Guia de aplicacion en la Industria
del Transporte de Viajeros







1.1 Soluciones a cada tipo de aplicacion
1.2 La Innovacion en los poliuretanos
1.3 Nuestros laboratorios de 1+D trabajan en el adhesivo del futuro

1.4 Adhesivos de laminacion en base solvente y en dispersion acuosa

2.1 Productos Sika y sus aplicaciones

2.2 Descripcion de los productos

3.1 Principales ventajas del empleo de la Union Elastica
3.2 Diseiio de juntas

3.3 Normas generales de aplicacion de los productos Sikaflex

4.1 Pegado elastico del Techo, Delantera, Trasera y paneles laterales
4.2 Pegado elastico de suelos y bodegas

4.3 Acristalamiento

4.4 Laminacion: Pegado de pavimentos y otros revestimientos

5.1 Sustitucion parcial de un panel

5.2 Sustitucion de una luna delantera, trasera o ventana lateral



«No hay nada que
no se pueda mejorar»



e

512 - 600 |©

Introduccion



Introduccion

Introduccion

Sika Industry es lider mundial en la fabricacion de adhe-
sivos y selladores para la industria del transporte, comer-
cializando sus productos bajo las marcas Sikaflex®, Sika
Fast®, SikaPower®, SikaTack®, SikaColl®, SikaCure® y
Sikalastomer®. Estos sistemas de union ofrecen una
alternativa adecuada a los sistemas tradicionales como la
soldadura, los remaches, los tornillos, ....

Estas tecnologias han contribuido notablemente en la
obtencion de los disefios innovadores de los tltimos afios
en la industria del transporte de pasajeros y mercancias.
Los disefadores y departamentos de I1+D de los fabrican-
tes conocen las ventajas de la Union Elastica: capacidad
de distribuir tensiones, amortiguacion de vibraciones,
compensacion de dilataciones de origen térmico, utilizan-
do con efectividad esta técnica.

Esta guia es, por consiguiente, el fruto de nuestra larga
experiencia en el sector. Refleja nuestra filosofia de cola-
boracion con nuestros clientes, aspirando a desarrollar
juntos soluciones integrales en el ensamblaje.

El primer uso de la union eldstica de componentes y
ensamblajes en la fabricacion de autobuses se remonta a
los aiios 80. Actualmente, esta industria depende de los
adhesivos elasticos en infinidad de aplicaciones de fija-
cion, ya que permite combinar diferentes materiales como
el vidrio, plasticos, metales ligeros, ...... en piezas de dis-
tintas dimensiones: laterales, traseras, delanteras, techos,

acristalamientos

Seguridad

Nuestro compromiso y la fiabilidad de las soluciones que ofrecemos

se basa en 5 fundamentos:

A Mejora continua de nuestros productos para responder a las

necesidades del cliente.

A Soluciones personalizadas a cada linea de produccion, teniendo
en cuenta materiales, unidades productivas, métodos y condicio-

nes de fabricacion.

A Puesta en marcha del sistema recomendado en la linea de pro-
duccion.

A Formacion continua de operarios y auditorias de control con el fin

de detectar cualquier pequefia anomalia

A Experiencia de mas de 20 afios en el sector.

Productividad

Dada la competitividad en el sector, el dominio del estudio de costes

es primordial para obtener la mejor productividad y beneficio.

En la mayoria de los casos, la unién elastica es mas econdmica
que los métodos convencionales. Los costes de fabricacion son
proporcionales a los elementos a ensamblar. La union elastica
ayuda a reducir el nimero de componentes individuales y fomenta

el enfoque modular en el disefio y en la construccion.

Ponemos a su disposicion nuestra experiencia para lograr con este

método un balance econémico positivo en su empresa.

Calidad

Todos nuestros productos estan fabricados segun la Norma IS0 9001.
De esta forma podemos garantizar a nuestros clientes una mejora

continua.

El Sistema de Gestion de empresas del grupo Sika, sigue la Norma
ISO 14000. La fabricacion y comercializacion de nuestros productos
se hace conforme a las exigencias reglamentarias referentes al

Impacto de los Productos Industriales en el entorno.

Calidad en las uniones, nuestros sistemas de Union Elastica son solu-

ciones garantizadas en los trabajos de ensamblaje.
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1.1. Soluciones a cada tipo de aplicacion

Sika Industry especialista en el desarrollo de adhesivos y
selladores de poliuretano monocomponentes, ha desarro-
llado una amplia gama de productos para la union de dis-
tintos materiales y estanqueidad en la Industria del

Garrozado y del automovil,

Estos productos poseen elevadas propiedades técnicas de
adherencia y de resistencia, destacando en su gama un
amplio intervalo de modulos de elasticidad.

Esta dltima propiedad permite: clasificar estos productos por
familias, correspondiendo cada una de ellas a un tipo de apli-
cacion; conocer la capacidad de estos elastomeros ante las
deformaciones reversibles que puedan sufrir, (cuanto mas
bajo sea este modulo, mayor sera la elasticidad reversible).

Adhesivos de bajo modulo
Sikaflex®-221, Sikaflex®-222 UV,
Sikaflex®-211 FC ...

Estos productos se caracterizan por su elevada flexibilidad y capaci-
dad para soportar deformaciones. Se emplean, en particular, en apli-
caciones de estanqueidad. Su elasticidad junto con su excelente adhe-
rencia sobre la mayoria de los sustratos, garantizan una estanqueidad
duradera en aquellas juntas sometidas constantemente a solicitacio-

nes dinamicas y/o dilataciones térmicas.

Adhesivos de pegado estructural
Sikaflex®-252, Sikaflex®-254, ...

Estos productos ofrecen elevadas cualidades mecénicas, teniendo
una elasticidad inferior a los de bajo modulo a la vez que soportan
perfectamente las solicitaciones dinamicas y/o las deformaciones

térmicas.

Se utilizan en aplicaciones de unidén como sustitucion de las fijacio-

nes mecanicas.

Adhesivos pegado directo
de acristalamientos
Sikaflex®-250 PC, Sikaflex®-265, ...

Estos productos que ofrecen elevadas cualidades mecénicas, se han
desarrollado para responder a las solicitaciones del acristalamiento de
vehiculos. También se emplean en aplicaciones estructurales cuando las
propiedades de los adhesivos anteriores son insuficientes para soportar

las tensiones que la union solicita.

Adhesivos de laminacion
Base solvente, Base acuosa, PSA

En Sika Industry empleamos el término “Adhesivos de laminacion”
para definir a aquellos adhesivos base agua o solvente empleados en
el forrado de piezas de distintos materiales con tejidos, alfombras,

PVC, laminas plasticas, ....

Estos componentes estan formulados con distintas bases y se apli-
can en toda la superficie de pegado. Las bases quimicas (acrilicas,
cauchos, poliuretanos) pueden ser de uno o dos componentes (1C,
2C); el segundo componente proporciona al adhesivo base, mayor
resistencia al calor y agarre. Los adhesivos conocidos como “de base
solvente” 0 “de base acuosa” son polimeros en disolucion o en dis-

persion acuosa respectivamente.

Otras aplicaciones

Sika Industry presenta también productos especificos para la pro-
teccion de bajos, corrosion SikaGard®, y otros productos de la

gama auxliar.
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1.2. La innovacion en los poliuretanos

Las exigencias de nuestros clientes nos han llevado a eli-
minar las limitaciones que los adhesivos de poliuretano
presentaban en el pasado. Asi, podemos ofrecer solucio-
nes eficaces y sencillas.

El adhesivo para el pegado directo de lunas
sin imprimacion.
Esta técnica desarrollada por Sika Industry hace 15 afios, responde

hoy a las necesidades de las industrias en busca de la simplificacion

de los procedimientos.

Tecnologia Hot-Cure

Esta técnica logra la polimerizacion total del adhesivo en un corto
tiempo, al someter a la union pegada a una determinada temperatu-
ra después de la aplicacion de adhesivo. En particular, se emplea en
los procesos anteriores al pintado de la pieza en la cabina de pintu-

ra.

Tecnologia de precurado o Warm-Melt

Los productos desarrollados bajo esta tecnologia se precalientan
antes de la aplicacion. De esta manera, el “agarre” inicial que pre-
sentan evita el uso de fijaciones mecanicas. La polimerizacion o
curado del poliuretano se produce de las misma manera que el

poliuretano tradicional (absorbiendo la humedad ambiental).

Sistemas Sika-Booster

La tecnologia Booster desarrollada por el Departamento de 1+D de
Sika® Industry, reduce notablemente el tiempo de polimerizacion
mediante la inyeccion de un acelerante en el alma del cordon de

adhesivo, sin afectar al tiempo abierto del producto.

El Sistema Booster tiene las caracteristicas de los poliuretanos
monocomponentes clasicos con poca influencia de la relacion de
mezcla de éste. La polimerizacion se realizard por humedad

ambiental, en el caso de un aporte insuficiente de Booster.

Esta tecnologia aporta la solucion adecuada en momentos de mayor

produccion.

PUR con resistencia a la radiacion UV

Para las juntas expuestas a la radiacion UV, Sika Industry ha des-

arrollado una gama de productos especificos.

El empleo de éstos evita la degradacion de la junta por cambio de

color o por cuarteado de la capa superficial.

PUR con retardo de llama

Asumiendo las limitaciones de la Quimica Organica, Sika Industry ha
desarrollado una gama de adhesivos de poliuretano con clasificacion
M2F2, actualmente se esta trabajando en el desarrollo de productos

con clasificacion M1.

Damos importancia a la INNOVACION, donde la SEGURIDAD es

imprescindible.

PUR hibridos

La tecnologia hibrida es el tltimo desarrollo de Sika Industry. Esta
permite la adhesion en los distintos sustratos de los productos de-
sarrollados bajo esta tecnologia sin necesidad de imprimacion en la

mayoria de los casos.

Ahora, gracias ello, se pueden unir elasticamente sustratos que no

admiten pretratamientos.
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1.3. Nuestros laboratorios de 1+D trabajan en el adhesivo del futuro

La investigacion y el desarrollo de nuevas formulas qui-

micas son los dos grandes ejes de trabajo del deparia-
mento de I+D de Sika Industry.

El grupo Sika, invierte cada aiio mas del 4% de su cifra de
negocios en I+D. Estos trabajos se desarrollan en labora-
torios propios en colaboracion con otros externos y uni-
versidades.

Cuatro centros de tecnologia, integrados en el grupo Sika,
son los encargados de investigar los nuevos productos.
La principal investigacion se agrupa en Suiza, sede cen-
tral del Grupo.

Rapida polimerizacion/curado

Uno de los principales objetivos que tienen nuestros laboratorios, es
el desarrollo de productos de rapida polimerizacion guardando, no
obstante, las propiedades de la Union Elastica, especialidad del Grupo

desde hace mas de 20 afios.

Facil aplicacion
El éxito de nuestros Sistemas de Union Elastica se debe a la simpli-

cidad de su utilizacion.

Soluciones actisticas

Asimismo, el Grupo Sika tiene 2 laboratorios de Investigacion
Acustica que estan desarrollando productos para la insonorizacion en
primer equipo del automdvil. Estas técnicas y sus conclusiones se

podran extrapolar, en breve, a otras industrias.

Compromiso con el medioambiente

Como fabricantes, somos responsables y estamos interesados en
disminuir el Impacto Ambiental de nuestra actividad fabril y del uso

de nuestros productos.

Por ello, nuestros productos estan exentos de cloro y se esta redu-
ciendo al maximo el contenido de disolventes aromaticos presentes

en los mismos.
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1.4. Adhesivos de Laminacion: en base solvente y en dispersion acuosa

Siguiendo la filosofia del grupo Sika, es decir, ofrecer la maxima
colaboracion con sus clientes aportandoles soluciones adaptadas a
sus procesos productivos, tanto en la fabricacion como en la repara-
cion, Sika recientemente, ha ampliado su gama de productos con el

fin de responder a las demandas del mercado.

Hoy los acabados interiores de los vehiculos comerciales, autobuses,
autocares, camiones o trenes solicitan un aspecto atractivo y de ele-

vada calidad.

La nueva linea de productos abarca adhesivos con base solvente,
siempre libres de tolueno o cualquier otro disolvente aromatico, dis-
persiones acuosas, hotmelts y hotmelts reactivos. También se inclu-

yen adhesivos sensibles a la presion (PSA) dentro de cada uno de los

tipos mencionados.

La eleccion del sistema mas adecuado para cada aplicacion se hara
en funcion de las condiciones de trabajo (temperatura, tiempo de
secado, ...), dimension y curvatura de las piezas, tipo de material,
aplicacion del adhesivo en una o dos caras, medio de aplicacion,
necesidad de rectificacion de la union, resistencia a los agentes qui-

micos y ambientales, etc.

En concreto, en el sector del autobus y autocar las mejores solucio-
nes se basan en adhesivos de contacto base acuosa o solvente adhe-
sivos sensibles a la presion (PSA). Estos tltimos son los utilizados en
aquellas operaciones que requieran rectificaciones, como los revesti-

mientos de techos, forrados de la cabina del conductor, ......
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2.1. Productos Sika® y sus aplicaciones

Los sistemas de Union Elastica, adhesivos y selladores de Sika proporcionan a la junta de resistencia mecanica la
estanqueidad que ésta requiere. A su vez, aportan la elasticidad necesaria para compensar las tolerancias y los movi-
mientos relativos generados entre los materiales de distinta naturaleza que constituyen la mayoria de las uniones
empleadas en la Industria del Transporte de Viajeros.

La aplicacion de nuestros productos proporciona la garantia y confianza que nuestros clientes solicitan para los traba-

jos, tanto del interior como del exterior del vehiculo.

Sellados interiores y exteriores

Sikaflex®-221
Sikaflex®-211FC
Sikaflex®-222 UV
Sikaflex®-521

Sika Lastomer®-710 y 831

Union Elastica del techo

Sikaflex®-252
Sikaflex®-254 Booster
Sikaflex®-552

Compartimento de bodegas

Sikaflex®-252
Sikaflex®-254 Booster
Sika Fast®-5211

Union Elastica delantera/trasera

Sikaflex®-252
Sikaflex®-254 Booster
Sikaflex®-552

Union elastica de molduras
y revestimientos interiores
Sikaflex®-221

Sikaflex®-252
Sikaflex°®-552

Construccion de elementos
(puertas y portones)

Sikaflex® 252
Sika Tack® Ultrafast
Sika Tack® Plus Booster

Pegado y sellado de lunas

Sika Tack® Ultrafast
Sika Tack® Plus Booster
Sikaflex®-265

Suelo del habitaculo del pasaje

Sikaflex®-252
Sikaflex®-552
Sika Fast®-5211

Pegado de pavimento
y laminados

¢ Adhesivos de contacto
— base solvente
— base agua

e Adhesivos sensibles a la presion
(PSA)
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2.2. Descripcion de los productos

Sikaflex®-221 Sika Lastomer®-831

e Poliuretano monocomponente e Cinta preconformada de butilo

e Excelente elasticidad, apto para sellados y pegados no estrictos e Excelente calidad

e No corrosivo e Buena trabajabilidad

e Pintable e Disponible en distintas dimensiones
e Buena trabajabilidad e Excelentes propiedades acusticas
e Alta resistencia al envejecimiento e No corrosivo

e Buena adherencia sobre la mayoria de los sustratos Sikaflex®-252

Sikaflex®-521 UV e Adhesivo de poliuretano monocomponente
e Poliuretano hibrido monocomponente ¢ Excelentes propiedades mecanicas

e Resistencia a la radiacion UV ¢ Buenas propiedades acusticas

o Excelente elasticidad ¢ No corrosivo

¢ No corrosivo ¢ Pintable

¢ Pintable ¢ No conductor

* Buena trabajabllidad Sikaflex®-254 Booster

e Alta resistencia al envejecimiento . . L
) e Exclusivo poliuretano monocomponente de polimerizacion rapida

e Buena adherencia sobre la mayoria de los sustratos sin necesidad . . -
e Polimerizacion independiente de la humedad atmosférica.

de imprimacion
) ) ) ] e Excelentes propiedades mecanicas
e Excelente resistencia a la intemperie

e No conductor

Sikaflex®-222 UV )
e No corrosivo

e Poliuretano monocomponente o Pintable

Resistente a la radiacion UV « Buena trabajabilidad

Excelente elasticidad, apto para sellados y pegados no estrictos

) Sikaflex®-552
e No corrosivo

¢ Adhesivo de poliuretano hibrido monocomponente

Buena trabajabilidad
¢ Buena adherencia sobre los sustratos (no necesita imprimacion)

Resistente a la intemperie

) . ¢ Buenas propiedades mecanicas
e Buena adherencia sobre la mayoria de los sustratos

e Excelente resistencia al envejecimiento

Sika Lastomer®-710 .
e No corrosivo

e Sellador de butilo monocomponente e No conductor

Excelente calidad

Buena trabajabilidad

¢ Excelentes propiedades acusticas
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Sikaflex®-265

e Adhesivo de poliuretano monocomponente

Pegado de lunas serigrafiadas sin necesidad de imprimacion

o Excelente resistencia a las condiciones atmosféricas

No conductor

* No corrosivo

Sika Tack® Ultrafast

e Uso en caliente y frio con distintas propiedades finales

Adhesivo de poliuretano de rapida polimerizacion

Elevado agarre inicial

Excelentes propiedades mecanicas finales en un corto tiempo

¢ No corrosivo

No conductor

Sika Tack® Plus Booster

e Uso en caliente

Pegado de lunas serigrafiadas sin impirmacion

Poliuretano monocomponente de curado independiente de las con-
diciones atmosféricas

Excelentes propiedades mecanicas

Alto agarre inicial

No conductor

e No corrosivo

Sika Fast®-5211

e Adhesivo de tecnologia ADP

e Bicomponente

e Buena adherencia sobre la mayoria de los sustratos

e Excelentes propiedades mecanicas en 10 minutos

Adhesivos de contacto base acuosa

Dispersion acuosa de poliuretano bicomponente
e Excelente agarre inicial

e Aplicacion en ambas caras

Color azul

Adhesivos sensibles a la presiéon

¢ Dispersion acuosa acrilica monocomponente
e Permanentemente pegajoso

¢ Aplicacion en sdlo una de las superficies

e Color blanco crema

Adhesivos de contacto base solvente

e Emulsion en base solvente de policloropreno monocomponente
e Exento de Tolueno

e Excelente agarre inicial

¢ Aplicacion en las dos superficies a unir

e Color marron amarillento
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Introduccion a la Tecnologia
de la Union Elastica
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3.1. Principales ventajas de la Union Elastica

Empleo de nuevos materiales

El poder seleccionar entre los materiales presentes en el mercado el
que mas interese en funcion de la fabricacion, sin restricciones téc-
nicas condicionadas al uso de la Union Elastica, es una gran ventaja

para nuestros clientes.

De esta forma nuestros clientes pueden adaptar su oferta a las nece-

sidades del mercado.

loLYMBUS

Estructuras ligeras

Los nuevos materiales mas resistentes y menos pesados, permiten la
fabricacion de piezas mas ligeras y de menor tamario. El empleo de
la unién elastica evita el sobredimensionado de piezas al no tener que

soportar soldaduras o remaches.

Una reduccion en el peso supone un menor coste de transporte de las

piezas.

Mayor calidad de las piezas acabadas

La Unién Elastica como método de ensamblaje responde a las exi-

gencias de calidad solicitadas por nuestros clientes:
A piezas metalicas que al envejecer no sufren corrosion

A mayor confort de los vehiculos debido al efecto insonori-
zante de las Uniones Elasticas.

A Menor consumo de carburante, debido a la reduccion de
peso del vehiculo vacio.

Fabricacion modular

En un taller, el factor tiempo de proceso y espacio, junto con el coste,

son los parametros mas contemplados.

La solucion mas empleada hoy es el preensamblado de modulos
completos. Los Sistemas de Unién Elastica permiten la construccion
modular de cualquier carroceria, sin pérdidas de tiempo de reanuda-

cion o acabado.

Reduccion de los costes de produccion

El estudio de los costes de Produccion es primordial en todos los

ambitos industriales.

La reduccion de costes es la gran ventaja competitiva en el mercado
actual. Los Sistemas de Union Eléstica, permiten emplear cualquier
tipo de material, aumentando las tolerancias de fabricacion y redu-

ciendo por tanto las horas de produccion.
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3.2. Diseio de juntas

Una simple sustitucion de los procesos de fijacion tradi-
cional por la Union Elastica, no ofrece en ningtin caso las
ventajas que esta técnica aporta. Para ello, previamente
es necesario tener en consideracion los siguientes pun-
tos:

A ;Qué materiales se van a unir?

A ;Qué pretratamientos mecanicos o quimicos seran
necesarios?

A ;Qué propiedades mecanicas require la union?

A (A que esfuerzos va a estar sometida la junta adhesiva?

A (A qué resistencia quimica se sometera a la junta
adhesiva?

A ¢Estara sometida la junta a radiacion UV o a dilatacio-
nes térmicas?

A (;Qué acabado estético se solicita a la junta?

Una junta en servicio, esta sometida a distintos tipos de esfuerzos o
tensiones: de traccion, de compresion, de cizalla o de pelado. El
esfuerzo a que se somete la junta es inversamente proporcional al
area de ésta (el estudio de la distribucion de esfuerzos a lo largo de
la junta dara una idea de la durabilidad en el tiempo de la misma).
Una junta de dimension inferior a la de disefio estara sometida a una
concentracion de esfuerzos elevada pudiendo hacer fallar la union. En
la practica el espesor de la junta esta comprendido entre 2 y 4 mm
para la mayor parte de las aplicaciones. Espesores mayores pueden
recomendarse cuando las dilataciones previstas sean importantes.
No obstante, se recomienda no sobrepasar los 20 mm al tratarse de

productos que polimerizan con la humedad ambiental.

1

S ey

Traccion Compresion
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Cortadura por traccion o cizalla

Tipos de juntas

La mas usada en uniones sometidas a fuerzas de compresion o trac-

cion en una direccion, es la siguiente:

<=

<t ||

En uniones en la que la fuerza también actual transversalmente,

se puede emplear:

<> <{m=

La junta transversal es otra forma de aumentar el area de la union.

\

> <=2>

Distribucion de cargas en la union

Una distribucion irregular de cargas en la junta puede ocasionar una
elevada concentracion de las mismas en distintos puntos segin el

método de union utilizado y el espesor del sustrato.

La concentracion de tensiones alcanza su maximo valor en el caso de
la fijaciones mecanicas (remaches o tornillos). En las uniones solda-
das o pegadas con adhesivos rigidos la concentracion de tensiones
es ligeramente menor, eliminandose en el caso de utilizar adhesivos

elasticos como Sikaflex®.

Union atornillada o remachada

Concentracion de esfuerzos en las zonas donde se encuentran los

remaches o tornillos.

s
i
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Union soldada
Distribucion irregular de esfuerzos en el cordon de soldadura.

1. corddn de soldadura. 3. zona debilitada.

2. zona sobrecalentada.

4
3

1 '
3
4

Junta pegada elasticamente (solape simple)

4. material puro
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Distribucion uniforme de esfuerzos.
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Distribucion de esfuerzos en la junta hecha visible en

e R
—

fotografia con luz polarizada.

Configuraciones mas comunes en uniones

Los siguientes ejemplos de disefio son reales, aunque no se ha tenido
en cuenta las dimensiones de los sustratos. Cualquier aclaracion sera

realizada por el Departamento Técnico de Sika Industry.

1! o
En sustratos de poco espesor.

Sencilla realizacion y buena pre-

sencia.

L
=
1=

—

Seccion en Z

Proporciona rigidez a sustratos del-

gados de grandes dimensiones.

Seccion en omega

Rigidiza y une sustratos compues-

tos.

Empalme simple/juntas de

cierre

Logra uniones lisas sin necesidad

de preparacion superficial.

Seccion en U

Aumenta la superficie de adhesion,
reduce los esfuerzos de pelado,
permitiendo una eficaz transmision
de esfuerzos en grandes superfi-

cies de adhesion.

, [ 1 Pestana

Se utiliza con el fin de obtener una
superficie continua entre dos sus-
tratos diferentes (cristal a estructu-

ra).

. Pipa

¥ En uniones de tubos sometidos a

torsion se emplea este tipo de
junta capaz de soportar grandes

esfuerzos.

En angulo recto

En uniones realizadas sobre
esquinas, éstas se pueden refor-

zar interna o externamente.
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3.3. Normas generales de aplicacion de los productos Sikaflex

La metodologia y la preparacion de los sustratos son las
claves para lograr una buena Union Elastica. Por ello, la
necesidad de definir con precision el procedimiento de
produccion y respetarlo para asegurar una calidad éptima
en la union.

El taller

Un taller limpio y debidamente ventilado, es el lugar ideal de trabajo. La
temperatura de trabajo dptima de los productos Sikaflex® debe ser

superior a 15°C con una humedad ambiental por encima de 45%.

La zona de preparacion (limpieza y lijado de las superficies), debe estar
separada de la zona de imprimacion y aplicacion de adhesivo con el fin

de reducir el riesgo de contaminacion de las superficies.

Preparacion de las superficies

Este proceso previo es fundamental antes de cualquier operacion de

union elastica.

Una simple limpieza para quitar la suciedad es a menudo suficiente,
para obtener una maxima adhesion. En superficies muy sucias o débi-

les, es imprescindible una preparacion mas laboriosa.

Los sustratos estaran exentos de grasa, polvo y 6xido.

Lijado
En sustratos con su superficie oxidada o con un recubrimiento

deteriorado pero bien adherido, es necesario una preparacion me-

canica.

El lijado se realizara con una almohadilla abrasiva o papel de lija, lim-

piando posteriormente con Sika®Cleaner-205 o Sika®Activador.

Limpieza

La limpieza se realizara con Sika®-Activator, Sika®Cleaner-205
0 aquel limpiador recomendado en su caso por el departamento
Técnico de Sika Industry. Nunca se debe emplear un limpiador no
recomendado ya que se corre el riesgo de alterar la adherencia o

curado del poliuretano.

La limpieza se realizara con un papel limpio y seco, cambiando éste

cada vez que se ensucie. La limpieza se dara por concluida cuando el
papel no se manche al pasarlo sobre la superficie. Se realizara un

secado con otro papel limpio y seco.

Se esperara el tiempo de secado indicado en la Hoja Técnica del lim-

piador antes de continuar con la siguiente fase.

Otros tratamientos

Algunos sustratos como el polietileno y el polipropileno, requieren tra-
tamientos previos especiales, mediante ataques quimicos, descargas
eléctricas (fratamiento corona). En estos casos se debera consultar al

Departamento Técnico de Sika Industry.

Imprimaciones

Pocas superficies son completamente ideales para ser unidas con
adhesivos elasticos. La aplicacion de una imprimacion previa modifi-
ca el comportamiento de la superficie quimica o fisicamente o
ambas, garantizando los resultados y la durabilidad de la unién. La
forma mas simple de imprimacion consiste en limpiar la superficie

para aumentar el “mojado” de la misma y su reactividad.

Las imprimaciones se aplicaran mediante un pincel seco sobre el
sustrato limpio, la capa debe ser fina con el fin de no rigidizar la unién

entre los sustratos, la aplicacion se realizara en una sola direccion.

Se debera dejar transcurrir el tiempo de secado indicado en la Hoja

Técnica de la imprimacion antes de aplicar el adhesivo.

NOTA: Los disolventes y alcoholes de limpieza interfieren en el mecanismo de

curado de los adhesivos y selladores.
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Recomendaciones en las fases
de limpieza e imprimacion:

A Lugar de trabajo limpio y bien ventilado.

A Linea de aire comprimido libre de aceite para eliminar el polvo
de la superficie del sustrato.

A Papel de celulosa para la limpieza.

A Pinceles limpios para aplicar las imprimaciones.

A Cintas de enmascarar no absorbentes, resistentes al desgarro.
A Guantes y gafas de proteccion para el operario.

A Procedimiento de trabajo definido por el Departamento
Técnico de Sika® Industry para el proceso en particular.

A Agitar los envases de los productos de limpieza y las imprima-
ciones, antes de su utilizacion.

A Cerrar los envases tras su utilizacion.

A Comprobar el estado de los productos abiertos (aspecto trans-
parente, sin turbidez).

Pegado

Los adhesivos Sika presentan una amplia diversidad de consisten-
cias, desde liquidos hasta extremadamente viscosa, de esta forma
se responde a los requisitos de las distintas aplicaciones. De esta
forma cada uno tiene la tixotropia adecuada para la aplicacion defi-
nida.

Se presentan en distintos tipos de envases, tales como cartucho, uni-
pac o hidones, pudiéndose aplicar mediante pistolas manuales, neu-

maticas, bombas o sistemas robotizados.

La eleccion del sistema de aplicacion depende del volumen y condi-

ciones de la linea de produccion.

El disefio de la boquilla es muy importante para conseguir un com-
portamiento uniforme; para aplicaciones de pegado, la boquilla cor-
tada en V da lugar a un cordodn triangular que una vez realizada la
aproximacion de los sustratos a unir, ayuda a minimizar la oclusion

de aire y a obtener una deformacion uniforme del corddn, consi-

guiéndose asi una junta de adhesivo uniforme y de espesor constan-
te. En las operaciones de sellado la boquilla se corta en angulo con el

tamafio adecuado a la geometria de la junta.

Los distanciadores o espaciadores se utilizan para mantener el
espesor de la junta de adhesivo determinado en la fase de disefio.
Estos se realizaran de un material cuya dureza Shore sea seme-
jante al poliuretano polimerizado. No deben ser fijados con adhe-

sivos que dificulten la polimerizacion del poliuretano.

Consultar la tabla adjunta de consumos para conocer de antema-

no y de forma aproximada la cantidad de adhesivo necesaria.

Los tiempos de manipulacion y curado varian segtn el producto uti-
lizado, el tipo de aplicacion y las cargas a soportar por la union. El
proceso de pegado, ajuste o correccion, debe completarse antes de

que transcurra el tiempo abierto del producto.

Tiempo abierto 15-60 minutos

I_Mml [
L=

l [ min.
| oo minl]

Los poliuretanos Sikaflex® polimerizan por absorcion del vapor de

agua del aire. Una vez se ha formado la piel exterior (tiempo abier-
to) el curado se realiza por difusion del vapor de agua desde el exte-
rior al interior de la junta adhesiva. La velocidad de polimerizacion
depende basicamente del tipo de adhesivo, contenido de vapor de
agua en el aire, entrada de aire a la junta y porosidad de los sus-

tratos.

ﬂ] Flujo de aire

& &
% % Flujo de aire
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El tiempo de manipulacion de la unién varia segun los casos de 1 a

12 horas.
Tiempo de manipulacion 1-12 horas
1hr I I
=] TP
=smm {12 hr]

El tiempo que debera esperarse antes de aplicar cargas a la union

oscila entre 30 min y 1 semana.

Tiempo espera antes de aplicacion

de cargas 30 min.- 1 semana

30 min]

R == =
Sellado

Los sellados de juntas profundas se realizaran rellenando desde el
fondo de la misma. En los sellados al exterior se emplearan produc-
tos con resistencia UV. Se debe prestar especial cuidad en la aplica-

cion del producto en la junta para que se forzara la entrada de pro-

ducto, se rellenen completamente todas las cavidades, no se ocluya

aire en su interior y se consiga un contacto perfecto con los soportes.
Las juntas se alisaran con Sika®Tooling Agent N.

Los restos de poliuretano sin polimierizar se pueden eliminar con
Sika®Remover 208, producto exento de disolventes que impidan

la polimerizacion del adhesivo o sellador.

Recomendaciones en el pegado
y sellado:

A Pistola manual o neumatica.
A Espaciadores.

A Herramientas de sujecion de las piezas pegadas para evitar
desplazamientos.

A Espatula para retirar el exceso de adhesivo o sellador.
A Sika® Remover 208.

A Util para abrir el cartucho.

A Sika® Tooling Agent N para alisar las juntas.

A Boquillas recortadas segun el disefio.

TABLA DE RENDIMIENTOS DE ADHESIVO

Rendimiento
en metros lineales
por cartucho de 310 ml

Rendimiento
en metros lineales por
100 ml de adhesivo

Espesor de junta Anchura de junta

Anchura de junta

5mm 10 mm 15 mm 5mm 10 mm 15 mm
1 mm 62.0 31.0 20.6 20.0 10.0 6.6
2mm 31.0 15.5 10.3 10.0 5.0 3.3
3mm 20.6 10.3 6.9 6.6 3.3 22
4 mm 15.5 7.8 5.2 5.0 25 1.6
5mm 12.4 6.2 4.1 4.0 2.0 1.3
6 mm 10.3 52 3.4 3.3 1.6 1.1
7 mm 8.9 44 3.0 2.8 1.4 0.9
8 mm 7.8 39 2.6 2.5 1.2 0.8







Instrucciones para el uso
de Adhesivos Elasticos y
Adhesivos de Laminacion segun
la aplicacion
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4.1. Pegado Elastico del Techo, Delantera, Trasera y paneles laterales

Los Sistemas de Union Elastica aportan al ensamblado
sobre la estructura de estas piezas considerables ventajas
debido a la distinta naturaleza de los materiales. Esta
union forma parte de Ia resistencia global del conjunto del
vehiculo, utilizandose por tanto adhesivos estructurales.
La estanqueidad es el complemento indispensable en la
durabilidad del vehiculo.

El adhesivo se aplica en forma de cordones triangulares cuyas dimensio-
nes se definen en funcidn de las dimensiones finales de la linea de pega-
do. La dimesion de la junta se obtiene en los calculos de disefio previos,
es necesario definirlo con precision y asegurar una correcta aplicacion del
mismo. Se pueden utilizar separadores de dureza Shore A 50 aproxima-
damente. El Departamento Técnico de Sika Industry asesorara en

el método de calculo de este parametro.

La estanqueidad se logra mediante el sellado de las juntas abiertas, en
la mayoria de las ocasiones se realiza al mismo tiempo que el pega-

do de las piezas a la estructura. En el caso que esta operacion se rea-

lice posteriormente se elegira un producto de bajo mddulo. Se aplica-
ra mediante cordones cilindricos alisandose con Sika®Tooling
Agent N.

Sustratos:

Estructura: tubo de acero (galvanizado o imprimado en epoxi), alu-

minio o acero inoxidable.

Lamina: aluminio, poliéster reforzado con fibra de vidrio o materiales

compuestos.

Requirimientos de disefio
A Distintas dilataciones térmicas de los materiales
A Torsion del conjunto

A Corrosion

A Estanqueidad

Preparacion de los sustratos

Las piezas a unir deben estar secas, libres de polvo y grasa, sin res-

tos de oOxido o de pinturas viejas y degradadas.

Limpieza e imprimacion

Seguir las instrucciones del Departamento Técnico de Sika Industry

basados en los ensayos previos de Adhesion y Envejcimiento.

Productos Sika
A Adhesivos estructurales

Sikaflex®-252
Sikaflex®-265
Sikaflex®-552

A Selladores

Sikaflex®-221

Sikaflex®-211 FC
Sikaflex®-222 UV
Sikaflex®-521 UV
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Ventajas del Sistema de Union Elastica Sika

A Confort acUstico, reduccion de ruidos de baja frecuencia
A Proteccion a la corrosion
A Absorcion de movimientos torsoniales

A Incrementa la rigidez del conjunto

Lamina poliéster o chapa

Sikaflex® 252,
Sikaflex®552 o
Sikaflex®254 Booster
o j.\}
e

Perfil /

A Distribucion uniforme de tensiones permite la reduccion de espe-
sores en los paneles.

A Union de distintos materiales
A Eliminacion de las operaciones de repaso de chapas antes de pintar

A Desmontaje ante una reparacion sencillo, mediante el corte de la
junta.

Techo

espesor
2.4 mm

Sikaflex®252,
Sikaflex®552 o Perfil
Sikaflex®254Booster

Vistas de la junta adhesiva

Sikaflex®222 UV o Sikaflex®521UV

Sikaflex®252, Sikaflex®552 o
Sikaflex®254Booster

Teja soporte

Perfil

Esquema union elastica de un techo

Lateral

Seccion

Sikaflex®221 o
Sikaflex®521UV

Chasis

Sikaflex® 252,
Sikaflex®552 o
Sikaflex®254Booster ﬁ

Esquema de union elastica panel lateral
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4.2. Pegado Elastico de suelos, bodegas

Materiales

Estructura: tubo de acero imprimado en epoxi, aluminio o0 acero
inoxidable.

Revestimiento: madera fendlica, chapa de acero imprimado en
epoxi, poliéster reforzado con fibra de vidrio

Requirimientos de disefio

A Distintas dilataciones térmicas de los materiales
A Torsion del conjunto

A Corrosion

A Resistencia al agua

A Elevadas fuerzas de compresion

Preparacion de los sustratos

Las piezas a unir deben estar secas, libres de polvo y grasa, sin res-
tos de dxido o de pinturas viejas y degradadas.

Limpieza e imprimacion

Sequir las instrucciones del Departamento Técnico de Sika Industry
basados en los ensayos previos de Adhesion y Envejecimiento.

Productos Sika
A Adhesivos estructurales

Sikaflex®-252
Sikaflex®-265
Sikaflex®-552

A Otros adhesivos
Sikafast®-5211

A Selladores

Sikaflex®-221
Sikaflex®-211 FC

Ventajas del Sistema de Union Elastica Sika
A Confort acustico, reduccion de ruidos de baja frecuencia
A Proteccion a la corrosion

A Reduccion de costes de operacion (se anulan las operaciones de
taladrar, atornillar o fijar cientos de veces)

A Absorcién de movimientos torsoniales
A Incrementa la rigidez del conjunto

A Desmontaje ante una reparacion sencillo, mediante el corte de la
junta.

A Insonorizacion del conjunto.

Pegado elastico directo del chasis a la tarima de madera
con Sikaflex® 252 o Sikaflex® 552

Tarima

#
il

Junta sellador

Sikaflex®552
Sikaflex®252

/

Panel insonorizacion

Espaciador

Esquema de la Union Elastica entre el chasis
y las piezas de chapa

(nivelacion)
Aire
Circulacion

Tarima

4 [ Yy,

Insonorizante

Estructura

/ amarre

Sellado de juntas abiertas



29 Introduccion para el uso de Adhesivos Elasticos y Adhesivos de Laminacion segun la aplicacion

4.3. Acristalamientos

Materiales
Lateral de chapa de acero, poliéster o aluminio pintados
Delantera o trasera de poliéster pintadas

Cristal laminado o templado serigrafiado

Requerimientos de Diseio

A Distintas dilataciones térmicas de los materiales
A Torsion del conjunto

A Corrosion

A Resistencia al agua y condensaciones

A Elevadas fuerzas de compresion

Preparacion de los sustratos

Las piezas a unir deben estar secas, libres de polvo y grasa, sin res-

tos de 6xido o de pinturas viejas y degradadas

El canto de la luna debera estar sellado con el fin de evitar la entradas
de agua o condensaciones. La luna debe estar serigrafiada para garan-
tizar el envejecimiento de la union (ninguna imprimacion proporciona la

proteccion a la radiacion UV como la serigrafia)

Limpieza e imprimaciones

Seguir la instrucciones del Dpto Técnico de Sika Industry, basadas

en los ensayos previos de Adhesion y Envejecimiento.

Productos Sika

A Adhesivos de pegado directo de lunas:
Sikaflex®-265
Sika Tack® Plus Booster

Sika Tack® Ultrafast

A Selladores con proteccion UV:
Sikaflex®-265
Sikaflex®-222 UV

Ventajas de los Sistemas de Unidn Elastica Sika
Mayor rigidez torsional

Mejores posibilidades de disefio

Reduccion de ruidos

A
A
A Incremento del confort en la conduccion
A
A Menor corrosion de bordes

A

Mejora del coeficiente aerodinamico (cw)

Moldura exterior

0 junta sellada
Sikaflex® 265 o
Sikaflex® 222UV

Luna

Junta adhesiva
Sikaflex®-265

Espaciador
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4.4. Laminacion. Union de pavimentos y otros revestimientos

Aplicaciones
Tapizados de paredes, suelos, bodegas, ......
Revestimientos plasticos en paneles

Aislantes témicos y acusticos

Materiales

Soporte: poliéster, espumas expandidas, chapas de acero, aluminio,
madera, ....

Revestimientos: moquetas, PVC, textiles, piel, ...

Requerimientos:

Sera necesario previamente realizar ensayos en los laboratorios de
Sika Indsutry

Limpieza

La superficies deberan estar secas y exentas de polvo y grasa

Productos Sika
Adhesivos de contacto base acuosa
Adhesivos sensibles a la presion
Adhesivos de contacto base solvente

Estos adhesivos tiene un agarre inicial capaz de soportar el peso de
la pieza de recubrimiento incluso en pegados verticales (consultar
con el Dpto. Técnico de Sika Industry)

Aplicacion

La aplicacion se realizara a brocha, rodillo o mediante pistola
aerografica. Se debera repartir homogéneamente el producto
(emplear en caso necesario una espatula) sobre la superficie.

La mezcla entre el adhesivo y el endurecedor en el caso del adhesi-
vo de base agua bicomponente se debera realizar cuidadosamente
para garantizar la homogeneizacion de la misma.

El tiempo de aireacion y abierto de los productos varia en funcién de
la naturaleza primaria del producto:

t aireacion

a temperatura tabierto
ambiente

Adhesivos de contacto 45 min +2horas
base acuosa
Adhesivos sensibles a la 45 min limitado
presion
Adhesivos de contacto 5-10 min 30 min
base solvente

Transcurrido el tiempo de aireacion y una vez que el producto no
“moje”, se aproximaran las superficies a unir. La union se mantendra
presionada en aquellas zonas cuya geometria no favorezca la adhe-
sion.

Los adhesivos sensibles a la presion (PSA) mantienen su agarre ini-
cial en el tiempo, siempre y cuando no se sometan a presion la union.
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5.1. Sustitucion parcial de un panel

Las Uniones Elasticas realizadas con poliuretanos
Sikaflex® son duraderas y resistentes, aunque si se
requiere pueden desmontarse con las herramientas ade-
cuadas al efecto.

La junta elastica polimerizada en este tipo de uniones es
de 2 mm o superior, por ello, la forma mas sencilla de des-
montaje es empleando la cortadora, el cincel neumatico o
el alambre cuerda de piano.

El soporte original no debe ser dafiado en la operacion de
cortado de junta. Se recomienda dejar sobre el sustrato un
resto de adhesivo de Tmm de espesor (siempre y cuando
no exista presencia de oxido). El resto de la junta si esta
en buen estado es un excelente soporte para el adhesivo
nuevo.

Antes de aplicar el nuevo adhesivo la zona debera estar
exenta de polvo, éxido, grasa o cualquier resto antiadhe-
rente. Se limpiara la zona con un papel empapado en
Sika® Activator.

Consultar con el Departamento Técnico de Sika
Industry la compatibilidad de los sistemas.

En general se recomienda realizar las uniones con sustratos
previamente ensayados por el Departamento Técnico de
Sika Industry o por el fabricante del vehiculo.

1. Mediante una sierra de disco, cortar la porcién de panel dafiado.

Evitar el calentamiento de la zona con el fin de no dafarlo.

2. Cortar la seccion transversal (si es necesario) de la zona en la que
se encuentra el adhesivo, con el fin de facilitar el acceso al alam-

bre de cuerda de piano.

3. Cortar la junta elastica con el alambre de cuerda de piano y los

manerales.

4. Recortar el exceso de adhesivo hasta que reste 1 mm de espesor
sobre el soporte. Si esta desprendido se debera eliminar la zona

dafiada.
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5. Limpiar la superficie con un papel limpio impregnado en Sika®
Activator o Sika® Cleaner 205 (a determinar mediante ensa-
yo previo), forzar el secado con otro papel limpio. Dejar secar al aire

minimo 10 min y méaximo 2 horas.

6. Si se ha dafiado el tratamiento superficial del sustrato sera nece-
sario realizar el procedimiento aconsejado en cada caso por el
Departamento Técnico de Sika Industry. En la porcion a susti-
tuir se debera realizar el tratamiento de imprimacion si es nece-

sario.

Con el fin de garantizar el espesor minimo recomendado se

emplearan en caso necesario distanciadores.

7. Aplicar el adhesivo mediante un corddn triangular (normalmente
de 10 x 15mm)

8. Colocar la porcion sustituida sobre el conjunto, sin que transcurra

el tiempo abierto.

9. Fijar a las zonas adyacentes la porcion reparada para evitar des-

lizamientos

10. Proteger las zonas limitrofes con cinta de enmascarar y sellar la
junta abierta. Dejar polimerizar el sellador antes de aplicar un

recubrimiento pintado.
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5.2. Sustitucion de una luna delantera, trasera o lateral

La sustitucion de una luna es similar a la de un panel. Lo importante esta en el proceso de desmontaje, se intentara quitar-
la formado el menor nimero de fragmentos, para ello se empleara el alambre de cuerda de piano o la cortadora neumatica.

1. Retirar las molduras
exteriores (si existie- \

ran). Buscar un acceso
a la junta adhesiva por
donde introducir el
alambre de cuerda de
piano o la cuchilla de la

cortadora.

. El movimiento de corte
debe ser hacia abajo,
asegurando la luna
hasta el final sin cortar
la junta adhesiva supe-

rior.

. Cortar el exceso de
adhesivo respetando 1
mm de espesor sobre el
marco. Eliminar los res-
tos de oxido, barro o
grasa presentes en la

zona.

. Limpiar con un papel
limpio impregnado en
Sika® Activator la
banda ceramica de la
luna y el marco de la
carroceria. Forzar el
secado con otro papel
limpio y seco. Deja

secar a la aire minimo

=

ACTIVATOR

10 minutos y 2 horas maximo.

. Si la opacidad de la serigrafia no es la adecuada (consultar al Dpto.

Técnico de Sika Industry) se debera aplicar una pelicula de Sika

Primer®-206 G+P con un pincel limpio. En caso que las proteccio-

nes iniciales de la carroceria estén dafiadas debera aplicarse la impri-

macion aconsejado por
el Departamento Técnico
de Sika

Dejar secar las imprima-

Industry.

ciones el tiempo que

indica su Hoja Técnica

. Aplicar un cordén trian-

gular de Sikaflex®-265
de 10x15mm. Colocar la
luna antes que transcu-
rra el tiempo abierto del

producto.

. Fijar el conjunto vy

mantenerlo al menos 6

horas.

. Realizar una leve pre-

sion sobre la zona de
adhesion con el fin de
favorecer el contacto
entre la lunay la carro-

ceria

. Realizar el sellado exterior

con Sikaflex®-222 UV
resistente a la radicacion
UV, Limpiar los restos de
poliuretano con Sika
Remover®-208 y colo-
car de nuevo las molduras

exteriores (si las hubiera)

PRIMER
206 G&P
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Los sustratos deben estar exentos de polvo, oxido, grasa. La
banda de adhesion debe limpiarse previamente a cualquier
proceso.

Pintabilidad

La mayoria de las pinturas en el mercado presentan una perfec-
ta adhesion sobre los productos de la gama Sikaflex®. Los
mejores resultados se obtienen cuando el adhesivo/sellador
estan completamente curados. Se recomienda realizar ensayos
previos de compatibilidad. La capa de pintura es rigida, por lo
que impide el movimiento de la junta elastica, por ello en el enve-
jecimiento de la unién pintada se pueden presentar agrietamien-
tos sobre la misma.

Superficies revestidas; pinturas y barnices

Es imprescindible realizar previamente, ensayos de Adhesion y
envejecimiento sobre los sustratos revestidos. En general en los
sistemas de pintura que reticulan térmicamente (pinturas en polvo)
o por poliadiccion (base epoxy o PUR) los productos Sikaflex®
presentan una perfecta adhesion, no es lo mismo en las pinturas o
barnices con base alquidica o resinas epoxy-éster, en estos casos
se pueden producir incompatibilidades. Los aditivos de las pintu-
ras como los agentes coalescentes, siliconas, antiespumantes,...
podrian afectar a la adhesion del adhesivo/sellador.

Solicitar asesoramiento al Dpto. Técnico de Sika Industry.

Vidrio y otros sustratos transparentes

En los sustratos transparentes en los que la junta adhesiva
estd expuesta a la luz solar, se necesita una proteccion a la
radiacion UV.

Esta podria ser:
e Proteccion mecanica, como perfiles metalicos o de goma.
e Banda de serigrafia ceramica.

Las dimensiones de los sistemas de proteccion anteriores debe-
ran calcularse en funcion del espesor del cristal y de la junta.

Solicitar asesoramiento al Dpto. Técnico de Sika Industry.

Plastico reforzado con fibra de vidrio (GRP)

Los GRP representan a los plasticos termoendurecibles de resina
de poliéster insaturada (UP), una resina epoxy (EP) o una resina
de poliuretano (PUR). algunas veces, estas piezas recién fabrica-
das pueden contener mondmeros residuales de estireno con la
reaccion quimica incompleta por lo que presentaran mermas
posteriores.

Se recomienda pegar las piezas de GRP totalmente curadas o
envejecidas. Los desmoldeantes de la cara del Gel Coat disminu-

yen la adherencia del Sikaflex®, por lo que deben ser previa-
mente eliminados. La cara rugosa suele tener parafinas para
favorecer el secado de la pieza, si la adhesion se realizara por
esta cara se deberan eliminar mediante abrasion mecanica y el
tratamiento indicado por el Dpto. Técnico de Sika Industry.

Plasticos

En muchos casos es necesario realizar tratamientos mecani-
cos/térmicos previos a la llama, plasma, oxidacion quimica.

Solicitar asesoramiento al Dpto. Técnico de Sika Industry.

Aluminio

El pretratamiento a realizar en el aluminio y sus aleaciones
depende del producto Sikaflex® a emplear.

Solicitar asesoramiento al Dpto. Técnico de Sika Industry.

Acero Galvanizado
Tipos:

e Strip galvanised.

e Electrogalvanizado.
e Hot dip.

En los dos primeros casos la base esta perfectamente definida y
la composicion de la superficie es homogénea, en el acabado ter-
cero, en cambio la homogeneidad no es constante.

Solicitar asesoramiento al Dpto. Técnico de Sika Industry.



Sikalndustry



Sika Industry

38

7.1. Servicios de Sika Industry

El Dpto. Técnico de Sika Industry esta al servicio de sus clientes
con el fin de recomendar los procedimientos mas adecuados a cada

sustrato basados en los ensayos de Adhesion y envejecimiento.

Precauciones en el uso de los Productos
Sika®

Los productos Sika deben almacenarse alajados del calor y de la
humedad. La Hoja Técnica y las Hojas de Seguridad recogen las pre-
cauciones generales y particulares de manipulacion y almacena-

miento. Se recomienda la lectura atenta de las mismas antes de

emplear el producto.

Nota Importante

La informacion contenida en esta guia y en particular, las recomen-
daciones relativas a la aplicacion y utilizacion final de los productos
Sika® se realizan de buena fe y basandose en nuestros conocimien-
tos y experiencia sobre los productos, dentro del estado actual de la
técnica y en condiciones normales de almacenamiento, manejo y

aplicacion de los mismos.

En la practica las diferencias de materiales, sustratos y condiciones

de aplicacion son tales que los resultados pueden variar.

Es responsabilidad del cliente asegurar la idoneidad del producto

para els uo especifico que quiera darsele.

Todos los pedidos son aceptados de acuerdo a nuestras actuales
condiciones de venta y suministro. Los usuarios de producto deberan
siempre referirse a la ltima edicion de la Hoja Técnica de cada pro-
ducto implicado, copia de las cuales se suministrara a peticion del

cliente.
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