum Erwarmen direkt ins Wasser (Risiko von Schaumbildung bei Undichtigkeit!) sondern halten sie
trocken!

Entfernen Sie die Kappe der Kartusche und prifen Sie, ob beide Ausgénge frei sind. Entfernen Sie
gof. den Pfropfen aus getrocknetem Material und entsorgen Sie in diesem Fall eine kleine Menge
beider Komponenten, um sicherzustellen, dass beide frei herausflieRen kénnen und beide Seiten der
Kartusche gleichméRig gefilllt sind. Befestigen Sie den statischen Mischer an der Kartusche, setzen
Sie die Kartusche in die Pistole ein und driicken Sie den Kolben, um beide Komponenten von
Multiface® in den statischen Mischer zu pressen.



Mischung der 2
Komponenten

Auftragen
und Wartezeiten

Verbrauch

Zusammenfugen
von Kontaktflachen

Reinigen
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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 stdchiometrisch sein. Die ersten Tropfen (ca. 1-2 g / 1-2 ml) sollten also nicht verwendet, sondern
verworfen werden, weil sie mdoglicherweise nicht perfekt gemischt sind und folglich nicht komplett
ausharten. Nach diesem Spiilvorgang muss Multiface® maglichst schnell und in einem Durchgang ohne
Absetzen aufgetragen und alle Kontaktflachen wahrend der offenen Zeit schnell zusammengefiigt
werden, bevor der Kleber zu stark aushértet.

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. Multiface® beginnt im statischen Mischer bereits nach kiirzester Zeit auszuharten. Nach einer
Unterbrechung Uber die Topfzeit darf Multiface® 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 hangt vom Material und der
Umgebungstemperatur ab und kann bei hdherer Temperatur kirzer sein.

Multiface® mit der jeweiligen Kartuschen-Pistole oder Spriihpistole auf die Kontaktflache gleichméaRig
auftragen oder sprihen. 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 schnell verteilt, um eine sehr
diinne Schicht zu bilden. Anschlie3end mit einem kurzborstigen Pinsel in die Poren einarbeiten, um die
bestmdgliche Haftung zu erzielen und um die gesamte Oberfléache vollstandig zu bedecken.

Bei der Verwendung als Verbindungsmaterial, um zwei Teile zusammen zu filigen, reicht eine einzige
Schicht auf beiden Seiten.

Bei der Verwendung als Fullmaterial zur Reparatur von Rissen und Oberflachenschaden, die
beschédigte Stelle unmittelbar nach der Vorbehandlung und vorzugsweise in einem Durchgang auffullen.
Bei der Verwendung als VerschleiR- oder Korrosionsschutz auf senkrechten Oberflachen kdnnen
Schichten von je max. 0,3 mm pro Durchgang Ubereinander gespriht werden. Dabei wird je nach
Version eine Wartezeit zur Uberbeschichtung eingehalten, die sich in der Regel nach der Topfzeit richtet,
um ein AbflieRen der Spriihbeschichtung zu vermeiden. Grundsatzlich lasst sich aber Multiface® nass
auf nass ohne Wartezeit oder nass auf halb trocken oder nass auf trocken beschichten. Er kann auch
progressiv auf gréRere Flachen Uber die Topfzeit hinaus aufgetragen werden, indem er abwechselnd
aufgetragen und mit dem Spachtel verteilt bzw. mit der Birste eingerieben wird. Jede Unterbrechung
solite die Halfte der Topfzeit nicht Uberschreiten, um die statischen Mischer nicht auswechseln zu
mussen.

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

Das Zusammenfiigen von Kontaktflachen kann sowohl sofort als auch nach einer Wartezeit erfolgen, je
nachdem ob eine leichte oder hodhere Anfangshaftung bendtigt wird (Prufung mit der
Fingerrickenmethode). Die Oberflache kann sie auch durch Erhitzen mit einer Hei3luftpistole aktiviert
werden, um eine maximale Anfangshaftung zu erreichen. In beiden Fallen wird eine optimale Adhasion
erreicht. Bei einer Wartezeit sollte eine vollstandige Aushéartung vermieden werden. Bei Bedarf erneut
einstreichen. Die Wartezeit hangt von der Umgebungstemperatur ab. Klebeflachen méglichst ohne
Lufteinschluss zusammenlegen und anrollen und wahrend der Abbindezeit vollflachig unter Druck
halten (ideal 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 gedffnet und nochmals geschlossen werden, um die perfekte
Position zu erreichen. Fixiervorrichtung schlieen 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 fuir ausreichendes Material auf den Klebeflachen. Zum Schluss auf die Funktionsfestigkeit fir
die Inbetriebnahme abwarten.

Frisches und nicht ausgehéartetes Material lasst sich mit Loésungsmittel entfernen. Bereits ausgehartetes
Material muss mechanisch entfernt werden.
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Weitere technische Informationen, Datenblatter und Montageanleitungen unter www.hejatex.com

Hejatex GmbH Tel.: +49 — 94 21 — 96 88 4-0
Kustriner Str. 15 Fax: +49 — 94 21 — 96 88 4-20
94315 Straubing Email: info@hejatex.com
Deutschland http://www.hejatex.com EINGETRAGENE FIRMA

© Hejatex GmbH, Straubing/Deutschland. Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit schrifticher Genehmigung von Hejatex GmbH. Gedruckt in Deutschland 01/2021.
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