NORMOUNT® Anwendungshinweise fiir Ausgleichgewichte

Auftragen des Klebebands auf das Ausgleichgewicht

Vorbereitung der Kontaktflachen

Die Kontaktfliche des Ausgleichgewichts muss trocken, sauber und frei von O,
Staub und sonstigen Verunreinigungen sein. Ist die Kontaktfliche des Ausglei-
chgewichts nicht absolut sauber, genligt meist die Reinigung mit einem Isopro-
pylalkohol-Wasser-Gemisch im Verhaltnis 50/50 vor Auftragen des Klebebandes.
Ist die Kontaktfliche mit Ol verschmutzt, muss ggf. ein stirkeres Losungsmittel
verwendet werden. Das alkoholgetrankte Putztuch muss immer sauber sein und
nach spatestens zehnmaligem Gebrauch erneuert werden, um eine Verunreinigung
der Kontaktflachen zu vermeiden. Hinweise zur Verwendung von Losungs- und
Reinigungsmitteln entnehmen Sie bitte den zugehorigen Sicherheitsdatenblattern.
Die Kontaktfliche muss absolut trocken sein, bevor das NORMOUNT® Klebe-
band aufgebracht wird.

Temperatur

Die ideale Auftragstemperatur liegt zwischen 15°C und 32°C. Sowohl das
NORMOUNT® Klebeband als auch das Auswuchtgewicht sollten eine Temperatur
in diesem Bereich aufweisen. Allgemein gilt: Je hoher die Auftragstemperatur,
desto starker die Haftkraft.

Auftragsverfahren und Andriicken

Das NORMOUNT® Klebeband sollte méglichst in einer Rollbewegung aufgetra-
gen werden, um dem Einschluss von Luftblasen zwischen Kontakt- und Klebefla-
che vorzubeugen. Achten Sie darauf, das Klebeband beim Auftragen nicht zu deh-
nen. Muss das Ausgleichgewicht gebogen und an die Felgenkrimmung angepasst
werden, muss dies vor Auftragen des Klebebandes geschehen.

Nach Auftrag des Klebebandes muss dieses mit einem Roller aufgedriickt werden,
um einen optimalen Kontakt zwischen Klebe- und Kontaktflache sicherzustel-
len. Der empfohlene Anpressdruck betragt mind. 1,5 — 2 kg/cm2. Der richtige
Anpressdruck ist wichtig, um ein optimales Vernetzen des Klebstoffs und damit
eine maximale Haftkraft sicherzustellen.

Zeit
Der Klebstoff erreicht nach ca. 72 Stunden seine volle Haftkraft. Bei hoheren
Umgebungstemperaturen wird die maximale Haftkraft schneller erreicht .

Lagerung

Ausgleichgewichte mit bereits aufgebrachtem Klebeband sollten kiihl und trocken,
idealerweise bei einer Temperatur von 23°C und 50% rel. Luftfeuchtigkeit gelagert
werden. Der Schutzliner sollte erst kurz vor Aufkleben des Gewichts auf den Fel-
gen abgezogen werden. Der Liner schitzt den Klebstoff bis zum Aufbringen vor
Verunreinigungen. Das NORMOUNT® Schaum- und Klebstoffsystem ist hochsta-
bil. Die Qualitat der mit dem Klebeband vorbereiteten Ausgleichgewichte wird in
keiner Weise beeintrachtigt, sofern diese sauber und trocken gelagert werden.
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Aufbringen des Ausgleichgewichts auf den Felgen

Vorbereitung der Kontaktflichen

Die Kontaktfliche des Felgens muss trocken, sauber und frei von O, Staub, Klebstoffresten
und sonstigen Verunreinigungen sein. Neue, saubere Felgen kénnen mit einem
Isopropylalkohol-Wasser-Gemisch im Verhaltnis 50/50 gereinigt werden. Befinden sich
olhaltige Verschmutzungen oder Klebstoffreste auf dem Felgen, miissen diese — ggf. mit einem
starkeren Losungsmittel — entfernt werden. Hierzu konnen beispielsweise Isopropylalkohol
oder Naphtha verwendet werden. Beachten Sie jedoch die Sicherheitsdatenblatter und

die lokal geltenden Vorschriften fiir Verwendung und Entsorgung.Wischen Sie den Felgen
abschlieBend nochmals mit einem Alkohol-Wasser-Gemisch im Verhaltnis 50/50 ab, um
samtliche Losungsmittelriickstande zu entfernen. Reiben Sie den Felgen abschlieBend mit
einem Mikrofasertuch trocken. Die Kontaktfliche muss absolut trocken sein, bevor das
Ausgleichgewicht mit NORMOUNT® Klebeband aufgebracht wird.

Temperatur

Die ideale Temperatur fiir das Aufbringen des Ausgleichgewichts auf den Felgen liegt zwischen
15°C und 32°C. Sowohl der Felgen als auch das Ausgleichgewicht sollten mindestens diese
Temperatur aufweisen. Allgemein gilt: Je hoher die Auftragstemperatur, desto starker die
Haftkraft. Niedrigere Auftragstemperaturen sollten nach Méglichkeit vermieden werden, da
die meisten druckempfindlichen Klebstoffe auf kalten Oberflichen nicht ihre volle Haftkraft
entwickeln, und zudem die Gefahr der Kondensbildung auf der Metallfliche besteht. Der
Klebstoff kann seine Haftkraft nicht entfalten, wenn die Kontaktfliche feucht ist.

Auftragsverfahren und Andriicken

Der Schutzliner sollte erst kurz vor Aufkleben des Gewichts auf den Felgen abgezogen wer-
den. Der Liner schiitzt den Klebstoff bis zum Auftragen vor moglichen Verunreinigungen. Muss
das Ausgleichgewicht vor dem Aufkleben auf Lange zugeschnitten werden, ist darauf zu achten,
jegliche Verunreinigung der Klebstofffliche am Schnittende zu vermeiden. Beriihren Sie die
Klebstofffliche nicht mit den Fingern. Flache Ausgleichgewichte werden mit festem Druck in
einer rollenden Bewegung aufgetragen, um dem Einschluss von Luftblasen zwischen Kontakt-
und Klebefliche vorzubeugen.Vorgeformte Ausgleichgewichte werden am besten erst in der
Mitte, dann mit festem Druck in einer rollenden Bewegung zu den Enden hin angedriickt, um
dem Einschluss von Luftblasen vorzubeugen .

Das Ausgleichgewicht muss fest angedriickt werden, um einen optimalen Kontakt zwischen
Klebstoff und Kontaktflache sicherzustellen. Empfohlen wird hierzu ein Anpressdruck von
7 kg iiber eine Dauer von 5 Sekunden. Dies lasst sich am besten mit einer automatischen
Anpressvorrichtung erzielen, die gleichzeitig eine hohe Zuverlissigkeit und Reproduzierbar-
keit dieses wichtigen Fertigungsschrittes garantiert.

Die Form des Ausgleichgewichts sollte moglichst gut auf die Kontaktfliche des Felgens
abgestimmt sein, um ein optimales Vernetzen des Klebstoffs im Kontaktbereich sicherzustellen.
Besteht auch nach festem Anpressdruck kein guter Kontakt zwischen dem Klebstoffband und
der Mitte oder den Enden des Ausgleichgewichts, muss ein anders geformtes Ausgleichgewicht
verwendet werden. Der optimale Kontakt auf der gesamten Kontaktfliche ist entscheidend
fiir die lange Nutzungsdauer.

Zeit
Nach Aufbringen des Ausgleichgewichts verbindet sich der Klebstoff langsam mit der

Kontaktflache, so dass die Haftkraft zunehmend steigt. Bei normaler Raumtemperatur betragt die Haftkraft nach 20 Minuten ca. 50%,
nach 24 Stunden ca. 90% und nach 72 Stunden 100% der maximalen Haftkraft. Bei hoheren Temperaturen wird die maximale Haftkraft
entsprechend schneller erreicht (bei 66°C Raumtemperatur beispielsweise bereits nach einer Stunde).

NORMOUNT®ist ein eingetragenes Warenzeichen.

Die obigen Instruktionen sind allgemeine Empfehlungen. Da Saint-Gobain Performance Plastics nicht jede Anwendung vorhersehen oder kontrollieren
kann, empfehlen wir dringend, dieses Produkt zunachst unter den jeweiligen Anwendungsbedingungen selbst zu testen. Fiir weitere Fragen bitte Saint-

Gobain Performance Plastics in Chaineux kontaktieren.
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