/UR VERKLEBUNG UND ABDICHTUNG
MIT Sikaflex® UND SikaTack®

...EE.I. -....
_ll..l:
ndels GmbH
0000000000000
Version 2.0,/ Jul 2017 -F;;'.:fz?%az?z;zsg.o ‘ y |
Sika Osterreich GmbH Fax 0463 33288 26 oder 99
A
BUILDING TRUST



rsr
QR_code_www_ragfa_com_40x40

rsr
RAGFA_Logo_Quer_80x30


GELTUNGSBEREICH

Diese Richtlinien enthalten Informationen und Empfehlungen fiir die korrekte Verwendung von
Sikaflex® / SikaTack® Kleb- und Dichtstoffen fir vielfaltige industrielle Anwendungen und Repara-
turen (Fahrzeugbau, Weilte Ware, Fassadenbau, Schiffsbau usw.).

Sie dienen als Ergdnzung zu den Produktdatenblattern, der Vorbehandlungstabelle fir 1-komponentige
Polyurethane, und STP (Silanterminierte Polymere)-Kleb- und Dichtstoffen sowie Arbeitsanleitungen.
Diese Richtlinien enthalten allgemeine Empfehlungen; fir detaillierte Informationen setzen Sie sich
bitte mit Ihrem Sika Ansprechpartner in Verbindung.
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1. EINFUHRUNG

Fur die Qualitat und Haltbarkeit einer Verklebung oder Abdichtung spielen mehrere Faktoren eine
Rolle. Neben der Auswahl der Produkte und der Kleb- oder Dichtstoffgeometrie, sind eine sorgfdltige
Einhaltung der Werkstoffvorbehandlung, sowie die zeitliche Folge des Fligeprozesses wichtig. Wei-
tere Hinweise zur Qualitdtssicherung und betrieblichen Voraussetzungen bei der Arbeit mit Kleb- und
Dichtstoffen erhalten Sie in der DIN2304: 2016-03 Klebetechnik - Qualitatsanforderungen an Kleb-
prozesse - Teil 1: Prozesskette Kleben.

2. AUSWAHL DER KLEB- UND DICHTSTOFFE

Die Auswahl der Kleb- und Dichtstoffe erfolgt nach den Angaben in den aktuellen Produktdaten- blat-
tern oder durch Beratung der zustdndigen Sika Mitarbeiter.

3. DIMENSIONIERUNG DER KLEB- UND DICHTSTOFFGEOMETRIE

Bei bekannten Anwendungen erfolgt die Dimensionierung der Kleb- und Dichtstoffgeometrie ent-
sprechend den Konstruktionsvorgaben. Bei Neuanwendungen wird das Klebe- und Dichtfugen-
design anhand der im aktuellen Produktdatenblatt angegebenen Kennwerte oder anderer, von Sika
zur Verflgung gestellten Daten oder durch weiterfihrende Versuche in den Betrieben, ermittelt.
Cegebenenfalls konnen Sika Mitarbeiter Unterstiitzung geben. Auf Grund der spezifischen Eigen-
schaften der elastischen Klebstoffe, ist die Klebschicht-Dicke von zentraler Bedeutung. Fiir den Be-
reich Schienenfahrzeuge gelten zusdtzlich die entsprechenden Kapitel der DIN 6701.

Bei grolter Fugentiefe, komplexen Geometrien mit geringen Zugang von Luftfeuchte oder unsiche-
ren klimatischen Bedingungen wird die Verwendung von beschleunigten Systemen mit Sika® Booster
(z.B. Sikaflex®-265 + Sika® Booster) oder die Applikation mit dem Sika® PowerCure Dispenser
(z.B. Sikaflex®-268 PowerCure) empfohlen. Ebenfalls konnen 2-Komponentensysteme wie Sikaflex®
-953 eingesetzt werden.

Der Produktionsablauf, der Verwendungszweck, die erwartete Lebensdauer und die Reparatur-
maglichkeiten des verklebten Bauteils missen beachtet werden. Auch diese Faktoren sind entschei-
dend fir die Kleb- und Dichtstoffgeometrie

4. ARBEITSPLATZBEDINGUNGEN

Der Klebearbeitsplatz sollte sauber und moglichst staubfrei sein. In der Umgebung dirfen keine Ar-
beiten mit silikonhaltigen Stoffen durchgefiihrt werden, da diese die Haftung der Substrate beein-
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flussen konnen. Silikonhaltige Handcremen, Handschuhe oder Kithimittel sollten ebenfalls nicht ver-
wendet werden. Der Arbeitsraum ist am besten sichtbar von der Gbrigen Umgebung abzutrennen,
und mit entsprechenden Hinweisschildern zu versehen. Als ideale Arbeitsbedingungen sollte eine
Temperatur von 23°C bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 50% angestrebt werden.

Die optimale Verarbeitungstemperatur fur Sika Produkte und die Untergriinde liegt zwischen 15°C
und 25°C. Die Angaben in unseren Produktdatenblattern zu Verarbeitungszeiten, Offenzeiten etc,,
beziehen sich, falls nicht anders angegeben, auf klimatische Bedingungen von 23°C/50%r.F. ("Norm-
klima"). Bei Temperaturen unter 10°C bzw. tiber 35°C sind grolRe Abweichungen zu den angefihrten
Daten zu erwarten.

Vor der Applikation von Vorbehandlungsmitteln und Kleb- bzw. Dichtstoffen ist sicherzustellen, dass
alle beteiligten Fligepartner die gleiche Temperatur haben, um Kondensatbildung zu vermeiden. Dazu
empfehlen wir eine Lagerung aller Materialien im gleichen Raum fir mindestens 12 Stunden.

Achtung:

Bei der Verwendung von Kleb- und Dichtstoffen bei deutlich zu hohen Temperaturen besteht die Ge-
fahr von Haftstoérungen als Folge von zu rascher Hautbildung oder durch Blasenbildung wdhrend der
Vernetzung. Kleb- und Dichtstoffe lassen sich aufgrund ihrer héheren Viskositat bei tiefen Tempera-
turen schwerer auspressen und kénnen in weiterer Folge ein schlechteres Benetzungsverhalten zei-
gen. Dies gilt vor allem fiir mittel- und hochviskose, standfeste Klebstoffe. Gleichzeitig wird dabei die
Aushdrtung und damit die Festigkeitsentwicklung stark verlangsamt.

Vor Verarbeitung ist das jeweils aktuelle Produktdatenblatt zu konsultieren.

Weitere Angaben beztiglich dem sicheren Umgang, Lagerung und Transport von Sika Produkten sind
den jeweiligen Sicherheitsdatenbldttern zu entnehmen. Allgemeine Angaben zu Transport und La-
gerung sind unter Punkt 13. Transport und Lagerung, zu finden.

5. UNTERGRUNDE

Die Sika Vorbehandlungstabellen fir 1-komponentige Polyurethan- und 1-komponentige STP-Kleb-
und Dichtstoffe dienen als Leitfaden zur Oberflachenvorbehandlung. Sie enthalten aulRerdem niitzli-
che Angaben Uber die Eigenschaften der Untergriinde.

Die Vorbehandlungsart muss durch Vorversuche auf Originalsubstraten abgesichert werden. Die
Oberfldche der zu fligenden Teile beeinflusst den Festigkeitsaufbau und die Endfestigkeit. Es ist da-
her von wesentlicher Bedeutung, die gleichbleibende Art/Qualitdt der Oberflache durch den Verarbei-
ter oder Lieferanten sicherzustellen (chemische Zusammensetzung, Herstellverfahren, Hilfsmittel
zur Teileherstellung wie Ziehole, Konservierungsstoffe, oder Wachse, Ole, etc.). Lacke miissen genau
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spezifiziert werden. Zusdatzlich zur chemischen Zusammensetzung von Lacken, der Untergrund-
vorbehandlung und der Verarbeitungsparameter, kénnen auch Additive, die zur Erzielung einer
bestimmten Lackstruktur eingesetzt werden, das Haftvermogen beeinflussen.

Wichtig:
Verschiedene Farbtone einer Beschichtung mit dem gleichen Produktnamen kénnen ein unter-
schiedliches Haftverhalten aufweisen.

Bei der Verklebung von thermoplastischen Untergrinden wie PMMA, PC, ABS, usw. ist zusatzlich
deren Empfindlichkeit gegen Spannungsrisse zu beachten. Einige spezielle Produkte und Vorbehand-
lungen sind fur diese Anwendungen geeignet. Vorversuche sind notwendig.

6. VORBEHANDLUNGSARTEN

Wichtig:

Die in den Produktdatenbldttern angegeben Abliftzeiten beziehen sich - wenn nicht anders angege-
ben - auf Umgebungsbedingungen von 23°C/50%r.F. Bei niederen Temperaturen oder pordsen Mate-
rialen verlangern sich diese. Beachten Sie dazu auch die Angaben in den Datenbldttern.

Die Vorbehandlung umfasst in der Regel eine oder mehrere der folgenden Schritte.

6.1 REINIGER

Auch wenn es oft nicht sichtbar ist, so haften auf beinahe jedem Untergrund lose oder chemisch un-
gebundene Substanzen wie Staub, Oxydschichten, Ole, Fette, etc., welche entfernt werden miissen.
Viele Untergriinde kénnen vorgereinigt werden, indem man sie einfach mit einem Schleifvlies leicht ab-
schleift. Die Art der verwendeten Methode muss dem Substrat entsprechend definiert werden. Nicht
porase Untergriinde (z.B. Metall, Glas usw.), die stark verschmutzt sind, konnen mit Sika® Remover-208,
Sika® Cleaner P, Sika® Cleaner G+P, Losemitteln (z.B. Isopropanol, Aceton,..) oder anderen geeigneten
Reinigungsmitteln gesdubert werden. Befeuchten sie dazu ein sauberes, fusselfreies Papiervlies oder
Stofftuch mit dem Reiniger und wischen in einem Zug tber die verschmutzte Oberfldche (Nicht in krei-
senden Bewegungen oder hin und her wischen!). Dieser Vorgang ist so oft zu wiederholen, bis das Tuch
nach dem Wischvorgang keine Verschmutzung mehr zeigt. Wo Sika® Aktivatoren gefordert und keine
oder nur geringe Verschmutzungen vorhanden sind, kann dieser Reinigungsschritt tibersprungen werden.

Sika® Aktivatoren haben eine gute Reinigungswirkung, kénnen aber auf Glas einen grauen Schleier
(Haftvermittler) hinterlassen. Bei der Anwendung auf Glas ist daher darauf zu achten, nur in den Be-
reichen der spdteren Klebstoffapplikation mit Sika® Aktivatoren zu arbeiten.
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6.2 HAFTVERMITTLER / HAFTREINIGER
(z.B. Sika® Aktivator-100, Sika® Aktivator-205, etc.)

Diese Produktgruppe besteht aus Ldsemitteln und Zusdtzen von haftvermittelnden Substan-
zen. Die Anwendung erfolgt mit einem sauberen, fusselfreien Papiervlies. Dabei wird der Unter-
grund mit einem leicht mit Sika® Aktivator befeuchteten Tuch in einem Zug gereinigt und akti-
viert. Bei Sika® Aktivator-100 kann Uberschuss mit einem trockenen Tuch sofort nach Auftrag ent-
fernt werden ("wipe on/wipe off"). Das Tuch hierbei 6fters wenden und austauschen. Den Aktivator
nicht in kreisenden Bewegungen, wie z.B. beim Polieren, auftragen. Entsorgen Sie die verschmutz-
ten Tdcher gemald lhren nationalen Vorschriften. Im Gegensatz zu Primern und anderen Voranstri-
chen hinterlassen Sika® Aktivatoren keine deckende Schicht, jedoch ist ein leichter Film zu erkennen.
Zur Qualitatskontrolle konnen auch unter UV-Licht fluoriszierende Aktivatoren verwendet werden
(z.B. Sika® Aktivator-205 LUM).

Behandeln Sie nur die Haftflachen. Werden angrenzende Bereiche verschmutzt, sind diese sofort mit
einem sauberen, trockenen Tuch oder Papiervlies zu reinigen.

Nachfolgende Primer, Kleb- oder Dichtstoffe missen innerhalb der maximal angegebenen Abliftzeit
(im Produktdatenblatt des jeweiligen Vorbehandlungsmittels) aufgetragen werden. Wurde die Ab-
liftzeit Uberschritten, missen die Haftflachen noch einmal vorbehandelt oder reaktiviert werden.

Wichtig:

Sika® Aktivatoren und Primer reagieren mit Feuchtigkeit. Um die Qualitdt des Produktes zu erhal-
ten, ist die Dose nach jedem Gebrauch sofort wieder mit dem inneren Kunststoffdeckel zu ver-
schlieften. Ist die Vorbehandlung komplett abgeschlossen, Dose mit dem Schraubdeckel schliefien.

Wir empfehlen, Aktivatoren und Primer bei der Erstoffnung mit dem Datum zu beschriften und danach
innerhalb von maximal 2 Monaten bzw. vor dem Erreichen des Haltbarkeitsdatums zu verbrauchen.
Vorbehandlungsmittel mit verdandertem Aussehen, Klumpenbildung oder einer erhéhten Viskositdt
sind als Haftvermittler nicht mehr wirksam. Bei Sika® Aktivatoren ist dies nicht so einfach zu erken-
nen. Deshalb ist es wichtig, die Dose nach jeder Verwendung sofort wieder zu verschlieRen und das
Produkt nach den angegebenen Empfehlungen zu verbrauchen.

6.3 PRIMER

Sika® Primer sind klare oder pigmentierte Voranstriche, die eine gute Haftung auf den empfohlenen
Untergrinden ausbilden und eine klebefreundliche Oberfldche ergeben. Fir die Applikation emp-
fehlen wir Sika® Cleaner PCA (offenporiger, elastischer Melaminschaum im anwendungsfreundlichen
Format), der eine gleichmaRige, geschlossene und dinne Applikation des Primers sicherstellt. Sau-
bere, trockene Pinsel oder Filzapplikatoren kénnen ebenfalls eingesetzt werden. Einige Sika® Primer
kénnen auch automatisiert aufgespriiht werden. Eine objektbezogene Beratung ist notwendig. Vor-
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versuche mussen durchgefihrt werden.

Die im Produktdatenblatt angegebenen Abliftzeiten sind unbedingt einzuhalten, damit die im Prim-
er enthaltenen Lésemittel vollstandig abdampfen kénnen. Niedrige Temperaturen verlangsamen das
Abdampfen, héhere beschleunigen es.

Die mit Sika® Vorbehandlungsmitteln vorbereiteten Flachen miissen bis zur Verklebung vor Neuver-
schmutzung geschiitzt werden. In der Nahe des Klebeplatzes diirfen keine Fremdprodukte wie z.B.
Silikone, Farben, Losemittel (besonders alkoholhaltige Produkte) und Reinigungsmitteln verarbeitet
werden.

Wichtig:

Primer und Aktivatoren sind keine Korrosionsschutzanstriche. Der Karrasionsschutz muss mit ge-
eigneten Anstrichen sichergestellt werden. Eine Ausnahme gilt fir Kratzer bei der Scheibenersatz-
verglasung.

Primer konnen die Verklebung nur teilweise vor UV Strahlung (Sonnenlicht) schitzen. Sika® Primer-
206 G+P und -207 koénnen die Dichtheit eines Keramiksiebdrucks erhthen. Wenn kein UV-Schutz
vorhanden ist, ist ein Schwarzprimer allein fr transparente Materialien wie z.B. Floatglas, PMMA, PC
usw. nicht ausreichend. In diesem Fall muss ein geeigneter UV-Schutz wie z.B. eine Verkleidung oder
Abdeckung verwendet werden. Eine objektbezogene Beratung erhalten Sie auf Anfrage.

Bitte beachten Sie die Wichtigen Hinweise unter Punkt 6.2; diese sind auch fir Primer glltig.

6.4 REAKTIVIERUNG

Wurde die maximale Abliftzeit Uberschritten oder die vorbehandelten Oberflachen verschmutzt,
miussen die Haftflachen (Original oder Primeroberflache) noch einmal mit Sika® Aktivator reaktiviert
werden.

7. VERKLEBUNG

Kleb- und Dichtstoffe werden mit Druckluft-, Akku- oder Handpistolen aus Kartuschen und Beuteln,
sowie mit einem Pumpensystem aus Fass oder Hobbock manuell oder automatisch aufgetragen. Bei
Klebstoffen erfolgt der Materialauftrag vorzugsweise in der Dreiecksraupe. Dies fihrt zu einer
besseren Dosierung sowie zu lunkerfreien Klebefldchen durch eine vollstdndige Verdrangung der Luft
im Klebespalt.
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Der Klebstoffauftrag und das Fligen der Teile missen innerhalb der im Produktdatenblatt vorgege-
benen Zeit ("Offenzeit", "Topfzeit", "Hautbildezeit",...) erfolgen. Kalte Temperaturen und eine nied-
rige Luftfeuchtigkeit verlangsamen die Hautbildung und Reaktionsgeschwindigkeit. Hohe Luft-
feuchtigkeit bei erhohten Temperaturen beschleunigt sowohl die Reaktion des 1-Komponenten
Klebstoffs, wie auch des geboosterten Materials und der 2-Komponenten Klebstoffe. Daher redu-
ziert sich in diesem Fall auch die maximale Zeitspanne zwischen Materialauftrag und Filigezeitpunkt
(Offenzeit). Eine bereits vor dem Filigen gebildete Haut auf dem Klebstoff, ergibt nur noch sehr ge-
ringe Haftwerte. In solch einem Fall muss die Klebstoffraupe entfernt und neu gezogen werden. Ge-
boosterte Materialien und 2K-Klebstoffe diirfen nach Uberschreitung der Topfzeit nicht mehr gefiigt
werden.

Das Fugen der Teile auf die definierte Klebstoffdicke erfolgt durch gleichmadlliges Verpressen von
Hand oder mit geeigneten Hilfsmitteln. Es konnen Abstandhalter im Hartebereich (Shore A) des ein-
gesetzten Klebstoffes verwendet werden. Die Abstandhalter sollten entweder vollstdndig im Kleb-
stoff eingebettet werden oder auflerhalb des Klebebereiches liegen. Selbstklebend ausgerlstete
Abstandhalter haben sich bewdhrt. Diese Abstandhalter missen vollstandig im Klebstoff einge-
bettet werden um Lufteinschlisse im Klebstoff zu vermeiden. Die Vertrdglichkeit zwischen Abstand-
halter und Klebstoff muss gewahrleistet sein. Die Verwendung von Sekundenklebern (Cyanoacrylat)
zur Fixierung der Abstandhalter sollte vermieden werden (Haftstérungen im Grenzbereich).

Achtung:

Zu stark verpresste Klebstoffe dirfen nicht mehr auseinandergezogen oder abgehoben werden, da
undichte Stellen bei gleichzeitig reduzierter Klebeflache entstehen. Verklebte Teile so weiterverar-
beiten oder komplett auseinandernehmen und neu verkleben. Die Stand- und Aushadrtezeiten sind vor
der Weiterverarbeitung einzuhalten, und hdangen von den jeweiligen Belastungen und Klimabedin-
gungen ab. Angaben zum Festigkeitsaufbau in Abhangigkeit von Temperatur und Luftfeuchte sind
im Produktdatenblatt zu finden.

Wichtig:

Werden Bauteile verklebt und anschliefend verfugt, muss der Untergrund, je nach Zeitraum zwi-
schen Verklebung und Verfugung, gegebenenfalls gereinigt werden. Es ist sehr wichtig, dass zwi-
schen Verklebung und Verfugung keine abgeschlossenen Hohlrdume entstehen. Entweder wird ein
Zwischenraum durch vollstandiges Auffillen des Klebebereiches vermieden oder der Hohlraum
zwischen Verklebung und Verfugung ist so zu gestalten, dass gegebenenfalls Kondenswasser ab-
flieRen kann (Schrittnaht, Beltiftungsbohrungen).

8.  ABGLATTEN DER FUGEN

Das Abglatten der Fugen erfolgt mit einem geeigneten Werkzeug wie zum Beispiel einem Spatel oder
Loffel. Durch Abglattmittel kann das Abgldatten verbessert werden. Wir empfehlen Sika® Abgldtt-
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mittel N. Andere Abgldattmittel missen auf ihre Eignung Uberpriift werden. Informationen zum
Uberlackieren findet man im jeweiligen Produktdatenblatt.

Wichtig:

Die Verwendung von Ldsemitteln, Spilmittelkonzentraten oder andere Reinigungsmitteln zum Ab-
glatten kann zu klebrigen Fugen und zu einer beschleunigten Alterung der Kleb- und Dichtstoffober-
flache fuhren. Benutzen Sie niemals Alkohol oder alkoholhaltige Produkte als Abglattmittel (sie ver-
hindern die Aushartung des Polyurethans)

9. REINIGUNG

Mit Klebstoff verschmutzte Teile kdnnen, sofern es sich nicht um pordse Untergriinde handelt, mit
Sika® Remover-208 gereinigt werden. Alkoholhaltige Reinigungsmittel sind als Reiniger ungeeig-
net, da sie die Aushdrtung von Sikaflex® verhindern.

Ausgehdrteter Klebstoff kann nur noch mechanisch entfernt werden.

Verschmutzte Hdnde sollten nicht mit Losemitteln gereinigt werden. Nutzen Sie hierfir Sika®
Cleaner-350 H Reinigungstiicher oder andere geeignete Produkte. Weitere Informationen sind den
jeweiligen Sicherheitsdatenbldttern zu entnehmen.

10. ENTSORGUNG

Die Angaben zur Entsorgung unserer Produkte in der national giiltigen Version der Sicherheitsdaten-
blatter sind rechtlich verbindlich. Ausgehdrtete Sikaflex® / SikaTack® Kleb- und Dichtstoffe kénnen
in der Regel als Hausmiill entsorgt werden.

Reiniger, Aktivatoren und Primer sind in der Regel Sondermull und missen nach den nationalen
Vorschriften entsorgt werden.

11.  QUALITATSSICHERUNG

Qualitatssichernde Malknahmen sind fir die Klebetechnik von zentraler Bedeutung. Fiir den Schienen-
fahrzeugbau und deren Lieferanten gelten die Angaben in den jeweiligen Kapiteln der DIN-6701. Fir
alle anderen Industriebereiche kann die DIN-2304 konsultiert werden. Die hier angefiihrten Punkte
stellen einen allgemeinen Leitfaden dar, um entsprechendes Qualitdatsmanagement fir den Kle-
beprozess aufzubauen:
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m Die Dokumentation von Chargennummern, Temperatur, Luftfeuchtigkeit und Name der Mitarbei-
tern.

m Die Herstellung und Lieferung einer gleichmdssigen Substratqualitat ist sicherzustellen.
Lieferanten bzw. Fertigungsabteilungen sind ber die Wichtigkeit einer konstanten Substrat- bzw.
Beschichtungsqualitat zu informieren, Spezifikationen aufzusetzen und Nachweise der Qualitat zu
iiberpriifen. Haftpriifungen sind vor Beginn der Serienfertigung und bei jeder Anderung der Spezi-
fikation der Fligepartner oder der Zulieferer durchzufihren.

m Erstellung von Arbeitsanleitungen, die am Arbeitsplatz vorhanden sein missen. Empfohlen sind
leicht lesbare Vorschriften auf der Basis von Piktogrammen (keine Sprachprobleme, einfache Infor-
mationsaufnahme).

m Kontrolle der Einhaltung der Anweisungen durch eine verantwortliche Person (z.B. verantwortliche
Klebeaufsichtsperson "vKAP" nach DIN 6701). Audits werden regelmaRig durchgefiihrt und schrift-
lich festgehalten.

m Periodische Schulung der Mitarbeiter (intern und extern). Eine geeignete Ausbildung fir die Kleb-
stoff verarbeitenden Mitarbeiter ist zu empfehlen (European Adhesive Bonder "EAB").

m RegelmaRige Uberpriifung der verklebten Teile, z.B. durch Arbeitsproben, die den gesamten Ferti-
gungsverlauf mitmachen, garantiert die Einhaltung von Spezifikationen.

12. HAFTUNGSPRUFUNG

Die Prifung entspricht den Angaben in der DVS 1618 Merkblatt 3 oder DIN 54457. \Weitere Angaben
zu empfohlenen Priifungen im Bereich Schienenfahrzeuge erhalten sie in der DIN 6701. Auf einem
QOriginalsubstrat, welches entsprechend der Vorbehandlungstabelle oder Arbeitsanleitung vorbehan-
delt wurde, wird eine Rundraupe (Dichtstoffe & Klebstoffe) oder Dreiecksraupe (Klebstoffe) aufge-
tragen (Bild 1). AnschlieRend wird diese mit einem Trennpapier, Wachspapier oder einer PE-Folie
auf ca. die Halfte der Héhe verpresst (Bild 2 und 3) oder mit einer trapezférmigen Spatel abzogen
(ca. 5 mm Hohe und 10 mm Breite). Die Raupe 7 Tage bei Raumtemperatur (23°C / 50% relative
Luftfeuchtigkeit) ausharten lassen, bevor sie ausgewertet wird.

Das zu testende Originalteil wird mit Hilfe von Halterungen an einem Tisch befestigt. Mittels eines
Messers wird am Anfang der Raupe, zwischen Substrat und Kleb-/Dichtstoff, ein Stick von
ca. 10 - 20 mm Lange gelost (siehe Bild 4).

Das geldste Stiick wird mit Hilfe einer Spitzzange aufgedreht. Kurz bevor die Klebstoffraupe von
alleine brechen wdrde, wird unter standiger Spannung der Raupe durch die Spitzzange mit einem
Cutter in Abstand von 5 bis 10 mm oder alle 2 bis 3 Sekunden ein Schnitt bis zum urspringlichen
Substrat gemacht (Bild 4 und 5).
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Es gibt drei unterschiedliche Bruchbilder:

m Haftversagen tritt auf, wenn der Kleb- und Dichtstoff oder der Sika® Primer riickstandslos vom
Substrat / der Beschichtung/ dem Primer abgeldst werden kann.

m Substrat-Versagen tritt auf, wenn das Substrat mit der Kleberaupe bricht.

m Kohdsives Versagen ist optimal, d.h. der Kleb- bzw. Dichtstoff bricht in sich. Ein Mischbruch (koha-
siv, adhasiv) ist ebenfalls moglich.

95% oder mehr kohasives Versagen, wird als ausgezeichnete Haftung gesehen (Bild 6 linke Seite).
75% Kohdsivbruch wird in vielen Fallen akzeptiert. Bei geringerem Anteil der kohdsiven Bruchflache
ist die Haftung ungentigend. Eine andere Vorbehandlung und oder Klebstoff wird empfohlen.

==

Bild 1. aufgetragene Klebstoffraupe Bild 2: Trennpapier oder PE-Folie Bild 3: Klebstoffraupe auf die halbe
auflegen Hohe verpressen

|
Bild 4: Die ersten 10 - 20 mm der Bild 5: Klebstoffraupe abschdlen Bild 6: Unterschiedliche Bruchbilder

Raupe l8sen

Wichtig:

Dieses Verfahren reicht nicht aus, um eine optimale Haftung lber die gesamte Nutzungsdauer zu
gewdhrleisten. Dazu miussen vor der Haftprifung Alterungstests der Prifmuster durchgefiihrt
werden. Ndhere Informationen erhalten sie in den weiter oben angefiihrten Normen oder in der
EN ISO 9142 (Klebstoffe - Auswahlrichtlinien fir Labor-Alterungsbedingungen zur Priifung von
Klebeverbindungen). Eine objektbezogene Beratung erhalten Sie auf Anfrage.

ALLGEMEINE RICHTLINIEN ZUR VERKLEBUNG UND ABDICHTUNG
MIT Sikaflex® UND SikaTack®



13. TRANSPORT UND LAGERUNG

Die ideale Temperatur fir Transport und Lagerung liegt bei < 25°C. Die Produkte missen vor Feuchte
und direktem Sonnenlicht geschiitzt werden. Beim Transport kénnen diese idealen Temperaturen
nicht immer eingehalten werden.

Temperaturen, die auf reguldren Transportwegen wie Schiffscontainer, Luftfracht sowie LKW auf-
treten kénnen, wurden in die, im Produktdatenblatt angegebene Haltbarkeit, mit einbezogen. Werden
Produkte ldngere Zeit hoheren Temperaturen ausgesetzt, altern sie schneller. Dieser Alterungseffekt
tritt gewdhnlich erst gegen Ende der Haltbarkeit auf. Bestimmte Anwendungseigenschaften konnen
sich dndern, wie z.B. erschwertes Auspressen, Glanz, l[dngerer Fadenabriss, schlechtere Standfestig-
keit usw.

Die Endeigenschaften des ausgehdrteten Kleb- / Dichtstoffs werden dadurch aber nicht beeinflusst.
Ist die Viskositdt stark erhoht, kann die Benetzungsfahigkeit beeintrdchtigt sein und dadurch einen
negativen Einfluss auf die Haftung haben.

Lagerung bei niedrigeren Temperaturen beeinflusst die Eigenschaften oder Alterung des Produktes
nicht. Ist das Produkt sehr niedrigen Temperaturen ausgesetzt, muss es vor der Anwendung solange
in einem wdrmeren Bereich gelagert werden, bis die erforderliche Verarbeitungstemperatur erreicht
ist. Die Dauer der Lagerung bei ,,Normaltemperatur” hangt dabei von den Lagerbedingungen ab z.B. je
niedriger die Lagertemperatur, umso langer dauert es bis zum Erreichen der Verarbeitungstempera-
tur. Auch die Verpackungsgrolle spielt eine Rolle. Ein Fass bendétigt ldngere Zeit fir das Erreichen der
optimalen Verarbeitungstemperatur als ein Eimer oder eine Kartusche.

Wichtig:

Diese Richtlinien sind giltig fur 1-Komponenten Polyurethan Kleb- und Dichtstoffe Sikaflex® und
SikaTack® sowie fir Sikaflex® Silanterminierte Polymere (Sikaflex®-500er Serie). Werden weitere
Produktinformationen wie z.B. Sika® Booster oder den Vorbehandlungsmitteln benttigt, sind diese
dem jeweiligen Produkt- und Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen.

14. HINWEIS - DOKUMENTATION

Bestandteil dieser generellen Richtlinien sind die zum Zeitpunkt der Anwendung glltigen Produkt-
datenbldtter, Sicherheitsdatenblatter sowie Anwendungsvorschriften. Um weitere Informationen zu
erhalten, setzen Sie sich bitte mit Ihrem lokalen Sika Partner in Verbindung.

Wichtig:
Die vorstehenden Angaben, insbesondere die Vorschlage fir Verarbeitung und Verwendung unserer

ALLGEMEINE RICHTLINIEN ZUR VERKLEBUNG UND ABDICHTUNG
MIT Sikaflex® UND SikaTack®
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Produkte, beruhen auf unseren Kenntnissen und Erfahrungen im Normalfall, vorausgesetzt die
Produkte wurden sachgerecht gelagert und angewandt. Wegen unterschiedlichen Materialien und
Untergriinden sowie abweichenden Arbeitsbedingungen kann eine Gewadhrleistung eines Arbeits-
ergebnisses oder eine Haftung, aus welchem Rechtsverhdltnis auch immer, weder aus diesen
Hinweisen noch aus einer mindlichen Beratung begriindet werden, es sei denn, dass uns insoweit
Vorsatz oder grobe Fahrldssigkeit zur Last fdllt. Hierbei hat der Anwender nachzuweisen, dass
schriftlich alle Kenntnisse, die zur sachgemadlien und erfolgversprechenden Beurteilung durch Sika
erfarderlich sind, Sika rechtzeitig und vollstandig tibermittelt wurden.

Der Anwender hat die Produkte auf ihre Eignung fiir den vorgesehenen Anwendungszweck zu prifen.
Anderungen der Produktspezifikationen bleiben vorbehalten. Schutzrechte Dritter sind zu beachten.
Im Ubrigen gelten unsere jeweiligen aktuellen Verkaufs-, Lieferungs- und Zahlungsbedingungen.
Es gilt das jeweils neueste lokale Produktdatenblatt, das im Download-Bereich unter
www.sika.at heruntergeladen werden kann.

ALLGEMEINE RICHTLINIEN ZUR VERKLEBUNG UND ABDICHTUNG
MIT Sikaflex® UND SikaTack®



15. NOTIZEN
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SIKA - IHR PARTNER WELTWEIT VOR ORT

UBER UNS

Sika ist ein global tatiges Unternehmen der Spezialitdtenchemie mit Konzernsitz
im schweizerischen Baar. Sika ist fiihrend in der Produktion und Entwicklung von
Prozessmaterialien fiir das Dichten, Kleben, Dampfen, Verstdrken und Schiitzen von
Tragstrukturen am Bau (Gebdude und Infrastrukturbauten) und in der industriellen
Fertigung (Fahrzeugbau, Gerate- und Apparatebau, WeiRe Ware, Herstellung von Ge-
bdudeelementen, Solar- und Windkraftanlagen). Das Sika Produktportfolio umfasst
hochwertige Betonzusatzmittel, Spezialmértel, Dicht- und Klebstoffe, Dampf- und
Verstarkungsmaterialien, Systeme fiir die strukturelle Verstarkung, Industrieboden
sowie Bedachungs- und Bauwerksabdichtungssysteme. Sika ist weltweit in 97 Ldan-
dern mit mehr als 17.000 Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern prasent.

Es gelten unsere jeweils aktuellen Geschaftsbedingungen. Vor Verwendung und
Verarbeitung ist stets das aktuelle lokale Produktdatenblatt zu konsultieren.
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Richtig vorbehandeln “=--

RAGFA

Farbenhandels GmbH
A-9020 Klagenfurt
Primoschgasse 1
Telefon 0463 33288 -0
Fax 0463 33288 26 oder 99

fir dauerhafte Klebeverbindungen.

Fiir die bestmdgliche Adh&sion (Fldchenhaftung) zwischen Klebstoff und Untergrund ist die
richtige Vorbehandlung wichtigste Voraussetzung. Grundsatzlich miissen die Haftflichen
trocken, staub- und fettfrei sowie frei von nichthaftenden Teilen (Lackreste, Rost, Zunder,
usw.) sein. Bitte Sika® Vorbehandlungstabelle beachten!

Reinigung:

Die Vorbehandlung mit dem jeweiligen Sika® Reiniger bewirkt gleichzeitig eine Reinigung
und Aktivierung der Oberfliche. Damit kann die Haftung auf glatten, nicht saugenden Un-
tergriinden deutlich verbessert werden.

Es ist darauf zu achten, dass das fusselfreie Papiervlies (keine Stofflappen oder Stofftii-
cher) 6fter gewechselt wird. Um den Schmutz tatsachlich zu entfernen sollte nur in eine
Richtung gereinigt werden, statt hin- und herzuwischen.

Bei starken Verschmutzungen vorab Grobreinigung mit reinen Losungsmitteln wie Ace-
ton, MEK oder Waschbenzin vornehmen.

Keine Nitroverdiinner oder Silikonentferner verwenden (nicht ganz fettfrei).

Achtung bei der Reinigung:

Auf saugenden Untergriinden darf zur Vorbehandlung weder Losungsmittel noch ein Sika®

Reiniger verwendet werden. Nicht abgeliiftete Lisungsmittel stéren den Durchhartungsme-
chanismus der Kleb- und Dichtstoffe. Ebenfalls muss unbedingt beachtet werden, dass Al-

kohol die Durchhértung der Kleb- und Dichtstoffe verhindern kann.

Primern:

Bestimmte Untergriinde benétigen als Haftvermittler einen Primer. Primer werden diinn und
deckend aufgetragen. Achten Sie darauf,

Hinweis: Vor Verwendung und Verarbeitung der Sika® Produkte Technisches
Merkblatt konsultieren. Es gelten unsere aktuellen Geschaftsbedingungen.

Sika Deutschland GmbH - Kornwestheimer StraBe 107 = D-70439 Stuttgart
Tel: +49 (0) 711 8009-0 = Fax: +49 (0) 711 8009-321
Internet: www.sika.de = E-Mail: industry@de.sika.com

dass die geprimerten Flachen auch mit den Klebefldchen iibereinstimmen,

dass der richtige Primer auf die richtige Werkstoffoberflache kommt,

dass der Primer vor der Verklebung vollkommen trocken und ausgehartet ist (Abliftzeit
beachten),

dass einige Primer aufgeschiittelt werden miissen,

dass die Primer sofort nach Gebrauch wieder verschlossen werden,

dass nur saubere Pinsel in das Original-Gebinde kommen.

praxistipp-vorbehandlung.doc
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RAGFA

Farbenhandels GmbH
A-9020 Klagenfurt

Primoschgasse 1

Telefon 0463 33288 -0

Fax 0463 33288 26 oder 99
office@ragfa.com

INFORMATION - A Primer

Diese Information dient als Erganzung zu den Produktdatenblattern,
der Vorbehandlungstabelle fiir 1-komponentige Polyurethane, und STP (Silanterminierte Polymere)-Kleb- und Dichtstoffen
sowie Arbeitsanleitungen.
Diese Information enthalt allgemeine Empfehlungen; fir detaillierte Informationen setzen Sie sich
bitte mit lhrem Sika Ansprechpartner in Verbindung.

Primer sind kein aktiver Korrosionsschutzanstrich.

100%iger Korrosionsschutz muss mit geeigneten Anstrichen/Lackaufbauten sichergestellt werden.
Bei der Ersatzverglasung kann ein frisch verletzter Flansch mit Primer isoliert werden.

Primer sind nicht UV Resistent

Primer konnen die Verklebung nur teilweise vor UV Strahlung (Sonnenlicht) schiitzen.
Fiir transparente bzw. lichtdurchlassige Untergriinde, bei denen die Klebeflache direktem Sonnenlicht ausgesetzt ist,
ist ein UV-Schutz der Klebeflache notwendig.
In diesem Fall muss ein geeigneter UV-Schutz verwendet werden.
Dieser kann aus einer undurchsichtigen Abdeckleiste, aus einem optisch dichten Keramiksiebdruckrand,
oder bei halbtransparenten Substraten (bspw. lichtdurchlassiges GFK oder Siebdrucke) aus einem Schwarzprimer bestehen.
Aufgrund der hohen UV-Belastung bei AuRenanwendungen reicht ein Schwarzprimer als alleiniger UV-Schutz nicht aus.

Beachten Sie stets das aktuellste Daten-, und Sicherheitsdatenblatt

Weitere Infos erhalten Sie auf Anfrage.
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EMPFEHLUNGEN FUR
Sikaflex®-200er SERIE UND SikaTack®

Stufen | Beschreibung

m Allgemeine Abdichtungsarbeiten. Kleinteile mit geringer mechanischer Belastung.

m Verklebungen im Innenbereich ohne tragende Funktion; keine kurzfristige Temperaturbelastung; keine Wasserberihrung.
m Abdichtungsarbeiten von groRRen Teilen, bei denen mit groReren Fugenbewegungen zu rechnen ist.

m Verklebungen im Innen- und AulRenbereich unter normalen Umweltbedingungen.

m Andere Anwendungen mit zusdtzlichen Anforderungen, die nicht unter Stufe 1und 2 beschrieben sind.

VORBEDINGUNGEN:

Oberflachen miissen trocken, 6l-, fett- und staubfrei sowie frei von losen Partikeln sein. Verschmutzte, nicht porose Oberflachen konnen mit Sika® Remover-208 gereinigt werden. In Abhangigkeit von
der Art der Verschmutzung kénnen auch Sika® Cleaner P, Reiniger auf Wasserbasis, Dampfreiniger 0.8. verwendet werden. Bei verschmutzten porgsen Oberflachen, die Oberflache bis auf das Grund-
material abschleifen. Es wird empfohlen, die Vertraglichkeit mit den zu reinigenden Oberflachen zu priifen.

UNTERGRUND e R e T R
Aluminum (AlMg3, AlMgSi1) 1 SVF 100 SVF 205 204 N
SVF 207 SVF 207
Aluminum (eloxiert) 2 100 205 204N
207 SVF 207 L
Stahl (St37 etc.) 3 205 204 N SVF 205 204 N H
100 206 GP SVF 207 E
Stahl (Edelstahl, austenitisch rostfrei) 4 100 SVF 205 204 N L
207 SVF 207 (V)]
Stahl (feuerverzinkt, galvanisch verzinkt) 5 205 SVF 205 204N P
207 SVF 207 L
2K-Decklacke, wasser- oder losungsmittelbasierend 11 100 207 E:,
(PUR, Acryl) 207 100 206 GP (Vp)
Buntmetalle (Kupfer, Messing, Bronze,...) 6 SVF 205 210 SVF 205 210 2
L
Pulverbeschichtungen (PES, EP/PES) 11 100 SVF 207 H
207 SVF 100 206 GP -
2K-Grundierungen, wasser- oder [6sungsmittel- 11 100 207 2
basierend (PUR, Acyrl, Epoxidharz) 207 100 206 GP E
Kathodische Tauchlackierungen (E-Coating) 11 SCP 207 [TT]
100 100 (7,
Coil-Coat-Beschichtungen 10 205 SVF 205 =
SCA SCA > 206GP =
GFK (ungesittigte Polyester), 7 100 SVF 100 E
Gelcoat-Seite oder SMC 207 207 wn
GFK (ungesittigte Polyester), Layup-Seite 7 SVF 207 S-AS 207 E
SVF 100 206 GP S-AS 205 215 o
CFK (Epoxymatrix) 14 SVF 207 SVF 207 L
SVF 100 206 GP SVF 100 206 GP -
ABS 8 209D 100 209D <
206 GP 100 206GP |<_t
Hart-PVC 8 215 205 215 =
207 207 ()
o
PMMA/PC (ohne kratzfeste Beschichtung) 9 209D SVF 209D
207 SVF 207 L
-
Glas 13 207 207 =
100 100 o
Glaskeramik-Siebdruck 13 207 207
100 100
Holz / Sperrholz / Holzwerkstoffe 12 215

Weitere Informationen zu 1 bis 14 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.



ANWENDUNG DER SIKA®
VORBEHANDLUNGSTABELLE

Die Informationen tber die Oberfldchenvorbehandlung in diesem Dokument dienen lediglich als Leitfaden und

mussen durch Tests

auf den QOriginal-Oberfldchen tberprift werden. Projektspezifische Empfehlungen zur

Vorbehandlung auf Basis von Labortests sind auf Nachfrage direkt bei Sika erhaltlich.

Sika® Aktivator -205 | -100 * | Sika® Coating Aktivator
Farbe Verschlusskappe gelb orange weifd

Farbe farblos, klar farblos bis leicht gelblich farblos bis leicht gelblich
Produktart Lésungsmittelhaltiger Haftvermittler

Verarbeitungstemperatur

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

Verarbeitungsmittel

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

Verbrauch

ca. 40 ml/m’

Mindestabliiftzeit
(23°C /50 %r. Lf)

Die Mindestabliiftzeit 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® Aktivato

rwurde in Sika® Aktivator-100 umbenannt

Sika® Primer -204 N -206 G+P -207 -209D -210 -215

Farbe Verschlusskappe hellblau schwarz schwarz grin grau dunkelblau

Farbe gelb schwarz schwarz schwarz transparent, transparent,
leicht gelblich leicht gelblich

Produktart

Primer (I6sungsmittelhaltiger, haftverbessernder Voranstrich)

Verarbeitungstemperatur

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

Arbeitsvorbereitung

Dose schitteln bis die Stahlkugeln im Behdlter deutlich hérbar sind. Danach
noch eine Minute weiterschitteln.

Verarbeitungsmittel

Pinsel / Filzapplikator / Schaum-Applikator

Verbrauch

Der Verbrauch liegt zwischen 100 und 150 ml/m?, bei porésen Oberfldchen bei etwa 200 ml/m?.
Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt.

Mindestabliiftzeit
(23°C/50%r. Lf)

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

verschlieRen. Bei hdufigem Gebrauch und dem mehrmaligen Offnen und VerschlieRen, empfehlen wir, die Dose einen Monat nach dem ersten Offnen zu entsorgen. Bei unregelmaRigem 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-Applikators ist dessen Lésungsmittelbestandigkeit zu beachten. Geeignet ist bspw. der Melaminschaumstoff Basotect® von

1. Zeile = Empfehlung

2. Zeile = Alternative

Furden Kleb- und Abdichtungsvorgang ist keine Oberflachenvor-

behandlung notwendig. Vorbedingungen (siehe Seite 2) sind stets

einzuhalten.

RECHTLICHER HINWEIS

Die vorstehenden Angaben, insbesondere die Vorschldge fiir Verarbeitung und Verwendung unserer Produkte, beruhen auf

unseren Kenntnissen und Erfahrungen im Normalfall, vorausgesetzt die Produkte wurden nach unseren Empfehlungen sachge-

recht gelagert und angewandt. Wegen unterschiedlicher Materialien und Untergriinden sowie abweichender Arbeitsbedingun-

gen kann eine Gewahrleistung eines Arbeitsergebnisses oder eine Haftung, aus welchem Rechtsverhaltnis auch immer, weder
aus diesen Hinweisen noch aus einer mundlichen Beratung begriindet werden, es sei denn, dass uns insoweit Vorsatz oder grobe

BASF.
Kiirzel Produkt bzw. Erlduterung
D) Keine spezielle Vorbehandlung notwendig
S-AS Schleifen (K6rnung 60-80) und Absaugen
SVF Schleifvlies “very fine”
ScP Sika® Cleaner P
205 Sika® Aktivator-205
100 Sika® Aktivator-100*
SCA Sika® Coating Aktivator
204N Sika® Primer-204 N
206 GP Sika® Primer-206 G+P
207 Sika® Primer-207
209D Sika® Primer-209 D
210 Sika® Primer-210
215 Sika® Primer-215

Fahrlassigkeit zur Last fallt. Hierbei hat der Anwender nachzuweisen, dass schriftlich alle Kenntnisse, die zur sachgemaRen und

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

erfolgversprechen-den Beurteilung durch Sika erforderlich sind, Sika rechtzeitig und vollstandig tibermittelt wurden. Der Anwen-
der hat die Produkte auf ihre Eignung fiir den vorgesehenen Anwendungszweck zu priifen. Anderungen der Produktspezifikatio-
nen bleiben vorbehalten. Schutzrechte Dritter sind zu beachten. Im Ubrigen gelten unsere jeweiligen aktuellen Verkaufs-, Liefe-
rungs- und Zahlungsbedingungen. Es gilt das jeweils neueste lokale Produktdatenblatt, das von uns angefordert werden sollte.

SIKA® VORBEHANDLUNGSTABELLE - FUR EINKOMPONENTIGE POLYURETHANE
VERSION 9 (07/2016)




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-
fldche wasserlgsliches Magnesiumoxid auf-
weisen. Diese Oxidschicht muss mit einem
sehr feinen Schleifvlies entfernt werden. Fir
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 mussen vorab auf ihre Klebkraft
getestet werden.

3. Stahl

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

4. Edelstahl

Der Begriff ,Edelstahl” umfasst eine ganze
Gruppe von Produkten mit unterschiedlicher
chemischer Zusammensetzung und Oberfla-
chenbeschaffenheit. Diese haben einen be-
deutenden Einfluss auf das Adhdasionsver-
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
regelmallig 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.

RAGFA

Farbenhandels GmbH

A-9020 Klagenfurt
Primoschgasse 1

Telefon 0463 33288 - 0

Fax 0463 33288 26 oder 99
office@ragfa.com

SIKA DEUTSCHLAND GMBH
Kleben und Dichten Industry
Stuttgarter Stralle 139
D-72574 Bad Urach

Telefon +49 (0) 7125 940-761
Fax +49 (0) 7125 940-763
E-Mail: industry@de.sika.com
Internet: www.sika.de

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 Geruch erkennbar ist. Da diese Bauteile
noch nicht komplett ausreagiert sind, unter-
liegen sie einem nachtraglichen Schwund und
verlieren ihre urspringliche 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 Oberfldche 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.
fur Polypropylen oder Polyethylen. Bei vielen
Kunststofflegierungen (Blends) ist eine ver-
bindliche Aussage aufgrund der méglichen
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 Uberfuhrt werden.

9. PMMA / PC

Fur die Verklebung von PMMA / PC empfeh-
len wir die Verwendung von Sikaflex®-223.
Sollte das PMMA- bzw. PC-Bauteil mit einer
kratzfesten Beschichtung tberzogen 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 verandern kénnen. Kon-
taktieren Sie den Geschaftsbereich Industrie
der Sika Deutschland GmbH fiir 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.

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
vertraglich. Achtung: Lack- oder Farbzusatze
zur Beeinflussung der Schichtbildung wie Ver-
laufsmittel, Silikone, Mattierungsmittel und
andere kénnen die Hafteigenschaft des Lacks
beeinflussen. Die Qualitdtskonstanz 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 mdglicher Deckschichtmate-
rialien wird die gewinschte Haftung nicht
immer erreicht. In solchen Fdllen muss die
Deckschicht bis auf die blanke Holzschicht ab-
geschliffen und dann wie Holz vorbehandelt
werden.

13. Glas / Keramiksiebdruck

Manche Frontscheiben konnen aufgrund
des Herstellungsprozesses auf dem Glas
oder dem Keramiksiebdruckrand Rickstan-
de von Silikon aufweisen. Diese kdnnen 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 konnen die Oberflachen-
eigenschaften des CFK verdndert sein.

ALLGEMEINE INFORMATIONEN
Transparente / lichtdurchldssige Untergriinde
Fir transparente bzw. lichtdurchldssige Un-
tergriinde, bei denen die Klebeflache direktem
Sonnenlicht ausgesetzt ist, ist ein UV-Schutz
der Klebeflache notwendig. Dieser kann aus
einer opaken Abdeckleiste, aus einem op-
tisch dichten Keramiksiebdruckrand oder bei
halbtransparenten Substraten (bspw. licht-
durchléssiges GFK oder Siebdrucke) aus ei-
nem Schwarzprimer bestehen. Aufgrund der
hohen UV-Belastung bei Aufllenanwendun-
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 aufgefuhrten Vorbehandlungsmit-
tel leisten keinen umfassenden Korrosions-
schutz. In den meisten Fdllen schitzt die
Primerschicht den Untergrund bis zu einem
gewissen Grad vor Korrosion. Ob dieser Schutz
fir 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 mussen deshalb vorab
auf ihre Klebkraft getestet werden.

ESC

Spannungsrisse sind eine der haufigsten Ur-
sachen von Sprédbriichen in Thermoplasten,
insbesondere amorphe Polymeren. Zu Span-
nungsrissen fuhren vor allem umweltbedingte
Belastungen, daulRere Spannungen und flissi-
ge Chemikalien. Jeder Klebeprozess muss da-
her tiberpriift werden.

Uberlackierbarkeit

Sikaflex®-Produkte sind mit den meisten ge-
brauchlichen  zweikomponentigen  Farben
Uberlackierbar. Die besten Ergebnisse wer-
den erzielt, wenn der Dichtstoff vollstandig
ausgehdrtet ist. Sollte bereits vor der voll-
standigen Aushartung lackiert werden mis-
sen, muss die Vertrdglichkeit des Lacks mit
dem Dichtstoff vorab anhand von Vorversu-
chen getestet werden. Bitte beachten Sie,
dass starre Lacksysteme die Fugenbewegung
behindern, was in unglnstigen Fallen zu Ris-
sen im Lack fihren 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
regelmalig 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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SIKA® VORBEHANDLUNGSTABELLE

FUR SILAN-TERMINIERTE POLYMERE (STP) - Sikaflex®-500er SERIE

VERWENDUNG DER SIKA VORBEHANDLUNGSTABELLE

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

VERSION 5 (02/2017)

RAGFA

Farbenhandels GmbH
A-9020 Klagenfurt
Primoschgasse 1
Telefon 0463 33288 -0
Fax 0463 33288 26 oder 99
office@ragfa.com

BUILDING TRUST


rsr
RAGFA_Logo_Quer_80x30

rsr
QR_code_www_ragfa_com_40x40


EMPFEHLUNGEN FUR
Sikaflex®-500er SERIE

Stufen | Beschreibung

m Allgemeine Abdichtungsarbeiten. Kleinteile mit geringer mechanischer Belastung.

Verklebungen im Innenbereich ohne tragende Funktion; keine extreme Temperaturbelastung; keine Wasserbelastung.
Abdichtungsarbeiten von grolRen Teilen, bei denen mit groReren Fugenbewegungen zu rechnen ist.

Verklebungen im Innen- und AuRRenbereich unter normalen Umweltbedingungen.

Andere Anwendungen mit zusatzlichen Anforderungen, die nicht unter Stufe 1 und 2 beschrieben sind.

Serienfertigung

VORBEDINGUNGEN:

Oberflachen missen trocken, 6l-, fett- und staubfrei sowie frei von losen Partikeln sein. Verschmutzte, nicht porgse Oberflachen konnen mit Sika® Remover-208 gereinigt werden. In Abhangigkeit von
der Art der Verschmutzung konnen auch Sika® Cleaner P oder andere geeignete Reinigungslésungen verwendet werden. Bei Oberflachen mit Oxydschichten oder anderen Schichten geringer Eigenfestig-
keit, die Oberfldchen bis auf das Grundmaterial abschleifen. Es wird empfohlen, die Vertréaglichkeit mit den zu reinigenden Oberfldchen zu prifen.

UNTERGRUND o I e R .
Aluminum (AIMg3, AIMgSi1) 1 205 SVF 205
100 SVF 100
(&)
Aluminum (eloxiert) 2 205 210 2
100 207 3
Stahl (St37 etc.) 3 205 SVF 210 E
100 SVF 207 =
Stahl (Edelstahl, austenitisch rostfrei) 4 205 205 2
SCP 100 w
Stahl (feuerverzinkt, galvanisch verzinkt) 5 205 205 T
SCP 100 (&)
- wn
Buntmetalle (Messing,Kupfer,Bronze,...) 6 SVF 205 210 SVF 205 210 E
2K-Decklacke, wasser- oder losungsmittel- 7 205 205 -
basierend (PUR, Acryl) SCP 100 tLTJ,
Pulverbeschichtungen (PES, EP/PES) 7 205 SVF 205 =
SCP SVF 100 L
2K-Grundierungen, wasser- oder [6sungsmittel- 7 205 205 E
basierend (PUR, Acyrl, Epoxidharz) SCP SCP wn
Kathodische Tauchlackierungen (E-Coating) 7 205 %
SCP SCP w
Coil-Coat-Beschichtungen 8 205 205 LT')
SCA =
GFK (ungesittigte Polyester), 9 205 SVF 205 L
Gelcoat-Seite oder SMC SCP SVF SCP (a4
Ll
GFK (ungesittigte Polyester), Layup-Seite 9 SVF 205 SVF 205 |:
SVF SCP SVF 210 ()
ABS 10 207 207 <
205 215 SVF 205 215 E
Hart-PVC 10 100 100 (@)
207 207 ==
Glas 11 205 E
SCP scP -
Glaskeramik-Siebdruck 1 205 205 an)
SCP 100
Holz / Sperrholz / Holzwerkstoffe 12 207
207 215

1. Zeile = Empfehlung
2. Zeile = Alternative

SIKA® VORBEHANDLUNGSTABELLE FUR SILAN-TERMINIERTE POLYMERE (STP)
VERSION 5 (02/2017)



ANWENDUNG DER SIKA®
VORBEHANDLUNGSTABELLE

Die folgenden Produktinformationen sind gekdiirzte Versionen der aktuellen Produktdatenbldtter.

Sika® Aktivator

Farbe Verschlusskappe
Produktfarbe
Produktart

Verarbeitungstemperatur

Verarbeitungsmittel

Verbrauch
Mindestabliiftzeit
(23°C/50%r. Lf)

Sika® Primer

Farbe Verschlusskappe
Produktfarbe

Produktart
Verarbeitungstemperatur

Arbeitsvorbereitung

Verarbeitungsmittel

Verbrauch

Mindestabliiftzeit
(23°C/50%r. Lf)

-100 -205 Sika® Coating Aktivator
orange gelb weiss

farblos bis leicht gelblich farblos, klar farblos bis leicht gelblich
Losungsmittelhaltiger Haftvermittler

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

Mit fusselfreiem Papiervlies abwischen und reinigen
(Uberschuss von Sika® Aktivator-100 von den Haftflachen entfernen und trocken nachwischen)

Der Verbrauch liegt bei ca. 20 ml/m? (abhéngig von der Applikationsmethode).

Die Mindestabliftzeit reicht von mindestens 10 Minuten bis zu 30 Minuten je nach Produkt und Umegebungs-
bedingungen. Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt.

-207 -210 -215
schwarz grau dunkelblau
schwarz transparent, gelblich transparent, gelblich

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

Dose schiitteln bis die Stahlkugeln
im Behalter deutlich horbar sind.
Danach noch eine Minute weiter-

schitteln.

Pinsel / Filzapplikator / Schaum-Applikator

Der Verbrauch liegt bei ca. 50 ml/m? (abhangig von der Porositat der Oberflachen und der Applikations-
methode). Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt.

Die Mindestabliiftzeit reicht von mindestens 10 Minuten bis zu 30 Minuten je nach Produkt und Umgebungs-
bedingungen. Detaillierte Werte entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Produktdatenblatt.

Hinweis: Sika® Aktivatoren und Primer sind feuchtigkeitsvernetzende Systeme. Zur Aufrechterhaltung der Produkteigenschaften ist es deshalb wichtig, die Dose
unmittelbar nach Gebrauch wieder zu verschlieRen. Bei haufigem Gebrauch und dem mehrmaligen Offnen und VerschlieRen, empfehlen wir, die Dose einen Monat
nach dem ersten Offnen zu entsorgen. Bei unregelmaRigem 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-Applikators ist dessen Losungsmittelbestandigkeit zu beachten. Geeignet ist bspw. der Melaminschaumstoff Basotect® von BASF.

1. Zeile = Empfehlung

Kiirzel Produkt bzw. Erlduterung ) ‘
2. Zeile = Alternative
2 > Keine spezielle Vorbehandlung notwendi
P g g Fir den Kleb- und Abdichtungsvorgang ist keine Oberflachenvor-
SVF Schleifvlies, “veryﬁne” behandlung notwendig. Vorbedingungen (siehe Seite 2) sind stets
einzuhalten.
ilka®
stp Sika® Cleaner P RECHTLICHER HINWEIS
100 Sika® Aktivator-100 Die vorstehenden Angaben, insbesondere die Vorschldge fur Verarbeitung und Verwendung unserer Produkte,
beruhen auf unseren Kenntnissen und Erfahrungen im Normalfall, vorausgesetzt die Produkte wurden nach unse-
205 Sika® Aktivator-205 ren Empfehlungen sachgerecht gelagert und angewandt. Wegen unterschiedlichen Materialien und Untergriinden
- - - sowie abweichenden Arbeitsbedingungen kann eine Gewahrleistung eines Arbeitsergebnisses oder eine Haftung,
SCA Sika® Coating Aktivator aus welchem Rechtsverhaltnis auch immer, weder aus diesen Hinweisen noch aus einer miindlichen Beratung be-
. . griindet werden, es sei denn, dass uns insoweit Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit zur Last fallt. Hierbei hat der
207 Sika® Primer-207 A ‘ e ‘ ‘ .
nwender nachzuweisen, dass schriftlich alle Kenntnisse, die zur sachgemaRen und erfolgversprechenden Beur-
210 Sika® Primer-210 teilung durch Sika erforderlich sind, Sika rechtzeitig und vollstandig ibermittelt wurden. Der Anwender hat die
Produkte auf ihre Eignung fiir den vorgesehenen Anwendungszweck zu priifen. Anderungen der Produktspezifika-
215 Sika® Primer-215 tionen bleiben vorbehalten. Schutzrechte Dritter sind zu beachten. Im Ubrigen gelten unsere jeweiligen aktuellen

Verkaufs-, Lieferungs- und Zahlungsbedingungen. Es gilt das jeweils neueste lokale Produktdatenblatt, das von
uns angefordert werden sollte.

SIKA® VORBEHANDLUNGSTABELLE FUR SILAN-TERMINIERTE POLYMERE (STP)
VERSION 5 (02/2017)



ERLAUTERUNG ZU DEN UNTERGRUNDEN

1. Aluminium

Legierungen, die Magnesium oder Silizi-
um enthalten kénnen an der Oberflache
eine instabile Schicht aufweisen. Die-
se Schicht muss mit einem sehr feinen
Schleifvlies entfernt werden.

2. Eloxiertes Aluminium

Fur Aluminium dessen Oberflache zum
Beispiel chromatiert, eloxiert oder be-
schichtet wurde, ist eine einfache Vor-
behandlung gewdhnlich ausreichend.
Aufgrund der Vielfalt des Eloxal-Ver-
fahrens ist es notwendig Vorversuche
durchzufuhren um eine zufriedenstel-
lende Haftung zu erreichen.

3. Stahl

Stahl ist je nach Umgebungsbedin-
gungen der Korrosion ausgesetzt. Sika
Primer, die sehr diinnschichtig aufge-
tragen werden, stellen in diesem Sinn
keinen Korrosionsschutz dar.

4. Edelstahl

Die Begriffe ,Edelstahl” und ,Spezial
Stahl* umfassen eine ganze Gruppe an
Produkten, die einen wichtigen Einfluss
auf das Adhasionsverhalten haben. Die
Adhasion kann durch das anschleifen
mit einem sehr feinen Schleifvlies ver-
bessert werden.

5. Verzinkter Stahl

Zu den wichtigsten Verzinkungsme-
thoden gehéren a) das Sendzimir-Ver-
fahren, b) das galvanische Verzinken
oder c) die Feuerverzinkung. Bei a) und
b) ist das Substrat definiert und die
Oberflachenzusammensetzung nahezu
gleichmaRig im Gegensatz zu feuerver-
zinkten Stahlen, weshalb deren Haftei-
genschaft regelmaRig Uberprift wer-
den muss. Bedlter verzinkter Stahl ist
vor der Verwendung zu entfetten. Die
Verzinkung auf dem Stahl darf nicht ab-
geschliffen, sondern nur angeschliffen
werden.

6. Buntmetalle

Metalle wie Messing, Kupfer und Bronze
neigen dazu, mit Kleb- und Dichtstoffen
zu reagieren. Deshalb wird empfohlen,
bei diesen Untergriinden den Techni-
schen Service zu kontaktieren.

RAGFA

Farbenhandels GmbH

A-9020 Klagenfurt
Primoschgasse 1
Telefon 0463 33288 - 0

Fax 0463 33288 26 oder 99

office@ragfa.com

7. Beschichtete Oberflichen, Lacke
Als genereller Richtwert gilt: Kathodi-
sche Tauchlackierungen, Pulverlacke,
Epoxid- oder Polyurethananstriche
sind mit Sikaflex®-Produkten verkleb-
bar. Oxidativ trocknende Lacke auf Al-
kydharzbasis sind als Haftflache nicht
geeignet. Beim Einsatz der folgenden
Lacksysteme: Polyvinylbutyral oder
Epoxidharzester ist meist die Kohdsion
hoher als die Adhdsion an den Haftfla-
chen. Achtung: Lack- oder Farbzusdtze
kénnen die Haftung auf der Lackober-
flache negativ beeinflussen. Bestimmte
Beschichtungen kénnen negativ von der
Witterung beeinflusst werden. Daher
mussen diese vor der Verklebung gegen
UV-Strahlung und andere Witterungs-
einflissen geschitzt werden.

8. Coil-Coat-Beschichtungen
Coil-Coating ist ein Prozess, der in der
EN 10169:2010 definiert ist und ein Ver-
fahren zur Beschichtung von Metallble-
chen. Erhaltliche Beschichtungsstoffe
konnen Polyester, Plastisole, Polyure-
thane, Polyvinylidenfluoride (PVFD)
oder Epoxide sein. Aufgrund der Vari-
antenvielfalt bei Coil-Coat-Beschich-
tungen sind vorhergehende Test not-
wendig, um eine ausreichende Haftung
zu Uberprufen.

9. GFK (Glasfaserverstirkter Kunst-
stoff)

GFK ist in der Regel ein Duroplast aus
ungesattigtem Polyester (UP), sel-
tener aus Epoxidharz und Vinylester
oder Phenol-Formaldehyd-Harz. Neu
hergestellte Bauteile sind noch nicht
komplett ausreagiert und unterliegen
daher einem nachtraglichen Schwund.
Deshalb sollten grundsatzlich nur dltere
oder getemperte GFK-Bauteile verklebt
werden. Die glatte Seite (Gelcoat-Seite)
kann Formentrennmittel aufweisen,
welche die Hafteigenschaft der Ober-
flache beeintrachtigen. Die raue, bei der
Herstellung der Luft zugekehrten Seite
muss abgeschliffen werden, bevor die
weiteren Oberflachenvorbehandlungs-
schritte ausgefihrt werden. Bei trans-
parenten oder lichtdurchldssigen GFK-
Teilen sind die Hinweise zum UV-Schutz
bei den ,Allgemeinen Informationen® zu
beachten.

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

SIKA DEUTSCHLAND GMBH
Kleben und Dichten Industry
Stuttgarter Stralte 139
D-72574 Bad Urach

Telefon +49 (0) 7125 940-761
Fax +49 (0) 7125 940-763
E-Mail: industry@de.sika.com
Internet: www.sika.de

10. Kunststoffe

Einige Kunststoffe sind nur nach phy-
sikalisch-chemischer Vorbehandlung
verklebbar (Beflammen oder Plasma-
verfahren in Kombination mit chemi-
scher Vorbehandlung). Dies gilt z.B.
fur Polypropylen oder Polyethylen. Bei
Kunststoff-Blends ist eine verbindliche
Aussage aufgrund der Vielfalt an Be-
standteilen sowie interner und exter-
ner Trennmittel nicht méglich. Bei ther-
moplastischen Kunststoffen besteht
die Gefahr der Spannungsrissbildung.
Thermisch geformte Teile missen vor
der Verklebung durch eine kontrollier-
te Wdrmebehandlung in einen span-
nungsfreien Zustand Uberfihrt werden.
Fur transparente und lichtdurchldssige
Kunststoffe beachten Sie bitte die Hin-
weise bei ,Allgemeine Informationen”
auf dieser Seite.

11. Glas / Keramiksiebdruck

Manche Frontscheiben kénnen auf-
grund des Herstellungsprozesses
auf dem Glas oder dem Keramiksieb-
druckrand Rickstande von Silikon auf-
weisen. Diese kénnen mit Sika® Cleaner
PCA entfernt werden.

12. Phenolharzbeschichtetes Sperrholz
Diese wasserfesten Sperrholzplatten
sind mit einer gelben oder braunen
Deckschicht versehen. Die Oberflachen-
vorbehandlung ist dieselbe wie bei La-
cken und Beschichtungen. In manchen
Fallen muss die Deckschicht bis auf die
blanke Holzschicht abgeschliffen und
dann wie Holz vorbehandelt werden.

ALLGEMEINE INFORMATIONEN
Transparente / lichtdurchlassige
Untergriinde

Firtransparente bzw. lichtdurchldssige
Untergriinde, bei denen die Klebeflache
direktem Sonnenlicht ausgesetzt ist, ist
ein UV-Schutz der Klebefldache notwen-
dig. Dieser kann aus einer undurchsich-
tigen Abdeckleiste, aus einem optisch
dichten Keramiksiebdruckrand oder bei
halbtransparenten Substraten (bspw.
lichtdurchldssiges GFK oder Siebdru-
cke) aus einem Schwarzprimer beste-
hen. Aufgrund der hohen UV-Belas-
tung bei Aulenanwendungen reicht ein
Schwarzprimer als alleiniger UV-Schutz
nicht aus. Bei Innenanwendungen oder
bei Klebeflachen, die nur gelegentlich
UV-Strahlung ausgesetzt sind, jedoch
schon.

Korrosionsschutz

Alle hier aufgefthrten Vorbehand-
lungsmittel leisten keinen umfassen-
den Korrosionsschutz. In den meisten
Fallen schitzt die Primerschicht den
Untergrund bis zu einem gewissen Grad
vor Korrosion. Ob dieser Schutz fur die
individuelle Anwendung ausreicht, liegt
im Ermessen des Kunden.

EPDM/SBR

Gummi kann aus Naturkautschuk oder
kinstlich hergestellt werden. Daher
sind verschiedenste Materialzusam-
mensetzungen moglich. Diese Unter-
griinde mussen deshalb vorab auf ihre
Verklebbarkeit getestet werden.

ESC

Spannungsrisse sind eine der haufigs-
ten Ursachen von Sprodbrichen in
Thermoplasten, insbesondere amorphe
Polymeren. Zu Spannungsrissen fiihren
vor allem umweltbedingte Belastun-
gen, aulere Spannungen und flussige
Chemikalien. Jeder Klebeprozess muss
daher Gberpriift werden.

Uberlackierbarkeit

Silan-Terminierte Polymere sind mit
den meisten gebrduchlichen zweikom-
ponentigen Farben tberlackierbar. Die
besten Ergebnisse werden erzielt, wenn
der Dichtstoff vollstandig ausgehartet
ist. Sollte bereits vor der vollstandigen
Aushdrtung lackiert werden miussen,
muss die Vertrdglichkeit des Lacks mit
dem Dichtstoff vorab anhand von Vor-
versuchen getestet werden. Bitte be-
achten Sie, dass starre Lacksysteme die
Fugenbewegung behindern, was in un-
glinstigen Fallen zu Rissen im Lack fuh-
ren kann. PVC sowie oxidativ trocknen-
de Lacke (Basis: OI, Alkydharz) sind zur
Verarbeitung auf Sikaflex®-Produkten
generell nicht geeignet.

Beschichtungen

Aufgrund der Vielzahl an unterschiedli-
chen Beschichtungen und Anderungen
in den Fertigungsabldufen sollten sol-
che Oberflachen regelmalig Prifungen
auf Konstanz unterzogen werden.
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RAGFA

Farbenhandels GmbH
A-9020 Klagenfurt
Primoschgasse 1

Dusengeometrie ;===
Der Klebstoff verbindet dicht.

Undichtigkeiten, Spannungen in den Bauteilen und andere Probleme kdnnen bei einer
Verklebung bereits im Vorfeld ausgeschlossen werden. Durch den richtigen Zuschnitt
der Klebstoffdiisen werden die Fehlerquellen reduziert. Der Klebstoff wird in der richti-
gen Dimension aufgetragen und kann seine Funktionen voll entfalten.

Bei der Verklebung sollten Klebstoffe grundsétzlich immer in Form einer Dreiecksraupe
aufgetragen werden. Diese gewahrleistet die groBtmagliche Benetzung der Werkstoffe
mit dem Klebstoff. So werden Liicken in der Kleberaupe oder zu diinne Schichtdicken
und damit z.B. der Eintritt von Wasser vermieden.

Bei einer biindigen Verklebung auf einem Flansch sollte die Hohe des Diisenzuschnitts
der Hohe des Flansches entsprechen. Durch das Verpressen werden die Fiigeteile in
der Qberflache biindig (vgl. folgende Skizze):

Klebstoffauftrag gewiinschte
T Klebstoffdimension

2h K3
verpressen h

v v

le— p—> le— p —>

Dicke = h
ggf. Distanzhalter verwenden

Achtung bei der Verwendung von Distanzhaltern:

Diese miissen aus einem Material bestehen, das eine ahnliche Materialhérte wie der Klebstoff
hat. Sonst kann es bei zu harten Distanzhaltern zu punktueller Belastung kommen.

Die Kleberaupe sollte durch Distanzhalter nicht unterbrochen werden, damit spater kein Wasser
eintreten kann.

Sika® Klebstoffe sind standfest, verfiigen liber eine hohe Haltekraft und lassen sich gut verpres-
sen. Sie erleichtern damit die tagliche Arbeit und tragen erheblich zum sauberen Arbeiten bei.

Hinweis: Vor Verwendung und Verarbeitung der Sika® Produkte Technisches
Merkblatt konsultieren. Es gelten unsere aktuellen Geschaftsbedingungen.

Sika Deutschland GmbH - Kornwestheimer StraBe 107 = D-70439 Stuttgart
Tel: +49 (0) 711 8009-0 = Fax: +49 (0) 711 8009-321
Internet: www.sika.de = E-Mail: industry@de.sika.com praxistipp-duesengeometrie.doc
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Entfernen der Zier-
leisten, RUckspiegel,
Halterungen und
Scheibenwischer nach
Angaben des
Fahrzeugherstellers.

Schutz der Karosserie-

flachen mit Abdeckband

zur Vermeidung von
Lackschaden.

Die beschadigte Glas-
scheibe mit Vibrations-
messer, Trenndraht,
Kaltmesser oder einem

vergleichbaren Werkzeug

herausschneiden.

Die beschadigte
Glasscheibe entfernen.

Einpassen der neuen
Glasscheibe und
korrekte Position der
Scheibe mit Klebeband
markieren.

Die neue Scheibe mit
Scheibenreiniger
reinigen und auf Konta-
minationen Uberprufen.
Falls kontaminiert, mit
Sika® PowerClean Aid

die Klebeflache reinigen.

Mit Papiertuch die

Scheibe trocken wischen.

Die Haftflache mit
Sika® Primer-207
primern. Mindestens

3 Minuten ablUften las-
sen.
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Restkleberaupe

am Karosserieflansch
auf 1 bis 2 mm
zuruckschneiden.

Karosserieflansch mit

Scheibenreiniger reinigen.

Die Haftlache mit
Sika® Primer-207
primern. Mindestens
3 Minuten ablUften
lassen. Bei groBeren
Schaden muss das
betroffene Teil in einer
Karosseriewerkstatt
repariert werden.

Kartusche oder Beutel
offnen.

Dreiecks-Kleberaupe
entweder auf die
Scheibe oder auf den
Karosserieflansch
auftragen.

Die neue Scheibe
innerhalb der
Offenzeit des Kleb-
stoffs einsetzen
und positionieren.

Zierleisten, Halte-
rungen, Ruckspiegel
und Scheibenwischer
wieder einbauen.

RAGFA

Farbenhandels GmbH
A-9020 Klagenfurt
Primoschgasse 1
Telefon 0463 33288 - 0
Fax 0463 33288 26 oder 99
office@ragfa.com

UNTERGRUND VORBEHANDLUNG

Windschutzscheibe mit PS
Keramiksiebdruckrand*

Beschadigungen am Flansch ®
<5 cm?

Beschadigungen am Flansch PR
5 cm? bis 150 cm?

Intakte OEM Lackierung ®

Frisch lackierter Flansch PS
(getrocknet)

PVC/RIM Verglasung o

Frisch zuriickgeschnittene optional/ @
Restraupe

PU-vorbeschichtete Scheiben optional/ @

Polycarbonat** o

PMMA** ®

@ = Sika® Primer-207

* Glass pad must be clean of dirt and dust. Potential
contamination must be removed, eg. by using
Sika® PowerClean Aid.

** Coating must be removed prior to use, only for temporary
glazing, UV-protection required.

RAGFA [m] 35 [=]
Farbenhandels GmbH |

A-9020 Klagenfurt

Primoschgasse 1

Telefon 0463 33288 - 0

Fax 0463 33288 26 oder 99

office@ragfa.com
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