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1. Lagerung der Profile

1.1 Lagerung der PVC-Profile  
Durch die richtige Lagerung soll sowohl die Deformation der Profile 
aufgrund starker Durchbiegung als auch die Beschädigung der Ober-
fläche durch Kratzer oder Schmutz verhindert werden.

Daher ist zu beachten:
 – Die Profile müssen ganzflächig und plan über die ganze Länge auf 

einer ausreichend stabilen Unterlage gelagert werden.
 – Keine mit Imprägniermitteln oder anderen Chemikalien behaftete 

Unterlagen verwenden. Gefahr der Verfärbung der Profile unter 
UV-Einstrahlung!

 – Entnahme der Profile über die Längsseiten, keinesfalls durch 
Ziehen oder Schieben über die Stirnseite. Gefahr der Beschädigung 
der Oberfläche durch Kratzspuren!

 – Achtung: Bei Entnahme und Lagerung der Profile mit verschweiß-
baren Dichtungen dürfen diese nicht beschädigt oder verdrückt 
werden!

Die Profile sind sowohl vor Feuchtigkeit als auch vor Sonneneinstrah-
lung – auch bei der Lagerung hinter Verglasung – zu schützen.

Daher ist zu beachten:
 – Grundsätzlich keine Lagerung im Freien, sondern nur in geschlos-

senen und trockenen Räumen!
 – Zur Belüftung der Profile und um die Bildung von Kondenswasser 

zu vermeiden, müssen die Stirnseiten der Profilpakete (PE-Folie) 
geöffnet werden!

Der Temperatur kommt bei der Verarbeitung und somit auch bei der 
Lagerung der Profile eine sehr große Bedeutung zu.
 
Daher ist zu beachten: 

 – Mindestraumtemperatur zur Verarbeitung: 17 °C. Gefahr von Span-
nungsrissen im Schweißbereich bei geringeren Temperaturen!

 – Kühler gelagerte Profile müssen zur Verarbeitung die Temperatur 
der Verarbeitungsräume angenommen haben und müssen deshalb 
entsprechend rechzeitig in den Arbeitsraum gebracht werden. 
Temperaturangleichung: 1 °C/h!

1.2 Lagervorschriften für pressblanke Aluminiumprofile
Durch die Lagerung dürfen die Profile nicht verbogen oder verkratzt 
werden.

Daher ist zu beachten:
 – Verwendung von Auflagen aus weichem Material, wie z.B. Holz 

(unbehandelt!) oder Kunststoff.
 – Keinesfalls dürfen die Profile auf dem Betonboden stehen oder mit 

Mauerwerk, Verputz, Stahl oder anderen Metallen in Berührung 
kommen!

Die Profile sind vor Feuchtigkeit zu schützen.

Daher ist zu beachten:
 – Profile sofort nach der Anlieferung auspacken! Achtung: Über-

tragung von Feuchtigkeit und Fingerabdrücken auf die Profile 
vermeiden, daher Handschuhe tragen!

 – Direkten Kontakt der Profile mit Wasser vermeiden!
 – Vorsicht bei der Einlagerung von „kalten“ Profilen: Gefahr der 

Kondensatbildung!
 – Nasse Profile mit einem weichen Lappen sorgfältig trocken 

wischen!
 – Keine ungeschützte Lagerung im Freien, sondern im geschlos-

senen, ausreichend belüfteten, trockenen und staubfreien Lager-
raum mit einer niedrigen relativen Luftfeuchtigkeit!

 – Auf gute Durchlüftung bei der Lagerung achten! Feuchte Zwi-
schenlagen aus Papier durch trockene ersetzen!

Die Verarbeitung der Aluminiumprofile muss kurzfristig erfolgen. Bei 
Lagerung über einen längeren Zeitraum sind sie mit Korrosionsschutz-
öl einzusprühen.

1.3 Lagervorschriften für verzinkte Stahlprofile
Die Profilpakete sind bei Anlieferung auf eingedrungene Feuchtig-
keit zu überprüfen und trocken zu lagern. Zwischen die im Stapel 
lagernden Profile darf keine Feuchtigkeit eindringen, weder durch 
unmittelbare Wassereinwirkung noch durch Kondensatbildung. Auf-
tretendes Kondensat ist durch sofortige Trocknung zu beseitigen! Bei 
der Lagerung im Freien sind die Profile mit Planen abzudecken. Als 
Unterlage werden vollkantig geschnittene Hölzer, Bretter, Bohlen oder 
Metallprofile verwendet.

1.4 Lagervorschriften für Thermomodule
Thermomodule dürfen nicht im Freien, sondern müssen in geschlos-
senen Räumen trocken gelagert werden.
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2. Zuschnitt der Profile

2.1 Zuschnitt der PVC- und faserverstärkten PVC-Profile
Empfehlungen für die Auswahl des richtigen Sägeblattes zur 
Bearbeitung von PVC-Profilen:

 – Sägeblatt:  HM
 – Sägeblattdurchmesser: 300-450 mm
 – Zahnform:  Trapez-Flach- oder Wechselzahn
 – Zahnstellung (Spanwinkel): Negativer Spanwinkel
 – Zahnteilung:  8-12 mm
 – Drehzahl:  3.000-4.000 min-1

 – Schnittgeschwindigkeit: ca. 50-60 m/s

Empfehlungen für die Auswahl des richtigen Sägeblattes zur 
Bearbeitung von faserverstärkten PVC-Profilen:

 – Sägeblatt:  HM, feinkörnig, hart
 – Sägeblattdurchmesser: 300-450 mm
 – Zahnform:  Trapez-flach- oder Wechselzahn
 – Zahnteilung:  8-12 mm
 – Drehzahl:  3.000-4.000 min-1

 – Schnittgeschwindigkeit: ca. 50-60 m/s
Seitlicher Überstand der HM-Bestückung mind. 0,5 mm pro Seite.

 – Bei allen Zuschnitten auf winkelgerechtes, verzugsfreies Einspan-
nen und Schneiden achten.

 – Auflage- und Spannerflächen von Maschinen und Werkzeugen 
müssen absolut sauber sein. Gefahr von Druckstellen und Kratz-
spuren!

 – Auf scharfes Schneidwerkzeug achten! Aufgrund der erhöhten 
Reibungswärme am stumpfen Sägeblatt bleibt angeschmolzenes 
Material zwischen den Sägezähnen haften und wirkt sich negativ 
auf die Schnittqualität und damit auch auf die Schweißung aus!

 – Beim Schneiden der PVC-Profile darf keinerlei Schmierung erfol-
gen! Rückstände von Öl, Fett, Wasser usw. wirken sich ebenfalls 
negativ auf die Schweißqualität aus.

Für die Qualität der Schweißnaht ist eine saubere und trockene 
Schnittfläche entscheidend. Daher müssen zur Vermeidung sowohl 
der Verschmutzungsgefahr als auch der möglichen Aufnahme von 
Luftfeuchtigkeit die Profilzuschnitte allgemein kurzfristig verarbeitet 
werden, spätestens jedoch nach zwei Tagen.

Zum Einschweißen von Pfosten und Kämpfern (Bautiefe 70) muss 
das Rahmenmaterial V-förmig ausgeklinkt werden. Dies erfolgt an so 
genannten Klinkschnittsägen mit zwei Sägeblättern, welche in einem 
Winkel von 90° zueinander stehen. Der Zuschnitt der Pfosten- und 

Kämpferprofile erfolgt auf normalen Gehrungssägen.

Abschmelzmenge beim Zuschnitt beachten (2,5 bis 3 mm pro 
Profilseite)! Vorsicht bei Elementen mit Bodenschwelle: Hier ist die 
Abschmelzmenge aufrecht nur einseitig zu berücksichtigen (Blendrah-
menprofile werden unten stumpf abgelängt).

2.2 Zuschnitt der Profile mit verschweißbaren Dichtungen 
Maßgebend für das ordentliche Verschweißen ist das exakte Schnei-
den der Dichtung. Fehlstellen im Gehrungsbereich können die 
Schweißverbindung der Dichtung negativ beeinflussen.

Daher ist zu beachten:
 – Anschlagdichtung Flügel: 

Wichtig ist die Fixierung der Dichtung beim Zuschnitt! Diese ist 
abhängig von der Schnittrichtung des Sägeblattes. Wird die An-
schlagdichtung des Flügels beim Schneiden gegen den Überschlag 
gedrückt, sind keine Dichtungsniederhalter erforderlich. Sägen, die 
von hinten schneiden und somit die Anschlagdichtung vom Über-
schlag wegdrücken, sind mit Gegenhaltern auszustatten. Dadurch 
wird die Anschlagdichtung beim Zuschnitt in ihrer Position fixiert. 

 – Verglasungsdichtung Flügel/Flügelsprosse: 
Keine zusätzlichen Maßnahmen erforderlich.

 – Anschlagdichtung/Mitteldichtung Blendrahmen/Pfosten BT70: Auf 
Sägen, welche von hinten schneiden und bei denen der Überschlag 
des Blendrahmens auf dem Sägetisch aufliegt, ist die Dichtung mit 
Hilfe von Schneidzulagen zu fixieren. Beim Zuschnitt in Bearbei-
tungszentren, in denen keine Schneidzulagen eingesetzt werden 
können, ist mit Niederhaltern zu arbeiten.

 – Anschlagdichtung/Mitteldichtung Blendrahmen/Pfosten BT80/86: 
Keine zusätzlichen Maßnahmen erforderlich.

 – Werden die Profile beim Schneiden in z.B. Bearbeitungszentren 
oder Zuschnittsautomaten in Zulagen geführt, sind diese so auszu-
bilden, dass die Dichtung nicht beschädigt und das Zuschnittser-
gebnis nicht beeinflusst wird (siehe auch Produktionszeichnungen/
Sägezulagen). 

 – Für die optimale Schnittgüte der Flügelanschlagdichtung können 
je nach Sägetyp, Schnittrichtung und Profilauflage Niederhalter 
notwendig sein. Die Detailabstimmung dazu sind mit den Maschi-
nenlieferanten durchzuführen.

2.3 Zuschnitt der Aluminiumprofile 
Empfehlungen für die Auswahl des richtigen Sägeblattes:

 – Sägeblatt:  HM
 – Sägeblattdurchmesser: mind. 300 mm
 – Zahnform:  trapez-flach
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 – Drehzahl:  3.000-4.000 min-1

 – Schnittgeschwindigkeit: ca. 50-60 m/s

Die für Aluminium bestimmten Sägeblätter dürfen nicht zum Schnei-
den anderer Metalle verwendet werden. Ansonsten besteht die Gefahr, 
dass anhaftende Fremdmetallsplitter in das Aluminium eingearbeitet 
werden.

2.4 Zuschnitt der Stahlprofile
Das Sägen von Stahl erfordert im Vergleich zu PVC und Aluminium 
erheblich höhere Schnittkräfte! Schnittgeschwindigkeit entsprechend 
reduzieren (0,4-0,5 m/s)! Bei Bedarf ist ein Kühlmittel (z.B. Schneid-
ölspray) einzusetzen. Dieses darf nicht auf die zu verschweißenden 
Flächen der PVC-Profile gelangen.
                     
    
3. Fräsen/Bohren/Stanzen

3.1 Fräsen und Bohren der PVC-Profile
Es können handelsübliche HSS- oder HM-Bohrer und -Fräser verwen-
det werden. Zum Ausklinken und Verputzen sind Frässcheiben mit 
mindestens 6 Schneiden zu verwenden.

Beim Fräsen der Profile mit verschweißbaren Dichtungen ist darauf zu 
achten, dass die Dichtungen nicht beschädigt werden. Winkelstellung 
der Wasserschlitzfräse beachten.

3.2 Fräsen, Bohren und Stanzen der Aluminiumprofile
Analog 3.1, alternativ können jedoch beispielsweise Entwässerungs-
öffnungen auch gestanzt werden. Die Stanzschnitte sind sauber, grat-
frei, maßhaltig und ohne Beschädigung der Oberfläche auszuführen. 
Auf Sauberkeit des Werkzeuges und Schmierung an den Stanzschnit-
ten ist zu achten.

Besonders im maritimen Klima mit relativ hoher Luftfeuchtigkeit kann 
bei beschichteten Aluminiumprofilen Filiformkorrosion auftreten. Um 
dies dauerhaft zu vermeiden, sollten alle Schnittkanten und Boh-
rungen ebenfalls beschichtet werden.
Empfehlung: Voranodisation und anschließende Beschichtung der 
beschnittenen und gebohrten Aluminiumprofile. Eine nachträgliche 
Beschädigung beschichteter Oberflächen durch mechanisches Bear-
beiten ist unbedingt zu vermeiden.

Weitere Informationen sind dem VFF Merkblatt Al.01 des 
Verbandes der Fenster- und Fassadenhersteller zu entnehmen 

(www.window.de).

3.3 Fräsen und Bohren der Stahlprofile
Keine hohen Schnittgeschwindigkeiten! Es können handelsübliche 
HSS-Bohrer und -Fräser verwendet werden. Bei Bedarf ist mit einem 
Kühlmittel zu arbeiten.

      
4. Schweißen der PVC-Profile

Beim Heizelementstumpfschweißen werden die zu verbindenden 
Profile im plastischen Zustand auf speziellen Schweißautomaten unter 
Druck verschweißt.
Die Schweißautomaten müssen in Abhängigkeit vom zu verschwei-
ßenden Profil mit den entsprechenden Zulagen ausgerüstet sein.
Die jeweils optimalen Schweißparameter für die Maschine sind durch 
Probeschweißungen zu ermitteln und einzustellen. 

Als Richtlinien gelten folgende Vorgaben:
 – Heizspiegeltemperatur: ca. 245 °C ± 5 °C
 – Spanndruck: ca. 6 bar
 – Angleichzeit: ca. 15 s
 – Anwärmzeit: ca. 25 s
 – Angleichdruck: ca. 3,0-3,5 bar
 – Fügezeit: ca. 30-35 s
 – Fügedruck: ca. 3,0-3,5 bar

Zum einfacheren Reinigen der Spiegeloberfläche und leichterem 
Ablösen der Fügeteile werden die Heizspiegel mit PTFE-Folie (Teflon) 
umspannt. PTFE-Spray wird mit in die Schweißnaht übertragen, wirkt 
als Trennmittel und darf daher nicht verwendet werden.
Stärke der Schweißspiegelfolie: 0,1 bis 0,3 mm.

Wichtig ist ein sauberer Schweißspiegel (frei von Rückständen 
vorheriger Schweißungen)! Zur Reinigung der Spiegel eignen sich am 
besten Leinenlappen, Papiervlies o.ä. (auf keinen Fall synthetische 
Fasern!).

Die empfohlene Spiegeltemperatur bezieht sich auf die Heizspiegel-
oberfläche einschließlich Folie. 

Die reale Spiegeltemperatur kann von der Einstellung am Regelgerät 
abweichen (durch Folienbespannung und Regelverluste der Maschi-
ne)! Deshalb sollte die Schweißtemperatur direkt am Schweißspiegel 
gemessen werden, z.B. mittels eines Temperaturmessgerätes mit 
Messfühler.

Regelmäßige Probeschweißungen werden empfohlen, mindestens 

http://www.window.de
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jedoch nach jedem Wechsel der PTFE-Folie! Zur Überwachung der 
Produktionsqualität sollte des Weiteren in regelmäßigen Abständen die 
Eckbruchfestigkeit der geschweißten Eckverbindung überprüft wer-
den. Gegebenenfalls sind die Schweißparameter innerhalb der oben 
genannten zulässigen Vorgaben entsprechend zu optimieren.  

Schweißraupenbegrenzung (Messer der Tisch- und Spannplatten):
 – Nut-Scher-Verfahren:   2,0 mm
 – REHAU Kontur-Schweißverfahren:  0,2 mm.

Beim alternativen Konturschweißverfahren wird die austretende 
Schweißwulst so geformt, dass eine nachfolgende Flächenbearbeitung 
nicht erforderlich ist (siehe unter Pkt. „5. Verputzen der Schweiß-
naht“).

Des Weiteren ist beim Schweißen zu beachten:
 – Die Schweißzulagen sind auf eine Begrenzung von maximal 

0,6 mm einzustellen.
 – Entfernen der Profilschutzfolie ist nicht erforderlich.
 – Die zu verschweißenden Flächen müssen frei von Beschädigungen 

und Verunreinigungen wie z.B. Staub, Fett und Öl und temperiert 
sein.

 – Daher wird das Verschweißen innerhalb von 48 Stunden nach dem 
Zuschnitt empfohlen.

 – Verschweißte Rahmen ausreichend auskühlen lassen, um 
Beeinträchtigungen der Schweißnaht und des 90°-Winkels zu 
vermeiden! Keine beschleunigte Abkühlung der Schweißnaht durch 
Druckluft o.ä., da Gefahr der Spannungsrissbildung! Hierzu zählt 
auch das Abstellen der geschweißten Rahmen auf kalte Fußbö-
den.

 – Der Abschmelz- und Stauchweg beträgt ca. 2,5 - 3 mm pro Profil-
seite. Dieser Verlust ist beim Zuschnitt der Profile zu beachten!

Mögliche Fehlerquellen beim Schweißen:
 – Die Temperatur an der Anzeige stimmt nicht mit der Temperatur 

am Schweißspiegel überein. Überprüfung mit einem Temperatur-
messgerät!

 – Der Schweißspiegel kühlt einseitig durch Zugluft ab.
 – Die Schweißparameter (Temperatur, Zeit und Druck) sind nicht in 

ausreichendem Maße aufeinander abgestimmt.
 – Die Abkühlzeit wurde zu kurz gewählt.
 – Die Schweißraupenbegrenzungszulagen sind zu eng eingestellt.
 – Die zu verschweißenden Flächen sind verschmutzt oder feucht.
 – Der Schweißspiegel ist verschmutzt.
 – Die zu verschweißenden Flächen liegen durch falsches Einspannen 

oder Zusägen nicht parallel zum Schweißspiegel.

 – Deformieren des Profils beim Spannen.

Ausführlichere Informationen entnehme man der Richtlinie 
2207-25 des Deutschen Verbandes für Schweißtechnik (www.

dvs-ev.de).

Verschweißen der Profile mit verschweißbaren Dichtungen:
Maßgebend ist das technisch und optisch einwandfreie Verschweißen 
der Dichtungen.

Daher ist zu beachten:
 – Anschlagdichtung Flügel: 

Geeignete Schweißzulagen mit Messerbegrenzung verwenden! 
Einstellung der Schweißzulagen auf eine Begrenzung von maximal 
0,6 mm. Einstellung der Messerbegrenzung: 0 mm.

 – Verglasungsdichtung Flügel:                                                     
Keine zusätzlichen Maßnahmen erforderlich. 

 – Universaldichtung Blendrahmen BT70:  
Die Dichtung ist beim Schweißen mit speziellen Gegenhaltern, die 
an der Schweißmaschine montiert werden, zu fixieren. Begrenzung 
der Gegenhalter: ≤ 0,6 mm. Die Steuerung des Öffnungsvor-
ganges der Schweißmaschine ist gegebenfalls anzupassen.

 – Universaldichtung Blendrahmen BT80/86:                                    
Keine zusätzlichen Maßnahmen erforderlich. 

 – Mitteldichtung Blendrahmen: Keine zusätzlichen Maßnahmen 
erforderlich.

Weitere Informationen zum Thema Schweißen von PVC-Profilen 
können dem technischen Leitfaden „Schweißen von PVC-U Pro-

filen, Teil 1: Spiegelschweißen“ der RAL Gütegemeinschaft Kunststoff-
Fensterprofilsysteme e.V. entnommen werden (www.gkfp.de).

   
5. Verputzen der geschweißten Ecken

5.1 Allgemein
Es sind HM-Fräser mit mindestens sechs Schneiden im Umfang einzu-
setzen. Auf sauberes Verputzen der verschweißten Profile ist vor allem 
in den funktionsrelevanten Bereichen zu achten, z.B.

 – ist die Euro-Beschlagsnut der verschweißten Flügelprofile in der 
Art zu verputzen, dass die Funktionsfähigkeit des Beschlages nicht 
beeinträchtigt wird,

 – sind die Dichtungsanlageflächen in der Art zu verputzen, dass die 
Dichtungen rundum sauber an den Profilen anliegen.

Der Schweißwulst in den Innenecken (Überschlag und Glasleistenauf-

http://www.dvs-ev.de
http://www.dvs-ev.de
https://www.gkfp.de/wir-ueber-uns/publikationen/.
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lageflächen) muss senkrecht zur Rahmenaußenwand entfernt werden. 

Das Ausschlagen mittels Hammer und Stechbeitel ist nicht statthaft, 
die Kerbwirkungen können nachträglich zu Rissbildungen führen!
Empfohlen wird der Einsatz von rationell arbeitenden Eckenputzauto-
maten, die in einem Arbeitsgang sowohl die Schweißwulst abscheren 
als auch die Rückstände an den Innenecken entfernen.

Es ist grundsätzlich darauf zu achten, dass beim Verpuzten der ge-
schweißten Ecken die Armierungskammer nicht geöffnet werden darf!

5.2 Nut-Scher-Verfahren
Durch ein Abscheren des verbliebenen Schweißwulstes wird eine 
sichtbare, gehrungsbetonende Nut über der Schweißnaht in das 
Profil eingeschnitten. Für eine einwandfreie Nut wird eine maximale 
Nutschertiefe von 0,5 mm empfohlen. Die Mono- und PULS-Profile 
sind so ausgelegt, dass alle Funktionen und die optischen Ansprüche 
mit der Schertiefe von max. 0,5 mm erfüllt sind. 

Falls geringere Nutzschertiefen gefordert werden, wie z.B. 0,3 mm, 
kann dies ebenfalls realisiert werden. 

Nutschertiefen von 0,1-0,2 mm sind aufgrund der Planitättoleranzen 
von Profiloberflächen optisch ungünstig und sind nicht zu empfehlen.

Für Nutschertiefen von max. 0,7 mm (0,5 mm, Toleranz +0,2 mm) 
muss das Profilsystem zugelassen sein. Die Eckfestigkeit muss 
trotz der tiefen Nutscherung die geltenden Normwerte der Festigkeit 
erreichen.
 
Die Nutschertiefen > 0,7 mm sind aufgrund der Reduktion der Eck-
festigkeit, erhöhter Verschmutzungsgefahr, einer ungünstigen Optik, 
sowie möglicher Sichtbarkeit des CoEx-Kernmaterials nicht zulässig.

5.3 REHAU Kontur-Schweißverfahren
Der austretende Schweißwulst wird durch Begrenzungsplatten 
(Schweißraupenbegrenzung 0,2 mm) so geformt, dass eine nachfol-
gende Flächenbearbeitung nicht erforderlich ist. Das überschüssige 
Schweißmaterial kann entweder manuell mittels einer Schablone und 
einem Halbmondmesser oder maschinell mit Hilfe des Eckenputz-
automaten entfernt werden. Dieses Verfahren überzeugt besonders 
bei der Verwendung von kaschierten REHAU Fensterprofilen durch 
die gefällige Optik der geschweißten Ecken, da die Kaschierfolie im 
Gehrungsbereich nicht durch eine Nut unterbrochen wird. 

5.4 Verputzen der verschweißbaren Dichtungen
Maßgebend ist das saubere Anliegen der Dichtungen an der Anlage-
fläche des Profils.

Bautiefen 80 und 86:
 – Universaldichtung als Anschlagdichtung:  

Keine Bearbeitung notwendig, optional zur Verbesserung der Optik 
möglich.

 – Universaldichtung als Verglasungsdichtung bei der Festverglasung 
und Verglasungsdichtung im Flügel: 

Die Schweißraupe ist 
entweder maschinell oder 
mit einem Seitenschneider 
ohne Schneidfase zu 
entfernen (siehe Abbil-
dung).

 – Mitteldichtung, Passivhaus-Mittelsteg (GENEO): 
Die Schweißraupe ist im Bereich der Flügelanlagefläche mit einem-
Seitenschneider ohne Schneidfase zu entfernen.

 – Anschlagdichtung Flügel: 
Die Hart-PVC-Schweißraupe der Dichtungsfußanbindung ist 
entweder maschinell oder außen mit einem Seitenschneider ohne 
Schneidfase, falzseitig mit der Dichtungsnutfräse zu entfernen.   

Bautiefe 60 und 70:
 – Anschlagdichtung Flügel: 

Das Fräsbild zur Außeneckbearbeitung ist der Kontur der ver-
schweißbaren Anschlagdichtung anzupassen. Die Schweißraupe 
auf der Anschlagdichtung ist entweder maschinell oder mit einem 
Seitenschneider ohne Schneidfase zu entfernen. Die verbleibende 
Schweißraupe von der Euro-Beschlagnut bis zum Überschlag kann 
je nach maschineller Ausstattung manuell oder auch mit Hilfe des 
Eckenverputzautomaten entfernt werden.

 – Verglasungsdichtung Flügel: 
Die Verglasungsdichtung ist 
nach dem Verschweißen zu 
verputzen (siehe Abbil-
dung). Die Schweißraupe 
der Verglasungsdichtung ist 
mit einem Seitenschneider 
ohne Schneidfase zu 

entfernen. Bei verputzter Verglasungsdichtung kann beim 
Verglasen auf Versiegelungsmasse in den Dichtungsecken 
verzichtet werden.
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 – Universaldichtung Blendrahmen: 
Die Schweißraupe der Universaldichtung ist entweder maschinell 
oder mit einem Seitenschneider ohne Schneidfase zu entfernen.

     
       
6. Spezielle Bauelemente

6.1 Auswärts öffnende Fenster
Bei auswärts öffnenden Fenstern kommen T-Flügel zum Einsatz. Dabei 
ist der Blendrahmen umzudrehen (Überschlag nach Innen). 

Bei den Varianten mit Anschlagdichtungen ist für die Blendrahmenent-
wässerung ein Falzeinlageprofil in den Falz des unteren Blendrahmen-
querstückes umlaufend dicht mit Silikon einzukleben. Das Zuschnitts-
maß für das Falzeinlageprofil = Blendrahmenglasfalzmass - 1 mm. (s. 
auch Kap. „Konfektionsmaße“ des jeweiligen Systems).

Bei unverputzten Falzinnenecken ist das Falzeinlageprofil im Bereich 
der Schweißraupe auszunehmen.

6.2 Altbaublendrahmen
Beim Zuschnitt und beim Verschweißen sind zur Verhinderung des 
Abkippens vom Altbaublendrahmen entsprechende Zulagen zu 
verwenden. Bei Drehkippfenstern sind Scheren einzusetzen, welche 
keine Blendrahmenausfräsungen erfordern. Auf der Außenseite wird 
das Verkleidungsprofil Nr. 1, 1606252, eingesetzt. Der Zuschnitt 
erfolgt vorzugsweise auf Gehrung, des Weiteren muss das Profil 
entsprechend des Abstandes zum Mauerwerk angepasst werden. Die 
Gehrungsverbindung kann durch Verschweißen oder durch das Ein-
kleben von Eckwinkeln in die rückseitige Profilierung erfolgen.

6.3 Blendrahmen 98 BRID, 100 und 103 MD SYNEGO®, 
109 GENEO®  
Verarbeitungshinweise für den Einsatz einer eingeschlitzten 
Alu-Fensterbank:

 – Einschlitzen des Blendrahmens vorzugsweise am losen Stab
 – Der Schlitz ist nach den Maßen der eingesetzten Fensterbank 

anzupassen, um eine ausreichende Klemmung zu gewährleisten
 – Schlitzbreite max. 3,5 mm, Schlitztiefe max. 10 mm

Nach der Montage der Alu-Fensterbank sind verbleibende Schlitz-
stücke mit Silikon abzudichten. 

6.4 Schrägfenster
Allgemein: 

 – Mögliche Winkel: ≥ 45°, dabei ist der kleinste Winkel auf der 

Bandseite  maßgebend.
 – Beim Einsatz von Aufschraubbänder kann es Abweichungen zur 

Vorgabe der möglichen Winkel geben.
 – Gegebenenfalls ist im Bereich der Spitze ein Aushobeln des 

Flügelfalzes notwendig, um das einwandfreie Öffnen des Fensters 
zu gewährleisten (minimale Dichtungsauflagefläche beachten!). Die 
Armierungskammer darf dabei nicht geöffnet werden!

 – Eventuell durch das Hobeln bedingte Unebenheiten oder sonstige 
Beschädigungen sind mit handelsüblicher Paste auszubessern und 
anschließend gemäß den Reparaturrichtlinien nachzuarbeiten.

 – Nachfolgen sind einige ausgewählte Beispiele:

Nur für Bautiefe 60 und 70:
Es sind Profile ohne verschweißbare Dichtungen zu verwenden, da es 
im Dichtungsbereich zu Problemen beim Schweißen kommen kann.

6.5 Rundbogenfenster
Minimal möglicher Radius: ca. das Fünffache der Profilhöhe.
Das Biegen der Profile ist generell mit handelsüblichen Biegeanlagen 
möglich, die Hinweise seitens der Anbieter für Biegeanlagen sind für 
das jeweilige technische Verfahren zu beachten. Beim Biegen der Pro-
file darf eine Profiltemperatur von 130 °C nicht überschritten werden.
Vor dem Biegen ist die Schutzfolie von den Profilen zu entfernen, da 
unter Umständen nach dem Biegen Kleberreste der Schutzfolie auf 
dem Profil verbleiben können.
Einextrudierte Dichtungen können ab einem Durchmesser 
≥ 1.000 mm beim Biegevorgang in den Profilen bleiben. Bei Durch-
messern < 1.000 mm sind die einextrudierten Dichtungen vor dem 
Biegen zu entfernen und nach dem Biegevorgang durch die entspre-
chenden einrollbaren oder einziehbaren Varianten zu ersetzen.

6.6 Haustüren
Die in untenstehender Matrix mit „×“ gekennzeichneten Füllungstypen 
sind für den Einsatz in Haustüren zugelassen, die mit „-“ gekennzeich-
neten Füllungstypen sind ausgeschlossen.   
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Füllungstyp HT GENEO 
ohne Stahl, 
nur weiß, 
nur 1-flg.

HT BT70/80/86 
mit Stahl, 

weiß / nicht weiß, 
1- und 2-flg.

Flügel überdeckend 1) × ×
Glas × ×
GFK × ×

Epoxydharz × ×
Alu - ×

PVC 2) - ×

 – 1)  Deckschichtmaterial HDF oder Epoxydharz
 – 2)  Füllungen mit einer Deckschicht aus PVC dürfen nicht in Haus-

türen eingesetzt werden, welcher einer direkten Sonneneinstrah-
lung ausgesetzt sind.

 –

Beim Einsatz der Hausfüllungen sind die Datenblätter der Fachgruppe 
Haustürfüllungen im Verband pro-K zu beachten (www.pro-kunststoff.
de): 

 – „Empfehlung für die Verklotzung von Glasfalzhaustürfüllungen in 
Haustüren aus Kunststoffprofilen aus PVC“ 

 – „Besondere Verarbeitungsempfehlungen für die Verwendung (farbi-
ger) Türfüllungen in Haustüren aus Kunststoffprofilen“

Füllungen mit einer Deckschicht aus PVC dürfen nicht in Haustüren
eingesetzt werden, welcher einer direkten Sonneneinstrahlung ausge-
setzt sind. Die eingesetzten Füllungen dürfen die Funktion der Haustür 
(z.B. infolge des thermischen Verzugs) nicht beeinträchtigen.
Besonders bei der Herstellung von Haustüren mit festem Seitenteil 
sind generell alle Stoßstellen und offenen Spalten mit Silikon abzu-
dichten.

6.7 Festverglasungen, fest eingeschraubter Flügel
Festverglasungen:
Zur Lastabtragung bei Glasgewichten über:

 – 30 kg bei PVC-Profilen, 
 – 60 kg (RAU-FIRPO- bzw. RAU-FIPRO X-Profilen) 

müssen unabhängig von der Befestigungsmöglichkeit im Mauer-
werk die unteren Querstücke der Blendrahmen armiert werden. Die 
Armierung ist in der Art einzusetzen, dass das Gewicht der Verglasung 
abgetragen werden kann (siehe auch Produktionszeichnungen). 

Bei Blendrahmenprofilen mit Mitteldichtung ist diese abzuschneiden 

(siehe Abbildungen unten). 
        

SYNEGO MD        GENEO
 
Festverglasungen bei auswärtsöffnenden Elementen:

 – bei außenliegenden Glasleisten sind die Hinweise unter dem Pkt. 
„7. Profile unter thermischer Belastung“ zu beachten.

 – im Bereich der Fräsungen für den Dampfdruckausgleich ist der 
Glasleistenfuß auszuklinken (siehe auch Kap. „Produktionszeich-
nungen“).

Des Weiteren sind die Vorgaben für den Dampfdruckausgleich Kap.  
„Produktionszeichnungen“ zu beachten.

Fest eingeschraubter Flügel:
 – Verarbeitung - siehe Kap. „Produktionszeichnungen“
 – Größenbegrenzungen analog Festverglasung.

6.8 Thermomodule (GENEO)
Das Einschieben der Thermomodule soll nach dem Profilzuschnitt 
erfolgen. Das Einschieben von einer Seite ist bis zu einer Profillänge 
≤ 2,5 m möglich.  Bei größeren Profillängen ist das Thermomodul von 
beiden Seiten einzuschieben (≤ 5 m). 
Ab einer Länge ≥ 40 cm wird das Thermomodul durch die Klemmwir-
kung in der Profilkammer fixiert. Bei kleineren Längen ist das Ther-
momodul ggf. mit z.B. Silikon in der Profilkammer zu fixieren, dabei 
dürfen die zu verschweißenden Flächen nicht mit Silikon verunreinigt 
werden.

Nach dem Einschieben ist das Thermomodul profilbündig mit einer 
scharfen Klinge abzuschneiden. Anschließend sind die Rückstände 
von den zu verschweißenden Gehrungsflächen zu entfernen.

Das Verschweißen der Profile mit eingeschobenen Thermomodulen 
erfolgt ohne besondere Maßnahmen wie im Pkt. 4 „Schweißen der 
PVC-Profile“ beschrieben.

https://www.pro-kunststoff.de/fachwissen-test/
https://www.pro-kunststoff.de/fachwissen-test/
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6.9 Passivhaus-Mittelsteg (GENEO)
In der PH-zertifizierten Variante muss die Mitteldichtung in Blendrah-
men- und Pfostenprofilen durch den Passivhaus-Mittelsteg ersetzt 
werden. Das Einbringen des Passivhaus-Mittelsteges erfolgt am 6 m 
Profilstab. Vorher ist die Mitteldichtung an einem Ende herauszuhel-
beln und mit der Hand herauszuziehen. Anschließend ist die Dich-
tungsnut von PREN-Resten zu säubern.

Das Einbringen des Passivhaus-Mittelsteges erfolgt durch Einrollen mit 
dem Handroller, 1266828. Vorher sind beide Dichtungsnutkanten z.B. 
mit einem Stemmeisen zu fasen. 

Anschließend erfolgt der Zuschnitt der Profile einschließlich des einge-
brachten Passivhaus-Mittelsteges. 

    
7. Reparaturdichtungen

Zum Austausch beschädigter Universal-, Mittel- und Anschlagdich-
tungen stehen einziehbare Varianten in EPDM-Qualität und/oder 
einrollbare verschweißbare Varianten in RAU-PREN zum Einrollen am 
bearbeiteten Profilstab zur Verfügung (siehe Kap. "Produkitionszeich-
nungen" - Pkt. "Allgemeine Verarbeitungsrichtlinien" des jeweiligen 
Systems). 

Einziehbare Dichtungen aus EPDM werden umlaufend mit einem 
Übermaß von ca. 1% eingebracht, oben mittig stumpf zusammen-
gestoßen und mit REHAU EPDM-Kleber, 1251760, verklebt. Vor 
dem Einziehen der Dichtungen müssen die Dichtungsnuten geputzt 
werden.

Das Einrollen der verschweißbaren Reparaturdichtungen ist nur mit 
einem speziellen Handroller, 1266828, möglich. Dies wird durch den 
Einsatz von mit Wasser verdünnten Tensiden wie z.B. handelsübliche 
Spülmittel (ohne Glycerin oder Glykol!) erleichtert.

Es wird darauf hingewiesen, dass beim Einsatz der Dichtungen, die 
nicht aus dem REHAU Programm bezogen werden, die Prüfzeugnisse 
für REHAU Fenstersysteme keine Gültigkeit haben.

     
8. Beschläge

8.1 Allgemein
Die Fenster und Türelemente der REHAU Fenstersysteme können mit 
verschiedenen Beschlagssystemen ausgestattet werden. 

Neben den in dieser Unterlage dokumentierten Verarbeitungshinwei-
sen, sind die Richtlinien der jeweiligen Beschlagsystemhäuser bzgl.
Fertigung und Einbau zu beachten.
Bei der Auswahl der einzelnen Beschlagkomponenten sind zur Ver-
meidung von Beschädigungen folgende Punkte zu prüfen:

 – Anzahl der Verriegelungspunkte 
 – maximal zulässiges Flügelgewicht 

In der TI "Größenbegrenzungen" angegebene Flügelgrößen gelten, 
wenn der Abstand zwischen den einzelnen Lager- bzw. Verriegelungs-
punkten des Beschlags ≤ 80 cm beträgt. 

8.2 Festlegungen zur Bestimmung der Verriegelungsabstände
 Zu beachten:

 – Bei einem Dreh-Kipp-Beschlag werden Eck- und Scherenlager 
stets als Verriegelungspunkte betrachtet (siehe  in der Skizze).

 – Weitere Verrigeungspunkte (siehe X  in der Skizze).
 – Messung des Verriegelungsabstandes erfolgt vereinfacht aus der 

jeweiligen Flügelecke entlang des Flügelfalzes gem. Skizze.
 – X = maximaler Verriegelungsabstand (regulär X = 80 cm, bei 

einem unarmierten Flügel aus PVC ist X = 65 cm).
 – Es muss gelten: a + b ≤ X.Skizze: Verriegelungsabstände 

FFB

b ≤ X ≤ X
≤

 X
≤

 X
≤

 X
≤

 X

≤ X ≤ Xb

a
≤

 X
a

FF
H



13

VERARBEITUNGSRICHTLINIEN

10.2019                  700670DE                  © REHAU                   Y5631                  

REHAU® FENSTERSYSTEME

18.10.19

10. Verglasen 

Das Thema „Verglasen“ wird im Kap. „Verglasungsrichtlinien“ des 
jeweiligen Systems ausführlich behandelt.
 
    
11. Zusätzliche Verarbeitungsrichtlinien für nicht weiße PVC-

Profile

11.1 Lagerung der Profile
Bei nicht weißen Profilen fallen Beschädigungen der Oberfläche wie 
z.B. Kratzer oder Schleifspuren deutlicher auf als bei Weißen und sind 
zudem schwieriger zu entfernen. Auf korrekte Lagerung und vorsich-
tige Entnahme und Handhabung der Profile ist daher unbedingt zu 
achten!

11.2 Verputzen der Schweißnaht
Bei der Verarbeitung von kaschierten Profilen überzeugt das REHAU 
Kontur-Schweißverfahren durch die gefällige Optik der geschweißten 
Ecken, da die Kaschierfolie im Gehrungsbereich nicht durch eine Nut 
unterbrochen wird.
Bei Anwendung des Nut-Scher-Verfahrens darf die Dekorfolie am 
Schnittrand der Nut keinerlei Verletzung aufweisen. Der freiliegende 
Untergrund im Nutgrund muss auf der Bewitterungsseite unbedingt 
bei allen kaschierten und lackierten Profilen mit einem REHAU Lack-
stift nachtuschiert werden. Der Lackstift ist vor Gebrauch zu schütteln, 
damit sich die Lackpigmente mit Hilfe der Rührkugeln gut verteilen.

Die Dekoroberflächen nicht weißer Profile dürfen keinesfalls mit 
Schleifpapier o.ä. bearbeitet werden.

11.3 Verarbeitung von Zusatzprofilen
Die Verklebung von nicht weißen Profilen darf auf keinen Fall mit 
einem lösemittelhaltigen PVC-Kleber, wie beispielsweise dem REHAU 
PVC-Kleber, 1251660, erfolgen, da dieser die farbige Oberfläche 
zerstört!

Zur Verklebung dieser Profile sollte daher ein lösungsmittelfreier 
Kleber verwendet werden:

 – Spaltfreie Verklebung: z.B. Cosmofen 515, Fa. Weiss oder CA 5 VL,  
Fa. Fenoplast Fügetechnik GmbH.

 – Spaltfüllende Verklebung: 2K-Kleber, z.B. FK-fix® F, Fa. FK-Chem 
GmbH & Co. KG.

Einwandige nicht weiße Zusatzprofile mit einer freien Schenkellänge 
größer 15 mm dürfen aufgrund möglicher thermischer Deformationen 

(FFH = Fenster-Falz-Höhe, FFB = Fenster-Falz-Breite)
   
9. Profile unter thermischer Belastung

Fenster- und Türprofile aus PVC unterliegen im allgemeinen unter 
thermischer Belastung einer Längenänderung. Dabei überlagern sich 
thermisch bedingte Ausdehnung und Rückschrumpf der Profile.
Bei Konstruktionen, bei denen die Profile einer besonderen ther-
mischen Belastung ausgesetzt sind, ist daher darauf zu achten, dass 

 – der Rückschrumpf vermieden wird oder
 – eventuell aufgrund des Schrumpfens der Profile auftretende Fugen 

abgedeckt werden.
Als kritisch ist der Temperaturbereich oberhalb von 45 °C anzusehen. 
Beispiele hierfür sind 

 – außenliegende Glasleisten, 
 – der Einsatz von Profilen in nicht ausreichend klimatisierten Win-

tergärten etc.

Im folgenden sind einige Beispiele mit den entsprechenden Maßnah-
men aufgeführt:

 – Glasleisten unter besonderer thermischer Belastung sind im 
Bereich der Gehrungen sowohl an den Gehrungs-(schnitt-)flächen 
miteinander als auch im Fußbereich auf einer Länge von 10 cm mit 
dem Hauptprofil zu verkleben. Klebstoff für weiße und kaschierte 
Profile: Cosmopur K1, Weiss Chemie und Technik. Überschüssige 
Kleberreste sind mit dem REHAU Reiniger, 1252220, zu entfernen. 
Das Ausglasen ist trotz der Verklebung möglich.

 – Die Länge von Glasleisten unter besonderer thermischer Belastung 
ist auf 230 cm begrenzt.

 – Verbindungsstöße von z.B. Verstärkungsprofilen im Wintergar-
tenbau sind miteinander zu verschweißen. Ist dies nicht möglich, 
ist zum Abdecken der Fuge im Bereich des Stoßes das H-Verbin-
dungsprofil 1, 1732460, einzusetzen.

Die obige Auflistung hat keinen Anspruch auf Vollständigkeit. Im 
Einzelfall sind bei Profilen unter besonderer thermischer Belastung 
geeignete Maßnahmen zu ergreifen, um den Rückschrumpf zu verhin-
dern bzw. eventuell auftretende Fugen abzudecken.
Des Weiteren ist zur Vermeidung von Schäden aufgrund thermischer 
Einwirkungen generell zu beachten, dass beim Einsatz von Kopplungs-
profilen, wie beispielsweise H-Verbindungsprofile, die Verarbeitungs-
vorschriften einzuhalten sind. Diese Profile sind ganzflächig mit Silikon 
zu verkleben.
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im Außenbereich nicht eingesetzt werden.

Um Beschädigungen der Oberfläche zu vermeiden, sollten nicht weiße 
Zusatzprofile nur mit entsprechenden Zulagen aufgeschlagen werden.

Bei der Anwendung von Versiegelungsmassen ist bei allen nicht 
weißen Profilen auf die Verträglichkeit besonders zu achten.

11.4 Biegen
Kaschierte Profile müssen vor dem Biegen mindestens 3 Wochen 
abgelagert werden, da sonst mit Blasenbildung zu rechnen ist. Die 
Lagerung sollte bei einer Temperatur von mind. 17° C und bei guter 
Belüftung erfolgen.

Vor dem Biegen sollte durch Probenahme und Erhitzen auf Biegetem-
peratur geprüft werden, ob eine Blasenbildung auftritt. Ist dies der 
Fall, müssen die Profile weiter gelagert werden.

Vor dem Biegen ist die Schutzfolie von den Profilen zu entfernen!

Weitere Informationen zum Thema „Biegen“ sind dem Pkt. „6.5 Rund-
bogenfenster“ zu entnehmen.

11.5 Sonstiges
Vor dem Verschweißen von nicht weißen Profilen sind diese auf even-
tuelle farbliche Abweichungen zu überprüfen.

Bei nicht weißen Profilen sind zur Verhinderung eines Wärmestaus 
und ein dadurch bedingtes Ausbeulen der Profile alle außenseitigen 
Vorkammern zu belüften (nach Vorgaben im Kap. „Produktionszeich-
nungen“ des jeweiligen Systems). Dies gilt auch für Zusatzprofile wie 
z.B. Blendrahmenverbreiterungen, Eckpfostenprofile, Erkerprofile ect. 
Die ausführlichen Vorgaben für die Belüftung sind im Kap. „Detail-
zeichnungen Zusatprofile“ der jeweiligen Bautiefe dargestellt.

Sichtbare Fasen beim Konturfräsen müssen bei Profilen mit weißem 
Grundkörper mit einem REHAU Lackstift nachtuschiert werden.
Bei mechanischen Verbindungen auf nicht weißen Profilen ist am 
Überschlag im Stoßbereich der Profile die Schutzfolie vorher zu 
entfernen.

Bei der Anwendung von Versiegelungsmassen ist bei allen nicht    
weißen Profilen auf die Verträglichkeit besonders zu achten. Empfoh-
lene Versiegelungsmassen für folienkaschierte Profile sind:

 – Durasil AV weiß (Dow Corning GmbH)
 – Durasil GA weiß (Dow Corning GmbH)

18.10.19

 – Perennator Silikon Fenster (Tremco-Illbruck GmbH & Co. KG)
 – Keiberit Suprasil N (Klebchemie M.G. Becker GmbH & Co. KG)

Weitere Informationen sind dem Technisen Leitfaden „Farbige 
Kunststoffprofile für Fenster und Haustüren: richtig planen und 

einsetzen“ von RAL Gütegemeinschaft Kunststoff-Fenssterprofilsy-
steme e.V. zu entnehmen: www.gkfp.de.

     
12. Sonstige Verarbeitungshinweise

12.1 Allgemeine Armierungsrichtlinien
 – Armierungsprofile müssen korrosionsgeschützt sein. Auf einen 

geeigneten Korrosionsschutz für Innen- bzw. Außeneinsatz ist zu 
achten (ggf. die Schnittkanten nachbeschichten).

 – Armierungsprofile (rot) werden rechtwinklig abgeschnitten. Beim 
Einsatz von verschweißbaren Verbinder, z.B. im Haustürflügel, 
können abweichende Vorgaben gelten (siehe Kap. "Produktions-
zeichnungen").

 –

Blendrahmen-/Flügel-Falz

Die Armierungsprofile müssen in Form und Abmessung auf das 
PVC- bzw RAU-FIPRO-Profil abgestimmt sein.

 – Armierungsprofile dürfen nicht getrennt werden.
 – Armierungsprofile sind in Abständen: von ca. 50 cm mit weißen  

und in Abständen von ca. 25 cm mit nicht weißen PVC- bzw. RAU-
FIPRO-Profilen durch Verschrauben oder Vernieten zu verbinden, 
jeweils ca. 5 cm vom Armierungsende beginnend.

Armierungslänge

 – Bei der automatischen Verschraubung der Armierung darf durch 
ein Abkippen des Hauptprofils die Armierung nicht verdrückt wer-
den. Gegebenenfalls sind abstützende Zulagen einzusetzen.

 – Die Lochbohrungen für den Getriebeschlosskasten und die 

https://www.gkfp.de/fileadmin/user_upload/Publikationen/Technische-Leitfaeden-Merkblaetter/TL_FarbigeKunststofffensterprofile_DE.pdf
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 – Für die Montage der Vorsatzschalen ist der Klebstoff COSMOFEN 
PLUS HV und der Reiniger COSMOFEN 10 von der Fa. Weiss 
Chemie zu verwenden.

 – Der Reiniger COSMOFEN 10 besitzt eine anlösende Wirkung und 
darf somit wegen der Gefahr der Gelbverfärbung nicht auf den 
Sichtflächen der Fensterprofile verwendet werden!

Weitere Informationen und Verarbeitungshinweise erhalten Sie 
unter www.gutmann.de.

12.7 Verarbeitung von Aluminium-Vorsatzschale KALEIDO COVER 
GENEO® und  KALEIDO COVER SYNEGO® 
Für die Verarbeitung der Aluminium-Vorsatzschalen beachten Sie bitte 
die separate Technische Information KALEIDO COVER GENEO® bzw. 
KALEIDO COVER SYNEGO®� 
  
 
13. Lackieren von End- und Abdeckkappen/Verputzter 

Schweißnaht

13.1 Einsatzbereiche des Lacks (Lackfläschchen/Lackstifte)
 – Der Lack ist geeignet für die Beschichtung von RAU-PVC 1302, 

1406 und ASA, nicht für RAU-PREN.
 – Ebenso können kleine Beschädigungen der Dekorfolie nicht weißer 

Profile repariert werden.
 – Umfärben von Endkappen und Abdeckkappen für Entwässerungs-

schlitze.
 – Geeignet für den Innen- und Außeneinsatz. 

13.2 Einsatzbereiche des Lacks (Spraydosen)
 – Umfärben von Endkappen für Stulpprofil und Blindpfosten
 –

Ein Umfärben mit Lackstift oder Lackfläschen kann zu einem ver-
kleben der Anschlagdichtung mit Endkappe und Blendrahmen führen.

13.3 Produkteigenschaften
 – Pigmentierter Decklack auf Acrylbasis.
 – Schnelltrocknend.
 – Nur bedingt Weich-PVC-fest. Bei nicht geeigneten Materialien kann 

es zur Verfärbung und/oder Anhaftung kommen.
 – Gute Lichtechtheit und Witterungsbeständigkeit.
 – Der Decklack wird durch lösemittelhaltige Reinigungsmittel 

angelöst, wenn er nicht durch einen 2-K Schutzlack versiegelt ist. 
Hierdurch kann es zum Abfärben des Lacks auf Dichtungen o.ä. 
kommen. 

Schlosskastenausfräsungen dürfen nur auf das unbedingt erforder-
liche Maß vorgenommen werden.

Weitere Informationen zum Armieren, statischer Auslegung und Aus-
wahl der Armierungen gibt es:

 – für Flügelprofile im Kap. „Größenbegrenzungen“,
 – für Blendrahmen-, Pfosten-, Kämpferprofile und Elementkopp-

lungen im Kap. „Statik“
des jeweiligen Systems. Dabei ist insbesondere auf den Pkt.  
„11. Armierungsrichtlinien“ im Kap. „Statik“ hinzuweisen.

12.2 PVC-Kompaktplatten
PVC-Kompaktplatten unterliegen durch ihre thermische Durchdringung 
einer starken Maßänderung. Deswegen sollte keine feste Einspannung 
erfolgen und die Breite nicht mehr als 10 cm betragen. Aus diesem 
Grund sind PVC-Kompaktplatten als Füllungen ungeeignet.

12.3 Integral-Hartschaumplatten aus PVC
Integral-Hartschaumplatten aus PVC dürfen nicht fest eingespannt 
werden. Die Platten müssen sich vielmehr ungehindert ausdehnen 
können. Daher können diese Platten unter Beachten des Ausdeh-
nungsverhaltens zwar als Füllungen für Fensterelemente wie z.B. 
Brüstungsfelder und Fassaden eingesetzt werden, nicht jedoch als 
verklotzte Füllungen für Fenster und Türen. Werden die Platten mit 
einem Dämmstoff hinterfüttert, ist ein Hinterlüftungsabstand von 4 cm 
sicherzustellen. Beim Einsatz als Füllung dürfen die Platten nicht 
farbig beschichtet werden.

12.4 Verarbeitung der Profile mit Recyclingkern
Hinsichtlich der Verarbeitung der PULS-Profile entstehen keine Beson-
derheiten durch den Recyclingkern. Die Profile weisen die gleichen 
technischen Eigenschaften auf, wie Profile aus Frischmaterial. Durch 
die Deckschicht aus PVC ist der farbige Kern am fertigen, verbauten 
Element nicht zu erkennen.

12.5 Wasserdichte Ausbildung der Armierungskammer
Alle Öffnungen bzw. Bohrungen in der Armierungskammer sind zu 
Vermeidung der Korrosion von Armierungsprofilen wasserdicht zu 
vershließen bzw. dauerhaft abzudichten.

12.6 Verarbeitung von Aluminium-Vorsatzschale GUTMANN-
DECCO GENEO® 

 – Die Bestellung der Vorsatzschalen erfolgt über die Fa. GUTMANN. 
Desweiteren sind bei der Verarbeitung und Montage der Vorsatz-
schalen die Technischen Informationen der Fa. GUTMANN zu 
beachten. 

18.10.19

http://www.gutmann.de
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 – Lagerfähigkeit: 2 Jahre im geschlossenen Originalgebinde.

13.4 Verarbeitungshinweise
 – Die Oberflächen von Staub und Fett reinigen.
 – Vor Gebrauch des Lacks den Bodensatz gut aufschütteln. Rührku-

geln müssen hörbar sein.
 – Optimale Verarbeitung bei Temperaturen von 15 bis 20 °C.
 – Staubtrocken nach 1 - 2 Mintuen.
 – Grifffest nach ca. 2 - 5 Minuten.
 – Weiterverarbeitung nach ca. 25 Minuten.

13.5 Arbeitssicherheit

 – Leicht entzündlich.
 – Reizend.
 – Von Zündquellen fernhalten, nicht rauchen.
 – Dämpfe nicht einatmen. Nur in gut gelüfteten Räumen verwenden.
 – Darf nicht in die Hände von Kindern gelangen.
 – Weitere Informationen zum Umgang entnehmen Sie dem Sicher-

heitsdatenblatt gemäß 91/155/EWG.

13.6 Entsorgungshinweise
Informationen hierzu finden Sie im Sicherheitsdatenblatt oder fragen 
Sie Ihr zuständiges Abfallwirtschaftsamt.

    
14. Verklebungen mit PVC-Kleber 1251660 und 1251670

14.1 Einsatzbereiche der Kleber
Die PVC-Kleber 1251660 (weiß) und 1251670 (transparent) werden 
zum schnellen Verkleben von Teilen aus weißem PVC-hart in Fenster-
Fachbetrieben eingesetzt, z.B. zur Verklebung von Zusatzprofilen wie 
Wetterschenkel und Rollladenführungen. Für die Verklebung statisch 
tragender Verbindungen ist der Klebstoff nicht geeignet.

14.2 Produkteigenschaften
REHAU PVC-Kleber zeichnen sich durch eine gute Temperatur- und 
UV-Beständigkeit aus.
Originalgebinde sind dicht verschlossen und trocken bei Temperaturen 
von 15 °C bis 25 °C ohne direkte Sonneneinstrahlung zu lagern. Die 
Lagerfähigkeit im ungeöffneten Originalgebinde beträgt ca. 6 Wochen. 
Im Laufe der Lagerzeit steigt die Viskosität an.

14.3 Verarbeitungshinweise

Die zu verklebenden Flächen sind von Schmutz, Fett, Feuchtigkeit 
und sonstigen Verunreinigungen vorzugsweise mit dem PVC-Reiniger, 
1252220, zu reinigen.
Der PVC-Kleber wird einseitig direkt aus der Tube schlangenförmig auf 
eine Klebefläche aufgetragen. Die Klebeflächen werden innerhalb der 
offenen Zeit gefügt (maximal 60 sek, in Abhängigkeit von Temperatur 
und Luftfeuchtigkeit) und bis zum Erreichen der Funktionsfestigkeit 
(nach 2 bis 4 min.) fixiert. Die Verklebung kann nach 16 Stunden 
belastet werden. Die Restdurchhärtung kann je nach Gegebenheiten 
bis zu 8 Wochen dauern.
Des Weiteren ist zu beachten:

 – Diffusionsklebstoffe können nur Klebespalte < 0,1 mm überbrü-
cken. Für größere Spalte wird das Produkt Cosmo SL-660.150 
oder gleichwertig empfohlen.

 – Die Klebstoffauftragsmenge ist in Abhängigkeit von der Material-
dicke zu wählen. Der Klebstoff kann durchschlagen und sich auf 
der Oberfläche der Profile abzeichnen. 

 – PVC-Kleber sind nicht für die Verklebung folienkaschierter Profile 
geeignet. Für diese Anwendung ist ein lösemittelfreies Klebstoffsy-
stem zu wählen. 

 – Bei der Verklebung kaschierter Profile darf der Kleber nicht in 
Kontakt zur Dekorfläche kommen.

 – Zur Verklebung von Formteilen aus PP, PS, ABS oder SAN sind die 
PVC-Kleber 1251660 und 1251670 nicht geeignet.

 – Auftragsmenge bei der Verklebung von Leisten mit einer Klebeflä-
chenbreite von 20 mm: ca. 8 g/lfm.

 – Bei flächiger Verklebung von PVC-Platten sind Plattenstärken 
> 3 mm einzusetzen, um einer Welligkeit der verklebten Platten 
vorzubeugen.

 – Kein Kontakt zwischen Kleber 1251660 und 1251670 und Dekor-
folie.

14.4 Arbeitssicherheit beim Umgang mit PVC-Kleber 1251660 
und 1251670

 – Leicht entzündlich.
 – Reizend.
 – Von Zündquellen fernhalten, nicht rauchen.
 – Dämpfe nicht einatmen. Nur in gut gelüfteten Räumen verwenden.
 – Darf nicht in die Hände von Kindern gelangen.
 – Die PVC-Kleber 1251660 und 1251670 sind kennzeichnungs-

pflichtig im Sinne der Gefahrstoffverordnung (GefStoffV).
 – Weitere Informationen zum Umgang entnehmen Sie dem Sicher-

heitsdatenblatt gemäß 91/155/EWG.

18.10.19
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14.5 Kennzeichnung
Die Artikel 1251660 und 1251670 sind kennzeichnungspflichtig im 
Sinne der Gefahrstoffverordnung (GefStoffV).    
    
  
15. Reinigen mit PVC-Reiniger, 1252220

15.1 Einsatzbereich des Reinigers
Der PVC-Reiniger wird als nicht anlösendes Reinigungsmittel mit 
Antistatikum zur Reinigung von weißen und folienkaschierten Profilen 
aus PVC-hart in Fachbetrieben eingesetzt. Er ist besonders geeignet 
zur Reinigung von Staub, Klebstoffresten der Schutzfolie, Fettstift, 
Gummispuren, frischem PUR-Schaum, frischen Dichtstoffresten sowie 
Teer- und Bitumenspritzern. 

15.2 Produkteigenschaften
Das eingebaute Antistatikum verhindert wirksam die rasche Wieder-
verschmutzungsneigung der Profiloberflächen.
Bei Verwendung des Reinigers zur Vorreinigung vor dem Auftragen 
von Dichtungsmassen kann das eingebaute Antistatikum u.U. die 
Haftung negativ beeinflussen.
Originalgebinde sind dicht verschlossen und trocken bei Temperaturen 
von 15 °C bis 25 °C ohne direkte Sonneneinstrahlung zu lagern. 
Die Lagerfähigkeit im ungeöffneten Originalgebinde beträgt ca. 24 
Monate.

15.3 Verarbeitungshinweise
Die Reinigung von trockenen Oberflächen erfolgt mit trockenen, nicht 
flusenden und nicht färbenden Tüchern aus Zellstoff oder Baumwolle.
 
15.4 Arbeitssicherheit

 – Leicht entzündlich.
 – Reizend.
 – Von Zündquellen fernhalten, nicht rauchen.
 – Dämpfe nicht einatmen. Nur in gut gelüfteten Räumen verwenden.
 – Darf nicht in die Hände von Kindern gelangen.
 – Der PVC-Reiniger ist ausschließlich vom Fachbetrieb zu verwen-

den. Die Weitergabe an privaten Endkunden ist unzulässig.
 – Der PVC-Reiniger ist kennzeichnungspflichtig im Sinne der Gefahr-

stoffverordnung (GefStoffV). Weitere Informationen zum Umgang 
entnehmen Sie dem Sicherheitsdatenblatt gemäß 91/155/EWG.

15.5 Kennzeichnung
Der PVC-Reiniger ist kennzeichnungspflichtig im Sinne der Gefahr-
stoffverordnung (GefStoffV).

   
16. Verklebungen mit EPDM-Kleber, 1251760

16.1 Einsatzbereiche des Klebers
Der EPDM-Kleber wird zum schnellen Verkleben von EPDM-Dich-
tungsprofilen und -formteilen mit sich selbst oder mit PVC-hart in 
Fenster-Fachbetrieben eingesetzt. Er kann in Verbindung mit dem Pri-
mer COSMOPLAST 588 (Fa. Weiss Chemie + Technik GmbH & CO.KG) 
zur Verklebung von Silikon- und TPE-Dichtungen eingesetzt werden. 
Das Verkleben der REHAU PREN-Dichtungen ist ohne Primern 
möglich. Der EPDM-Kleber zeichnet sich durch eine besonders kurze 
Abbindezeit aus und besitzt eine gute Temperatur- und Witterungsbe-
ständigkeit.

16.2 Produkteigenschaften
Der EPDM-Kleber ist ein schnellhärtender Kleber auf Cyan-acrylat-
Basis und härtet mit Feuchtigkeit und Temperatur aus. 
Aufgrund der relativ niedrigen Viskosität kann der Klebstoff Klebespal-
te > 0,1 mm nicht überbrücken. 
Verschmutzungen aus ausgehärtetem EPDM-Kleber können bedingt 
mechanisch entfernt werden.
Originalgebinde sind dicht verschlossen und trocken bei Temperaturen 
von 15 °C bis 25 °C ohne direkte Sonneneinstrahlung 6 Monate 
lagerfähig, bei 6 °C (im Kühlschrank) 12 Monate.

16.3 Verarbeitungshinweise
Die Klebeflächen sind zu reinigen (Verschmutzungen, Fette und 
Feuchtigkeit entfernen). Der EPDM-Kleber wird aus der Dosierflasche 
einseitig tropfenweise auf die Klebefläche aufgetragen. Die Klebeflä-
chen werden innerhalb der offenen Zeit gefügt und bis zum Erreichen 
der Funktionsfestigkeit (ca. 4 sek) gepresst. 

16.4 Arbeitssicherheit

 – Reizend.
 – Klebt innerhalb von Sekunden Haut und Augenlider zusammen.
 – Dämpfe nicht einatmen. Nur in gut gelüfteten Räumen verwenden.
 – Darf nicht in die Hände von Kindern gelangen.
 – Weitere Informationen zum Umgang entnehmen Sie dem Sicher-

heitsdatenblatt gemäß 91/155/EWG.

18.10.19
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16.5 Kennzeichnung
Der EPDM-Kleber ist kennzeichnungspflichtig im Sinne der Gefahr-
stoffverordnung (GefStoffV).
    

17. REHAU Verklebung Glas-Flügelrahmen 

17.1 Allgemein
17.1.1 Einsatzmöglichkeiten
Die REHAU Verklebung Glas-Flügelrahmen wurde für den Einsatz in 
den folgenden REHAU Fenstersystemen geprüft:

 – Bautiefe 60: Euro-Design 60, 
 – Bautiefe 70: Euro-Design 70, Brillant-Design,
 – Bautiefe 80: Synego,
 – Bautiefe 86: Geneo.

Die Verglasung übernimmt durch die Verklebung mit dem Flügel-
profil eine statisch mittragende Funktion. Dadurch wird die Stabilität 
herkömmlicher Fensterelemente verbessert und bisherige Größenbe-
grenzungen für Flügelgrößen können deutlich ausgeweitet werden. 
Die Flügelgrößen sind im Kap. "Größenbegrenzungen" des jeweiligen 
Fenstersystems dargestellt.

Ist für die Größe eines Fensterflügels die Verklebung Glas-Flügel-
rahmen vorgegeben, können für dieses Format keine glasteilenden 
Sprossen eingesetzt werden.

17.1.2 Klebepositionen und Klebstoffe
Bei der REHAU Verklebung Glas-Flügelrahmen wird zwischen der 
Überschlag- und Glaskanten (Falzgrund) - Verklebung unterschieden. 
In Abhängigkeit von der Klebeposition und Fenstersystem wurden un-
terschiedliche Klebstoffe geprüft (siehe Pkt. „17.5 Anlagen“: „Tabelle 
3: Klebepositionen und Klebstoffe“ auf S. 32). 

17.1.3 Verglasungs– und Verklotzungsrichtlinien
Glasabmessungen gem. TI „Konfektionsmaße“ des jeweiligen Fenster-
systems. 
Es gelten die allgemeinen Verglasungs- und Verklotzungsrichtlinien 
der Technischen Informationen für das jeweilige Fenstersystem. 
Die Vorschriften der Isolierglasindustrie, des Instituts des Glaserhand-
werkes für Verglasungstechnik und Fensterbau, Hadamar und die all-
gemeinen technischen Regeln bezüglich Verglasung sind zu beachten! 
Die Bemessung der Glasdicke erfolgt nach den „Technischen Regeln 
für linienförmig gelagerte Verglasungen“!

17.1.4 Reinigung 
Mit Klebstoff verschmutzte Teile können mit Remover, 1223420, ge-
reinigt werden. Ausgehärtete Klebstoffe können nur noch mechanisch 
entfernt werden.
Verschmutzte Hände dürfen niemals mit Lösemitteln gereinigt werden. 
Nutzen Sie hierfür Handclean Reinigungstücher, 1223440, oder 
andere geeignete Produkte. 
Weitere Informationen sind den jeweiligen Sicherheitsdatenblättern zu 
entnehmen. 

17.1.5 Entsorgung 
Ausgehärtete Klebstoffe können als Restmüll entsorgt werden.
Nichtausgehärtete Klebstoffe, Reiniger und Primer, sowie verunreini-
gte Lappen sind in der Regel Sondermüll und dementsprechend zu 
entsorgen.

17.1.6 Qualitätssicherung
Qualitätssichernde Maßnahmen sind für die Klebetechnik von zentraler 
Bedeutung. Qualitätssichernde Maßnahmen zum Produkt Sikasil WT 
sind der allgemeinen Verarbeitungsrichtlinie für Fensterverklebung mit 
Sikasil WT Produkten zu entnehmen.

17.1.7 Technische Merkblätter/Sicherheitsdatenblätter
In den technischen Merkblättern und Sicherheitsdatenblättern sind 
sämtliche, für die Verarbeitung relevanten Informationen und tech-
nische Kennwerte der Klebstoffe Sikasil WT-Produkte enthalten. 
Diese gelten in der jeweils aktuellen Fassung und werden von Sika un-
aufgefordert in der jeweils geltenden Fassung zur Verfügung gestellt.

17.1.8 Falzgrundverklebung für RC2-Glasanbindung
Prinzipiell ist es möglich durch die Falzgrundverklebung mit Sikasil 
WT-480 bzw. WT-66 eine RC2-Glasanbindung zu realisieren. 
Der anzuwendende Klebstoff richtet sich jedoch nach dem im Prüf-
zeugnis angegebenen Klebstoff. 

Bei der Anwendung der Klebstoffe Sikasil WT-480 und WT-66, kann 
die Konvektionssperre im Flügel bleiben. Bei der Anwendung von an-
deren Klebstoffen muss die Konvektionssperre aus schutzrechtlichen 
Gründen herausgenommen werden.

Die Verträglichkeiten der Klebstoffe mit dem Randverbund muss 
gewährleistet sein. Bei Verwendung von Sikasil WT-480 und WT-66 
als Falzgrundausführung ist eine statisch tragende Wirkung gege-
ben. Die systemspezifische Größenbegrenzungen unter dem Punkt 
Verklebung Glas-Flügelrahmen sind auch für die Falzgrundverklebung 
gültig. Die Anwendung der Kleb- und Hilfsstoffe erfolgt analog dieser 

18.10.19
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Technischen Information.
           
17.2 REHAU Überschlagsverklebung Glas-Flügelrahmen

Die Kleb- und Hilfsstoffe für die Überschlagsverklebung sind über 
REHAU verfügbar (siehe „Tabelle 4: Kleb- und Hilfssstoffe für Über-
schlagsverklebung mit Sika Tack Ultrafast bzw. mit Sikaflex-250 PC“ 
auf Seite 32).

17.2.1 Eignungsnachweis
Die in dieser technischen Information dargestellten Anwendungsbe-
reiche bzw. Größenbegrenzungen wurden sowohl durch interne als 
auch durch externe Prüfungen am Institut für Fenstertechnik
Rosenheim bestatigt. Die Prüfungen erfolgten auf Basis der CE-
Kennzeichnung.

17.2.2 Grundsätzliche Verarbeitungsschritte
Grundsätzlich erfolgt die REHAU Überschlagsverklebung Glas-Flügel-
rahmen in folgenden Arbeitsschritten:

 – Reinigen der Klebeflächen (Verschmutzungen, Fette und Feuchtig-
keit entfernen)

 – Vorbehandeln der Klebeflächen am Scheibenrand (Aktivator) und 
Flügelüberschlag (Primer) - siehe Abb. 1

 – Klebstoffauftrag
 – Einsetzen der Glasscheibe
 – Verklotzen der Scheibe und Einschlagen der Glasleisten
 – Transport und Lagerung

Dabei müssen die Umgebungs- und Oberflächentemperaturen zwi-
schen 5 °C und 40 °C liegen. Neben den im Profildruck Zusatzprofile 
gelisteten Materialien und Werkzeugen werden folgende Maschinen 
bzw. Betriebseinrichtungen benötigt:

 – Handelsübliche Kartuschenpistole mit elektrischem oder pneuma-
tischem Antrieb

 – Verglasungseinheit für eine sichere und rationelle Verglasung
 
17.2.3 Lagerung der Materialien
Die Lagerung der Chemikalien erfolgt bei Temperaturen zwischen 5 °C 
und 25 °C. Die Gebinde sind nach dem Gebrauch sofort wieder zu 
verschließen. Angebrochene Gebinde des Aktivators und Primers sind 
innerhalb von 28 Tagen zu verbrauchen. 
Mindesthaltbarkeit des Kleb- und der Hilfsstoffe beachten! 

17.2.4 Verglasung
Alle Standardisoliergläser sind für die REHAU Verklebung Glas-Flügel-
rahmen geeignet. 

18.10.19

Bei Einsatz von Gläsern mit ein- oder zweiseitigen Funktionsbeschich-
tungen auf der außenliegenden Scheibe kann es zu Einschränkungen 
bei der Haftung des Klebstoffes kommen. Diese Gläser dürfen daher 
nicht ohne vorherige Haftungsprüfung und Freigabe durch REHAU 
eingesetzt werden. Gläser mit silikonhaltigem Glasrandverbund sind 
für die Verklebung generell ungeeignet.   

Zur Optimierung der umlaufenden Klebefläche sind die Glasabmes-
sungen bei Flügelprofilen Bautiefe 70 (Falzluft 5 mm) umlaufend um 1 
mm zu vergrößern (siehe auch „Konfektionsmaße Batiefe 70“).       
                    

Klebstoff

Primer

Aktivator

Außenliegende 
Scheibe

Funktionsbe-
schichtung

Abb. 1: Aufbau der Überschlagsverklebung Glas-Flügelrahmen



20

VERARBEITUNGSRICHTLINIEN

             Y5631                © REHAU                  700670DE                   10.2019

REHAU® FENSTERSYSTEME

17.2.5 Klebeschemata der partiellen Verklebung
Die Mindestlänge der Klebstoffraupe je Seite entspricht grundsätzlich:
Klebstoffraupenlänge = 0,5 x Scheibenkantenlänge.
Der Klebstoff ist gemäß dem Schema (Abb. 2) partiell aufzubringen. 
Die Anzahl und die Längen der Klebstoffraupen können anhand des 
Diagramms 1 ermittelt werden.

Beispiel:
Die senkrechte Scheibenkantenlänge beträgt 2400 mm. Aus dem 
Diagramm ergeben sich 3 Klebstoffraupen mit einer Länge von je 
400 mm. Die horizontale Scheibenkantenlänge beträgt 1000 mm. Aus 
dem Diagramm ergibt sich eine Klebstoffraupe mit einer Länge von 
500 mm.

Grundsätzlich gilt:
 – Kein Klebstoffauftrag im Eckbereich! Es ist ein Abstand von der 

Flügelglasfalzecke von ca. 200 mm einzuhalten.
 – Im Bereich der Griffoliven wird geklebt.
 – Kein Klebstoffauftrag im Bereich der Verklotzung!
 – Kein Klebstoffauftrag im Bereich der Öffnungen für den Dampf-

druckausgleich!

Zusätzlich sind die Verglasungsrichtlinien von REHAU, die Vorschriften 
der Isolierglasindustrie, des Instituts des Glaserhandwerks für Vergla-
sungstechnik und Fensterbau, Hadamar, und die allgemeinen tech-
nischen Regeln bezüglich Verglasungen zu beachten. Die Bemessung

Länge der Scheibenkante in cm
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Diagramm 1: Ermittung der Anzahl und der Länge der Klebstoffrauppen

der Glasdicke erfolgt nach den „Technischen Regeln für linienförmig 
gelagerten Verglasungen“ bzw. DIN 18008.
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Abb. 2: Klebeschema            
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        Dampfdruckausgleich      
        Verglasungsklotz
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17.2.6 Arbeitsschritte

Reinigen der Klebeflächen
Voraussetzung für eine funktionierende Verklebung sind saubere, 
staub- und fettfreie sowie trockene Klebeflächen (PVC-Profile und 
Glas). Ist dies nicht gegeben, sind die Klebeflächen zu trocknen bzw. 
mit dem Remover, 1223420, und Papiervlies zu reinigen. Danach ist 
eine Ablüftzeit von mindestens 10 min einzuhalten.

Arbeitssicherheit beim Umgang mit Remover, 1223420

 – Leicht entzündlich.
 – Reizend.
 – Von Zündquellen fernhalten, nicht rauchen.
 – Dämpfe nicht einatmen. Nur in gut gelüfteten Räumen verwenden.
 – Darf nicht in die Hände von Kindern gelangen.
 – Der Remover, 1223420, ist kennzeichnungspflichtig im Sinne der 

Gefahrstoffverordnung (GefStoffV).
 – Weitere Informationen zum Umgang entnehmen Sie dem Sicher-

heitsdatenblatt gemäß 91/155/EWG.

Aktivieren der Verglasung
Der Aktivator, 1223390, ist durch einen orangefarbenen Gebinde-
deckel gekennzeichnet. Er darf nicht verdünnt werden. Das Gebinde 
ist sofort nach Gebrauch wieder zu verschließen, da der Aktivator mit 
der Luftfeuchtigkeit reagiert und somit seine Wirksamkeit verliert. 
Angebrochene Gebinde sind innerhalb von 28 Tagen zu verbrauchen.

Grundsätzlich ist zu beachten:
Der Aktivator ist auf der äußeren Glasscheibe im Bereich der Verkle-
bung am Scheibenrand in einer Breite von ≥ 10 mm dünn aufzubrin-
gen. Der Auftrag erfolgt dünn mit einem fusselfreien Papiervlies mit 
direkt anschließendem trockenen Abwischen (wipe on - wipe off).

Tipp: Für das trockene Abwischen (wipe off) empfiehlt sich zur 
Verringerung der Verletzungsgefahr an der Scheibenkante eine tro-
ckene, mindestens 2-lagige, unparfümierte Toilettenpapierrolle (kein 
Recyclingpapier).
Die Ablüftzeit beträgt bei Temperaturen ≥ 18 °C:

 – minimal 1 Minute und fingertrocken, maximal 2 Stunden.
Bei Temperaturen < 18 °C:

 – minimal 10 Minuten und fingertrocken, maximal 2 Stunden.
Eine Verkürzung der Ablüftzeit durch Wärmezufuhr ist nicht zulässig!
Der Aktivator darf nicht in den Sichtbereich der Scheibe gelangen 

(Gefahr einer optischen Trübung). Sollte dies trotz aller Vorsicht einmal 
geschehen, ist der Aktivator sofort mit dem Remover, 1223420, zu 
entfernen.

Arbeitssicherheit beim Umgang mit Aktivator, 1223390

 – Leicht entzündlich, von Zündquellen fernhalten.
 – Gesundheitsschädlich und umweltgefährlich.
 – Bei der Arbeit nicht rauchen, essen oder trinken.
 – Vor den Pausen oder bei Arbeitsende Hände waschen.
 – Dämpfe nicht einatmen. Nur in gut gelüfteten Räumen verwenden.
 – Darf nicht in die Hände von Kindern gelangen.
 – Der Aktivator, 1223390, ist kennzeichnungspflichtig im Sinne der 

Gefahrstoffverordnung (GefStoffV).
 – Weitere Informationen zum Umgang entnehmen Sie dem Sicher-

heitsdatenblatt gemäß 91/155/EWG.

Primern des Flügelüberschlags
Der Primer, 1223400, ist durch einen grünfarbenen Gebindedeckel 
gekennzeichnet. Zur besseren Sichtkontrolle ist der Primer schwarz 
eingefärbt. Um die Farbpigmente gut zu verteilen, ist der Primer vor 
der Anwendung mindestens eine Minute zu schütteln. Die Mischkugel 
muss zu hören sein. Der Primer darf nicht verdünnt werden. Das Ge-
binde ist sofort nach Gebrauch wieder zu verschließen. Angebrochene 
Gebinde sind innerhalb von 28 Tagen zu verbrauchen.
Der Primer ist dünn und gleichmäßig am Flügelüberschlag im Bereich 
der Verklebung auf einer Breite von ≥ 10 mm mit Hilfe des Rundfilzes, 
1223470, aufzutragen. 

Die Ablüftzeit beträgt bei Temperaturen ≥ 18 °C:
 – minimal 1 Minute und fingertrocken,
 – maximal 2 Stunden.

Bei Temperaturen < 18 °C:
 – minimal 10 Minuten und fingertrocken,
 – maximal 2 Stunden.

Eine Verkürzung der Ablüftzeit durch Wärmezufuhr ist nicht zulässig!

Primer nur einmal auftragen. Mehrfachauftrag nass in nass oder nass 
auf trocken ist nicht zulässig. Rundfilz nur einmal verwenden und nicht 
in Lösemittel lagern! 
Dickflüssigen oder flockigen Primer nicht mehr verwenden. 
Die geprimerte Fläche darf nachträglich nicht verschmutzt werden.

Auftragen des Klebstoffs
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Die Klebstoffgebinde sind (Fässer, Hobbocks und Beutel) vor der 
Verarbeitung mindestens 24 Stunden bei ca. 20 °C zu lagern.

Klebstoff in Beuteln:
Vor dem Auftragen ist der Klebstoff mindestens 45 Minuten im 
Heizgerät, 1223430, oder im Umluftofen zu erwärmen. Häufigeres 
(maximal 2 mal) und längeres (maximal 8 Stunden) Erwärmen ist zu 
vermeiden. Das Erwärmen im Wasserbad oder in der Mikrowelle ist 
nicht zulässig. Der Klebstoff ist unmittelbar nach dem Erwärmen zu 
verarbeiten. Der Klebstoffauftrag erfolgt mit einer handelsüblichen 
Kartuschenpistole unter Einsatz des Beuteladapters, 1223450, und 
der Düse, 1223460.
Der Klebstoff wird auf den abgelüfteten Primer am Flügelüberschlag 
aufgetragen. Die Düse ist so auszurichten, dass die eingekerbte 
Düsenseite der Vorschubrichtung gegenüber liegt. Zu Beginn des 
Klebstoffauftrages können Klebstoffanhäufungen zur Verschmutzung 
der Verglasungsdichtung führen. Deshalb ist mit dem Klebstoffauftrag 
im Falzgrund zu beginnen (siehe Abb. 3).

18.10.19

Primer

Klebstoff

Abb. 3: Klebstoffauftrag

Bautiefe 70 Bautiefe 80 Bautiefe 86 Düsenöffnung

Verschweißbare Dichtung Verschweißbare Dichtung Verschweißbare Dichtung

Nr. 64, 65, 66

- -

Nr. 67

- -

Nr. 68

- -

Düse nach Angabe einschneiden

Tabelle 2: Dimensionierung der Klebstoffraupe in Abhängigkeit von der eingesetzten Verglasungsdichtung



23

VERARBEITUNGSRICHTLINIEN

10.2019                  700670DE                  © REHAU                   Y5631                  

REHAU® FENSTERSYSTEME

gen. Dies gilt auch für ausgehangene Flügel bei der Fenstermontage.

Das Aushärten des Klebstoffes ist abhängig von der Umgebungstem-
peratur und der Luftfeuchtigkeit. Bei einer Temperatur von 23 °C und 
einer relativen Luftfeuchtigkeit von 50 % ist die Aushärtung nach 
ca. 24 Stunden abgeschlossen. Temperaturen unter 0 °C sind zum 
Aushärten zu vermeiden.

17.2.7 Reparaturverglasung
Im Falle eines Austausches einer Verglasung wird die Klebefuge von 
der Außenseite über die Verglasungsdichtung durchtrennt. Die Schei-
be kann sowohl stehend als auch liegend ausgeglast werden. Nach 
dem Entfernen der Glasleisten ist die Klebstoffraupe im Glasfalz zu 
erkennen. Die verklebten Bereiche werden auf der auszutauschenden 
Scheibe markiert. Das Durchtrennen der Klebstoffraupe erfolgt mit 
einem elektrischen Handschneidegerät, z.B. 
SuperCut, Bestellnr. 723632
C. u. E. FEIN GmbH & Co.
www.fein.de

Abb. 4: Elektrisches Handschneidgerät - SuperCut

Tipp:
 – Die Glasfläche als Führung nutzen. Messer plan aufliegen lassen.
 – Niedrige Drehzahl wählen, um eine Überhitzung der Messerschnei-

de zu vermeiden.
 – Einen Schneidwinkel von ca. 45° wählen.
 – Klebstoffraupe stufenweise in mehreren Arbeitsgängen durchtren-

nen. Messer mit Anlaufring (Tiefenanschlag) verwenden.

Die Gebrauchsanweisung des Geräteherstellers ist zu beachten.
Die Verglasungsdichtung wird beim Ausglasen beschädigt und muss 
daher durch die entsprechende EPDM-Dichtung ersetzt werden.
Nach dem Ausglasen einer defekten Scheibe ist das erneute Verkle-
ben einer Scheibe möglich. Hierbei bestehen folgende Möglichkeiten: 

 – Reparaturverklebung ohne Primern des Überschlags: 

18.10.19

Arbeitssicherheit beim Umgang mit Klebstoff Sika Tack-Ultrafast, 
232891, und Sikaflex-250 PC, 223600

 – Entzündlich, von Zündquellen fernhalten.
 – Reizend für die Augen, Atmungsorgane und die Haut.
 – Gesundheitsschädlich und umweltgefährlich.
 – Bei der Arbeit nicht rauchen, essen oder trinken.
 – Vor den Pausen oder bei Arbeitsende Hände waschen.
 – Dämpfe nicht einatmen. Nur in gut gelüfteten Räumen verwenden.
 – Darf nicht in die Hände von Kindern gelangen.
 – Der Klebstoff ist kennzeichnungspflichtig im Sinne der Gefahrstoff-

verordnung (GefStoffV).
 – Weitere Informationen zum Umgang entnehmen Sie dem Sicher-

heitsdatenblatt gemäß 91/155/EWG.

Verglasen des Flügels
Die Verglasung erfolgt grundsätzlich gemäß den "Verglasungsrichtli-
nien" des jeweiligen Fenstersystems. 

Die Scheibe muss innerhalb von 7,5 Minuten (Temperatur < 23 °C, 
relative Luftfeuchtigkeit ca. 50 %) nach Beginn des Klebstoffauftrags 
mit dem Klebstoff gefügt werden. Bei Temperaturen > 23 °C verkürzt 
sich diese Zeit auf 5 Minuten. Danach beginnt der Klebstoff bereits an 
der Oberfläche auszuhärten.

Anschließend ist die Scheibe zügig auszurichten und zu verklotzen. 
Nach dem Fügen mit dem Klebstoff darf die Scheibe nicht mehr 
herausgenommen werden.

Der aktivierte Scheibenrand darf nicht verschmutzt werden. Sau-
bere Handschuhe verwenden. Das Hochklotzen des Flügels ist nach 
Aushärtungsbeginn des Klebers nicht mehr möglich. Um nach dem 
Verglasen eine Funktionsprüfung (Öffnen und Schließen des Fensters) 
durchführen zu können, muss der Flügel zum Verglasen in den Blend-
rahmen eingehängt werden. Dazu empfiehlt sich der Einsatz einer 
Verglasungseinheit.

Für den gleichmäßigen Andruck der Glasscheibe auf den Klebstoff 
sind nach dem Verklotzen die Glasleisten unverzüglich einzurasten. 
Danach ist das Fenster handlingfest, d.h. es kann sofort transportiert 
und auch montiert werden.

Beim Abstellen und Transport eines verklebten Fensters ist bis zur 
endgültigen Aushärtung des Klebers für eine plane Lagerung zu sor-

http://www.fein.com
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Der alte Klebstoff wird mittels eines Schabers bis auf eine Schicht-
dicke von ca. 1 mm entfernt. Nach Reinigen der Klebefläche mit 
dem Remover, 1223420, und Reaktivieren der Altkleberschicht 
mit dem Aktivator, 1223390, kann nach entsprechender Ablüftzeit 
der neue Klebstoff direkt auf die Altklebstoffschicht aufgetragen 
werden. Die neue Scheibe wird aktiviert und, wie unter Pkt. 17.2.6 
beschrieben, verklebt.

 – Reparaturverklebung mit Primern des Überschlags: 
Wurde die Altkleberschicht beim Ausglasen ganz oder stellenweise 
entfernt, so dass das PVC des Flügelüberschlags sichtbar wird, 
ist der Flügelüberschlag völlig von altem Klebstoff und Primer zu 
reinigen. Danach kann eine Neuverglasung nach den unter 17.2.6 
beschriebenen Arbeitsschritten erfolgen.

17.2.8 Schulungen und Einweisungen
Auf Anfrage der Verarbeitungsbetriebe führt REHAU Schulungen und
Einweisungen durch. 
           

17.3 REHAU Glaskantenverklebung Glas-Flügelrahmen

Die Kleb- und Hilfsstoffe für die Glaskantenverklebung sind in den 
Tabellen 5 und 6 (Pkt „17.5 Anlagen“ auf Seite 33) dargestellt.

17.3.1 Eignungsnachweis
Die in dieser technischen Information dargestellten Anwendungsbe-
reiche bzw. Größenbegrenzungen wurden durch interne und externe 
Prüfungen am Institut für Fenstertechnik, Rosenheim, bestätigt. Die 
Prüfungen erfolgten für die Standardflügeln (Flügel Z59) auf Niveau 
CE-Kennzeichnung und für den Klebeflügel Z53 nach den Prüfvor-
schriften der RAL-GZ 716, Teil 2.

17.3.2 Grundsätzliche Verarbeitungsschritte
Grundsätzlich erfolgt die REHAU Glaskantenverklebung in folgenden
Arbeitsschritten:

 – Reinigen der Klebeflächen (Verschmutzungen, Fette und Feuchtig-
keit entfernen).

 – Vorbehandeln der zu verklebenden Klebeflächen - innere Glas-
scheibe und Flugelfalzgrund (Abb. 5).

 – Flügel in Rahmen einhängen.
 – Einsetzen und Verklotzen der Glasscheibe (gem. Standard-Verklot-

zungsrichtlinien).
 – Klebstoffauftrag.
 – Einschlagen der Glasleisten.
 – Transport und Lagerung.

Zur Einhaltung der umlaufenden Beschlagluft von 12 mm bei der 
Verklebung müssen vor dem Einhängen des Flügels in den Blendrah-
men ensprechende Distanzklötze (z.B. Transportstützprofil, 1561780) 
eingesetzt werden.
Die Distanzklötze können frühestens nach dem vollständigen Aushär-
ten des Klebers entfernt werden, idealerweise nach Elementeinbau 
auf der Baustelle.

Position Klebstoff

Haftreiniger
(Aktivator)

Abb. 5: Position der Glaskantenverklebung

17.3.3 Verglasungs– und Verklotzungsrichtlinien
Glasabmessungen gem. TI „Konfektionsmaße“ des jeweiligen Fenst-
stersystems.
Es gelten die allgemeinen Verglasungs- und Verklotzungsrichtlinien 
der technischen Informationen für das jeweilige System mit Einschrän-
kungen hinsichtlich der maximal möglichen Glasstärken in Abhängig-
keit von der Glasfalzgeometrie: 

System max. mögliche Glasstärke

Flügel ED70 und BRID 28 mm

Flügel SYNEGO 38 mm

Klebeflügel SYNEGO 51 mm

GENEO 40 mm

  

18.10.19
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Abb. 6: Verklotzung Klebeflügel SYNEGO

Abb. 7: Verklotzung Standard-Flügel

 – Wir weisen darauf hin, dass das Verklotzen sorgfältig auszuführen 
ist, da ein Nachklotzen nicht möglich ist. 

 – Bei Klebeflügel Z59 kann es ab Isolierglasstärken > 46 mm zur 
Verschmutzung der Glasleistennut mit Klebstoff kommen. Der Kleb-
stoff kann mit dem Remover, 1223420, entfernt werden.

17.3.4 Klebeschemata der partiellen Verklebung
Der Klebstoff ist gemäß Klebeschema (Seite 20) partiell aufzu-
bringen. Die Anzahl und die Mindestlängen der Partialverklebungen 
können anhand des Diagramms 1 (Seite 20) ermittelt werden.

Grundsätzlich gilt:
 – Kein Klebstoffauftrag im Eckbereich! Es ist ein Abstand von der 

Flügelglasfalzecke von ca. 200 mm einzuhalten.
 – Falls sich im Bereich der Griffolive keine Verklebung befindet, hat 

zusätzlich eine Verklebung unterhalb und oberhalb der Griffolive 
von mind. 50 mm zu erfolgen.

 – Kein Klebstoffauftrag im Bereich der Verklotzung.

17.3.5 Klebefugenabmessung

7 

2

mind. 4

mind. 6

      
Abb. 8: Klebefugenabmessung bei Standard-Flügel (z.B. Flügel Z59)

4
- 10
+

mind. 6

mind. 4

Abb. 9: Klebefugenabmessung bei Klebeflügel Z53

18.10.19



26

VERARBEITUNGSRICHTLINIEN

             Y5631                © REHAU                  700670DE                   10.2019

REHAU® FENSTERSYSTEME

17.3.6 Eigenschaften Isolierglas
In Folge von Weichmachermigration zwischen Klebstoff, dem Se-
kundär- und Primärabdichtungen des Isolierglases können sich die 
mechanischen Eigenschaften dieser Kleb- und Dichtstoffe verändern. 
Dies kann zur Beeinträchtigung der Funktion oder auch zu optischen 
Mängeln führen. Daher sind nur geprüfte und freigegebene Sekun-
därdichtstoffe für die Glaskantenverklebung mit Sikasil WT-480 oder 
Sikasil WT-66 zugelassen. 

Die verträglichen Randverbundmaterialien sind auf der Sika- 
Homepage unter „www.sika.com“ abrufbar.

Aussehen Isolierglas
Grössentoleranzen, Dichtstoffüberstände und Scheibenversatz haben 
einen direkten Einfluss auf den Klebespalt, die Klebstoffapplikation 
und die Glaseinbringung (Abb. 10). Es empfiehlt sich daher, eine 
Liefervereinbahrung mit dem Glashersteller zu vereinbaren.
Abb. 10 gilt sinngemäß auch für 3-fach Glas.

Abb. 10: Isolierglasscheibe mit Randverbund 

17.3.7 Arbeitsplatzbedingungen
 – Der Arbeitsplatz sollte so staubfrei* (siehe Pkt. 17.3.9) wie möglich 

sein. 
 – Als ideale Arbeitsbedingungen sollte eine Temperatur von +23 °C 

bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 50 % angestrebt werden. 
 – Die optimale Verarbeitungstemperatur für den Klebstoff und die 

Untergründe liegt zwischen +15 °C und +25 °C. Umgebungs-, 
Untergrund- und Klebstoff- Temperatur sind Bestandteile für eine 
dauerhafte Verklebung. 

 – Falls die Temperaturen des Klebstoffes, des Untergrundes oder die 
Umgebungstemperatur unter +5 °C bzw. über +40 °C betragen, 
können Haftprobleme auftreten. 

 – Die relative Luftfeuchtigkeit soll zwischen 30 % und 80 % betra-

< 1 mm
Scheibenversatz

plan bis konkav
Topographie

11 ± 1mm 
Glaseinstand

18.10.19

gen.

Weitere Angaben bezüglich dem sicheren Umgang mit Sika® 
Produkten sind den jeweiligen Technischen Merkblättern und den 
Sicherheitsdatenblättern zu entnehmen. Für die Direktverglasung mit 
Sikasil Produkten ist auch die allgemeine Verarbeitungsrichtlinie für 
Fensterverklebung mit Sikasil WT Produkten zu beachten.

17.3.8 Untergründe
 – Die Glaskante und der Flügelfalzgrund müssen sauber, trocken und 

frei von Öl, Fett, Staub, Wasser, Dichtstoffen und Trennmitteln sein.
 – Alle Substrate müssen vor der Anwendung mindestens 24 Stunden 

lang unter den gleichen Bedingungen gelagert werden, um Kon-
densatbildung auf den Klebeflächen zu vermeiden.

 – Klebstoff und Isolierglas Dichtstoff müssen verträglich sein.
 – Überstehender Randverbund an der Glaskante muss vor dem 

Reinigen entfernt werden.

17.3.9  Vorreinigung
Falls sich von der Profilstabsbearbeitung oder vom PVC-Schweißen 
bzw. vom Nachfräsen der Gehrungen Späne am PVC-Flügel befinden, 
sind diese mit ölfreier Druckluft zu entfernen. 
Schutzfolien etc., die sich auf dem Isolierglas befinden, sind ebenfalls 
zu entfernen, da sie Haftung zur PVC-Oberfläche verhindern. Sollte 
eine Verschmutzung festgestellt werden, ist der Reinigungsvorgang zu 
wiederholen.
PVC-Profile und Isoliergläser sind mit dem Aktivator, 1223390, zu rei-
nigen. Die Anwendung erfolgt mittels eines fusselfreien Papiervlieses. 
Dabei wird der Untergrund mit einem, leicht mit Aktivator, 1223390, 
efeuchteten Papiervlies, in einer Richtung abgewischt. Das Papiervlies 
hierbei öfter wenden. Behandeln Sie nur die Haftflächen. Werden 
angrenzende Bereiche benetzt, sind diese sofort mit einem sauberen, 
trockenen Papiervlies zu reinigen.
Nasse oder mit Tauwasser beschlagene Isoliergläser sind vor der 
Verklebung trocken zu wischen. 
Aktivator, 1223390, muss nach dem Auftragen mindestens 10 Minu-
ten ablüften, bevor der Klebstoff appliziert werden darf. Werden die zu 
verklebenden Substrate nicht nach 2 Stunden verklebt, muss erneut 
mit Aktivator vorbehandelt werden (max. 2 mal). Durch Einzelnach-
weise kann die Ablüftzeit auch verringert werden.

* Staubfrei-Test: Wird ein entstaubtes Teil mit einem sauberen, 
fusselfreien Papiervlies über ca. 1 Meter nachgewischt, so sollen 
keine sichtbaren Verschmutzungen durch Staubpartikel am Papiervlies 
zurückbleiben. Die Wischbreite soll dabei eine Fingerbreite betragen.

https://deu.sika.com/
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17.3.10 Verklebung
Der Klebstoff wird mit einem geeigneten Applikationsgerät gemischt 
und appliziert. Der Klebstoffauftrag und das Fügen der Teile müssen 
innerhalb der „Offenzeit“ erfolgen.

Klebstoffe Sikasil WT-480 und WT-66

Mischer Offenzeit (Zyklus-Zeit) < 8 Minuten

Applikations-, Füge- und Handlingszeit (Anfang 
Klebstoffapplikation bis  Astellen des Fensters auf 
Transportgestell)

< 45 Minuten

Zeit bis zur Fenstermontage > 24 Stunden

Nach dem Verglasen wird die Glasscheibe bis zur Aushärtung des 
Klebstoffes durch die Glasleisten und Verglasungsklötze und/oder 
Abstandsklötze in Position gehalten. Verformungen, die in Folge 
unsachgemäßer Lagerung und Transport auftreten, können zum 
Funktionsverlust des Fensters führen. 

Ablauf der Verklebung: Sikasil WT-480 wird zwischen die bereits 
eingelegte und zentrierte/verklotzte Isolierglaseinheit und dem Glasfalz 
des Fensterflügels mittels flacher Düse (Eintauchen in den Klebespalt) 
appliziert. Hier ist besonders auf eine zügige, exakte und saubere 
Einbringung zu achten. 

17.3.11 Verglasen des Flügels
Die Verglasung erfolgt grundsätzlich gemäß den Verglasungsrichtlinien 
des jeweiligen Fenstersystems. 

Die Glasleisten sind sofort bzw. innerhalb von maximal 10 Minuten 
nach dem Verkleben einzuschlagen, dabei eventuell auftretende 
Durchbiegeungen an Flügelprofilen sind umgehend mit dem Kunst-
stoffhammer zu korrigieren.

17.3.12 Reparaturanleitung

Ausschneiden des Isolierglases
Das Isolierglas mit einem scharfen Messer oder mit 
einem Schwingmesser aus dem Flügelprofil heraus-
trennen. 
Klebstoffreste vom PVC sind soweit wie möglich 
zurück zu schneiden.

18.10.19

 Reinigen der Klebeflächen 
Die Oberflächen müssen sauber, trocken und frei von 
Staub, Ölen sowie Schmutz sein. Das PVC-Profil und 
den Glasrandverbund vom Isolierglas im Klebebereich 
mit Aktivator, 1223390, mit einem sauberen und 
fusselfreien Papiervlies vorbehandeln (wipe on).
Die Ablüftezeit von Aktivator beträgt mindestens 10 
Minuten, die Offenzeit liegt bei maximal 2 Stunden 
(zwischen +15 °C und +23 °C, und ca. 50 % relative 
Feuchtigkeit). 

Bemerkung: 
Tauwasser beschlagene Isoliergläser sind für die 
Verklebung zu kalt und dürfen nicht verklebt werden.
Der Isolierglasrandverbund muss mit Sikasil WT-480 
bzw. mit WT-66 verträglich und freigeben sein.

Cleaner

 Fügen der Teile 
Nach der Ablüftzeit von Aktivator, 1223390, wird das 
Isolierglas in den PVC-Flügel gelegt. Die Verklotzung 
hat nach den Vorgaben der Fa. REHAU zu erfolgen.

 Verklebung der Teile 
Die Verklebung erfolgt mit Sikasil WT-480 oder 
WT-66. Der Fugenzwischenraum muss vollständig bis 
hin zur Glaskante aufgefüllt werden. Es ist darauf zu 
achten, dass keine Lufteinschlüsse entstehen. 

Die Glasleisten sind sofort bzw. innerhalb von max. 
10 Minuten nach dem Verkleben einzuschlagen.

Spannzeit Beachten
Der Flügel kann nach der Glasleistenmontage in den 
Rahmen montiert werden.

Die Aushärtezeit von Sikasil WT-480 / WT-66 beträgt 
24 h (bei 23 °C / 50 % r.F.). Während dieser Zeit darf 
der Flügel nicht geöffnet oder anderweitig bean-
sprucht werden.
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17.3.13 Schulungen
Die Klebstoffe Sikasil WT-480 und Sikasil WT-66, wie auch die 
Verarbeitungsgeräte, sind über den Sika-Fachhandel zu beziehen. Die 
Schulungen oder Einweisungen sind deshalb bei Sika anzufragen. Bei 
Bedarf großtechnischer Anwendung sollte neben Sika jedoch auch 
REHAU mit einbezogen werden.

          
17.4 Testen des Kleber-Mischungsverhältnisses zur Qualitätssi-
cherung
Wir empfehlen nachdrücklich bestimmte Tests auszuführen, um eine 
gleichbleibende Qualität des gemischten Materials und der verklebten 
Elemente sicherzustellen. Diese Tests werden in den nachfolgenden 
Abschnitten beschrieben.

Bei der Anwendung von Dualkartuschen für Sikasil WT-480 oder 
Schlauchbeutel für Sikasil WT-66 ist darauf zu achten, dass zu 
Beginn eine gute Durchmischung erreicht wird und erst dann mit der 
Verklebung begonnen wird. Die Durchmischung kann ggf. mit dem 
Schmettelingstest geprüft werden.

17.4.1 Testen des Mischungsverhältnisses für Sikasil WT-480
 – Das Mischungsverhältnis muss mindestens einmal am Tag 

überprüft werden. Wir empfehlen, den Mischungsverhältnistest vor 
Fertigungsbeginn und nach jedem Einsetzen eines neuen Behälters 
vorzunehmen. Die einfachste Art, das Mischungsverhältnis zu 
überprüfen, ist über das Gewicht.

 – In normalen Misch- und Dosiersystemen können die zwei Kom-
ponenten getrennt voneinander über spezielle Ventile zugeführt 
werden.

 – Das Verhältnis sollte bis auf 0,1 g genau sein.
 – Pumpen Sie beide Komponenten gleichzeitig. Um die größtmög-

liche Genauigkeit zu erzielen, extrudieren Sie mindestens 0,5 Liter 
der Komponente A.

 – Wiegen Sie die Komponenten und berechnen Sie das Mischungs-
verhältnis.

 – Das richtige Mischungsverhältnis entnehmen Sie bitte dem ent-
sprechenden Produktdatenblatt.

Liegt das Gewichtsverhältnis außerhalb der Toleranz von ±10 %, ar-
beiten Sie nicht weiter! Stellen Sie die Mischung auf das erforderliche 
Verhältnis ein, bevor Sie fortfahren. Gibt es Probleme mit dem Einstel-
len des Mischungsverhältnisses, kontaktieren Sie bitte den Hersteller 
der Anlage. Eine weitere geeignete Möglichkeit, das Mischungsver-
hältnis zu überprüfen, ist der Vergleich der Topfzeit (Fadenabrisszeit) 
des mit Hilfe der Maschine gemischten Materials mit der Topfzeit 

einer Mischung, die von Hand in einem exakten, im entsprechenden 
Produktdatenblatt angegebenen Verhältnis gewogen wurde.

17.4.2 Marmortest auf Homogenität für Sikasil WT-480
Die Mischung muss homogen sein, um sicherzustellen, dass Sikasil 
WT-480 die idealen Eigenschaften aufweist. Dies kann anhand des 
Marmortests (Glasplattentests) überprüft werden:
Tragen Sie eine kegelförmige Probe Sikasil WT-480 auf eine Floatglas-
platte auf.
Nehmen Sie eine zweite Glasplatte und drücken Sie diese auf die 
Glasscheibe mit dem Klebstoff. Achten Sie dabei darauf, dass keine 
Luftblasen eingeschlossen werden. Die endgültige Klebstoffdicke 
sollte etwa 0,5-1,5 mm betragen.

Wenn Sie weiße oder tiefschwarze Streifen oder deutliche hellgraue 
Marmorierungen erkennen, ist der Klebstoff nicht richtig gemischt 
oder nach der letzten Stillstandszeit wurde zu wenig Material extru-
diert. Benutzen Sie solches Material niemals zum Kleben! Um den 
Fehler zu beheben, folgen Sie den Anweisungen des Maschinenher-
stellers. Wird ein statischer Mischer verwendet, muss dieser mögli-
cherweise ausgetauscht werden.

Abb. 11: Positives Testergebnis = ideale Mischung (Marmortest)

Abb. 12: Negatives Testergebnis = unzureichende Mischung 

18.10.19
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(Marmortest)

17.4.3 Schmetterlingstest auf Homogenität für Sikasil WT-480
Der Schmetterlingstest ist eine Alternative zum Marmortest.

 – Falten Sie ein Stück Papier in der Mitte und öffnen Sie es wieder.
 – Tragen Sie gemischtes Sikasil WT-480 auf den Falz auf.
 – Falten Sie das Papier erneut und pressen Sie es zusammen, so-

dass sich der Silikonklebstoff ausbreitet. Hinweis: Man kann auch 
eine Kartusche über das Papier rollen. 

 – Falten Sie das Papier auseinander. Der Silikonklebstoff muss eine 
homogene Farbe aufweisen.

Wenn Sie weiße oder tiefschwarze Streifen oder deutliche hellgraue 
Marmorierungen erkennen, ist der Klebstoff nicht richtig gemischt 
oder nach der letzten Stillstandszeit wurde eine zu geringe Material-
menge abgeführt. Benutzen Sie solches Material niemals zum Kleben! 
Um den Fehler zu beheben, folgen Sie den Anweisungen des Maschi-
nenherstellers. Wird ein statischer Mischer verwendet, muss dieser 
möglicherweise gereinigt oder ausgetauscht werden. Nach einer aus-
reichenden Aushärtezeit überprüfen Sie die Mischqualität nochmals 
durch Aufschneiden des dickeren Mittelabschnittes des Klebstoffes 
und überprüfen Sie diesen auf Schlieren und Marmorierung. 
     

Abb. 13: Positives Testergebnis = ideale Mischung (Schmetterlingtest)

Abb. 14: Negatives Testergebnis = unzureichende Mischung 
(Schmetterlingtest)

17.4.4 Topfzeittest (Messung der Fadenabrisszeit) für Sikasil 
WT-480

 – Extrudieren Sie 10 bis 20 ml frisch gemischten Silikonklebstoffs 
(Mischer gründlich reinigen!) aus der Maschine in einen kleinen 
Plastikbecher (zum Beispiel aus Polyethylen).

 – Durchmischen Sie die Probe kurz und kräftig mit einem Holzspatel 
und entfernen Sie diesen dann.

 – Wiederholen Sie diesen Vorgang bei WT-480 alle 10 Minuten.

Die Topfzeit oder Fadenabrisszeit ist die Zeitspanne von der Extrusion 
des Silikonklebstoffs bis zu dem Punkt, an dem er keine langen Fäden 
mehr bildet, wenn der Spatel entfernt wird, sondern in kurzen Stücken 
abreißt.
Der gemessene Wert sollte um nicht mehr als 25 % von der Topfzeit 
abweichen, die im Analysezertifikat angegeben ist, das bei jeder 
Charge des Produkts mitgeliefert wird.

Bitte beachten Sie, dass die Topfzeit in starkem Maße von der Tempe-
ratur des Materials abhängt.

Abb. 15: Das Material zeigt ein pastöses Verhalten: 
Topfzeit noch nicht erreicht.

 Abb. 16: Das Material zeigt ein gummiartiges Verhalten: 

18.10.19
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Topfzeit erreicht.

17.4.5 Shore A-Härtemessung
Überprüfen Sie die Härte Shore-A gemäß ISO 868 mithilfe eines her-
kömmlichen Shore-A-Messgerätes. Die Testmuster müssen eine glatte 
ebene Oberfläche und eine Dicke von mindestens 6 mm aufweisen. 
Dieser Shore-A-Härtemesswert ist ein Ausdruck eines korrekten Mi-
schungsverhältnisses und einer korrekten Aushärtungsgeschwindig-
keit. Der Mindestwert der Shore-A-Härte von Sikasil WT-480 nach 24 
Stunden bei Raumtemperatur ist in der folgenden Tabelle angegeben:

Produkt Härte Shor A
Sikasil WT-480 ≥ 25

17.4.6 Haftungsfest für Sikasil WT-480
 – Drücken Sie eine Raupe Sikasil WT-480 mit einer Länge von 15 cm 

auf ein sauberes Substrat aus Originalmaterial (Vorbehandlung 
genau wie in der Fertigungslinie) aus.

 – Ziehen Sie eine Schablone (Rakel) über die Raupe, um eine gleich-
mäßige Größe sicherzustellen (etwa 15 mm breit and 6 mm hoch, 
siehe Abb. 17).

Abb. 17: Abglätten des Klebstoffs mit einem Rakel.
 – Lagern Sie die Testmuster 24 Stunden lang.
 – Führen Sie den Test durch, indem Sie mit einem scharfen Messer 

oder einem Glaskratzer etwa 3 cm von einem Ende der Raupe vom 
Substrat abschneiden. 

 – Falten Sie das lose Ende in einem spitzen Winkel von etwa 30° 
zurück und versuchen Sie, den gehärteten Gummi langsam vom 
Untergrund abzuziehen.

 – Kann das gehärtete Silikon nicht abgezogen werden, schneiden Sie 
es mit dem Messer oder dem Glaskratzer in mehreren Schnitten 
bis zum Untergrund durch, während Sie weiter ziehen (siehe Abb. 
18).

Abb. 18: Haftkrafttest

 – Wiederholen Sie diesen Vorgang, bis mindestens 50 % der Rau-
penlänge getestet sind.

Bei dem nach 24 Stunden ausgeführten Test darf sich die Raupe nicht 
durch Ziehen ablösen lassen (d. h. 100 % Kohäsionsbruch).

17.4.7 Sichtprüfung für Sikasil WT-480 bzw. WT-66 
Jedes verklebte Element sollte visuell geprüft werden, um Fehler beim 
Einbau und beim Auftragen des Klebstoffs zu vermeiden. Bei jedem 
Fenster sollte Folgendes überprüft werden:

 – Korrekte Klebefugenabmessung gemäß den Zeichnungen.
 – Vollständig ausgefüllte Klebefuge gemäß den Zeichnungen.
 – Kein Blaseneinschluss in der Klebefuge.
 – Korrekte Anbringung von Abstandhalterbändern, Dichtungen, 

Fensterklötzen, Ruhelaststützen (falls zutreffend).

17.4.8 Deglazing im Werk für Sikasil WT-480 bzw. WT-66
Dieser Test deckt vor allem eine unzureichende Klebstofffüllung der 
Fuge auf, die durch ungünstige Fugengestaltung (tiefe, enge Fugen, 
L-Fugen) verursacht wird. Deglazing (Ausglasen) sollte vor dem Ver-
bringen der geklebten Elemente zur Einbaustelle erfolgen oder wenn 
der Klebstoff vollständig ausgehärtet ist.
Testbeschreibung:

 – Schneiden Sie mit einem scharfen Messer eine Klebstofflasche 
bis zum Abstandhalterband oder zur Distanzdichtung aus (falls 
zutreffend). 

 – Schneiden Sie so knapp an Glas und Rahmen entlang, dass etwa 
1 bis 2 mm Klebstoff an den Klebflächen verbleiben: Führen Sie 
einen Schnitt quer zur Fuge und zwei Schnitte mit einem Abstand 
von etwa 10 cm parallel zu Glas und Rahmen aus.

 – Ziehen Sie die Klebstofflasche im 90°-Winkel aus der Fuge. Der 
Klebstoff muss zu 100 % kohäsiv reißen. Er darf sich von keiner 
der Klebflächen ablösen und keine Lufteinschlüsse aufweisen.

18.10.19
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 – Überprüfen Sie die Fugenabmessungen und vergleichen Sie diese 
mit den in den Zeichnungen angegebenen und von Sika empfohle-
nen Werten. Benachrichtigen Sie die Abteilung Technischer Service 
der Sika Industry sofort, wenn die Fugenabmessungen nicht mit 
den Festlegungen in den Zeichnungen übereinstimmen. 

 – Versiegeln Sie sofort nach dem Test den Fugenausschnitt mit 
dem von Sika empfohlenen Klebstoff. Eine vorherige Reinigung 
ist nicht nötig, wenn die Schnittflächen sauber und glatt sind und 
die Versiegelung sofort nach dem Test erfolgt. Wenn der Repara-
turklebstoff vollständig ausgehärtet ist, kann das Element wieder 
eingebaut werden.

 – Im Falle L-förmiger oder sehr tiefer Fugen empfiehlt Sika, die 
Glasscheibe vollständig herauszuschneiden und zu entfernen. Dies 
ermöglicht eine genauere Überprüfung der Fugenfüllung und der 
Lufteinschlüsse.

Die Anzahl und Häufigkeit der Deglazingtests sollte mit Sika abge-
stimmt werden.

Abb. 19: Deglazing (Ausglasen)

        

18.10.19
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17.5 Anlagen

Fenstersysteme
Klebstoffe für die 

Überschlagsverklebung
Klebstoffe für die 

Glaskanten (Falzgrund) - Verklebung ift-Prüfberichte
Nr. 

Sikasil WT-66
Sikatack Ultrafast,
Sikaflex-250 PC Sikasil WT-66 Sikasil WT-480

Euro-Design 60 - ja - - 10528069/1

Euro-Design 70, 
Brillant-Design

- ja - ja *
12-003527-PR03 

12-003527-PR02 GAS

SYNEGO ja ja ja * ja *
16-004152-PR04
16-004152-PR06 
16-004152-PR07 

SYNEGO, 
Klebeflügel Z53

ja ja ja ja

17-003873-PR01
17-003873-PR02 
17-003873-PR03 
17-003873-PR04 

GENEO ja ja ja * ja * 12-002187-PR02 GAS

* reduzierte Verglasungstiefe bei Flügel mit Standard-Glasfalzausführung

Tabelle 3: Klebepositionen und Klebstoffe

Bezeichnung Artikel-Nr. Verpackungs-
einheit

Anwendung

Kleber Sika Tack Ultrafast 1232891 360 ml (Kartusche) Verklebung Glas-Flügelrahmen
Kleber Sikaflex-250 PC 1223660 23 l (Hobbock) Verklebung Glas-Flügelrahmen

Aktivator 1223390 250 ml Reinigung und Haftverbesserung bei Klebeanwendungen auf Glas

Primer schwarz 1223400 250 ml Vorbehandlungsmittel für Glas und PVC

Remover 1223420 1.000 ml
Reinigung von nicht ausgehärteten Dicht- und Klebstoffen auf 
Werkzeugen und verschmutzten, nicht porösen Werkstoffen. Vorrei-
nigung stark verschmutzter, nicht poröser Materialien

Handclean 1223440 1 Box (70 Tücher) Hände- und Hautreinigung
Beuteladapter mit Düsenge-
winde

1223450 1 Stk. Hilfsmittel zum Adaptieren der Düse an Klebstoff-Kartusche

Rundfilz 1223470 1 Beutel (24 Filze) Aufbringen des Primers im Flügelüberschlag
Düse 1223460 1 St. Düse zum Applizieren des Klebstoffes
Heizgerät (220V) 1223430 1 St. Aufheizen des Klebstoffes
Handeslübliche Kartuschen-
pistole

Fachhandel - Verarbeitungsgerät zum Aufbringen des Klebstoffes

Tabelle 4: Kleb- und Hilfssstoffe für Überschlagsverklebung mit Sika Tack Ultrafast bzw. mit Sikaflex-250 PC

18.10.19
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Bezeichnung Artikel-Nr. Verpackungs-
einheit

Anwendung

Dualkartusche Sikasil WT-480 Fachhandel 490 ml (Kartusche) Verklebung Glas-Flügelrahmen
Sikasil WT-480 A-Komponente Fachhandel 260 kg (Fass) Verklebung Glas-Flügelrahmen
Sikasil WT-480 B-Komponente Fachhandel 20 kg (Hobbock) Verklebung Glas-Flügelrahmen
SIKA Aktivator-205 Fachhandel 250 ml Reinigung und Haftverbesserung bei Klebeanwendungen auf Glas

Remover 1223420 1.000 ml
Reinigung von nicht ausgehärteten Dicht- und Klebstoffen auf 
Werkzeugen und verschmutzten, nicht porösen Werkstoffen. Vorrei-
nigung stark verschmutzter, nicht poröser Materialien.

Handclean 1223440 1 Box (70 Tücher) Hände- und Hautreinigung
Statikmischer (MGQ 10-19D) 
für alle Sikasil

Fachhandel 1 St. Düse zum Applizieren des Klebstoffes

Druckluftpistole für Dualkar-
tusche 490 ml Kartusche für 
SikaFast + 2K Silikon

Fachhandel 1 St. Verarbeitungsgerät zum Aufbringen des Klebstoffes

Fusselfreies Papiervlies Fachhandel - Reinigung der Klebefläche

Tabelle 5: Kleb- und HIlfsstoffe für die Glaskanten- bzw. Falzgrundverklebung mit Sikasil WT-480

Bezeichnung Artikel-Nr. Verpackungs-
einheit

Anwendung

Schlauchbeutel Sikasil WT-66 
designed for PowerCure

Fachhandel 600 ml Verklebung Glas-Flügelrahmen

Aktivator Fachhandel 250 ml Reinigung und Haftverbesserung bei Klebeanwendungen auf Glas
Primer 1223400 250 ml Vorbehandlungsmittel für Glas und PVC

Remover 1223420 1.000 ml
Reinigung von nicht ausgehärteten Dicht- und Klebstoffen auf 
Werkzeugen und verschmutzten, nicht porösen Werkstoffen. Vorrei-
nigung stark verschmutzter, nicht poröser Materialien

andclean 1223440 1 Box (70 Tücher) Hände- und Hautreinigung

PowerCure Mischerdüse (rund) 
für Sikasil WT-66

Fachhandel 600 ml Düse zum Applizieren des Klebstoffes

Powercure Dispenser für 
PowerCure Klebstoffe, 600 
ml Schlauchbeutel für Sikasil 
WT-66

Fachhandel 1 St. Verarbeitungsgerät zum Aufbringen des Klebstoffes

Fusselfreies Papiervlies Fachhandel - Reinigung der Klebefläche

Tabelle 6: Kleb- und HIlfsstoffe für die Glaskanten- bzw. Falzgrundverklebung mit Sikasil WT-66
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auf die gleichbleibende Qualität unserer Produkte entsprechend unserer Spezifikation bezieht. 
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