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Icema® R 145/12 

 

Klebstoffart 1 komponentiger, feuchtigkeitsvernetzender Polyurethanklebstoff. 

Produktvorteile − Lösungsmittelfrei 
− Gute Haftung auf verschiedensten Materialien 
− Mittlere Offene Zeit 
− Gutes Verhältnis zwischen Offener Zeit und Presszeit 

Typische 
Anwendungsbereiche 

Montageverklebungen verschiedenster Art sowie die Produktion 
von Paneelen in der Caravanindustrie. Herstellung von 
Türelementen. 

Geeignete Substrate  Vorbehandelte Metalle, verzinkter oder grundierter Stahl, 
eloxiertes oder beschichtetes Aluminium, duroplastische 
Kunststoffe, HPL, PS, GFK, Hart-PVC, ABS. Holz- und 
Zementgebundene Werkstoffe. 

Typische Eigenschaften 

Eigenschaft Wert 

Basis Polyurethan 

Farbe Gelborange 

Dichte bei 20°C ca. 1,10 g/cm3 

Viskosität bei 20°C ca. 3700 mPa.s 

Lagerfähigkeit 12 Monate 
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Anwendungshinweise
  

Verarbeitungstemperatur: mindestens 10°C 
Nach Art der Anwendung Einsatz: 100 – 200 g/m2 

Offene zeit (20°C/50% rel. Luftfeuchtigkeit): 
− ohne Besprühen mit Wasser: ca. 15 Minuten 
− nach Aufsprühen von Wasser: ca. 7 Minuten 

 
Allgemeines 
− Dieser Klebstoff unter Feuchtigkeitseinfluss zu einem festen, 

dauerelastischen Film. Dafür kann schon die in der Luft oder 
den Fügeteilen enthaltene Feuchtigkeit ausreichend sein. Im 
Normalfall wird jedoch Feuchtigkeit durch Aufsprühen von 
Wasser zugeführt. Untersuchungen über den Einfluss von 
Temperatur und Feuchtigkeit auf die Festigkeit der 
vollständig ausgehärteten Klebungen sind gegebenenfalls 
anwendungsspezifisch durchzuführen. 

− Höhere Feuchtigkeit und höhere Temperaturen 
beschleunigen den Vernetzungsvorgang. Sie beeinflussen 
deshalb die Lagerfähigkeit, die ”Offene Zeit" und Härtezeit 
des Klebstoffes. Die in diesem Merkblatt angegebenen 
Zeiten sind daher nur Richtwerte, die je nach den 
vorliegenden Bedingungen variieren können. Fordern Sie 
dazu bitte unsere Beratung an. 

 
Besondere Hinweise 
− Bei der Härtungsreaktion entsteht Kohlendioxid, sodass der 

Klebstoff je nach Auftragsmenge, vorhandener Klebefuge, 
Temperatur und Druckverhältnissen mehr oder weniger stark 
aufschäumt und die Klebefuge ausfüllt. Diese Eigenschaft ist 
bei vielen Anwendungen erwünscht und ein besonderer 
Vorteil dieses Klebstoffes. Im Einzelfall kann das 
Aufschäumen aber auch störend sein oder die Anwendung 
dieses Klebstoffes ausschließen. 

− Bei Verklebung von offenporigen Kernmaterialien 
miteinander dringt der in der Klebefuge entstehende Schaum 
normalerweise unabhängig von der Verarbeitungsviskosität 
in den Untergrund ein. 

− Dies gilt auch für EPS-Hartschaum (Styropor), solange der 
Klebstoff noch eine Verarbeitungsviskosität von weniger als 
8000 mPas (20°C) aufweist. Bei höherer Viskosität ist ein 
gleichmäßiges Eindringen nicht mehr gewährleistet. Es 
besteht dann die Gefahr, dass sich an der Deckschicht 
sichtbare Beulen bilden. 

− Bei der Verklebung dichter Werkstoffe, z. B. Aluminiumblech 
mit extrudiertem Polystyrol-Hartschaum oder PUR-
Hartschaum, besteht generell die Gefahr einer 
Beulenbildung durch den aufschäumenden Klebstoff, da 
dieser hier nicht frei expandieren kann. Abhilfe können hier 
Entlüftungsschlitze schaffen, die durch 1-2 mm tiefe 
Sägeschnitte im Hartschaum erzeugt werden können. 
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Klebstoffauftrag 
Der Klebstoffauftrag erfolgt einseitig. 
Geeignete Auftragsmethoden sind: 

− Handroller oder Zahnspachtel 
− Düsen- oder Kreiselauftrag 
− Sprühauftrag (unbedingt Absaugung erforderlich) 

 
Feuchtigkeitszufuhr 
− Um eine schnellere Abbindung des Klebstoffes zu erzielen 

und unabhängiger von den natürlichen 
Feuchtigkeitsschwankungen zu sein, wird in den meisten 
Anwendungsfällen gezielt Feuchtigkeit durch Feinsprühen 
von Wasser zugeführt. Normalerweise wird Wasser auf den 
aufgetragenen Klebstoffilm gesprüht. Im Einzelfall kann auch 
die Gegenseite eingesprüht werden. 

− Eine Wassermenge von etwa 5 – 10 % der aufgetragenen 
Klebstoffmenge ist im Regelfall ausreichend. 

 
Zusammenfügen und Pressen der Teile 
− Die Teile können sofort nach dem Klebstoffauftrag bzw. dem 

Besprühen mit Wasser zusammengelegt und gepresst 
werden. Dies muss innerhalb der ”Offenen Zeit" erfolgen. 

− Bis zur Abbindung des Klebstoffes sind die Teile unter einem 
Fixierdruck zu halten, der einen innigen Kontakt der 
Klebeflächen gewährleistet. 

− Die Höhe des erforderlichen Druckes und das 
Pressverfahren wird weitestgehend durch Art und Größe der 
Fügeteile bestimmt, da der Klebstoff selbst zum Abbinden 
keinen Druck benötigt, sondern der Fixierdruck nur dazu 
dient, die Fügeteile miteinander in Kontakt zu halten. 

− Die Presszeiten sind entscheidend vom Substrat, 
Temperatur und dem Feuchtigkeitsangebot abhängig. 

− Exakte Zeiten müssen im speziellen Anwendungsfall 
ermittelt werden, da sie je nach den vorliegenden 
Bedingungen variieren können. Fordern sie dazu unsere 
Beratung an. 

 



 

 

 

Reinigungshinweise   Bitte kontaktieren Sie Ihr nächstes Vertriebsbüro für verfügbare 
Reinigungsprodukte. 

Typische Verpackung Bitte wenden Sie sich bezüglich der verfügbaren 
Verpackungsoptionen an Ihr lokales Vertriebsbüro. 

Lagerbedingungen  In der verschlossenen Originalverpackung und vor 
Sonneneinstrahlung, Staub, Feuchtigkeit und hohen 
Temperaturen geschützt. Sauber und trocken zwischen -25°C 
und +35°C lagern. 

Hinweise zur 
Entsorgung 

Hinweise zur Entsorgung entnehmen Sie bitte dem 
Materialsicherheitsdatenblatt. 

Sicherheitshinweise  Sicherheitshinweise entnehmen Sie bitte dem 
Materialsicherheitsdatenblatt. 

 


