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Vukanisationsanleitung
Vulcanizing instruction

Verbindungen von Elastomer-Fugenbéndern kénnen
nicht mit der herkémmlichen Schweimethode erstellt
werden, man muB sie vulkanisieren. Dies geschieht
unter Zugabe von Rohkautschuk durch Druck und
Wérme. Auf der Baustelle werden praktisch nur
Stumpfvulkanisationen durchgefihrt, die jeder
geschickte Bauhandwerker nach einer Schulung durch
uns herstellen kann

Schritt 1

Das Vulkanisationsgerdt und die Aluminiummatrizen
werden ca. eine halbe Stunde vorgeheizt. Die Matrizen
mussen eine Temperatur von ca. 160 °C erreichen. In
dieser Aufheizphase kénnen die Vorarbeiten am
Fugenband vorgenommen werden.

Schritt 2

Die beiden zu verbindenden Fugenbandenden missen
mit einem scharfen Messer exakt rechtwinklig zuge-
schnitten werden. AnschlieBend klemmen Sie die bei-
den gerade geschnittenen Fugenbandenden in die
Holzspanner, so dass jeweils 10 cm des Fugenbandes
Uberstehen.

Schritt 3

Die vorstehenden Enden und die Stirnseite des zu ver-
bindenden Fugenbandes werden ringsum mit einem
Rauhigel gut und gleichmaBig aufgerauht (der
Rauhigel kann in eine normale Bohrmaschine einge-
steckz werden.

Schritt 4

Die aufgerauhten Fléchen des Fugenbandes werden
vom Schleifstab geséubert und dann mit einer Heiz-
|6sung dinn eingestrichen, die dann ca. 5 Minuten
trocknen muf3. Achten Sie darauf, dass die bestriche-
nen Flachen sauber bleiben und nicht mit den Fingern
berihrt werden.

Schritt 5

Bei Dehnungsfugenbdndern wird der Mittelschlauch
mit einem Kautschukstopfen verschlossen, den man
ca. 5 — 6 cm tief in den Mittelschlauch eindriickt, bis
er bindig mit der Stirnseite abschlieBt. Dieser Propfen
ist fur die Vulkanisation von Dehnungsfugenbéndern
sehr wichtig, da ansonsten wegen des Hohlkérpers
kein ausreichender Druck durch die Vulkanisations-
form im Bereich des Mittelschlauches aufgebaut wer-
den kann.

Elastomer waterstops cannot be joined by means of
the traditional welding procedure, but must rather be
joined by vulcanization. This procedure requires the
addition of crude rubber by means of pressure and
heat. The only kind of vulcanization performed on con-
struction sites is butt-joint vulcanization which can be
performed by any construction worker after correspon-
ding instruction.

Step 1
The vulcanization equipment and the aluminium

moulds are preheated for ca. 30 minutes. The moulds
must reach ca. 160 °C. During the preheating cycle,
the waterstops can be prepared.

Step 2

The two waterstop ends to be joined must be cut to
exactly 90° with a sharp knife. Thereafter, the two rec-
tangular waterstop ends are fixed with a wooden clam-
ping device, the waterstop protruding on each side ca.
10 cm intfo the clamp.

Step 3
The protruding ends and the front end of the water-

stops to be joined are thoroughly and uniformly roug-
hened all around with a grinding wheel (the wheel can
be used in an electric drill).

Step 4

Remove the grinding dust from the roughened water-
stop surfaces and then apply to the waterstop a thin
layer of heating solution which must be allowed to dry
for ca. 5 minutes. The covered surfaces must be kept
clean and not be touched.

Step 5

For expansion joint waterstops, the centre tube is clo-
sed with a rubber plug inserted 5 to 6 cm deep into
the centre tube until the plug is even with front end.
This plug is very important for the vulcanization of
expansion joint waterstops, since the pressure build-up
of the vulcanizing mould near the centre tube would
otherwise be insufficient because of the hollow part of
the waterstop.
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Schritt 6

Die Stirnseiten des Fugenbandes werden mit einer
dinnen Haftfolie aus Rohkautschuk beklebt und das
Uberstehende Material nach hinten umgeklappt.
Achten Sie darauf, daf3 die Haftfolie gut angedriickt
wird. Die Schutzfolie wird danach abgezogen.

Schritt 7

Die beiden Holzspanner werden mit langen Schrauben
so zusammengezogen, daf} die Stiseiten des
Fugenbandes exakt zusammenstoflen. Die behandel-
ten Stirnseiten kleben sofort aneinander.

Schritt 8

Nun wird eine Rohkautschuklage 50 x 3 mm um die
Verbindungsstelle gewickelt, wobei die Schutzfolie wie-
der zu entfernen ist. AnschlieBend wird eine zweite
Lage Rohkautschukstreifen, 80 x 3 mm, aufgebracht.
Die Dicke des Rohkautschukwickels muf3 mindestens 6
mm betragen.

Schritt 9

Legen Sie die vorbereitete Verbindung des Fugen-ban-
des in das vorgeheizte Vulkanisationsgerat und schlie-
en Sie es. Ziehen Sie die Spannschrauben an, bis die
Aluminiummatrizen fest aufeinanderliegen. Im Nor-
malfall 168t sich die Matrize nicht sofort ganz schlie-
Ben, sofern die Rohkautschuklage die richtige Dicke
hat. Warten Sie ca. 5 — 10 Minuten und ziehen dann
die Spannschrauben noch einmal nach. Je nach
Witterung*) und AuBentemperatur ist der Rohkaut-
schuk nach 20 — 35 Minuten ausvulkanisiert, und das
Vulkanisationsgerdt kann gedffnet werden.

*) Bei starken Winden und niedrigen
AuBentemperaturen sollte das Gerdt durch Folien oder
Schaltafeln abgedeckt werden.
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Step 6
The front ends of the waterstop are covered with a thin

adhesive crude rubber foil and the protruding lengths
folded back. Make sure the adhesive foil is pressed
precisely against the front. The protective film is then
peeled off.

Step 7
The two wooden clamps are pressed together with

long screws until the waterstop front ends are perfectly
in contact. The pretreated front ends adhere immedia-
tely to each other.

Step 8
Now, a 50 x 3 mm layer of crude rubber strip is

wound round the joint after removal of the protective
film. Thereafter, a second 80 x 3 mm layer of crude
rubber strip is placed over the joint. The thickness of
the crude rubber bandage must be at least 6 mm.

Step 9
Place the prepared joint of the waterstop in the pre-

heated vulcanization unit and close it. Tighten the
clamping screws until the aluminium mould halves are
in firm contact. Normally, the mould cannot yet be clo-
sed completely if the crude rubber bandage has the
correct thickness. Wait ca. 5 — 10 minutes before
retightening the clamping screws. Depending on weat-
her conditions*) and outside temperatures, the crude
rubber is fully vulcanized after 20 — 35 minutes and
the vulcanization unit can be opened.

*) In strong wind and at low outside temperatures, the
unit should be covered up with foils or formwork
panels.
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Schritt 10

Die vulkanisierte Stoiverbindung muf3 zunéchst noch
vorsichtig behandelt werden, da die volle Festigkeit
der Verbindung erst nach dem Auskihlen erreicht ist.
Sollte man in der Oberfléche noch plastische
Verformungen (Prifung mit dem Fingernagel oder
einem stumpfen Schraubendreher) erzeugen kénnen,
so ist die Verbidung noch nicht ausvulkanisiert. Dieser
Fehler tritt auf, wenn die Temperatur von 160 °C nicht
vorhanden war oder die Vulkanisationszeit zu kurz
gewesen ist. Bei Vertiefungen im Stof3bereich evil.
einen passenden Streifen Rohkautschuk auflegen. Man
kann das Gerdt wieder schlieBen und dann ca. 10
Minuten nachheizen. Sieht die Oberflache des
Kautschukstreifens porig oder narbig aus, so ist die
Rohkautschukwicklung nicht genigend dick gewesen.
Es konnte sich im Kautschuk kein Druck aufbauen.

Kalt-Vulkanisation

1. Die zu verbindende Stelle des Fugenbandes
mit einer Drahtbirste aufrauhen und danach
Rauhstaub entfernen.

2 Stirnfléchen der Fugenbdnder mit Sekunden-
kleber bestreichen und dann fest aneinander
dricken.

3. Verbindungsstelle groBfléchig mit Spezial

Cement BL einstreichen und trocknen lassen
(bei 20 °C ca. 10 — 30 Minuten)

4. Kaltvulkanisationskomponenten A und B im
Verhéltnis 1:1 mischen und solange durchkne
ten bis keine hellen Streifen mehr sichtbar sind
(ca. 5 — 10 Minuten von Hand)

55 Vermischte A+B Masse in dinnen Schichten
grofifléchig und blasenfrei auf die zu reparie
rende Stelle aufbringen und gut andriicken.

6. Verbindung 8 Stunden ruhen lassen.

Wichtig: Bei einer Kalt-Vulkanisation handelt es sich
lediglich um eine ReparaturmaBBnahme auf chemi-
schem Wege. Die Verbindung erreicht nicht die physi-
kalischen Eigenschaften des Grundmaterials, so wie
sie gem. DIN 7865 durch eine HeiBvulkanisation
gefordert wird.

Step 10
The vulcanized joint must be treated with care since

full resistance of the joint is obtained only affer coo-
ling. If the surface is still susceptible to plastic deforma-
tion (to be tested with a fingernail or a blunt screwdri-
ver), the vulcanizing process is not yet completely finis-
hed. This problem arises when the temperature of 160
°C was not reached or when the vulcanization cycle
was too short. Place a matching strip of crude rubber
to repair depressions in the joint area. The vulcanizati-
on unit can be closed again and reheating can be
done for 10 minutes. If the surface of the rubber strip
looks porous or scarred, the crude rubber bandage on
the joint was not thick enough so that no pressure
could build up inside the rubber.

Cold vulcanization

1. Roughen the joining area of the waterstop with
a wire brush and remove the dust produced.
2. Apply fast adhesive to the front ends of the
waterstops and press ends against each other.
3t Apply Special Cement BL generously to the

joint area and allow to dry (ca. 10 — 30 minu
tes at 20 °C).

4. Mix cold vulcanization compounds A and B in
a ratio of 1:1 and knead thoroughly until all
bright stripes have disappeared (ca. 5 — 10
minutes by hand).

) Apply the mixture of A + B compounds in thin
layers generously and bubble-free to the area
to be repaired and press onto the surface.

é. Leave the joint to rest for 8 hours.

Important: Cold vulcanization is merely a repair by
chemical means. The joint does not have the physical
properties of the base material as required for hot vul-
canization in accordance with DIN 7865.
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