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KLEBSTOFF

Ausgezeichnet fur die elektrisch leitfahige
Verklebung von mikro-/ elektronischen
Schaltkreisen und Sensorbauelementen.

Produkt- und Anwendungs-
mformatlon Leidenschaft fur Chemie
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Klebstoff

elektrisch leitfahige
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Konform gemal3

RoHS & REACH Verordnung

’ r Klebstoff SurABond® HH 061 F ist konform geman
der Verordnung (EG) Nr. 1907/2006 (REACH) sowie der
EU-Richtlinie 2011/65/EU (RoHS). SurA Chemicals ist ein
nach DIN EN ISO 9001:2015 TUV-zertifiziertes Unterneh-

men!

Diese = Gebrauchsanweisung soll die
vorschriftsgemafBe Verwendung des Kleb-
stoffes SurABond® HH 061 F gewahrleisten
und eventuelle Fehler verhindern, die zu

Qualitatseinschrankungen oder uner-

wunschten Effekten fuhren kénnen. Bei der
Verwendung des Klebstoffes SurABond® HH
061 F ist der ordnungsgemaBe Umgang
wahrend der Verarbeitung, Applikation und

Lagerung erforderlich.

1. Allgemeines

SurABond® HH 061 F ist ein silberglanzender,
RT bzw. thermischhartender, 2-komponenti-
ger Konstruktionsklebstoff auf Epoxidbasis.
SurABond® HH 061 F ist elektrisch leitfahig
mit Tieftemperatureignung und sehr gerin-
ger Wasseraufnahme. Er ist fur die Verlei-
hung der elektrischen Leitfahigkeit mit
Silberpartikeln geflllt sowie zusatzlich flexi-
bilisiert und hydrophobiert und eignet sich
fur die klima-, feuchte- sowie tieftempera-
turstabile, elektrisch leitfahige Verklebung
von mikro-/ elektronischen Schaltkreisen
und Sensorbauelementen. SurABond® HH

061 F weist eine hohe Haftfestigeit auf

Metall-, Glas- und Keramikmaterialien sowie
eine hohe Bestandigkeit gegenuber Chemi-
kalien und gangigen polaren und unpolaren

organischen Losungsmitteln auf.

2-komponentig und RT-/thermisch-
hartend

elektrisch leitfahig

tieftemperatur- und feuchtestabil

chemikalien- und lésungsmittel-
stabil

hochhaftend

olelolele
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2. Oberflachenvorbehandlung

Flr beste Haftungsergebnisse sollten die zu
verklebenden Oberflachen trocken sowie frei
von Verunreinigungen und organischen

Resten sein. Die Reinigung kann vor der

2.1 Oberflachensilikatisierung

Die Behandlung von Oberflachen zur Beein-
flussung der Haftfestigkeit von Klebstoffen,
Beschichtungen und Druckmedien mittels
Beflammung ist ein seit Jahren etabliertes
Verfahren in zahlreichen industriellen Be-
reichen. Eine weitere signifikante Verbes-
serung der Haftfestigkeit kann durch

Abscheidung einer reaktiven Silikatschicht,

Verklebung mit geeigneten Reinigungs-
mitteln, wie Isopropanol, Aceton, Essigester
oder anderen im Gebiet eingesetzten Reini-

gern, erfolgen.

die durch Flammenpyrolyse erzeugt wird,
erreicht werden. Durch Verbrennung einer
Silan-Additiv-Komponente in einer Brenn-
gasatmosphare entstehen sehr dichte und
festhaftende Silikatschichten mit hoher
Oberflachenenergie auf verschiedensten
Materialoberflachen, wie Metallen, Glas,

Keramik und Kunststoffen.
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Oberflachen-
Silikatisierung

Mit dem SurASil®-Verfahren

Beim SurASil®-Verfahren wird ein gasformiger,
siliziumhaltiger Precursor in das Brenngasgemisch
eines Brenners eingespeist. Durch die Verbren-
nungsenergie der Flamme entstehen hochreaktive
Verbindungen, die sich auf der Materialoberflache
abscheiden. Es bilden sich dadurch sehr dichte und
fest gebundene Silikatschichten (Schichtdicke ca. 20 -
100 nm) mit hoher Oberflachenenergie auf verschie-
denen Materialoberflachen, wie z.B. Metalle las

Keramik, Kunststoffen und Verbundmateriali
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mikro-/ elektronischen Schaltkrei-

sen und Sensorbauelementen.

Die flammenpyrolytische Oberflachensilika-
tisierung (Engl. Combustion Chemical
Vapour Deposition - CCVD) ist ein sehr
effektives und kostenglinstiges in-line
Verfahren zur Erhéhung der Benetzbarkeit
von Oberflachen durch Abscheidung von
hochreaktiven amorphen Silikatschichten
(Schichtdicke ca. 20 - 100 nm). Die Ober-
flachensilikatisierung stellt die umwelt-
freundliche Alternative zu herkdmmlichen
gesundheitsschadlichen Chromatierungen
und Primeranwendungen dar!

Den Effekt der SurASil®-Vorbehandlung auf
Oberflachen zeigt Bild 1. Die Oberflachen-
energie auf der vorbehandelten Oberflache
(Bild 1-rechts) ist viel héher als auf der nicht
vorbehandelten Oberflache (Bild 1 - links).

Fir die qualitative Messung der Ober-

flachenenergie wurden die SurAChem®-
Testtinten verwendet.

In Verbindung mit Haftpromotoren entspre-
chender Funktionalitat stellt diese Schicht
die Basis fur langzeit-, wasser- und l6sungs-
mittelstabile Verklebungen, Beschichtun-
gen und Drucke dar. Weitere Anwendungen
dieser Technologie sind der temporare
Korrosionsschutz sowie die Erzeugung von

Diffusionssperrschichten.

D Vorbashuyed ang

Bild 1: Effekt der Oberflachensilikatisierung auf
Aluminium-Material.

BElebstalf, Beschichiung, Druckfarbe
EHaftvermittler
WReaktive Sdlikatschicht (ca. 20 - 100 nm)

Bild 2: Prinzip der Haftvermittlung durch Oberflachensilikatisierung

3.Verarbeitung

Der Klebstoff SurABond® HH 061 F ist nach
dem Anmischen aus den beiden Kompo-
nenten im Verhaltnis Harz : Harter =1,00: 0,45
(Gewichtsverhaltnis) sofort bzw. nach einer
kurzen Vorreaktionszeit bei Raumtempera-
tur - je nach gewulnschter Verarbeitungs-
viskositat - verwendungsfahig. Das Gemisch

hat eine Bearbeitungszeit / Topfzeit von ca. 2

Std. Die Verarbeitung von SurABond® HH 061
F kann durch manuellen oder automa-
tischen Dispenserauftrag sowie mit anderen
Ublichen Methoden, insb. mittels Siebdruck-
Applikation erfolgen. Als Mindestmenge
wird folgender Ansatz empfohlen: 1,00 g Harz

und 0,45 g Harter.
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4. Aushartung

Die Aushartung des Klebstoffes SurABond®
HH 061 F erfolgt innerhalb 24 Std. bei Raum-

temperatur, alternativ innerhalb 2 Std. bei 80

5. Lieferform und Lagerung

Der Klebstoff SurABond® HH 061 F ist in
Dosierkartuschen oder in Flaschen ab 25 g

lieferbar. SurABond® HH 061 F ist nach Aus-

o. Technische Daten

Bezeichnung Beschreibung

°C. In Abhangigkeit von Schichtdicke und
Flache kann die Aushartungszeit abweichen

/ variieren.

lieferung ungeo6ffnet bei ca. +5 °C mind-

estens 6 Monate lagerstabil.

Material: RT bzw. thermischhartender Konstruktionsklebstoff

Basissystem:

Materialanwendung:

2-Komponenten-Epoxidklebstoff

fur die klima-, feuchte- und tieftemperaturstabile, insb. ele-

ktrisch leitfahige Verklebung von mikro-/ elektronischen

Schaltkreisen und Sensorbauelementen.

Auftragung / Applikation: durch Pinselauftrag bzw. per Siebdruckverfahren sowie mit

Hilfe geeigneter Dosiereinrichtungen

Feststoffgehalt: -
Dichte: ca. 8,64 g/cm3
Farbgebung: silberglanzender

Viskositat: gefullt

Seite

Bezeichnung Beschreibung
Spezifischer

Volumenwiderstand: 10-1 mQ-cm
Warmeleitfahigkeit: 2,6 W/mK
Mischungsverhaltnis: 1,00: 0,45

Aushartung:

Zugscherfestigkeit

RT bzw. thermisch

~ 24 Std. bei 23 °C, ~ 2 Std. bei 80 °C

(in Anlehnung an DIN 53283):

Edelstahl-Edelstahl:
Wasseraufnahme
(in Anlehnung an
DIN 53495):
Warmeform-
bestandigkeit:

Chemische Bestandigkeit:

~ 50 N/mm?2

0,2%

von - 196 °C bis +140 °C

ausgezeichnet gegentber Wasser und Wasserdampf sowie

Chemikalien und organischen Losungsmitteln

Tabelle 1: Charakterisierung des Klebstoffes SurABond® HH 061 F
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I. Temperaturwechseltest

Die Haftung des Klebstoffes SurABond® HH
061 F wurde mit der Methode der Zugscher-
festigkeit in Anlehnung an DIN 53283
getestet. Die 20 mm?2-Klebflache der Fluge-
materialien wurden im Vorfeld gereinigt,
mittels Oberflachensilikatisierung vorbe-
handelt und mit speziellen haftvermitteln-
den Primern beschichtet. Die verwendeten
Flgematerialien waren Edelstahl sandge-
strahlt. Die geklebten Teile wurden ohne
Belastung sowie nach 20 Temperaturwech-
sel-Zyklen (Temperaturbereich -196 °C bis
+140 °C) gemessen. Die Ergebnisse (Grafik 1)
zeigten eine sehr hohe Zugscherfestigkeit

von 50 N/mm2 Die Temperaturwech-

sel-Zyklen beeinflussten die Haftungsqua-
litat des Klebstoffes SurABond® HH 061 F
kaum: die Zugscherfestigkeit der belasteten
Materialien wurde lediglich um max. 4 %

gesenkt.
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Grafik 1: Zugscherfestigkeitstests mit dem Klebstoff
SurABond® HH 061 F

20 Zyklen -196 °C bis +140 °C
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Hinweise zu Gefahren, Kennzeichnung,

SchutzmaBnahmen, Transport und Ent-

Unsere anwendungstechnische Beratung in
Wort und Schrift erfolgt nach bestem
Wissen und gilt als unverbindlicher Hinweis,
auch in Bezug auf etwaige Schutzrechte
Dritter. Diese Beratung befreit den

Anwender unserer Produkte jedoch nicht

von der eigenen Prufung fur den beab-

sorgung sind in den produktspezifischen

Sicherheitsdatenblattern ausgefuhrt.

sichtigten Einsatzzweck. Eine eventuelle
Haftung bezieht sich lediglich auf den Wert
der von uns gelieferten und vom Anwender
eingesetzten Produkte. Selbstverstandlich
gewahrleisten wir die einwandfreie Qualitat
unserer Produkte, entsprechend unserer

Verkaufs- und Lieferbedingungen.
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