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DELO® KATIOBOND®PS

Drucksensitive Epoxidklebstoffe

Einsatzbereiche

DELO KATIOBOND PS Produkte werden Uberwiegend im Halbleiter-Packaging, der
Mikroelektronik, Elektrotechnik und im Automotive-Bereich zum Verkleben und Fixieren
eingesetzt.

Sie zeichnen sich durch eine Tape Phase, in der eine direkte Festigkeit nach dem Fiigen
moglich ist, geringe Ausgasung, Oberflachentrockenheit, hohe Zuverlassigkeit und
Bestandigkeit gegentiber Temperaturen und Medien aus.

Die Eignung und die Festigkeit des Klebstoffs sind an Originalbauteilen unter
anwendungsspezifischen Bedingungen zu verifizieren.
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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. Weitere Informationen zu geeigneten
Reinigern kénnen Sie der Technischen Information ,,Klebstoffreiniger” entnehmen.

Bei der Verwendung wassriger Reinigungsmittel mit basischen Eigenschaften sind diese
nach dem Reinigungsvorgang durch geeignete Spulzyklen von der Klebflache zu entfernen.
Bei der Verwendung alkalischer Reinigungsmittel ist auf eine Neutralisation der Oberflache
zu achten. Basische Oberflachen kdnnen die Aushartung des Klebstoffs inhibieren — mit
derFolge, dass keine oder nur geringe Haftung aufgebaut wird. Neben einer nasschemischen
Reinigung kann eine weitere Verbesserung der Klebstoffhaftung durch geeignete chemische
und physikalische Oberflachenvorbehandlungen erreicht werden. Weitere Informationen
hierzu finden Sie in der Technischen Information ,,Oberflaichenvorbehandlung®.

Vorbereitung des Klebstoffs

Die Klebstoffe sind im Anlieferungszustand Ublicherweise gebrauchsfertig.

Bei Kuhllagerung 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 GebindegréBe und Lagertemperatur abhangig.

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

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



Gebrauchsanweisung: DELO KATIOBOND PS

Verarbeitung

Die Produkte kdnnen nach dem Konditionieren auf Raumtemperatur und einem gegebenenfalls
notwendigen Homogenisieren direkt aus dem Gebinde oder Uber Dosiergerate appliziert
werden. Es wird empfohlen, Dosierventile und produktfihrende Teile aus inertem und véllig
lichtundurchlassigem Material zu verwenden. Geeignete Materialien sind u.a. PE, HDPE, PP,
PTFE und Edelstahl. Andere Materialien sind einer Vertraglichkeitspriifung zu unterziehen.
Von der Verwendung von Polyurethanen, Polyamiden und Buntmetallen wird abgeraten.

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

Wir empfehlen die Dosierung aus dem Originalgebinde. Beim Gebindewechsel darf kein
Streulicht an den Klebstoff gelangen, da dadurch die Polymerisation gestartet wird. Falls
anlagenbedingt ein Umfillen unabdingbar ist, ist darauf zu achten, dass wéahrend des
Umfulllens der Klebstoff nicht durch Fremdstoffe oder Feuchtigkeit verunreinigt wird.

Des Weiteren muss der Klebstoff bis zur Applikation komplett vor Licht des fir die Aushértung
relevanten Spektrums geschitzt werden. Hier empfiehlt es sich, in einem Dunkelraum
umzuflllen oder Licht durch entsprechende Filterfolien abzuschirmen.

Die bestimmungsgemiBe Verarbeitung von DELO KATIOBOND Produkten erfolgt bei
Temperaturen von +18°C bis +25°C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von 20 % bis 65 %
(normales Raumklima). Fur diese Raumtemperatur- und Luftfeuchtigkeits-Bedingungen
liegen uns derzeit keinerlei negativen 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

Die Aushéartung wird durch Licht im geeigneten Wellenlangenbereich mit ausreichender
Intensitat und Belichtungszeit initiiert. Mit der Belichtung wird der Klebstoff in eine Tape
Phase Uberfuhrt und gleichzeitig die kationische Reaktion gestartet. Der Klebstoff hartet
anschlieBend bei Raumtemperatur ohne weitere Belichtung bis zur Endfestigkeit aus.

Ein fUr die Aushartung wesentlicher Parameter ist die Lichtintensitat. Da die Lichtintensitat
Uber die Lebensdauer der Lichtquelle sinkt, oder durch andere Faktoren (z. B.
Verschmutzungen der Lampe) beeintrachtigt werden kann, ist die Intensitat regelméaBig zu
prifen und bei Bedarf nachzuregeln.

Die Aushértung der Klebschicht wird auch von Umgebungsbedingungen wie z. B.
Temperatur und Feuchtigkeit beeinflusst. Bei der Gestaltung klebtechnischer
Fertigungsprozesse sind jahreszeitlich bedingte Schwankungen des Raumklimas zu
beriicksichtigen und sollten in der Qualifizierungsphase bewertet werden, insbesondere bei
feuchtigkeitsabsorbierenden Fligepartnern (z. B. Polyamide).

Durch nachtragliche Warmezufuhr kann i. d. R. eine Nachvernetzung erreicht werden,
durch die sich physikalische Kennwerte dndern. Dies kann sich positiv auf die erreichbare
Festigkeit und Zuverlassigkeit von Verklebungen auswirken. Der gleiche Effekt kann auch
durch Warmezufuhr bei der Aushartung erreicht werden.
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Die Verarbeitungssequenzen fiir DELO KATIOBOND PS Produkte ist wie folgt:

1. Vorbereitung des Klebstoffs und des Fligeteils

2. Applikation des Klebstoffs

3. Uberfiihren des Klebstoffs in die Tape Phase und initiieren der kationischen Reaktion
durch Belichtung

4. Figen mit Druck innerhalb der Tape Phase (Definition siehe unten);

5. Vollstédndige Aushértung ohne weitere Belichtung

N\

g

Applikation des [ 3 Uberfiihren des p Flgen der Bauteile mit | Finale Aushértung bei
Klebstoffs Klebstoffs in die Tape definiertem Druck Raumtemperatur
Phase innerhalb der Tape Phase

Bei der Belichtung des Klebstoffs ist zu beachten, dass die Lichtintensitdt mit der
Eindringtiefe abnimmt. Die maximal aushéartbare Schichtdicke hédngt vom Klebstoff ab und
ist zudem eine Funktion des Lichtspektrums (Wellenlange) und der Lichtintensitét.
Richtwerte flr die max. aushéartbare Schichtdicke kénnen dem jeweiligen Technischen
Datenblatt entnommen werden.

Die typische Belichtungszeit stellt einen Richtwert dar, der unter Laborbedingungen
ermittelt wurde. Durch die Belichtung wechselt der Klebstoff in die Tape Phase und die
Reaktion zur kationischen Vernetzung wird initiiert.

Der nun folgende Flgeprozess sollte innerhalb der Tape Phase mit an den Prozess
angepassten Anpressparametern (Anpressdruck und Anpresszeit) stattfinden. Der optimale
Anpressdruck ist abhangig von Geometrie (z.B. Form des Klebstoffauftrags, Steifheit der
Substrate), Klebstoff (Harte des Klebstoffs in der Tape Phase) und Prozess
(Belichtungsparameter, Klebstofftemperatur, Zeit zwischen Belichtung und Flgen) und
muss unter produktionsnahen Bedingungen ermittelt werden.

Die Tape Phase bezeichnet die Zeit zwischen Ende der Belichtung und dem
Verschwinden der klebrigen Oberflache. Innerhalb dieser Zeit ist ein Adhasionsaufbau
durch Anpressen der Bauteile mit Druck mdéglich. Der Klebstoff hartet im Anschluss
selbstédndig bei Raumtemperatur aus und baut dabei seine Endfestigkeit auf.

Die Tape Phase variiert u.a. in Abhéngigkeit von Belichtungsparametern und
Klebschichtgeometrie und es wird empfohlen diese fir jede Anwendung mit Originalbauteilen
unter Produktionsbedingungen zu testen. Die typischen Anpressparameter sind im
Technischen Datenblatt angegeben und stellen einen Richtwert dar, der unter
Laborbedingungen ermittelt wurde.

Nach ausreichender Belichtung hartet der Klebstoff innerhalb von 24 h bis 7 Tage bei
Raumtemperatur ohne weitere Belichtung aus. Detaillierte Informationen zur Aushéartungszeit
finden Sie im zugehdrigen Technischen Datenblatt.
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Details zur Aushéartung

Die Belichtungsparameter mussen fir jede Anwendung an Originalbauteilen und unter
Produktionsbedingungen neu ermittelt werden. Die Aushartung der DELO KATIOBOND
Klebstoffe wird maBgeblich von Belichtungsparametern, Klebstoffmenge und Temperatur
beeinflusst. Um reproduzierbare Prozessergebnisse zu erhalten, missen diese Parameter
in der Produktion konstant gehalten werden. Die im Datenblatt genannten Werte flr die
Belichtungsparameter sind nach DELO-Normen mit festgelegten Verfahren, Geréaten und
Prifkérpern ermittelt und stellen nur Richtwerte da.

Fur einen zufriedenstellenden Ablauf der Reaktion wird Warme bendtigt. Diese stammt
entweder aus der Belichtung, der exothermen Reaktion des Klebstoffs selbst oder wird von
auBen entsprechend zugefiihrt. Hohe Temperaturen wahrend oder nach der Aushartung
kénnen zu einem Nachvernetzen im Klebstoff fliihren und dadurch die physikalischen
Eigenschaften der Klebverbindung beeinflussen.

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
etwaigen Reflexionen und Streulicht geschiitzt 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 Belliftung bei der Verarbeitung ist zu achten.

Lagerung

Entnahme der Gebinde bei Trockeneistransport

Nach Anlieferung ist das Paket aus dem Trockeneis zu entnehmen und im ungeé6ffneten
Zustand zunachst fir 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 ,,Abldsen” des
Klebstoffs von der Kartuscheninnenwand flihren kann. Empfohlen wird die Enthahme am
hinteren Ende des Gebindes oder die Verwendung von warmeisolierenden Handschuhen
(siehe Bilder).

%)
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Innen/Inside

DELO DELO

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

How to handie cooled DELO adhesives after arrival LI REM DELO Bk How to handle frozen DELO adhesives after arrval BRI S DELO Bk

© unpacking O storage © conditioning Unpacking Storage Conditioning
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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 je nach Produkt kihl (O bis +25°C) oder
gefroren (-25°C bis -15°C) und trocken zu lagern. Das Gebinde nicht dem direktem
Sonnenlicht aussetzen, da es sich hierdurch stark erwarmen kann. Dies kann zu einer
Abnahme der Reaktivitadt oder sogar zur Klebstoffaushartung fuhren.

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

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 Fehler, die bei der Verarbeitung der Produkte vorkommen kénnen und gibt Hinweise
Uber mdgliche Ursachen und Mdéglichkeiten zur Behebung. Bei weitergehenden Fragen zur
Anwendung unserer Produkte bitten wir Sie, sich direkt an unsere Anwendungsexperten
wenden.
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L L AbhilfemaBnahmen

Unzu-
reichende
Adhé&sion

Verandertes
Benetzungs-
verhalten

Unvoll-
standige
Aushértung

Bauteiloberflache
verandert

Veranderte
Viskositat

Bauteiloberflache
verandert

Fiigen auBerhalb
der Tape Phase

Zu niedrige
Belichtungs-
intensitat

Reaktivitatsabfall
des Klebstoffs

Bauteiloberflache
verandert

Inhibierung des Kleb-
stoffs durch basische
Bauteiloberflache

Aushartungstemperatur
an Bauteiloberflache
zu niedrig

Klebstoff zu kalt
oder zu warm

Mdogliches Absetzen
des Flllstoffs (siehe
Technisches Datenblatt)

Haltbarkeit des
Klebstoffs liberschritten

Veranderte Oberflachen-
eigenschaften (z.B.
durch unterschiedliche
Materialchargen,
Lieferanten etc.)

Polymerisation schon so
weit fortgeschritten, dass
kein vollstédndiges Benet-
zen der Oberflache mehr
moglich ist

Lampenalterung

Verschmutzter
Strahlengang

Zu kurze Belichtungszeit
Haltbarkeit des

Klebstoffs liberschritten

Inhibierung des Kleb-
stoffs durch basische
Bauteiloberflache

Neutralisieren oder
Trocknen der
Bauteiloberfldche

Vorwarmen des zu
verklebenden Bauteils

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

Flgen innerhalb der Tape
Phase

Nachregeln der Lampen-
intensitat bzw. Austau-
schen der Lichtquelle
Reinigung des
Strahlengangs
Nachregeln der
Belichtungszeit

Verwendung der Produkte
innerhalb der Haltbarkeit

Neutralisieren oder
Trocknen der
Bauteiloberfldche



Etikett

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

Q @ Produktname
DELO® PRODUCT NAME N .
©10ml/15g© @ Gebindeinhalt (Volumen/Gewicht)
Bomamshpmnanssemas- £ @ Datamatrix
lasting
bl il il | g Erweiterte Artikelnummer@Charge@Haltbarkeit@Produktname
c.mmmWﬂm‘?;m"?gﬁﬁwmsmmm;imﬁm"“” i (1926818-Z01-EN@12345678@2021-01-30@DELO PRODUCT NAME)
syt i el e kel e Do, i
i b ot eeonrenoo: | () GHS-Kennzeichnung
3-epoxypropane and l; '—"\HW)&!HMS(D"BWWMWW@!B)]NWNM g .
— © Artikelnummer
@) Chargennummer
0 Mindesthaltbarkeitsdatum
@) Lagertemperatur

D ELO Industrie Klebstoffe
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China - Shanghai
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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.

08/20

KLEBSTOFFE DOSIEREN AUSHARTEN BERATEN




