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VORBEHANDLUNGSTABELLE

Fur Sikaflex®-200 Kleb- und Dichtstoffe

Die Informationen zur Vorbehandlung von Oberflachen in diesem Dokument dienen nur der Qrientierung und muissen durch
Tests auf Qriginalsubstraten verifiziert werden. Empfehlungen von Sika fiir projektspezifische Vorbehandlungen, basierend
auf Laborpriifungen, sind auf Anfrage erhaltlich.

Produkteigenschaften

Farbe

Produktart

Verarbeitungstemperatur

Verarbeitung

Verbrauch

Abliiftzeit
(23°C/50%r.h.)

Farbe des Gebindedeckels

Sika® Primer

Farbe

Produktart

Verarbeitungstemperatur

Vorbereitung

Verarbeitung

Verbrauch

Abliiftzeit
(23°C/50%r.h.)

Farbe des Gebindedeckels

Zu beachten: Sika® Activator und Primer sind feuchtigkeitsreaktive Systeme. Um die Produktqualitat zu gewahrleisten ist es wichtig, die Gebinde unmittelbar nach Gebrauch wieder zu verschilefen. Bei regelmaRigem

Sika® Aktivator-100
farblos bis leicht gelblich

Im Wipe on / Wipe off Verfahren
verarbeiten

Dose schiitteln, bis die Stahlkugeln im Behalter deutlich hérbar sind.
Danach noch eine Minute weiterschitteln.

Sika® Aktivator-205 Sika® Aktivator-306 LUM

farblos, klar farblos bis leicht gelblich
Losemittelhaltiger Haftvermittler

In der Regel +10 bis +35 °C (50 - 95 °F)
Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt

Mit einem sauberen,
fusselfreien Papiertuch auftragen

ca. 20 - 30 ml/m’

Im Wipe on / Wipe off Verfahren
verarbeiten

Die Mindestabliiftzeit variiert von 10 bis 30 Minuten - je nach Produkt und klimatischen Bedingungen.

Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt

orange gelb weild
-207 -209D -210 -215
schwarz schwarz farblos bis farblos bis
leicht gelblich leicht gelblich

Primer (Iosungsmittelhaltiger, haftverbessernder Voranstrich)
In der Regel +10 bis +35 °C (50 - 95 °F)
Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt

keine Angaben

Pinsel / Filz / Schaumapplikator

ca. 50 bis 100 ml/m’, bei porésen Oberflachen ca. 200 ml/m’
Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt

Die Mindestabliiftzeit variiert von 10 bis 30 Minuten - je nach Produkt und klimatischen Bedingungen.

Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt

schwarz griin grau dunkelblau

Gebrauch - mehrmaligen Offnen und SchlieRen - wird empfohlen, das Produkt 1 Monat nach Erstéffnung zu entsorgen. Bei seltenen Gebrauch wird empfohlen, das Gebinde 2 Monate nach der Erstoffnung
zu entsorgen. Bei der Auswahl des Schaumapplikators ist die Lésemittelbestandigkeit zu berticksichtigen. Geeignet ist Melaminschaum Sika® Cleaner PCA oder Basotect von BASF

Abkiirzung Produkt/Erkldrung > 1. Prozess = Empfehlung
Keine entsprechende Vorbehandlun 2. Prozess = Alternative
D notwendigp ¢ >
Keine Vorbehandlung notwendig -
GR-V Schleifen (60 - 80 Kérnung) und Absaugen > > Voraussetzungen miissen aber erfillt
SVE S[hleifvlies "very fine", z.B. von SIA oder 3M, sein (siehe ndchste Seite)
danach Reinigung trocken oder mit SCP.
HINWEIS
SCP Sika® Cleaner P Die vorstehenden Angaben, insbesondere die Vorschldge fiir Verarbeitung und Verwendung unserer Produkte, basieren auf unseren derze-
itigen Kenntnissen und Erfahrungen im Normalfall. Sie befreien den Anwender wegen der Fiille moglicher Einfliisse bei der Lagerung, Verar-
100 Sika® Aktivator-100 beitung und Anwendung unseres Produktes nicht von eigenen Prifungen und Versuchen vor der Anwendung. Wegen der unterschiedlichen
- - Materialien, Untergriinde und abweichenden Arbeitsbedingungen kann eine Gewahrleistung eines Arbeitsergebnisses oder eine Haftung, aus
205 Sika® Aktivator-205 welchen Rechtsverhaltnissen und - titeln auch immer, weder aus diesen Hinweisen noch aus einer schriftlichen Beratung begriindet werden, es
206 GP Sika® Primer-206 G+P seidenn, dass uns insoweit Vorsatz oder grobe Fahrldssigkeit zur Last fallt. Sonstige AuRerungen unserer Mitarbeiter tiber die Brauchbarkeit
von Waren, ihren Verwendungszweck oder ihre Verarbeitung sind fiir uns solange nicht rechtsverbindlich, solange sie nicht in Briefform mit
207 Sika® Primer-207 eigenhdndiger Unterschrift des Mitarbeiters ausdriicklich bestatigt worden sind. Unsere Mitarbeiter sind dartiber hinaus nicht bevollmachtigt,
rechtsverbindliche AuRerungen zur Brauchbarkeit, zum Verwendungszweck oder zur Verarbeitung unserer Waren abzugeben. In allen gegen
209D Sika® Primer-209 D uns geltend gemachten Haftungsfallen hat der Anwender nachzuweisen, dass er uns schriftlich alle Informationen, die zur sachgemafen und
erfolgversprechenden Beurteilung durch uns erforderlich sind, rechtzeitig und vollstandig tibermittelt hat. Die Anwendung des Produkts in
210 Sika® Primer-210 Anwendungsgebieten, die nicht in der Gebrauchsanweisung oder einer sonstigen Anleitung beschrieben sind, ist von uns nicht gepriift. Dies
giltinsbesondere fiir Anwendungen, die zwar von einer Zulassung oder Genehmigung durch die Zulassungsbehorde erfasst sind, aber von uns
215 Sika® Primer-215 nicht explizit empfohlen werden. Wir schlieRen deshalb jegliche Haftung fiir eventuelle Schaden aus einer solchen Anwendung aus. Alle hierin
gemachten Angaben und Informationen konnen sich ohne Vorankiindigung andern. Wir empfehlen daher, vor jeder Anwendung die Aktualitat
306 LUM Sika® Aktivator-306 LUM der Produktinformation auf https://aut.sika.com/de/download-center-industrie/produktdatenblaetter.html (Downloadcenter) zu priifen.
Im Ubrigen gelten - auch gegentiber Dritten - unsere aktuellen Verkaufs- und Lieferbedingungen, abrufbar unter http://www.sika.at/agb.
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VORAUSSETZUNG:

Trocken, 6l-, fett- und staubfrei. Stark
mit Ol oder Fett verschmutzte Substrate
ggf. mit Sika® Remover-208 reinigen. Je
nach Verschmutzungsart kommen auch
andere Reinigungsmittel, wie Sika®
Cleaner P, wasserige Reinigungsmittel
oder Dampfstrahler in Frage. Es wird
empfohlen, die Kompatibilitat der
jeweiligen Reinigungsmittel mit den
Substraten zu tberprifen.

Untergriinde

Aluminum (AIMg3, AIMgSil oder dhnlich)

Aluminium (eloxiert)

Stahl (St37 usw.)

Stahl (Edelstahl/austenitisch rostfrei)

Stahl (feuerverzinkt, elektrolytisch verzinkt)

2-K Decklacke, wasser- und lésungsmittelbasierend

(PUR, Acryl)

Buntmetalle (Kupfer, Messing, Bronze,...)

Pulverbeschichtung (PES, EP/PES)
2-K Grundierungen, wasser- oder [dsungsmittel-
basierend (PUR, Acryl, Epoxidharz)

Kathodische Tauchlackierung

Coil-Coat-Beschichtungen (Polyesterbasis)

GFK (ungesattigte Polyester), Gelcoat-Seite oder SMC

GFK (ungesattigte Polyester), Layup-Seite

GFK (Epoxymatrix), CFK

ABS

Hart-PVC

PMMA/PC (ohne Antikratz-Beschichtung)

Clas

Glaskeramik-Siebdruck

Holz / Sperrholz

Beanspruchungsstufen

Beschreibung
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306 LUM 306 LUM ) 206 GP
7 100 SVF 100
207
7 207 GR-V
100 206GP ) ) GR-V » 205
207 ) ) SVF
100 ) 206GP ) ) SVF 100 206 GP
8 209D 100 209D
206 GP 100 ) 206GP
8 215 205
207
9 209D ) ) SVF 209D
207
207
12

Details beztiglich 1 bis 14: Siehe “Erlauterung zu den Untergriinden”

Es wird empfohlen, weitere Informationen vor der Verwendung der Produkte zu beziehen, z.B. in Allgemeinen Richtlinien, aktuellen Produkt- und Sicherheitsdatenblattern, ATIs oder APIs.
Projektrelevante Lésungen sind in Priifberichten des Technischen Service hinterlegt. Diese Lésungen kénnen von den Empfehlungen in diesem Dokument abweichen und sind gegeniiber den
allgemeinen Empfehlungen dieser Vorbehandlungstabelle zu bevorzugen.
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ERLAUTERUNG ZU DEN UNTERGRUNDEN

1. Aluminium

Aluminium und Aluminium-Legierungen sind
als Profile, Bleche, Tafeln und Gussteile erhalt-
lich. Die Angaben zur Vorbehandlung beziehen
sich auf die hier genannten Produkte. Magne-
siumhaltige Legierungen kénnen an der Ober-
flache wasserlésliches Magnesiumoxid auf-
weisen. Diese Oxidschicht muss mit einem
sehr feinen Schleifvlies entfernt werden. Fur
oberflachenbehandeltes Aluminium (chroma-
tiert, eloxiert oder beschichtet) genugt in der
Regel eine einfache Vorbehandlung.

2. Eloxiertes Aluminium

Aluminium ist ein reaktionsfreudiger Werk-
stoff, der oxidieren kann. Durch elektrochemi-
sche oder chemische Oxidation wird eine wi-
derstandsfahige Schicht in einer konstanten
Dicke gebildet. Derart behandelte Oberflachen
lassen sich leicht einfarben. Um die chemi-
sche Widerstandskraft der oxidierten Schicht
zu verstdrken bzw. die Farbe zu schiitzen, wer-
den in der Regel zusatzlich lichtdurchldssige
Lackschichten in verschiedenen chemischen
Zusammensetzungen aufgetragen. Solche
Untergriinde missen vorab auf ihre Klebkraft
getestet werden.

3. Stahl

Stahl ist je nach Umgebungsbedingungen der
Korrosion ausgesetzt. Sika Primer, die sehr
dinnschichtig aufgetragen werden, stellen in
diesemn Sinn keinen Korrosionsschutz dar.

4. Edelstahl

Der Begriff ,Edelstahl” umfasst eine ganze
Cruppe von Produkten mit unterschiedlicher
chemischer Zusammensetzung und Oberfla-
chenbeschaffenheit. Diese haben einen be-
deutenden Einfluss auf das Adhasionsver-
halten. Auf der Oberflache kann Chromoxid
vorkommen, das zur Haftverbesserung mit
einem sehr feinen Schleifvlies entfernt wer-
den kann.

5. Verzinkter Stahl

Zu den wichtigsten Verzinkungsmethoden
gehoren a) das Sendzimir-Verfahren, b) das
galvanische Verzinken oder c) die Feuerverzin-
kung. Bei a) und b) ist das Substrat definiert
und die Oberflachenzusammensetzung nahe-
zu gleichmaRig im Gegensatz zu feuerverzink-
ten Stahlen, weshalb deren Hafteigenschaft
regelmalig uberprift werden muss. Bedlter
verzinkter Stahl ist vor der Verwendung zu
entfetten. Die Verzinkung auf dem Stahl darf
nicht abgeschliffen, sondern nur angeschlif-
fen werden.

6. Buntmetalle

Metalle wie Messing, Kupfer und Bronze
neigen dazu, mit Kleb- und Dichtstof-
fen zu reagieren. Deshalb wird emp-
fohlen, bei diesen Untergrinden den
Technischen Service zu kontaktieren.

SIKA OSTERREICH GMBH

7. GFK (Glasfaserverstirkter Kunststoff)

GFK ist in der Regel ein Duroplast aus unge-
sattigtem Polyester (UP), seltener aus Epoxid-
harz (EP) oder Polyurethan (PUR). Neu herge-
stellte Bauteile aus UP-GFK weisen Anteile an
monomerem Styrol auf, das an seinem typi-
schen Ceruch erkennbar ist. Da diese Bauteile
noch nicht komplett ausreagiert sind, unter-
liegen sie einem nachtraglichen Schwund und
verlieren ihre urspriingliche Form. Deshalb
sollten grundsatzlich nur ditere oder getem-
perte GFK-Bauteile verklebt werden. Die glatte
Seite (Gelcoat-Seite) kann Formentrennmittel
aufweisen, welche die Hafteigenschaft der
Oberfldche beeintrachtigen. Die raue, bei der
Herstellung der Luft zugekehrten Seite ent-
halt in der Regel den Lufttrocknungszusatz
Paraffin. In diesem Fall ist ein griindliches An-
schleifen der Oberflache notwendig, bevor die
weiteren Oberflachenvorbehandlungsschritte
ausgefiihrt werden. Dinne transparente oder
hell pigmentierte GFK-Stiicke sind lichtdurch-
|dssig. Daher ist ein geeigneter UV-Schutz
notwendig (siehe auch Punkt , Transparente/
lichtdurchlassige Untergrinde®).

8. Kunststoffe

Einige Kunststoffe sind nur nach physika-
lisch-chemischer Vorbehandlung verklebbar
(Beflammen, Plasmaverfahren). Dies gilt z.B.
fir Polypropylen oder Polyethylen. Bei vielen
Kunststofflegierungen (Blends) ist eine ver-
bindliche Aussage aufgrund der maglichen
Vielfalt an Bestandteilen sowie interner und
externer Trennmittel nicht méglich. Bei ther-
moplastischen Kunststoffen besteht die Ge-
fahr der Spannungsrissbildung. Thermisch ge-
formte Teile mussen vor der Verklebung durch
eine kontrollierte Warmebehandlung in einen
spannungsfreien Zustand tberfuhrt werden.

9. PMMA / PC

Fir die Verklebung von PMMA / PC empfeh-
len wir die Verwendung von Sikaflex®-223.
Sollte das PMMA- bzw. PC-Bauteil mit einer
kratzfesten Beschichtung berzogen sein,
muss diese im Klebebereich mit Schleifpapier
(120er-Kornung) abgeschliffen und die Klebe-
flache wie unbeschichtete Oberflachen vor-
behandelt werden. Bitte beachten Sie, dass
sich hierdurch die mechanischen Eigenschaf-
ten von PMMA / PC verdndern kénnen. Kon-
taktieren Sie den Geschaftsbereich Industrie
der Sika Deutschland GmbH fir Lésungen, bei
denen die kratzfeste Beschichtung nicht ent-
fernt werden muss. Bei PMMA / PC empfeh-
len wir als UV-Schutz ein UV-Shielding Tape.

10. Coil-Coat-Beschichtungen

Coil-Coating ist ein Verfahren zur Beschich-
tung von Metallblechen. Ubliche Beschich-
tungsstoffe konnen Polyester, Plastisole, Po-
lyurethane, Polyvinylidenfluoride (PVFD) oder
Epoxide sein. Der Beschichtungsaufbau be-
steht aus mehreren Schichten.

Bingser Dorfstralle 23 Telefon: +43506100
6700 Bludenz Fax: +43 506108150
www.sika.at E-Mail: info@sika.at

11. Beschichtete Oberfldchen, Lacke

Bei beschichteten Oberflachen sind Vorver-
suche notwendig. Als genereller Richtwert
gilt: Reaktivsysteme, welche thermisch (KTL,
Pulverlacke) oder (iber Polyadditionsreak-
tion (wie Epoxid- oder PUR-Anstriche) ver-
netzt werden, sind mit Sikaflex®-Produkten
verklebbar. Oxidativ trocknende Lacke auf Al-
kydharzbasis sind als Haftflache nicht geeig-
net. Physikalisch trocknende Lacksysteme, in
der Regel auf Basis Polyvinylbutyral oder Ep-
oxidharzester, sind meist nur mit Dichtstoffen
und nur stark eingeschrankt mit Klebstoffen
vertrdglich. Achtung: Lack- oder Farbzusatze
zur Beeinflussung der Schichtbildung wie Ver-
laufsmittel, Silikone, Mattierungsmittel und
andere kénnen die Hafteigenschaft des Lacks
beeinflussen. Die Qualitatskonstanz der Be-
schichtung ist mittels eines Qualitatssiche-
rungssystems sicherzustellen.

12. Phenolharzbeschichtetes Sperrholz
Diese wasserfesten Sperrholzplatten sind mit
einer gelben oder braunen Deckschicht verse-
hen. Die Oberflachenbehandlung ist dieselbe
wie bei Lacken und Beschichtungen. Aufgrund
der Vielzahl an moglicher Deckschichtmate-
rialien wird die gewdnschte Haftung nicht
immer erreicht. In solchen Fallen muss die
Deckschicht bis auf die blanke Holzschicht ab-
geschliffen und dann wie Holz vorbehandelt
werden.

13. Glaskeramik-Siebdruck

Manche Frontscheiben konnen aufgrund
des Herstellungsprozesses auf dem Glas
oder dem Keramiksiebdruckrand Rickstan-
de von Silikon aufweisen. Diese konnen mit
Sika® PowerClean Aid entfernt werden.

14. CFK (Carbonfaserverstirkter Kunststoff)
Carbonfaserverstarkte Kunststoffe sind Fa-
serverbundwerkstoffe und bestehen aus Car-
bonfasern (Kohlefasern), die in einen Matrix-
werkstoff (Bindemittel) eingebettet sind. Als
Matrixwerkstoff werden Duroplaste, meist
Epoxidharz aber auch andere Duroplaste oder
teilweise Thermoplaste wie Polyester, Viny-
lester oder Nylon eingesetzt. Durch Additi-
ve im Bindemittel kénnen die Oberflachen-
eigenschaften des CFK verdndert sein.

ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Transparente / lichtdurchldssige Untergriinde
Fir transparente bzw. lichtdurchlassige Un-
tergriinde, bei denen die Klebeflache direktem
Sonnenlicht ausgesetzt ist, ist ein UV-Schutz
der Klebefldche notwendig. Dieser kann aus
einer opaken Abdeckleiste, aus einem op-
tisch dichten Keramiksiebdruckrand oder bei
halbtransparenten Substraten (bspw. licht-
durchlassiges GFK oder Siebdrucke) aus ei-
nem Schwarzprimer bestehen. Aufgrund der
hohen UV-Belastung bei AuRenanwendun-
gen reicht dort ein Schwarzprimer als alleini-
ger UV-Schutz nicht aus (mit Ausnahmen, wie
z.B. bei Prototypen mit begrenzter Lebens-
erwartung), bei Innenanwendungen oder bei
Klebeflachen, die nur gelegentlich UV-Strah-
lung ausgesetzt sind, jedoch schon.

Korrosionsschutz

Alle hier aufgefiihrten Vorbehandlungsmit-
tel leisten keinen umfassenden Korrosions-
schutz. In den meisten Fallen schitzt die
Primerschicht den Untergrund bis zu einem
gewissen Grad vor Karrosion. Ob dieser Schutz
fur die individuelle Anwendung ausreicht,
liegt im Ermessen des Kunden.

EPDM/SBR

Gummi kann aus Naturkautschuk oder kiinst-
lich hergestellt werden. Daher sind verschie-
denste Materialzusammensetzungen mog-
lich. Diese Untergriinde miissen deshalb vorab
auf ihre Klebkraft getestet werden.

ESC

Spannungsrisse sind eine der haufigsten Ur-
sachen von Spradbriichen in Thermoplasten,
insbesondere amorphen Polymeren. Zu Span-
nungsrissen fihren vor allem umweltbedingte
Belastungen, dufllere Spannungen und flissi-
ge Chemikalien. Jeder Klebeprozess muss da-
her tberpruft werden.

Uberlackierbarkeit

Sikaflex®-Produkte sind mit den meisten ge-
brauchlichen  zweikomponentigen  Farben
Uberlackierbar. Die besten Ergebnisse wer-
den erzielt, wenn der Dichtstoff vollstdndig
ausgehartet ist. Sollte bereits vor der voll-
standigen Aushartung lackiert werden mis-
sen, muss die Vertraglichkeit des Lacks mit
dem Dichtstoff vorab anhand von Vorversu-
chen getestet werden. Bitte beachten Sie,
dass starre Lacksysteme die Fugenbewegung
behindern, was in ungtinstigen Fdllen zu Ris-
sen im Lack fuhren kann. PVC- sowie oxidativ
trocknende Lacke (Basis: Ol, Alkydharz) sind
zur Verarbeitung auf Sikaflex®-Produkten ge-
nerell nicht geeignet.

Beschichtungen

Aufgrund der Vielzahl an unterschiedlichen
Beschichtungen und Anderungen in den Fer-
tigungsablaufen sollten solche Oberflachen
regelmallig Prifungen auf Konstanz unterzo-
gen werden.

Es gelten unsere aktuellen Verkaufs-, Lieferungs- und Zahlungsbedingungen. Bitte
vor Verwendung unserer Produkte die neueste Ausgabe des Produktdatenblatts

beachten.
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