
Technisches Merkblatt

Sikaflex®-260
Der Kraftklebstoff
Materialkennwerte:
Chemische Basis 1-Komponenten-Polyurethan
Farbe schwarz
Dichte (DIN 53479) (vor Aushärtung) ca. 1,2 kg/l
Standfestigkeit sehr gut
Härtungsmechanismus feuchtigkeitshärtend
Hautbildezeit1) ca. 30 Min.
Durchhärtungsgeschwindigkeit1) 4 mm/24 h (siehe Diagramm)
Volumenänderung (DIN 52451) -6 %
Härte Shore A (DIN 53505) ca. 55
Zugfestigkeit (DIN 53504) ca. 8 N/mm2

Reissdehnung (DIN 53504) ca. 300 %
Weiterreisswiderstand (DIN 53515) ca. 10 N/mm
Zugscherfestigkeit (EN 1465)
bei 4 mm Klebstoffdicke

ca. 4 N/mm2

Glasumwandlungstemperatur (DIN 53445) ca. -50 °C
Temperaturbeständigkeit
kurzfrisitig (36 h)

-40 °C bis +90 °C
140 °C

Spez. Durchgangswiderstand (DIN 53482) ca. 106 Ω cm
Haltbarkeit, unter 25 °C 9 Monate für Kartusche

6 Monate für Fass und Hobbock
1) = Temperatur 23 °C, 50 % rel. Luftfeuchtigkeit

Beschreibung:
Sikaflex®-260 ist ein standfester,
pastöser 1-Komponenten-Polyure-
thanklebstoff, der mit Luftfeuch-
tigkeit zu einem hochfesten E-
lastomer aushärtet. Sikaflex®-260
wird nach dem Qualitätssicherung-
system ISO 9001/14001 herge-
stellt.

Produktvorteile:
– 1-komponentig
– dynamisch hochbelastbar
– vibrationshemmend
– schallabsorbierend
– schlag- und stossfest
– kurzer Fadenabriss
– überlackierbar
– schleifbar
– alterungsbeständig

Durchhärtung:
Die Vernetzungsreaktion von Sika-
flex®-260 erfolgt mit Luftfeuch-
tigkeit. Bei niedriger Temperatur ist
der Wassergehalt der Luft geringer
und die Vernetzungsreaktion ver-
läuft etwas langsamer (siehe Dia-
gramm).

Anwendungsbereich:
Sikaflex®-260 ist geeignet für dy-
namisch hochbeanspruchte, struk-
turelle Verklebungen.
Geeignete Untergrundmaterialien
sind Stahlblech phosphatiert,
chromatiert und verzinkt, Metall-
grundierung und -lackierung (2-K-
Systeme), keramische Materialien,
Holz.
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Chemische Beständigkeit:
Sikaflex®-260 ist beständig gegen
Wasser, Meer-, Kalkwasser und
öffentliche Abwässer sowie gegen
schwache Säuren und Laugen,
kurzzeitig beständig gegen Treib-
stoffe, Mineralöle sowie pflanzliche
und tierische Fette und Öle, nicht
beständig gegen organische Säu-
ren, Alkohol, stärkere Mineralsäu-
ren und Laugen sowie Lösemittel.
Diese Angaben sind Anhaltspunk-
te. Eine verbindliche Aussage be-
darf einer objektbezogenen Bera-
tung.

Verarbeitungshinweise:
Untergrundvorbereitung. Die Haft-
flächen müssen sauber, trocken
und fettfrei sein. Die Vorbereitung
der Fügepartner muss in der Regel
nach den Angaben der gültigen Si-
ka Vorbehandlungstabelle erfol-
gen.

Verarbeitung. Kartuschenmembra-
ne einstechen und vollständig öff-
nen.
Düsenspitze zuschneiden. Der
Klebstoff muss zur sicheren Ver-
wendung mit einer Hand-, Akku-
oder Kolbenstangendruckluftpis-
tole aufgetragen werden. Für eine
gleichmässige Klebstoffschicht-
dicke empfehlen wir den Klebstoff
in Form einer Dreiecksraupe auf-
zutragen (siehe Abbildung).

Die Verarbeitungstemperatur darf
10 °C nicht unter- bzw. 30 °C nicht
überschreiten. Die optimale Tem-
peratur von Material und Werkstoff
liegt zwischen 15 °C und 25 °C.

Für die Beratung zur Auswahl und
Einrichtung der Pumpanlagen so-
wie für die Verarbeitung mit Pump-
anlagen setzen Sie sich bitte mit
unserer Abteilung System Engi-
neering in Verbindung.

Abglätten. Das Abglätten muss in-
nerhalb der Hautbildezeit des
Klebstoffes erfolgen. Zum Abglät-
ten empfehlen wir Sika® Abglätt-
mittel N. Andere Abglättmittel
müssen auf ihre Eignung überprüft
werden.

Überlackieren. Nach erfolgter
Hautbildung kann Sikaflex®-260 ü-
berlackiert werden. Die Lackver-
träglichkeit muss durch Vorversu-
che überprüft werden. Einbrennla-
cke dürfen nur auf völlig ausge-
härtetem Sikaflex®-260 aufge-
bracht werden.
Es ist zu berücksichtigen, dass
Härte und Filmdicke des Lackes
den Klebstoff in seiner Dehnung
beeinträchtigen und zu Rissbildun-
gen führen können.

Entfernung von Klebstoffresten:
Geräte können von unausge-
härtetem Sikaflex®-260 mit Sika®

Remover-208 gereinigt werden.
Ausgehärtetes Material ist nur
noch mechanisch entfernbar.
Hände/Körper sind sofort mit ge-
eigneter Handwaschpaste und
Wasser zu reinigen. Keine Löse-
mittel verwenden!

Weitere Informationen:
Folgende Dokumente stehen zur
Verfügung:
– Vorbehandlungstabelle
– Sicherheitsdatenblatt

Gebinde:
Kartusche 310 ml

Wichtig:
Für den Umgang mit chemischen
Stoffen sowie Lagerung und Ent-
sorgung sind die physikalischen,
sicherheitstechnischen, toxikologi-
schen und ökologischen Daten
dem stoffspezifischen Sicherheits-
datenblatt zu entnehmen.

Hinweis:
Die vorstehenden Angaben, insbesondere
die Vorschläge für die Verarbeitung und
Verwendung unserer Produkte beruhen auf
unseren Kenntnissen und Erfahrungen im
Normalfall. Wegen der unterschiedlichen
Materialien, Untergründen und abweichen-
den Arbeitsbedingungen kann eine Ge-
währleistung eines Arbeitsergebnisses oder
eine Haftung, aus welchem Rechtsverhält-
nis auch immer, weder aus diesen Hinwei-
se, noch aus einer mündlichen Beratung
begründet werden, es sei denn, dass uns
soweit Vorsatz oder grobe Fahrlässigkeit
zur Last fällt. Hierbei hat der Anwender
nachzuweisen, dass er schriftlich alle
Kenntnisse, die zur sachgemässen und er-
folgsversprechenden Beurteilung erforder-
lich sind, rechtzeitig und vollständig zu un-
serer Kenntnis übermittelt hat. Schutzrechte
Dritter sind zu beachten. Im übrigen gelten
unsere jeweiligen Verkaufs- und Lieferbe-
dingungen. Es gilt das jeweils neueste
Technische Merkblatt, das von uns ange-
fordert worden sollte.
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Dreiecksraupenauftrag
Gewünschte
Klebstoffdimension

Dicke = h
gegebenenfalls
Distanzhalter verwenden

2 h
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