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EMPFEHLUNGEN FUR
Sikaflex®-200er SERIE UND SikaTack®

VORBEDINGUNGEN:

Oberflachen mussen trocken, ol-,  >tufen il

fett- und staubfrei sowie frei von ) X ) ) X X X )

losen Partikeln sein. Verschmutzte, m Allgemeine Abdichtungsarbeiten. Kleinteile mit geringer mechanischer Belastung.

icht ose  Oberflachen ko : - ; ; "

it Sia® - Remover-208  geremigt m Verklebungen im Innenbereich ohne tragende Funktion; keine kurzfristige Temperaturbelastung;
werden. In Abhdngigkeit von der Art i ii

der Verschmutzung kénnen auch Sika® keine Wasserberuhrung.

Cleaner P, Reiniger auf Wasserbasis, q n i A n . :
Dampfreiniger s verwendet m Abdichtungsarbeiten von grofien Teilen, bei denen mit gréfleren Fugenbewegungen zu rechnen ist.
‘ggéfﬁ’;-[hfﬁ‘ gi‘z’%“b’gﬁfﬁgﬁﬁg porosen m Verklebungen im Innen- und AuRenbereich unter normalen Umweltbedingungen.

das Grundmaterial abschleifen. Es wird X L N 5 N )
empfohlen, die Vertraglichkeit mit den m Andere Anwendungen mit zusdtzlichen Anforderungen, die nicht unter Stufe 1und 2 beschrieben sind.
zu reinigenden Oberflachen zu prifen.

Mechanische Reinigen / Primer Mechanische Reinigen / Primer
Vorbehandlung Aktivieren Vorbehandlung Aktivieren

Aluminum (AIMg3, AIMgSi1) 1 SVF 100 SVF 205 210

SVF 205 SVF 205 204 N
Aluminum (eloxiert) 2 100 205 204 N w
100 ) 206GP ]
Stahl (St37 etc) 3 205 204N SVF 205 204N >
100 ) 206GP SVF 100 » 206GP E
Stahl (Edelstahl, austenitisch rostfrei) 4 205 SVF 205 210 wn
100 SVF 205 204 N P
LLl
Stahl (feuerverzinkt, galvanisch verzinkt) 5 100 SVF 100 206 GP X
205 SVF 205 210 g
2K-Decklacke, wasser- oder l6sungsmittelbasierend 11 100 100 206 GP E
(PUR, Acryl) SCA T
- (&)
Pulverbeschichtungen (PES, EP/PES) 11 SCA SCA L
100 SVF 100 206 GP -
2K-Grundierungen, wasser- oder Idsungsmittel- 11 100 100 206 GP E
basierend (PUR, Acyrl, Epoxidharz) SCA [a
Kathodische Tauchlackierungen (E-Coating) 11 100 wj
100 100 206 GP P
. . — |
Coil-Coat-Beschichtungen 11 205 SVF 205 )
SCA SCA 206 GP a
GFK (ungesattigte Polyester), Gelcoat-Seite oder 7 100 SVF 100 =
SMC 100 206 GP LLl
. . (a4
GFK (ungesattigte Polyester), Layup-Seite 7 SVF 100 206 GP S-AS 100 206 GP L
S-AS 205 215 |:
N/
ABS 8 215 205 215 <_E
209D 100 209D -
Hart-PVC 8 215 205 215 g
PMMA/PC (ohne kratzfeste Beschichtung) 9 209D SVF 209D ~
Ll
Glas 10 100 100 -
100 206 GP |:
o

Glaskeramik-Siebdruck 10 100 100
100 206 GP

Holz / Sperrholz / Holzwerkstoffe 12 215

Weitere Informationen zu 1 bis 12 finden Sie auf Seite 4 unter "ERLAUTERUNG ZU DEN UNTERGRUNDEN"

BITTE BEACHTEN SIE ZUSATZLICHE INFORMATIONEN WIE DIE ALLGEMEINEN RICHTLINIEN ZUR VERKLEBUNG UND ABDICHTUNG MIT Sikaflex® UND SikaTack® PRODUKTEN ODER DIE
JEWEILS AKTUELLEN PRODUKTDATENBLATTER. DIE KLEBEVERSUCHE BASIEREN AUF DEN RICHTLINIEN DER DIN 54457 UND DEM INTERNEN STANDARD CQP 033-1.
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ANWENDUNG DER SIKA®
VORBEHANDLUNGSTABELLE

Die Informationen tber die Oberflachenvorbehandlung in diesem Dokument dienen lediglich als Leitfaden und
mussen durch Tests auf den QOriginal-Oberflachen tberprift werden. Projektspezifische Empfehlungen zur
Vorbehandlung auf Basis von Labortests sind auf Nachfrage direkt bei Sika erhadltlich.

Farbe

Produktart

Sika® Aktivator-205

farblos, klar

Verarbeitungstemperatur

Verarbeitungsmittel
Verbrauch
Mindestabliiftzeit

(23°C/50%r. Lf)

Deckelfarbe

gelb

Sika® Aktivator-100 * Sika® Coating Aktivator
farblos bis leicht gelblich farblos bis leicht gelblich
Losungsmittelhaltiger Haftvermittler

In der Regel +10 bis +35 ° C.
Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt.

Fusselfreies Papiervlies (bei Sika® Aktivator-100 Haftflache abwischen und dinn, in einem Arbeitsgang auftragen)

ca. 40 ml/m’

Die Mindestabliftzeit reicht von mindestens 10 Minuten bis zu 30 Minuten je nach Produkt und Umgebungsbedingungen.

Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt.

* Hinweis: Das Produkt Sika® Aktivator wurde in Sika® Aktivator-100 umbenannt

Farbe

Produktart
Verarbeitungstemperatur

Arbeitsvorbereitung

Sika® Primer-204 N
gelb

orange weil}
Sika® Primer-206 G+P  Sika® Primer-209 D Sika® Primer-210 Sika® Primer-215
schwarz schwarz transparent, leicht transparent, leicht
gelblich gelblich

Primer (I6sungsmittelhaltiger, haftverbessernder Vaoranstrich)

In der Regel +10 - +35 °C. Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt.

Dose schiitteln bis die Stahlkugeln im Behadlter deutlich hérbar sind.

Danach noch eine Minute weiterschiitteln.

Verarbeitungsmittel

Verbrauch

Mindestabliiftzeit

Pinsel / Filzapplikator / Schaum-Applikator

Der Verbrauch liegt zwischen 100 und 150 ml/m?, bei porésen Oberfldchen bei etwa 200 ml/m?.

(23°C/50%r. Lf)

Deckelfarbe

hellblau

Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt.

Die Mindestabliftzeit reicht von mindestens 10 Minuten bis zu 30 Minuten je nach Produkt und Umgebungsbedingungen.

Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt.

schwarz griin grau dunkelblau

Hinweis: Sika® Aktivatoren und Primer sind feuchtigkeitsvernetzende Systeme. Zur Aufrechterhaltung der Produkteigenschaften ist es deshalb wichtig, die Dose unmittelbar nach Gebrauch wieder zu

verschliefRen. Bei haufigem Gebrauch und dem mehrmaligen Offnen und VerschlieRen, empfehlen wir, die Dose einen Monat nach dem ersten Offnen zu entsorgen. Bei unregelmaligem Gebrauch

empfehlen wir, die Dose nach zwei Monaten nach dem ersten Offnen zu entsorgen. Weitere Informationen entnehmen Sie bitte unseren “Allgemeinen Richtlinien zur Verklebung und Abdichtung

mit Sikaflex® und SikaTack® Produkten. Bei Verwendung eines Schaum-Applikatorsist dessen Losungsmittelbestandigkeit zu beachten. Geeignet ist bspw. der Melaminschaumstoff Basotect® von

BASF
Kiirzel Produkt bzw. Erlduterung 1. Zeile = Empfehlung
S Keine spezielle Vorbehandlung notwendig 2. Zeile = Alternative
. . Firden Kleb- und Abdichtungsvorgang ist keine Oberflachenvor-
-A hleifen (Kérnun - nd A n
>AS Schletfen (kornu 860 80) und bsauge behandlung notwendig. Vorbedingungen (siehe Seite 2) sind stets
SVF Schleifvlies “very fine” einzuhalten.
205 Sika® Aktivator-205
100 Sika® Aktivator-100*
SCA Sika® Coating Aktivator RECHTLICHER HINWEIS
Die vorstehenden Angaben, insbesondere die Vorschldge fiir Verarbeitung und Verwendung unserer Produkte, beruhen auf
204N Sika® Primer-204 N unseren Kenntnissen und Erfahrungen im Normalfall, vorausgesetzt die Produkte wurden nach unseren Empfehlungen sachge-
. . recht gelagert und angewandt. Wegen unterschiedlichen Materialien und Untergriinden sowie abweichenden Arbeitsbedingun-
206 GP Sika® Primer-206 G+P 8 g, 8 ) ) i ) . . 8 ) ) s
gen kann eine Gewahrleistung eines Arbeitsergebnisses oder eine Haftung, aus welchem Rechtsverhaltnis auch immer, weder
209D Sika® Primer-209 D aus diesen Hinweisen noch aus einer mundlichen Beratung begriindet werden, es sei denn, dass uns insoweit Vorsatz oder grobe
Fahrlassigkeit zur Last fallt. Hierbei hat der Anwender nachzuweisen, dass schriftlich alle Kenntnisse, die zur sachgeméaRen und
6 D
210 Sika® Primer-210 erfolgversprechen-den Beurteilung durch Sika erforderlich sind, Sika rechtzeitig und vollstandig tbermittelt wurden. Der Anwen-
215 Sika® Primer-215 der hat die Produkte auf ihre Eignung fir den vorgesehenen Anwencﬁungszweckzu prifen. Anderungen der Produktspezifikati-
onen bleiben vorbehalten. Schutzrechte Dritter sind zu beachten. Im Ubrigen gelten unsere jeweiligen aktuellen Verkaufs-, Liefe-
* Hinweis: Das Produkt Sika® Aktivator wurde in Sika® Aktivator-100 umbenannt rungs- und Zahlungsbedingungen. Es gilt das jeweils neueste lokale Produktdatenblatt, das von uns angefordert werden sollte.
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ERLAUTERUNG ZU DEN UNTERGRUNDEN

1. Aluminium

Aluminium und Aluminium-
Legierungen sind als Profile, Bleche,
Tafeln  und Gussteile erhaltlich.
Die Angaben zur Vorbehandlung
beziehen sich auf die hier genannten

Produkte. Magnesiumhaltige
Legierungen  kdénnen  an  der
Oberflache wasserldsliches

Magnesiumoxid aufweisen. Diese
Oxidschicht muss mit einem sehr
feinen Schleifvlies entfernt werden.
Far oberflachenbehandeltes
Aluminium (chromatiert, eloxiert oder
beschichtet) gentigt in der Regel eine
einfache Vorbehandlung.

2. Eloxiertes Aluminium
Aluminium ist ein reaktionsfreudiger

Werkstoff, der oxidieren kann.
Durch elektrochemische oder
chemische Oxidation wird eine

widerstandsfdhige Schicht in einer
konstanten Dicke gebildet. Derart
behandelte Oberflachen lassen sich
leicht einfarben. Um die chemische
Widerstandskraft  der  oxidierten
Schicht zu verstarken bzw. die
Farbe zu schitzen, werden in der
Regel zusdtzlich lichtdurchldssige
Lackschichten in  verschiedenen
chemischen ~ Zusammensetzungen
aufgetragen. Solche Untergriinde
missen vorab auf ihre Klebkraft
getestet werden.

3. Stahl

Stahl ist je nach Umgebungsbedin-
gungen der Korrosion ausgesetzt.
Sika Primer, die sehr diunnschichtig
aufgetragen werden, stellen in die-
sem Sinn keinen Korrosionsschutz
dar.

4. Edelstahl

Der Begriff ,Edelstahl” umfasst eine
ganze Gruppe von Produkten mit
unterschiedlicher chemischer Zu-
sammensetzung und Oberfldachen-
beschaffenheit. Diese haben einen
bedeutenden Einfluss auf das Ad-
hasionsverhalten. Auf der Oberfla-
che kann Chromoxid vorkommen, das
zur Haftverbesserung mit einem sehr
feinen Schleifvlies entfernt werden
kann.

SIKA DEUTSCHLAND GMBH
Kleben und Dichten Industry
Kornwestheimer StralRe 103-107
D-70439 Stuttgart

Telefon +49 (0) 711 8009-0

Fax +49 (0) 711 8009-321
E-Mail: industry@de.sika.com
Internet: www.sika.de

5. Verzinkter Stahl

Zu den wichtigsten Verzinkungsme-
thoden gehoren a) das Sendzimir-Ver-
fahren, b) das galvanische Verzinken
oder ¢) die Feuerverzinkung. Bei a)
und b) ist das Substrat definiert und
die  Oberflachenzusammensetzung
nahezu gleichmafig im Gegensatz zu
feuerverzinkten Stahlen, weshalb de-
ren Hafteigenschaft regelmdlig tiber-
prift werden muss. Bedlter verzinkter
Stahl ist vor der Verwendung zu ent-
fetten. Die Verzinkung auf dem Stahl
darf nicht abgeschliffen, sondern nur
angeschliffen werden.

6. Eisenfreie Metalle
Metalle wie Messing, Kupfer und
Bronze neigen dazu, mit Kleb- und

Dichtstoffen zu reagieren. De-
shalb wird empfohlen, bei die-
sen Untergrinden den Tech-

nischen Service zu kontaktieren.
7. GFK (Glasfaserverstdrkter Kunst-
stoff)

GFK ist in der Regel ein Duroplast aus
ungesattigtem Polyester (UP), sel-
tener aus Epoxidharz (EP) oder Poly-
urethan (PUR). Neu hergestellte Bau-
teile aus UP-GFK weisen Anteile an
monomerem Styrol auf, das an sei-
nem typischen Geruch erkennbar ist.
Da diese Bauteile noch nicht kom-
plett ausreagiert sind, unterliegen
sie einem nachtraglichen Schwund
und verlieren ihre urspringliche Form.
Deshalb sollten grundsatzlich nur dl-
tere oder getemperte GFK-Bautei-
le verklebt werden. Die glatte Seite
(Gelcoat-Seite) kann Formentrenn-
mittel aufweisen, welche die Haftei-
genschaft der Oberflache beeintrach-
tigen. Die raue, bei der Herstellung der
Luft zugekehrten Seite enthalt in der
Regel den Lufttrocknungszusatz Pa-
raffin. In diesem Fall ist ein grind-
liches Anschleifen der Oberfldche
notwendig, bevor die weiteren Ober-
flachenvorbehandlungsschritte aus-
gefiihrt werden. Dinne transparen-
te oder hell pigmentierte GFK-Stiicke
sind lichtdurchldssig. Daher ist ein ge-
eigneter UV-Schutz notwendig (sie-
he auch Punkt 10, transparente/licht-
durchldssige Untergriinde).

8. Kunststoffe

Einige Kunststoffe sind nur nach phy-
sikalisch-chemischer Vorbehandlung
verklebbar (Beflammen, Plasmaver-
fahren). Dies gilt z.B. fur Polypropylen
oder Polyethylen. Bei vielen Kunst-
stofflegierungen (Blends) ist eine ver-
bindliche Aussage aufgrund der mog-
lichen Vielfalt an Bestandteilen sowie
interner und externer Trennmittel
nicht moglich. Bei thermoplastischen
Kunststoffen besteht die Gefahr der
Spannungsrissbildung. Thermisch ge-
formte Teile missen vor der Verkle-
bung durch eine kontrollierte Warme-
behandlung in einen spannungsfreien
Zustand uberfihrt werden.

9. PMMA / PC

Fir die Verklebung von PMMA / PC
empfehlen wir die Verwendung von
Sikaflex®-222i UV. Als UV-Schutz
empfehlen wir ein UV-Shielding Tape
(siehe auch Punkte 7 und 10). Sollte
das PMMA- bzw. PC-Bauteil mit einer
kratzfesten Beschichtung Uberzogen
sein, muss diese im Klebebereich mit
Schleifpapier (120er-Karnung) abge-
schliffen und die Klebeflache wie un-
beschichtete Oberflachen vorbehan-
delt werden.

10. Transparente/lichtdurchlassige
Untergriinde

Fir transparente bzw. lichtdurchlas-
sige Untergriinde, bei denen die Kle-
beflache direktem Sonnenlicht aus-
gesetzt ist, ist ein UV-Schutz der
Klebeflache notwendig. Dieser kann
aus einer opaken Abdeckleiste, aus
einem optisch dichten Keramiksieb-
druckrand oder bei halbtransparen-
ten Substraten (bspw. lichtdurch-
lassiges GFK oder Siebdrucke) aus
einem  Schwarzprimer  bestehen.
Aufgrund der hohen UV-Belastung
bei AuRenanwendungen reicht dort
ein Schwarzprimer als alleiniger UV-
Schutz nicht aus (mit Ausnahmen,
wie z.B. bei Prototypen mit begrenz-
ter Lebenserwartung), bei Innenan-
wendungen oder bei Klebeflachen, die
nur gelegentlich UV-Strahlung ausge-
setzt sind, jedoch schon.

11. Beschichtete Oberflachen, Lacke
Bei beschichteten QOberflachen sind
Vorversuche notwendig. Als generel-

ler Richtwert gilt: Reaktivsysteme,
welche thermisch (KTL, Pulverlacke)
oder {iber Polyadditionsreaktion (wie
Epoxid- oder PUR-Anstriche) ver-
netzt werden, sind mit Sikaflex®-
Produkten verklebbar. Oxidativ trock-
nende Lacke auf Alkydharzbasis sind
als Haftflache nicht geeignet. Physi-
kalisch trocknende Lacksysteme, in
der Regel auf Basis Polyvinylbutyral
oder Epoxidharzester, sind meist nur
mit Dichtstoffen und nur stark einge-
schrankt mit Klebstoffen vertraglich.
Achtung: Lack- oder Farbzusatze zur
Beeinflussung der Schichtbildung wie
Verlaufsmittel, Silikone, Mattierungs-
mittel und andere kénnen die Haftei-
genschaft des Lacks beeinflussen. Die
Qualitatskonstanz der Beschichtung
ist mittels eines Qualitatssicherungs-
systems sicherzustellen.

12. Phenolharzbeschichtetes Sperr-
holz

Diese wasserfesten Sperrholzplat-
ten sind mit einer gelben oder brau-
nen Deckschicht versehen. Die Ober-
flachenbehandlung ist dieselbe wie
bei Lacken wund Beschichtungen.
Aufgrund der Vielzahl an maglicher
Deckschichtmaterialien wird die ge-
winschte Haftung nicht immer er-
reicht. In solchen Fallen muss die
Deckschicht bis auf die blanke Holz-
schicht abgeschliffen und dann wie
Holz vorbehandelt werden.

Uberlackierbarkeit
Sikaflex®-Produkte sind mit den
meisten gebrduchlichen zweikom-
ponentigen Farben (berlackierbar.
Die besten Ergebnisse werden er-
zielt, wenn der Dichtstoff vollstan-
dig ausgehartet ist. Sollte bereits
vor der vollstandigen Aushdrtung la-
ckiert werden miussen, muss die Ver-
traglichkeit des Lacks mit dem Dicht-
stoff vorab anhand von Vorversuchen
getestet werden. Bitte beachten Sie,
dass starre Lacksysteme die Fugen-
bewegung behindern, was in ungiins-
tigen Fallen zu Rissen im Lack fiihren
kann. PVC- sowie oxidativ trocknende
Lacke (Basis: O, Alkydharz) sind zur
Verarbeitung auf Sikaflex®-Produkten
generell nicht geeignet.

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

beachten.
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