Erklarung zu den Untergriinden

1. Aluminium

Aluminium und seine Legierungen werden in
Profilen, Blechen, Tafeln und als Gussleile an-
geboten. Die Vorbehandiungsangaben beziehen
sich auf diese Produkte, Magnesiumhaltige
Legierungen weisen an der Oberf] lache einen
erhohten Anteil an wasserlaslichen Magnesium-
oxyd auf. Diese Oxydschicht muss vor der Appli-
kation von Vorbehandlungsmitteln entfernt
werden. Fur oberflachlich behandeltes Alu-
minium (chromaliert, eloxiert oder beschichtet)
genugt oft eine einfache Vorbehandiung,

2. Anadisiertes Aluminium

Durch elektrochemische oder.chemische Oxy-
dation bildet sich eine widerstandsfahige
Schicht in einer konstanten Dicke. So behand-
elle Oberflachen lassen sich Jeicht einfarben.
Um die chemische Widerstandskraft der oxy-
dierten Schicht zu verstarken bz, um die Farbe
2U schutzen, werden meistens zusatzlich licht-
durchlassige Lacke in verschiedenen chemischen
Zusammenselzungen aulgetragen. Solche Unter-
grunde mussen zuerst auf ihre Klebkraft ge-
lestel werden,

3. Stahl

Stahl ist je nach Umgebungsi:edingungen von
Korrosion betroffen. Sika® Primer werden in
emer sehr dunnen Schicht aufgetragen, dienen
Jedoch nicht als Korrosionsschutz. Bei erhohten
Anforderungen bezuglich Korrosionsschutz em-
plehlen wir, unsere Technische Ableilung zu
kontaklieren.

4. Rostireier Stahl

Roslireier Stahl/Edelstah| umfasst eine Gruppe
von Produkten mil verschiedenen chemischen
Zusammenselzungen und Oberflachenaspekten,
In den meisten Fallen genigt eine einfache Vorbe-
handlung, um eine gute Klebkraft mit Sikaflex™
<u erreichen. Rauhe Oberflachen benotigen ev.
eine zusélzliche Vorbehandiung. Anschieifen der
Oberflache kann leilweise die Haftung verbes-
sern.

5. Verzinkter Stahl

Dieser ist enlweder a) sendzimirverzinkt, b) elek-
rolylisch verzinkl oder ) feververzinkt (Schmelz-
tauchen). Bei a) und b) ist der Untergrund
definiert und die Oberﬂachenzusammensetzun
nahezu konslant, Die Oberflachenbeschaffenheit
von feuerverzinklen Teilen ist nicht konstant,
daher muss die Halleigenschaft periodisch iiber-
prift werden. Gedllen verzinkten Stahl vor dem
Einsalz entfetten. Im Falle von speziell ver-
Zinktem Stahl wie Galvalume, Galvanealed und
Galvan wenden Sie sich bilte an unsere Tech-
nische Ableilung.

6. GFK (Glasfaserverstirkte Kunststoffe)

Hier handell es sich in der Regel um einen Duro-
plast aus ungesatuiglem Polyester (UP), seltener
aus Epoxyharz (EP) oder Polyurethan (PUR).
Frisch hergestellie UP-Teile enthalten teilweise

Slyrol in monomerer Form, erkennbar am typi-
schen Geruch. Die Teile sind noch nicht ausrea-
giert und weisen einen nachraglichen Schwund
auf. Verklebt werden sollten grundsatzlich nur
gelemperte oder ltere GFK-Tejle. Die glatte
Seite (Gel-Coal-Seite) kann ein Formentrenn-
mittel aufweisen, welches die Hafteigenschaft
der Oberflache beeinflusst. Die rauhe, bei der
Herstellung der Luft zugekehrte Seite enthalt
meist Paraffin (Lufrtmcknungszusalz). Hier ist
ein grindiiches Anschleifen sowie eine Reinig-
ung mit. Sika™ Cleaner-205 bz, Sika™-Acti-
valor und ein Voranslrich mit Sika® Primer-206
G+P notwendig. Diinne transparente oder hell
pigmentierte GFK-Teile sind lichldurchlassjg.
Daher ist ein geeigneter UV-Schulz not-

wendig (siehe auch Art. 8). Die Oberflichen-
behandiung von feverbestandigem GFK muss
objektbezogen gepruft werden,

7. Kunststoffe

Einige Kunststoffe sind nur nach physikalisch-
chemischer Vorbehandlung verklebbar (Beflam-
men, Plasmabehandlung). Dies gilt z.8. fiir Poly-
propylen oder Polythylen. Fine verbindliche
Aussage ist bei vielen Kunstsmfﬂegierungen
(Blends) aufgrund der Vielzah| der Misch-
bestandteile sowie interner und externer Trenn-
mittel nicht moglich. Fragen Sie unsere
Technische Abeilung: wir beraten Sig und
priifen die Untergriinde auf die fiir Ihre Belange
abgestimmte Vorbehandiung, Bei thermo-
Plastischen Kunststoffen besteht die Gefahr der
Spannungsrfssbildung. Thermisch verforme
Teile miissen vor der Verklebung durch eine
geeignete Warmebehandiung in einen
Spannungsfreien Zustand iiberfiihrt werden. Im
Zweifelsfall wenden Sie sich an unsere
Technische Abteilung.

8. PMMA/PC

Fir die Verklebung der Substrale PMMA /PC
emplehlen wir dig Verwendung von Sikaflex ™.
222 UV. Als UV-Schutz empfehlen wir ein V-
Shielding Tape (siehe auch Art. 9).

9. Transparente, d. h, lichidurchléissige
Untergriinde

Fir transparente Untergriinde, bei denen die
Scheibenklebstoffe durch die lransparente
Schicht hindurch direktem Sonnenlicht aus-
geselzt sind, ist ein UV-Schutz der Klebeflache
notwendig. Dieser kann sein: a) eine lichtun-
durchlassige Blende aus pigmentiertem Kunst-
stoff oder Metall, b) ein Keramiksiebdruckrand
(bei Glas) mit guter Sperrwirkung (Transmission
bei 380630 nm < 0,7% bei ESGund <0,2%
bei VSG) oder c) ein Schwarzprimer in allen
anderen Fallen (Transmission gemessen mit
Gretag D 200). Als alleiniger UV-Schutz ist gin
Schwarzprimer nur bedingt geeignet. Im
Zweifelsfalle fragen Sie bitte unsere Technische
Abteilung.

10. Beschichiete Oberflichen, Lacke
Bei beschichteten Oberfléchen sind Vorversuche

nolwendig. Als Richtwert gilt: Reaktivsysteme,
welche thermisch (KTL/Pulverlacke) oder iiber
Polyadditionsreaktion vernetzt werden (wie
Epoxyd- oder PUR-Anstriche) sind mit Sikaflex™
-Produkten verklebbar. Oxydativ trocknende
Lacke auf Alkydharzbasis sind als Haftflache
nicht geeignet. Physikalisch tracknende Systeme
auf Basis Polyvinylbutyral oder Epoxydharzester
sind meist nur mit Dichtungsmittel, jedoch je
nach Fesligkeit nur bedingl mit Klebstoffen
vertraglich. Achtung: Lack- oder Farbzustze,
welche die Oberfliche beeinflussen, wie
Verlaufsmittel, Silikone, Antisilikone und der-
gleichen, konnen die Hafteigenschaft des Lacks
beeinflussen. Die Qualitdtskonstanz der Be.
schichtung ist mittels eines 0S-Systems sicher-
2ustellen.

1. Siebdruckplatten

Die Oberflachenbeschaffenheit ist je nach
Hersteller verschieden, Beste und generel|
anwendbare Vorbehandlungsmethode ist die
Entfernung der obersten Schicht bis auf das
Holz. Anschliessend wird wie bei unbeschichte-
ten Sperrholzplatten verfahren,

12. Uberlackierbarkeit

Sikaflex™-Produkte sind mit den meisten
gebrauchlichen Farben Uberlackierbar. Beste
Resultate werden nach vollstandiger Aushartung
des Dichtstoffes erzielt, Bej erwunschter frih-
zeitiger Lackierung muss die Vertraglichkeit
anhand von Versuchen gelestet werden. Bille
beachten Sie, dass starre Lacksysteme die
Fugenhewegung behindern, was in unguinstigen
Falien zu Rissbildung fiihren kann, pyc. sowie
oxydaliv trocknende Lacke (O1/Alkyde) sind
generell nicht verwendbar.

HINWEIS:

Die vorstehenden Angaben, insbesondere die
Vorschlage fiir Verarbeitung und Verwend-
ung unserer Produkte, beruhen auf unseren
Kenntnissen und Erfahrungen im Normalfail.
Wegen der unterschiedlichen Materialien,
Untergriinde und abweichenden Arbeits-
bedingungen kann eine Gewéhrleistung
eines Arbeitsergebnisses oder eine Haftung,
aus welchen Rechtsfallen auch immer, weder
aus diesen Hinweisen noch aus einer miind-
lichen Beratung begriindet werden, es sej
denn, dass uns insoweit Vorsatz oder grobe
Fahrlassigkeit zur Last fallt. Hierbei hat der
Anwender nachzuweisen, dass er schriftlich
alle Kenntnisse, die zur sachgemassen und
erfolgversprechenden Beurteilung erforder-
lich sind, rechizeitig und vollstandig zu
unserer Kenntnis ibermitelt hat.
Schutzrechte Dritter sing zu beachten, Im
tibrigen gelten unsere Jeweiligen Verkaufs-
und Lielerbedingungen, Es gilt das jeweils
neueste Technische Merkblatt, das bei uns
angefordert werden sollie,




