Instruction for Use of Joint Sealing Tapes (see also appendix to DIN 18542)

Please note the following points before using and working with joint sealing tapes:

® Ensure correct choice of tape for the job at hand and its location (see also DIN 4108, part 7)

® (orrect choice of application grouping according to DIN 18542 (BG1, BG2, BG-R)

® The compatibility of the joint sealing tape with adjacent materials must be ensured

® The choice of tape size and width should match the true (max.) width of joint to be sealed. In this context,
the manufacturer's specifications with regard to application areas allowing for temperature or movement
based differences in length should be taken into consideration.

® The expansion behaviour of the sealing tapes depends on the environment and material temperatures
(store the tape at a climate controlled condition before processing, if necessary) and the age of the tape

® Forvisual reasons and to prevent oozing out of the joint, always install the sealing tape with a recess of
r=1to 2 mm from the edge

® Cutoff 2 cm at both ends of the tape

Preparation of joint/application base: The substrate/pressure section base should be as level as possible and
cleaned (e. g. plaster leftovers removed completely). The joints should run parallel where possible (in some cases a
re-plastering or re-profiling of the joints in older buildings could be necessary). The specified joint sealing tape range must
not be exceeded or fallen below. This also applies for sections with uneven surfaces.

Using the tapes: Remove approx. 20 — 30 cm of the adhesive protection backing paper and place the tape into the
joint, parallel to the edge and offset by 1 - 2 mm. Press the adhesive side of the tape on the appropriate joint flank

(e. g. with a spatula) and proceed by pushing smoothly, little by little using only gentle pressure. (Eventually fix the

end of the remaining tape on the roll with a clip or sticky tape). The tape must never be stretched! When using
uncompressed strips, place the tape along the total length of the joint considering an additional 2 — 3 % shrinking reserve,
then adhere it to the suitable substrate. Press the element onto the appropriate building area with the tape in between
and fix in place with a clamp until securely fastened. The applied pressure determines the compression rate and thus

the effectiveness of the seal. To optimize fitting, the tape has a delayed expansion mechanism, which is sensitive to temper-
ature. At temperatures of more than 20 °C (70 °F), it needs to be stored in a cool place even at the construction site. At
lower temperatures, it is recommended to pre-warm the tape.

Cross- or T-joints: At cross joints position the vertical tape first and then work inwards from the outer edges with the
horizontal tapes. Use light pressure when the horizontal tape ends meet the vertical tape.

Corners: To avoid leaky joints never place the tape around corners but apply as shown in the diagram. Form a proper
corner.

Patching: Press the tape ends slightly against each other. Do not cut the tape slantwise and never overlap.

Varying joint widths: In case the joint widths vary significantly, use tapes with different joint tolerance ranges and
press the ends slightly together. Never overlap the ends.

Wet or dusty joints: In case the tape cannot adhere properly to the substrate in wet, dusty or frosted joints, wedge
the tape at various points along its length when in position and remove after expansion has occurred.

Storage: Storability depends on the product and is between 9 and 24 months from date of production. See technical
data sheets. Store in the original packaging in a cool and dry place at temperatures of between +5 and +25 °C (+40 and
+80 °F). Only store the boxes in an upright position (rolls lying down). Only store and transport single rolls lying down
with full surface contact. Avoid the rolls being subjected to spot loads. Prevent shifting of individual layers. Avoid the
compressed role from being subjected to mechanical influences. Weight is to be applied to rolls in opened boxes in order
to prevent their expansion (telescoping). The application of mechanical loads (especially perpendicular to the roll and the
application of pressure to the edge of the roll) can result in a shifting of the individual layers of the compressed roll and it
may expand (telescoping effect).

Montageanleitung fiir Fugendichtbander (siehe Anhang zur DIN18542)

Vor Einsatz und Verarbeitung von imprégnierten Fugendichtungsbhandern sind folgende Merkmale

zu beachten:

® Auswahl des Dichtungshandes entsprechend Einsatzzweck und Einbausituation (siehe auch DIN 4108, Teil 7)

@ Richtige Wahl der Beanspruchungsgruppe gemaR DIN 18542 (BG1, BG2, BG-R)

® Die Vertraglichkeit des Fugendichtungsbandes mit den angrenzenden Materialien muss gegeben sein

® Die Dichtungshanddimensionierung ist entsprechend der tatsdchlichen (max.) Fugenbreite auszuwahlen.
Dabei sind die Herstellervorgaben zum Einsatzbereich unter Beriicksichtigung von temperaturbedingten Langen-
veranderungen bzw. Bauteilbewegungen zu beachten.

® Das Aufgehverhalten der Dichtungsbander ist abhdngig von den Umgebungs- und Materialtemperaturen
(ggf. klimatisierte Lagerung der Bander vor der Verarbeitung) sowie dem Alter des Bandes

® Aus optischen Griinden und um ein Herausquellen zu vermeiden, Dichtband immer mit Riicksprung r =1 bis 2 mm
einbauen

® Am Bandanfang und Bandende jeweils 2 cm abtrennen.

Fugenvorbehandlung/Untergrund: Die Untergriinde/Pressflachen miissen weitgehend eben sein. Verunreinigungen
(2.B. Mdrtelreste) sind zu entfernen. Die Fugenflanken sollten weitgehend parallel verlaufen (ggf. sind ein Glattstrich und/
oder eine Reprofilierung der Fugenflanken (Altbau) erforderlich). Die Vorgaben fiir die Fugenbreiten diirfen weder iber-
noch unterschritten werden, dies gilt auch im Bereich von Unebenheiten.

Verarbeitung: Abdeckpapier der Klebeschicht fiir ca. 2030 cm entfernen und das Band 1-2 mm riickversetzt und
kantenparallel in die Fuge einbringen. Band mit der Klebeschicht an geeignete Fugenflanke andricken (z.B. mit Spachtel).
Abschnitt fir Abschnitt ziigig unter leichter Stauchung weiter arbeiten (Restrolle ggf. mit Klebestreifen oder Klammer
sichern). Das Band keinesfalls dehnen! Bei Verwendung unkomprimierter Streifenware, Dichtungsband auf
Fugenldnge PLUS 2 -3 % Stauchreserve abldngen und auf geeigneten Untergrund aufbringen. Das Bauteil an das Bauwerk,
mit zwischenliegendem Dichtungsband anpressen und bis zur sicheren Bauteilbefestigung halten (z.B. Zwinge). Der
Anpressdruck bestimmt die Komprimierstufe und somit die Dichtheit. Um eine optimale Montage zu gewdhrleisten, st das
Band mit einem verzogerten Riickstellverhalten ausgeriistet. Dieses ist temperaturabhdngig. Bei Temperaturen diber 20 °C
ist das Band auch auf der Baustelle kiihl zu lagern. Bei geringeren Temperaturen empfiehlt s sich, das Band vorzuwdrmen.

Kreuz- oder T-Fugen: Fugendichtband bei Kreuzfugen zuerst in der senkrechten Fuge durchgehend verlegen und die
restlichen Fugen von aufen zur ersten Fuge hin verlegen. Dabei das Bandende unter leichtem Druck gegen das duchlau-
fende Band einbringen.

Eckausbildung: Um undichte Fugen zu verhindern, Fugendichtband niemals um Ecken legen, sondern die Eckausbildung
entsprechend Bild vornehmen.

Nasse oder staubige Fugen: Wenn der Kleber in nassen, staubigen, frostigen Fugen nicht ausreichend greifen kann,
Dichtungsband an einigen Stellen der Fuge mit Keilen festklemmen und diese nach Expansion des Bandes entfernen.

Lagerung: Die Lagerstabilitdt ist abhdngig vom Produkt und betragt zwischen 9 und 24 Monaten ab Produktionsdatum.
Siehe Technische Merkbldtter. Kiihl und trocken im Originalgebinde bei +5 bis +25 °C. Kartons nur stehend (Rollen
liegend) lagern. Einzelne Rollen nur vollfldchig aufliegend lagern und transportieren. Punktuelle Belastung der Scheiben
vermeiden. Ein Verschieben der einzelnen Lagen vermeiden. Mechanische Einwirkungen auf die komprimierte Rolle
vermeiden. Rollen in gedffneten Kartons sollten beschwert werden, um das Aufgehen (Teleskopieren) zu vermeiden.
Mechanische Belastung (insbesondere senkrecht zur Scheibe und Druckbelastung auf die Scheibenkante) kann dazu
filhren, dass sich die einzelnen Lagen der komprimierten Rolle verschieben und die Rollen teleskopieren.

Stiickeln: Bandenden mit leichtem Druck exakt gegeneinander legen. Nicht anschragen und keinesfalls iiberlappend
verlegen!

Unterschiedliche Fugenbreiten: Bei zu stark wechselnden Fugenbreiten verschiedene Banddimensionen in einer
Fuge verlegen. Die Bandenden stumpf stoen, keinesfalls iberlappend verlegen.
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Instructions de montage pour les bandes d‘étanchéité woir annexe sur NF P 85-570)

Veuillez suivre les recommandations suivantes avant I'utilisation et le traitement des bandes
d’étanchéité imprégnées :
® (hoisir la bande selon ['utilisation voulue et la situation de montage (voir aussi DTU 22.1/ DTU 36.1/ DTU 37.1/
cahier (STB 3521)
® (hoisir correctement le groupe de revendication selon NF P-85-570 (classe1, classe 2)
® La compatibilité de la bande avec les matériaux avoisinants doit étre donnée
® Les dimensions de la bande doivent étre choisies en fonction de la largeur réelle (max.) du joint. Pour cela, veuillez
respecter les recommandations du fabricant pour le domaine d'utilisation sous prise en considération des changements
de longueur dépendant de la température ainsi que des mouvements des éléments.
Le comportement en dilatation des bandes d'étanchéité dépend de la température ambiante et de celle des matériaux
(prévoir éventuellement un stockage climatisé des bandes avant leur pose), ainsi que de I'dge de la bande.
® Pour des raisons d'aspect et pour éviter que la mousse ne ressorte des joints, monter toujours la bande d'étanchéité en
laissant une marge de 142 mm
® (Couperle débuteta fin de la bande resp.a 2 cm

Traitement préalable des joints/supports : Les supports/surfaces a presser doivent étre les plus réguliers possible. Il
faut enlever les impuretés (par ex. les restes de mortier). Les joints doivent étre paralléles (le cas échéant, un enduit lisse et/
ou un nouveau profilage des cotés des joints (constructions anciennes) sont nécessaires). Les largeurs des joints ne doivent
ni étre au-dessus ni en-dessous de celles données. Cedi est également valable en ce qui concerne les supports irréguliers.

Traitement : Retirer env. 20 a 30 cm du papier recouvrant la couche de colle et monter la bande en laissant 14 2 mm

et les mettre dans le joint parallélement aux bords. Presser la bande avec le c6té adhésif de la bande sur le bord du joint
choisi (par ex. avec une truelle). Continuer a travailler morceau par morceau en appuyant [égérement (maintenir le reste
du rouleau avec un morceau de bande ou une pince). Ne dilater en aucun cas la bande ! Si vous utilisez du matériel
en bandes non comprimées, coupez selon la longueur du joint en ajoutant 2 a 3 % de bande supplémentaires en réserve et
la monter sur le support adéquat. Presser I'élément de construction contre le batiment avec la bande d'étanchéité entre les
2. La maintenir jusqu'a adhésion complete. (par ex. avec des brides de fixation). La force de pression détermine le degré
de compression et donc I'étanchéité. Pour garantir un montage optimal, la bande doit étre équipée d'un comportement

de retrait retardé. Ceci dépend de la température. En cas de températures supérieures a 20 °C, la bande doit aussi étre
entreposée au frais sur le chantier. En cas de températures inférieures, il est alors recommandé de réchauffer la bande.

Joints en croix et en T : Pour les joints en croix, mettre tout d'abord la bande d'étanchéité dans le joint vertical en un
seul morceau, puis poser les bandes restantes de I'extérieur en direction du premier joint. Presser Iégerement le bout de
la bande contre la bande déja en place.

Joints en coins : Pour éviter les joints non étanches, ne jamais poser la bande d'étanchéité dans un coin, mais former
un angle selon le schéma correspondant.

Morceaux : Mettre les bouts de bandes exactement I'un en face de I'autre et appuyer légerement. Ne pas les poser en
biais et surtout ne pas les faire se chevaucher !

Largeurs de joints différentes : Quand les largeurs de joints varient de fagon extréme, poser des dimensions de
bandes différentes dans le joint. Mettre les extrémités de la bande bout a bout. Ne les faire en aucun cas se chevaucher !

Joints humides ou poussiéreux : Quand la colle ne peut pas adhérer suffisamment dans le joint humide, poussiéreux
ou gelé, presser la bande a plusieurs endroits a I'aide de cales et les enlever apres extension de la bande.

Stockage : La stabilité au stockage dépend du produit et varie entre 9 et 24 mois a partir de la date de production. Voir
notices techniques. A conserver au frais et au sec, entre +5 et +25 °C dans 'emballage d'origine. Ne stockez les cartons que
debout (bobines couchées). Ne stockez et transportez chaque bobine que couchée en appui sur toute sa surface. Evitez
d'appliquer des charges ponctuelles sur les bobines. Evitez que les différentes couches se décalent. Evitez de soumettre la
bobine comprimée a des contraintes mécaniques. Il faudrait poser un poids sur les bobines se trouvant dans les cartons
entamés pour empécher la dilatation (le télescopage). Une contrainte mécanique (en particulier perpendiculaire a la
bobine et une compression s'exercant sur le bord de la bobine) peut provoquer le décalage de chaque couche de bobine
comprimée et un télescopage des bobines.
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PYKOBOACTBO 110 MOHTAXY YNAOTHUTEbHBIX JIEHT /15 LUBOB (cv. Takxe npunoxenve k DIN 18542)

[Ans pa6oTbl C NPONNTAHHLIMIA LWOBHLIMIA IEHTaMM U 40 Hauana WX MOHTaXa HeobxoaMMo yuecTh

cnepyome 0co6eHHOCTN:

® Bbi60p NeHTbI J0NXeH CO0TBETCTBOBATL LieNw ee NPUMEHEHNS 1 CNeLuduKe YUI0Buit MOHTaXa (CM. Takxe NpUnoXeHue

k DIN 4108, pasgen 7)

lpaBunbHoe onpeaenerne knacca Harpyki no Hopmam DIN 18542 (BGT - knacc Harpy3ku 1, BG2 — knacc Harpysku 2,

BG-R - knacc Harpysku R)

COBMECTUMOCTb YNOTHUTENbHOI NEHTbI CO CMEXHbIMU MaTepUanami

Pa3Mep NeHTb! BbIGUPALTCS B 3aBUCMOCTI OT AeVCTBUTENbHOI (MaKCUMaNbHOI) WupKHbl Wwea. Cobaiogaiire ykasaHus

U3rOTOBUTENS OTHOCUTENbHO 06AACT NPUMEHEHIS AGHHOTO TN YTAOTHUTENLHOV N1EHTbI 1 Y4WTbIBAIATe BO3MOXHOE

U3MeHeHe ee JIMHbI BUIBACTBYE TeMePATYPHbIX WK 4eOPMALIMOHHbIX KonebaHuii

TepMer3upytoLas CoCobHOCTb YNNOTHUTEIbHBIX IEHT 33 CHET UX PACWMPEHWS NIOCTE MOHTAXa 3aBUCHT OT TEMMeparypbl

OKpyXatoLLielt cpeabl v MaTepuana (Npu HeOBXOAMMOCTI Nepe/ NPUMEHEHHeM C1edyeT 0becneynTb XpaHeHie pynoHoB

11pU PEKOMEHA0BAHHON TeMnepatype), a Takxe 0T Bo3pacra eHT

® Y7o6bl neHTa He BblOMBanac HapyXy 1 no yctetnyeckm coobpaxernsu, MCY/T HeobX04MMO yknaabIBaTh, CMECTUB ee
Hauano BHyTPb WBa Ha 1-2 MM

® (rpe3atb 110 2 (M OT Ha4ana 1 KOHLA NEHTb

MpepBapuTensHas 06pa6oTKa WBOB 1 0CHOBaHMe: OCHOBAHIS/NOBEPXHOCTA NPUXMA JONXHbI ObiTb MaKCUManb-
HO POBHbIMY. YAaNUTb BCe 3arpsi3HeHNs (Hanpumep, OCTaTkin CTPOUTEbHOTO PacTBopa). KPOMKY LLBOB AOMXHbI MPOXOAHTH,
110 BO3MOXHOCTH, NapannenbHo (Mp HeOOXoAMMOCTH CrAaAMTb LWOB 11/ 0BHOBUTb NPOGWAL KDOMKY LUBA (CTapble 3AaHNs).
Cobt0aTb PEKOMEHAYEMYH0 WIPUHY NEHTbI — HE A0NYCKATb U3MEHEHWIA Hit B OABLLIYIO, HY B MEHbLLYIO CTOPOHY. To Xe Camoe
Kacaercs 1 y4acTkoB C HepOBHbIMI MOBEPXHOCTAMM.

MonTa: CHaTb bymaxHyto NexTy ¢ kneiikoro 10 Ha 2030 cm, 3aTem ynoxutb MCY/ B Wwos napannensHo 6okosoit kpomke,
CMECTUB HaYaNo NeHTbI BHYTPb LBa Ha 1—2 MM. TIpuxats Kneiiknii Coi neHTbl K 60KOBOIA KPOMKE WBa (Hanp., wnatenewm).
LLlar 3a waroM npoAoAXUTH PaboTy € NeHTON, CoxpaHsa Hebonblwoii peseps Ans ycaaku (Ocratok NCY/ 3akpenutb ANKoiA
NeHTO unn 3axuMom). Hn B KoeM cyuae He HaTArMBaThb NIRHTY. EUIN yNIIOTHATENLHbII MaTepuan NpUMeHsercs B
BYA€ HEOKATbIX HAPe3HbIX N0AOC, TO HEObXOAUMO OTPE3aTb NOAOCY NO ANMHE WBa, NPeAyCMOTPeB AonoaHuTensHo 2 %—3 %

B kauecTse pe3epsa Ha yajKy, v YIOXUTb ee Ha NOATOTOBNEHHOE OCHOBAHMeE. MTOATOTOBNEHHbI CTPOUTEAbHbIA dNeMeHT
MIPUXaTh, HANPUMEP, THCKAMI K KOHCTPYKLMY (YINOTHUTENbHAA NEHTa HAXOANTCA MEXAY HUMM) BIAIOTb A0 AaNbHewero 3a-
Kpennerus 0beix Yacteil KOHCTPyKLWK. laBneHe NPUXMMA ONPeAeNSeT CTeneHb OXaTns MaTepuana 1 Tem (ambim BAUSET Ha
TepMETUYHOCTb YINOTHEHNS. [1F 06eCneyeHns ONTUMANbHOTO MOHTaXa NIeHTa UMeeT 3a4epXKy paclunpeHns. laHHas GyHkLua
33BUCKT O TeMnepatypbl. Mpu Temneparype sbilwe 20 °C HE0OXOAMMO XPaHHTL EHTY Ha y4acTke PaboT B NPOXTAAHOM MecTe.
[py HU3KIX TEMNepaTypax NeHTy PeKOMEHAYETCH NPeBapUTENLHO HArpeTb.

Kpecroo6pasHbie 1 Y-06pasHble WBbI: [1pit y0THEHUN KPECTO0OPA3HbIX WBOB CHaUana YNoKUTb 1EHTY HeMpepbIBHO
B BeDTUKANBHOM WBE. B OCTanbHbIe WBbI NHTa YKNaAbIBaLTCA CHAPYXM M BECTCA N0 HANPaBAGHHIO K NepBOMY WBY. [1pi 3Tom
KOHEL, JIEHTbI HYXHO C1erka NpHXaTb Ha CTbike C HenPepbIBHO MPOXOAALLIEN BEPTUKANbHOM NEHTOI.

MoHTax yrnos: Bo n36exaxne NPOHNL,AEMOCTH WBOB HIKOTAA HE YKNaAbIBATb YNIOTHUTENIbHYO NEHTY Yepes yrbl,

a BbINONHATL MOHTAX YrN0B B COOTBETCTBUM C yKa3aHNAMU Ha M306an€HMM. Pabora ¢ KyCKaMun NeHTbI: KoHup! LBYX NEHT
YKNaAbIBAtOTCA TOYHO APYr NPOTUB ApYyra 1erkKAM NpuXatnem. He coenHaTb KyCKIN NEHTbI HANCKOCOK 11 HIA B KOEM Cly4ae He
YKnajbIBatb NX BHaXMecrky.

PasHas LWNPNHa LWBOB: Bmywae CUNbHOTO KonebaHus LINPWHBI LIBOB B OAHOM LLBE YKNa/bIBAOTCA NIEHTbI
Pa3nny4HbIX pa3mepos. Bbinonnue C(TbIKOBKY KOHLIOB IEHTbI BNPUTBIK, HO HIN B KOEM U1y4de He BHAXNeCTky.

BnaxkHble HAV 3anblneHHble WBbI: ECM Kneeas (NOCOBHOCTb NeHTbl JOCTaTOUHa ANS CXBATbIBAHHS BO BNAXHbIX,
3anbITeHHbIX UM NpoMep3Abix WBax, T0 M1CY/T c1edyer 3adukcupoBatb B HECKObKMX MeCTax WBa WNOHKOH, koTopast yAansercs
N0UTE PACLLNPEHNUS NIEHTbI.

XpaHenue: (T0/iK0CTb NPy XpaHeH!Y 3aBICAT OT NPOZYKTA 1 COCTaBASET 0T 9 40 24 MecALieB C AaTbl NPOM3BOACTBA. (M.
TeXHUYeCKME NAMATKIA. XpaHWTb NeHTb! CIELYeT B NPOXTIAAHOM U CyXOM MeCTe B OPUTVHANLHOI yakoBKe Npy Temneparype ot
+5 80 25 °C. KapToHHblE KOPOOKM HYXHO XPaHUTb B BEPTUKANHOM NMONOXEHWM (TaK, UT0BbI PYNOHbI NEXANH FOPU3OHTANBHO,
Ha bOKy). OTAeNbHbIE PYNOHbI C1e/yeT XPaHUTh 1 TPAHCOPTUPOBATb TOALKO B FOPU3OHTANBLHOM NOAOXeHUM. Heobxoaumo
u3beratb TOYEUHOIA HArPy3KM Ha PYNOHBI, CMELLEHINS OTAENbHBIX CNO&B, a Take MexaHNYecKkoro BO34eICTBIS Ha HaX0AdLLMeCs
N0/ Harpy3Koii pynoHbl. Jlexatuye B OTKPBITO KOPOBKE PyNOHbI SOMKHBI BbITb N0 PY30M BO M36€XaHMe 1X CaMONPOU3BOb-
HOTO PoCnycka (Teneckonuposanms). MexaHnueckas Harpy3ka (0CO6eHHO HaNPaBAEHHAs BEPTUKANILHO K MOBEPXHOCTA NIEHTHI,
a TaKKe Harpy3Kka Ha KDOMKY PYNOHA) MOXET NPUBECTIA K CMELLEHMI0 OTACNbHbIX C10€B CBEPHYTOV NEHTbI It POCIYCKY PYNOHA.
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