SIKA® VORBEHANDLUNGSTABELLE

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

VERWENDUNG DER SIKA VORBEHANDLUNGSTABELLE
Die Informationen tiber die Oberflachenvorbehandlung in diesem Dokument dienen lediglich als Leitfaden und missen durch Tests auf den Original-
Oberflachen tberprift werden. Projektspezifische Empfehlungen zur Vorbehandlung auf Basis von Labortests sind auf Nachfrage direkt bei Sika erhaltlich.

VERSION 7 (03/2024) BUILDING TRUST



EMPFEHLUNGEN FUR
Sikaflex®-500er SERIE

VORBEDINGUNGEN:
Oberflachen missen trocken, 6l-, fett- und
staubfrei sowie frei von losen Partikeln sein.

Stufen Beschreibung

Verschmutzte, nicht porése Oberflachen kon- m Allgemeine Abdichtungsarbeiten. Kleinteile mit geringer mechanischer Belastung.

nen mit Sika® Remover-208 gereinigt werden. m Verklebungen im Innenbereich ohne tragende Funktion; keine extreme Temperaturbelastung;

In Abhdngigkeit von der Art der Verschmut- o

zung konnen auch Sika® Cleaner P oder ande- keine Wasserbelastung.

re geeignete Reinigungslosungen verwendet

werden. Bei Oberflachen mit Oxidschichten m Abdichtungsarbeiten von grossen Teilen, bei denen mit grésseren Fugenbewegungen zu rechnen ist.

oder anderen Schichten geringer Eigenfes-
tigkeit, die Oberflachen bis auf das Grund-
material abschleifen. Es wird empfohlen, die

m Verklebungen im Innen- und Aussenbereich unter normalen Umweltbedingungen.

Vertraglichkeit mit den zu reinigenden Ober- m Andere Anwendungen mit zusatzlichen Anforderungen, die nicht unter Stufe 1und 2 beschrieben sind.
flachen zu prufen. m Serienfertigung
UNTERGRUND Erl.*  Mechanische Reinigen / Primer Mechanische Reinigen / Primer
Vorbehandlung Aktivieren Vorbehandlung Aktivieren
Aluminum (AIMg3, AIMgSil, und &hnliche) 1 D > SA-205 » > > SVF ) SA205 » >
D ) SA-100 ) > ) SVF > 5A100 > O
Aluminum (eloxiert) 2 ) S5A-205 DD > > sp210 > 2
> ) SA-100 ) oD D D SP507 ) D
-
Stahl (St37 etc.) 3 D > SA-205 » > > SVF > SP-210 » T
D ) SA-100 ) ) SVF ) SP-507 ) =
Stahl (Edelstahl, austenitisch rostfrei) a > SA-205 > > D > SA-205 » > M
S D) oS S sa100 N :
Stahl (feuerverzinkt, galvanisch verzinkt) 5 D ) SA-205 > D> > SA-205 ) > T
D ) StP ) DD ) SA-100 ) > g
Buntmetalle (Messing, Kupfer, Bronze, ...) 6 ) SVF ) SA205 » SP210 ) ) SVF ) SA-205 ) SP-210 ) =
2K-Decklacke, wasser- oder [6sungsmittel- 7 D > SA-205 » DD > SA-205 ) > T
basierend (PUR, Acryl) > > stP > D > SA-100 ) > b’
Pulverbeschichtungen (PES, EP/PES) 7 D > SA-205 > > > SVF > S5A-205 » P
D > StP ) > ) SVF > SA100 PETT)
2K-Grundierungen, wasser- oder lésungsmittel- 7 D ) SA-205 > > > > SA-205 > > E
basierend (PUR, Acyrl, Epoxidharz) > > scP ) > D D PR,
Kathodische Tauchlackierungen (E-Coating) 7 D > > > > > SA-205 » > %
2 > st D 2 > st D b "
Coil-Coat-Beschichtungen 8 > SA-205 ) > > SA-205 » > o
> )SA-306 LUM > .
GFK (ungesittigte Polyester), 9 B > SA-205 » > > SVF ) SA205 » > w
Gelcoat-Seite oder SMC > D> scP > ) SVF > stP )
L
GFK (ungesattigte Polyester), Layup-Seite 9 ) SVF ) 5A-205 » > > SVF ) SA-205 » > |:
> SVF ) stP ) > ) SVF ) ) SP-210 ) o
ABS 10 5 > > SP-507 > » > > spso7 > <L
D ) SA-205 ) SP-215 ) » SVF ) SA-205 ) SP-215 ) E
Hart-PVC 10 > SA-100 » > D> > SA-100 ) > O
D > ) SP-507 ) » D ) Spso7 ) X
Glas n > > > > > SA-205 ) > E
2 ) st ) 212 ) st ) Vb=
Glaskeramik-Siebdruck 1 > ) SA-205 ) > > SA-205 ) > m
D ) StP ) oD ) SA-100 ) )
Holz / Sperrholz / Holzwerkstoffe 12 > > > > > SP-210 >
D D D sp210 ) ) D ) SP-215 )
* Erl. = Erlauterungen siehe Seite 4. > 1. Zeile = Empfehlung
> 2. Zeile = Alternative
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PRODUKTDATEN UND ABKURZUNGEN

Die folgenden Produktinformationen sind gekdiirzte Versionen der aktuellen Produktdatenbldtter.

Sika® Aktivator

Farbe Verschlusskappe
Produktfarbe
Produktart

Verarbeitungstemperatur

Verarbeitungsmittel

Verbrauch

Mindestabliftzeit
(23°C/50%r. Lf)

Sika® Primer

Farbe Verschlusskappe
Produktfarbe

Produktart
Verarbeitungstemperatur

Arbeitsvorbereitung

Verarbeitungsmittel

Verbrauch

Mindestabliiftzeit
(23°C/50%r. Lf)

-100 -205 -306 LUM
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
(Mit Sika® Aktivator-205 nur abwischen)

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

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

-210 -215 -507
grau dunkelblau schwarz

transparent, gelblich transparent, gelblich schwarz

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-

schatteln.

Pinsel / Filzapplikator / Schaum-Applikator

Der Verbrauch liegt bei ca. 50 ml/m? (abhangig von der Porositat der Oberflachen
und der Applikationsmethode).

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 verschliessen. Bei haufigem Gebrauch und dem mehrmaligen Offnen und Verschliessen, empfehlen wir, die Dose einen
Monat nach dem ersten Offnen zu entsorgen. Bei unregelmdassigem 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 Ver-
wendung eines Schaum-Applikators ist dessen Losungsmittelbestandigkeit zu beachten. Geeignet ist bspw. der Melaminschaumstoff Basotect® von BASF.

Kiirzel Produkt bzw. Erlduterung
P Keine spezielle Vorbehandlung notwendig
SVF Schleifvlies, “very fine” (z.B. von Sia oder 3M)

gefolgt von einem Reinigungsschritt, trocken
abwischen oder SCP

SCP Sika® Cleaner P

SA-100 Sika® Aktivator-100
SA-205 Sika® Aktivator-205
SA-306 LUM*  Sika® Aktivator-306 LUM
SP-507 Sika® Primer-507
SP-210 Sika® Primer-210
SP-215 Sika® Primer-215

Hinweis: Nicht alle Produkte sind global verfiigbar.

*Das Produkt wurde lumineszierend ausgestattet und umbenannt in

Sika® Aktivator-306 LUM. Bisheriger Name: Sika® Coating Aktivator.

Beachten Sie immer zusatzliche Informationen, wie z. B. die Broschire “Sikaflex® STP-Produktreihe”, aktuelle
Produktdatenblatter, Sicherheitsdatenblatter, zusatzliche Produkt- und technische Informationen, etc. vor der
Verwendung der Produkte. Projektbezogene Lésungen werden in anwendungstechnischen Prifberichten doku-
mentiert. Diese Lésungen kénnen von der vorliegenden Tabelle abweichen und haben Vorrang vor den allgemeinen
Empfehlungen in dieser Vorbehandlungstabelle

RECHTLICHER HINWEIS

Die vorstehenden Angaben, insbesondere die Vorschlage fir Verarbeitung und Verwendung unserer Produkte,
beruhen auf unseren Kenntnissen und Erfahrungen im Normalfall, vorausgesetzt die Produkte wurden nach unse-
ren Empfehlungen sachgerecht gelagert und angewandt. Wegen unterschiedlichen Materialien und Untergriinden
sowie abweichenden Arbeitsbedingungen kann eine Gewahrleistung eines Arbeitsergebnisses oder eine Haftung,
aus welchem Rechtsverhaltnis auch immer, weder aus diesen Hinweisen noch aus einer mundlichen Beratung be-
grundet 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 sachgemassen und erfolgversprechenden Be-
urteilung durch Sika erforderlich sind, Sika rechtzeitig und vollstandig tibermittelt wurden. Der Anwender hat die
Produkte auf ihre Eignung fiir den vorgesehenen Anwendungszweck zu priifen. Anderungen der Produktspezifika-
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.
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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
durchzuftuhren 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
gleichmassig im Gegensatz zu feuerver-
zinkten Stahlen, weshalb deren Haftei-
genschaft regelmassig 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.

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
héher als die Adhasion 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
EN10169:2010 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 Uberprifen.

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 grundsdatzlich 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 ausgefuhrt werden. Bei trans-
parenten oder lichtdurchldssigen GFK-
Teilen sind die Hinweise zum UV-Schutz
bei den “Allgemeinen Informationen” zu
beachten.

Vor Verwendung und Verarbeitung ist stets das aktuelle Produktdatenblatt der
verwendeten Produkte zu konsultieren. Es gelten unsere jeweils aktuellen Allge-

meinen Geschaftsbedingungen.
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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.
Far 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 kannen 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.

BUILDING TRUST

ALLGEMEINE INFORMATIONEN
Transparente / lichtdurchldssige
Untergriinde

Fir transparente bzw. lichtdurchldssige
Untergriinde, bei denen die Klebeflache
direktem Sonnenlicht ausgesetzt ist, ist
ein UV-Schutz der Klebeflache 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-Belastung
bei Aussenanwendungen 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 fihren
vor allem umweltbedingte Belastungen,
dussere Spannungen und flissige Che-
mikalien. Jeder Klebeprozess muss da-
her tberprift werden.

Beschichtungen

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