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Gebrauchsanweisung &
Allgemeine Hinweise
zur Produktgruppe

DELO DUALBOND®
kationisch

UV-/licht- und warmhartende
Epoxidharz-Klebstoffe

Einsatzbereiche

DELO DUALBOND Produkte mit kationischer Polymerisation werden vorwiegend im
Halbleiterpackaging, der Mikroelektronik, Elektrotechnik, Optoelektronik, Organischen
Elektronik, im Automotive-Bereich und bei Festplatten zum Verkleben, Beschichten,
Fixieren, VergieBen und Abdichten eingesetzt.

Sie zeichnen sich durch ihre Dualhdrtung (Licht/Wé&rme), Ausgasungsarmut,
Oberflachentrockenheit, hohe Zuverlassigkeit und Bestandigkeit gegeniiber Temperaturen
und Medien aus.
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Vorbereitung der Fligeteile

Zur Erzielung optimaler Verbundfestigkeiten missen die zu verklebenden Oberflachen frei
von Feuchtigkeit, Ol, Fett, Trennmitteln und anderen Verschmutzungen sein. Zur Reinigung
empfehlen wir Reiniger aus der DELOTHEN-Reihe. N&here Informationen zu den Reinigern
kénnen Sie der Technischen Information ,,Klebstoffreiniger entnehmen.

Bei der Verwendung alkalischer Reinigungsmittel ist auf eine Neutralisation der gereinigten
Oberflaiche zu achten. Basische Oberflichen kénnen die Aushdrtung des Klebstoffs
inhibieren — mit der Folge, dass keine oder nur geringe Haftung aufgebaut wird.

Neben einer nasschemischen Reinigung kann eine weitere Verbesserung der
Klebstoffhaftung durch geeignete chemische und physikalische Oberflachen-
vorbehandlungen erreicht werden. Weitere Informationen hierzu finden Sie in der
Technischen Information ,,Oberflachenvorbehandlung®.

Es ist vorteilhaft die Flgeteile vorzuwarmen, um Kondensations- oder Oberflachen-
feuchtigkeit zu reduzieren. Des Weiteren kann eine warme Oberflache den Haftungsaufbau
des Klebstoffs mit der Oberflache beglinstigen bzw. die Zeit bis zur Funktionsfestigkeit
verkirzen.

Vorbereitung des Klebstoffs

Die Klebstoffe sind im Anlieferungszustand tblicherweise gebrauchsfertig. Bei Kiihllagerung
ist darauf zu achten, das Gebinde vor dem Einsatz auf Raumtemperatur zu konditionieren
um eine Kondensatbildung beim Applizieren des Klebstoffs zu vermeiden. Eine zusétzliche
Warmezufuhr beim Konditionieren der Klebstoffe ist nicht zuldssig. Die Konditionierungszeit
ist von der GebindegréBe und der Lagertemperatur abhéngig.

DELO DUALBOND Klebstoffe, die zur Sedimentation neigen (siehe Technisches Datenblatt),
sind vor der Verwendung im Liefergebinde zu homogenisieren.

Ein erneutes Einfrieren und Auftauen des Klebstoffs ist nicht zul&ssig.

Detaillierte produktspezifische Hinweise zur Vorbereitung des jeweiligen Produkts finden
Sie im entsprechenden Technischen Datenblatt.

Verarbeitung

Die Produkte kénnen nach dem Konditionieren auf Raumtemperatur und einem evitl.
Homogenisieren direkt aus dem Gebinde oder Uber Dosiergerate appliziert werden.

Wir empfehlen Dosierventile und produktfihrende Teile aus inertem und véllig
lichtundurchldssigem Material zu verwenden. Geeignete Materialien sind u.a. PE, HDPE,
PP, PTFE und Edelstahl. Andere Materialien sind einer Vertraglichkeitsprifung zu
unterziehen. Von der Verwendung von Polyurethanen, Polyamiden und Buntmetallen raten
wir ab.

Alle medienberihrenden Teile sind vor der Verwendung griindlich mit z. B. Isopropanol oder
Aceton zu reinigen. Geeignete Reiniger zur Entfernung von DELO DUALBOND Riickstanden
entnehmen Sie bitte der Technischen Info , Klebstoffreiniger.

Wir empfehlen die Dosierung aus dem Originalgebinde. Falls anlagenbedingt ein Umflllen
unabdingbar ist, ist darauf zu achten, dass wéahrend des Umfillens der Klebstoff nicht
durch Fremdstoffe oder Feuchtigkeit verunreinigt wird.
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Des Weiteren muss der Klebstoff bis zur Applikation komplett vor Licht des fir die
Aushértung relevanten Spektrums geschiitzt werden. Hier empfiehlt es sich, in einem
Dunkelraum umzufiillen oder Licht durch entsprechende Filterfolien abzuschirmen.

Die bestimmungsgemaBe Verarbeitung von DELO DUALBOND Produkten erfolgt bei
Temperaturen von +18 bis 25°C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von 20 bis 65 %
(normales Raumklima). Fir diese Raumtemperatur- und Luftfeuchtigkeits-Bedingungen
liegen uns derzeit keinerlei negative Erkenntnisse bei der Verarbeitung vor. Unter
Laborbedingungen konnten die Produkte bisher gut verarbeitet und keine Beeintrachtigung
der Verarbeitungsfahigkeit festgestellt werden.

Die produktspezifischen Hinweise zur Verarbeitung des jeweiligen Produkts finden Sie im
entsprechenden Technischen Datenblatt.

Aushartung der Klebschicht

Der Klebstoff kann sowohl durch Zufuhr von Wéarme als auch durch Licht sowie einer
Kombination aus Licht und Wéarme ausgehartet werden. Bitte beachten Sie hierzu die
jeweiligen Angaben im Technischen Datenblatt zu den Aushéartungsparametern.
Lichthartungsmechanismus und Warmhartungsmechanismus basieren beide auf einer
kationischen Polymerisation und sind unabhéngig voneinander einsetzbar. Bei reiner
Lichthartung, reiner Warmhartung oder einer Kombination von Licht- und Warmhértung
kénnen sich jedoch abweichende Kennwerte ergeben. Die im Technischen Datenblatt
angegebenen Kennwerte beziehen sich meist auf eine Kombinationshartung.

Die vollstédndige Aushdrtung mit Licht kann nur dann erfolgen wenn das gesamte
Klebstoffvolumen von Licht der geeigneten Wellenldnge mit ausreichender Intensitat
erreicht wird. Die Strahlungsintensitat ist hier ein wesentlicher Parameter fir die Aushartung.
Da die Strahlungsintensitat Uber die Lebensdauer der Strahlungsquelle sinkt oder durch
andere Faktoren (z.B. Verschmutzungen) beeintrachtigt werden kann, ist die Intensitat
regelmaBig zu prifen und bei Bedarf nachzuregeln.

Bereiche die von der Lichthartung nicht erreicht werden (z.B. Schattenbereiche, hohe
Schichtdicken) kénnen in einem nachfolgenden Wéarmeschritt ausgehértet werden. Zur
Aushértungszeit der Warmhéartung muss die Aufheizzeit der Flgeteile hinzugerechnet
werden. Zu beachten ist, dass die Aushartungstemperatur in der kompletten Klebschicht
vorliegen muss. Bei Aushartungstemperaturen unterhalb der im Technischen Datenblatt
angegebenen Temperaturbereiche wird die Aushartung verlangsamt oder das Produkt
hértet nicht vollstédndig oder gar nicht aus. Von einer Aushartung mit niedrigeren als der im
Technischen Datenblatt angegebenen Temperaturen wird deshalb abgeraten.

Wir empfehlen grundsétzlich die Warmhartung zeitnah nach der Belichtung des Klebstoffs
durchzuflhren. Die Zeit zwischen Belichtung und Warmhartung sollte aus
Prozesssicherheitsgriinden so kurz wie moglich gehalten werden, damit evtl. nicht
vorhersehbare bzw. negative Einflussfaktoren auf die Verklebung ausgeschlossen bzw.
minimiert werden. Um reproduzierbare Werte flr die Klebverbindung zu erhalten, empfehlen
wir die Aushértungssequenz und -bedingungen fur alle Bauteile konstant zu halten.

Bei der Gestaltung klebtechnischer Fertigungsprozesse sind jahreszeitlich bedingte
Schwankungen des Raumklimas zu berlicksichtigen und sollten in der Qualifizierungsphase
bewertet werden, insbesondere bei feuchtigkeitsabsorbierenden Flgepartnern (z.B.
Polyamide).
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Offene Verklebung, Beschichtung, Abdichtung oder Verguss

1. Vorbereitung des Klebstoffs und der Fligeteile

2. Applikation des Klebstoffs

3. Aushértung des Klebstoffs mit Licht

4. Aushartung der unbelichteten Bereiche durch Warmezufuhr

Applikation des Klebstoffs > Aushértung des

> Aushértung der unbelichteten
Klebstoffs mit Licht

Bereiche durch Wéarmezufuhr

Durch das Belichten einer offenen Klebschicht kann diese fixiert werden um z. B. ein VerflieBen
des Klebstoffs wéahrend des nachfolgenden Warmhartungsschritts zu vermeiden.
Insbesondere bei tiefen, nicht komplett durchstrahlbaren Verglissen kann diese Methode
angewandt werden. Bei der Aushéartung von offenen Verklebungen mit Licht ist zu beachten,
dass die Lichtintensitat mit der Eindringtiefe abnimmt. Die mit Licht maximal aushértbare
Schichtdicke hangt vom Klebstoff ab und ist zudem eine Funktion des Lichtspektrums
(Wellenldnge) und der Lichtintensitat. Richtwerte fir die max. aushartbare Schichtdicke
kénnen dem jeweiligen Technischen Datenblatt entnommen werden. Die Aushéartung von
Schattenzonen oder tiefen Bereichen muss in einem nachgelagerten Warmhartungsschritt
stattfinden.

Verklebung von Fiigeteilen mit Lichtfixierung

S

Applikation des p Flgen D Lichtfixierung
Klebstoffs an der Kehlnaht

p \Volistéandige Aushértung
der Schattenzonen
durch Warmezufuhr
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Fertigungsablauf bei der Verklebung von Fligeteilen mit Lichtfixierung:

1. Vorbereitung des Klebstoffs und der Fligeteile

2. Applikation des Klebstoffs

3. Lichtfixierung der Bauteile mit geeignetem Lichtspektrum an der Kehlnaht
4. Vollstédndige Aushértung der Schattenzonen durch Warmezufuhr

Durch die Lichtfixierung von Teilbereichen des Klebstoffs, z.B. von Kehinghten, kann die
Flgeverbindung bereits eine Funktionsfestigkeit erreichen, wodurch ein Transport zum
Warmhartungsschritt ohne eine zuséatzliche Bauteilfixierung ermdéglicht wird. Die
Endaushartung findet in einem nachgelagerten Warmhartungsschritt statt.

Details zur Aushéartung

Die Aushartungsparameter missen fir jede Anwendung an Originalbauteilen und unter
Produktionsbedingungen neu ermittelt werden. Die Aushédrtung der DELO DUALBOND
Klebstoffe wird maBgeblich von den Belichtungsparametern, der Klebstoffmenge, sowie
der Temperatur und Dauer des Warmhartungsschritts beeinflusst. Um reproduzierbare
Prozessergebnisse gewahrleisten zu kdnnen, mussen u.a. diese Parameter in der
Produktion konstant gehalten werden.

Die im Technischen Datenblatt genannten Werte flir die Aushértungsparameter sind nach
DELO-Normen erstellte Richtwerte und werden mit festgelegten Verfahren, Geraten und
Prifkorpern ermittelt.

Die Polymerisation des Klebstoffs ist eine exotherme Reaktion. Bei groBen Klebstoffmengen
kann die bei der Reaktion freigesetzte Warme das Bauteil oder den Klebstoff schadigen.

Hinweise und Ratschldge zum Arbeits- und Gesundheitsschutz

Die Hinweise im Sicherheitsdatenblatt des spezifischen Produkts und die Gefahrensymbole
auf den Etiketten der Klebstoffgebinde sind zu beachten.

Haut und Augen mussen vor UV-Strahlung bzw. Blendwirkung der Lichtquelle sowie
etwaiger Reflexionen und Streulicht geschitzt werden. Empfohlen wird hier eine vollstédndige
Abschirmung der Emissionen durch geeignete optische Filter. Bei nicht vollstédndig
abgeschirmter Lichtquelle ist auf eine geeignete persdnliche Schutzausristung zum Schutz
der Augen und der Haut zu achten. Fir detaillierte Informationen wenden Sie sich bitte an
Ihren Sicherheits- bzw. Strahlungsbeauftragten.

Auf eine ausreichende Bellftung bei der Verarbeitung ist zu achten.
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Lagerung

Entnahme der Gebinde

Nach Anlieferung ist das Paket aus dem Trockeneis zu entnehmen und im ungedffneten
Zustand zunachst fur mindestens 4 Stunden auf die Lagertemperatur zu konditionieren.

Es ist darauf zu achten, dass gefrorene Gebinde mdglichst geringflachig berthrt werden,
da ein groBer Temperaturunterschied zwischen Gebinde und Klebstoff zum , Ablésen“ des
Klebstoffs von der Kartuscheninnenwand flihren kann. Empfohlen wird die Enthahme am
hinteren Ende des Gebindes oder die Verwendung von warmeisolierenden Handschuhen
(siehe Bilder).

Innen/Inside

Instructions for IR ERER Instructions for ARIREIEE
cooled package (0°C - +10°C) (0°C - +10°C) package (~18°C) (-18°C)

How to handle cooled DELO adhesives after arrival R AR TEL DELO BA How to handle frozen DELO adhesives after arrival BRI FERY DELO Bk

@ unpaciing orage. © conditioning Unpacking
Unpack the adhesive X A Unpack the adhesive
O nanaz BEZCTS
MERHBABER AR B, HhE 0-410°C AN EERABAERSE BRI EABZHH , HhH wAN
PRESDEDME 4 af EE (123°0) 18°C AR BB MM 4 N1 ET8 (123°)
, ’ 4 2 e ‘ { 3 p o
e

[T

Handhabung Kiihlverpackung 0 °C bis +10°C Lagerung ~ Handhabung Trockeneisverpackung — 18 °C Lagerung

Lagerung der Gebinde

UnsachgemaBe Lagerung muss vermieden werden, da dies die Eigenschaften des
Klebstoffs unvorhersehbar verandern kann.

Der Klebstoff ist im ungedffneten Originalgebinde kiihl (< +10°C) bzw. gefroren
(< =18°C) und trocken zu lagern. Das Gebinde nicht dem direktem Sonnenlicht aussetzen,
da es sich hierdurch stark erwdrmen kann. Dies kann zu einer Abnahme der Reaktivitat
oder sogar zur Klebstoffaushartung flihren.

Informationen zur Haltbarkeit und den empfohlenen Lagerbedingungen des jeweiligen
Klebstoffs entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Technischen Datenblatt oder dem Etikett.
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Fehlerbehebung

Die Erzielung einer optimalen Verklebung setzt die Einhaltung von optimalen
Verarbeitungsparametern voraus. Bei Abweichungen davon kann es entsprechend auch zu
unbefriedigenden Ergebnissen kommen. Die nachstehende Tabelle gibt einen Uberblick
Uber typische Fehlerbilder, die bei der Verarbeitung der Produkte vorkommen kénnen und
gibt Hinweise Uber mdgliche Ursachen und Médglichkeiten zur Behebung. Bei
weitergehenden Fragen zur Anwendung unserer Produkte bitten wir Sie, sich direkt an

unsere Anwendungsexperten wenden.

Fehlerbild [Fehler | Mdgliche Ursache AbhilfemaBnahmen

Bauteiloberflache
Unzu- verandert
reichende
Adhésion

Verunreinigung

Veranderte
Viskositat
Verandertes
Benetzungs-
verhalten
Bauteiloberflache
verandert
Temperatureintrag
im Warmhartungs-
schritt zu niedrig
Unvoll-
standige L
Aushértung Reaktivitatsabfall

des Klebstoffs

Bauteiloberflache
verandert

Inhibierung des
Klebstoffs durch
basische
Bauteiloberflache

Verschmutzungen
durch Ole, Fette,
Silikone, Staub etc.
Klebstoff zu kalt
oder zu warm

Mogliches Absetzen
des Flllstoffs (siehe
Technisches Datenblatt)
Haltbarkeit des
Klebstoffs Uberschritten
Veranderte
Oberflachen-
eigenschaften (z. B.
durch unterschiedliche
Materialchargen,
Lieferanten etc.)

Zu niedrige
Aushértungstemperatur

Zu Kurze
Aushéartungszeit

Haltbarkeit des
Klebstoffs Uiberschritten

Inhibierung des
Klebstoffs durch
basische
Bauteiloberflache

Neutralisieren oder
Trocknen der
Bauteiloberflache

Beseitigung der
Verschmutzungsursache,
Reinigung der Oberflache

Temperieren des
Klebstoffs

Rollieren des Gebindes
bzw. Homogenisieren mit
Rihrelement im Rihrtank

Verwendung der Produkte
innerhalb der Haltbarkeit

Anpassung der
Verarbeitungsparameter;
Wiederherstellung des
Originalzustands der
Flgeteile

Anpassen der
Aushértungstemperatur

Anpassen der
Aushértungszeit
Nachregeln der
Belichtungszeit

Verwendung der
Produkte innerhalb der
Haltbarkeit

Neutralisieren oder
Trocknen der
Bauteiloberflache
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Etikett

Typischer Aufbau eines GHS-Etiketts bei DELO. Abhangig von der GebindegroBe kann das
Design sowie der Inhalt des Etiketts variieren.

Q Produktname
DELO "°3$5r:p'1“gg o Gebindeinhalt (Volumen/Gewicht)
[EN] Danger Causes serious eye iritation, Causes skin iritation. May cause an D atam atri X

allergic skin reaction. Causes damage to organs through prolonged of repeated
Y long lasting effects. Wear )i

2

4hours time): ton® fluor rubber
<15 min Nitrle gloves.. Wear eye o ion. Avoid

Donot Get medical attention
y for ¥

ith all local,

‘epaxy constituents. May

product
700

Erweiterte Artikelnummer@Charge@Haltbarkeit@Produktname
(1926818-Z01-EN@12345678@2021-01-30@DELO PRODUCT NAME)

GHS-Kennzeichnung
Artikelnummer

IF INEYES: Rinse
p ‘and container in
|, regional, natic i tional regulations. Contains
produce an allergic reaction. Hazardous ingredients: reaction
g

ormaldehyde, oligomeric reaction products with 1-¢hioro-2,
e and phenol; 2.2-[methylenebis(phenylencoxymethylene)bisoxirane.

RoHS

1926818-Z01-EN@ 12345678

000060 00

HF Chargennummer
0 Mindesthaltbarkeitsdatum
= Lagertemperatur

D ELO Industrie Klebstoffe
Unternehmenszentrale

» Deutschland - Windach/Munchen «...

China - Shanghai

Japan - Yokohama
Malaysia - Kuala Lumpur
Singapur

Siidkorea - Seoul
Taiwan, China - Taipei
Thailand - Bang

USA - Sudbury, MA

<+« WWW.DELO.de

Die angegebenen Daten und Informationen beruhen auf Untersuchungen unter Laborbedingungen. Verlassliche Aussagen (iber das Verhalten des Produkts
unter Praxisbedingungen und dessen Eignung fiir einen bestimmten Verwendungszweck kdnnen hieraus nicht getroffen werden. Die Eignung des Produkts fiir
den vorgesehenen Verwendungszweck unter Beriicksichtigung aller Rahmenbedingungen ist jeweils vom Kunden selbst unter Anwendung vom Kunden
festgelegter, geeigneter Normen (beispielsweise DIN 2304-1) zu testen. Die Art und die physikalischen sowie chemischen Eigenschaften der mit dem Produkt
zu verarbeitenden Materialien sowie die wéhrend Transport, Lagerung, Verarbeitung und Verwendung konkret auftretenden Einfliisse kdnnen Abweichungen
des Verhaltens des Produkts im Vergleich zu seinem Verhalten unter Laborbedingungen verursachen. Die angegebenen Daten sind typische Mittelwerte oder
einmalig ermittelte Kennwerte, die unter Laborbedingungen gemessen wurden. Die angegebenen Daten und Informationen stellen deshalb keine Garantie oder
Zusicherung bestimmter Produkteigenschaften oder die Eignung des Produkts fiir einen konkreten Verwendungszweck dar. Die hierin enthaltenen Angaben
sind nicht dahingehend auszulegen, dass keine einschldgigen Patente registriert sind, noch ergibt sich daraus die Ubertragung einer Lizenz. Keine der
Informationen sollen als Anreiz oder Empfehlung dienen, etwaig bestehende Patente ohne Erlaubnis des Rechteinhabers zu nutzen. Der Verkauf unserer
Produkte unterliegt ausschlieBlich den Allgemeinen Geschéftsbedingungen von DELO. Miindliche Nebenabreden sind unzuléssig.

© DELO - Dieses Dokument ist einschlieBlich aller seiner ihrer Bestandteile urheberrechtlich geschiitzt. Jede Verwertung, die nicht ausdriicklich durch das
Urheberrechtsgesetz zugelassen ist, bedarf der vorherigen Zustimmung von DELO. Dies gilt insbesondere fiir Vervielfaltigungen, Verbreitungen, Bearbeitungen,
Ubersetzungen und Mikroverfilmungen sowie Speicherung, Verarbeitung, Vervielfaltigung und Verbreitung unter Verwendung elektronischer Systeme.
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KLEBSTOFFE DOSIEREN AUSHARTEN BERATEN




