Arbeta med -Elektriskt ledande lim. Jmm“

GENERELL INFORMATION. MJLimtips 133
Néstan alla elektriskt ledande lim innehaler 50 till 80 % filler (ledande material).
Fillern sétter sig (sedimenterar) i burken. Vanliga fyllmedia ar: silver (Ag), men kan
aven vara, guld (Au), koppar (Cu), Paladium/Silver (Pd/AQg), kol, Grafit mm.

SEDIMENTERING.

Alla fyllda lim sedimenterar i burkarna och maste roras upp ordentligt fore
anvandande. En norma mix-tid & 3 — 5 minuter, men detta kan variera beroende pa
produkt. En del ledande lim kan sedimentera pa bara nagra dagar!

Om part A (harts) eller part B (hardare) har sedimenterat i burken. HALL INTE — ut
nagon flytande vétska (" 6verskott”) fran burken. Detta kommer att orsaka ett felaktigt
blandningsférhallande! Och en g fungerade produkt! Med daligt resultat som fdljd.

RENA VERKTYG OCH SAKER ARBETSMILJO.

Det & av storsta vikt att Ni anvander RENA verktyg, RENA spatlar, RENA burkar,
RENA sprutor (EJ silikoniserade sprutor - for medisinskt bruk!) vid blandning av
lim och i limprocessen. Om detta sker sd kommer Ni att smutsa ner limmet med
silikonolja, som &r ett utmarkt sldppmedel och erhalla mycket ddliga fogar.

Renhet och produktionssakerhet &r ett maste vid limning. RENA redskap och goda
rutiner! Anvand altid nya “Nitril” gummi en-gangshandskar vid behov, om Ni far
epoxi rester pa huden — tvétta genast med tval och rikligt med vatten — Anvand INTE
[6sningsmedel! (Losningsmeddl torkar ut hud och sprider lim i porer).

Anvand aldrig spatlar (omrorare) av tra, de kan kontaminera och forstéra limmet!

STEG FOR STEG!

1. Oppnalimburken och rér om noggrant, om det & ett 2-komponent system: ror part A

(harts) burken och dess innehdll och sedan part B (hardaren) ordentligt innan Ni blandar

de bada komponenterna, ror sedan tillsammns de badai 2 till 3 minuter.

Enbart RENA verktyg/omrorare. (EJ Trépinnar o liknande!).

Vid blandning, omrérning sa kommer [uft att roras ner i blandningen, kanske behéver

blandningen urgasas, detta kan goras med vakuumklocka, centrifug eller speedmixer.

4. Om limmet skall dispenseras med spruta: Anvand endast RENA sprutor for
industriandamal. EJ sprutor for medicinskt bruk! — De ar alltid silikoniser ade!

5. Nér Dublandar limi separat burk — anvand altid kemiskt resistenta, starka burkar,
blandningskérl som t.ex. PP (polypropylene) eller glaskérl.

6. Blandningsférhalande tolerans: béttre an +/- 5 %.

7. Vaxlainte burklocken pa burkarnal Om Du sétter hardarburkens lock (B) pa hartset (A)
sA & risken stor att hartset kommer att reagera, borja tvarbinda och harda

8. SPAD aldrig lim med |6sningsmede! ler alkohol for att sinka viskositeten., 99 % av alla
elektriskt ledande lim & 100 % solida system! Lésmedel forstor dessa lim!

9. Renhet & en dygd — vid limning! Anvand alltid rena och sékra arbetsmetoder. Blanda
adrig lim pa absorberande material som tr, papper, tyg dler liknande. Material som
dessa absorberar delar av det elektriskt ledande limmet — med dalig resultat som foljd,
ddlig ledningsférmaga, dalig vidhaftning, dalig achesion och en bristfalig fog.

10. Tvétta altid redskap i t.ex.MEK (metyletylketon), isopropanol (IPA), akohol €
ketonbaserade |6sningsmedel.
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11. Om Du 6nskar frysain ett lim, tillse da att sprutan, sprutorna, burkarna & val tillslutna.
Sa att ingen luft som bar med sig fukt kan trangain i limmet. For att varariktigt sker,
forsegla varje spruta / burk i separat forseglad plastpase och etikettera varan regel méssigt
med nodvandig information.

12. Teoretiskt sa kan elektriskt ledande lim frysas in hur ménga génger som helst. Notera att
varje gang Du gor det sa stjd Du lite av dppentiden (" Shelf life”). Infrysning av lim
forlanger inte bara ddern pa limmet, utan forhindrar &ven sedimentering av fyllmedel.

13. Forhindra sedimentering i sprutor i rumstemperatur (+23C). Anvand en sk. "Rullare”
eler burkrullare som roterar sprutorna/burkarna. Vi rekommenderar att en spruta skall
max befinna sig staende (med spetsen ner) i 5 timmar (om materiaet sedimenterar |&tt).
Eller max 8 timmar (ett arbetspass) som regdl, i t.ex. doserutrustning.

FORBEREDANDE AV LIMYTAN.

Ytorna som skall limmas skall vara fria fran damm, olja, fett och all annan smuts for
att fa optimala reproducerbara limfogar. Léatt nedsmutsade ytor kan tvéttas med MEK
(metyletylketon), isopropylalkohol (IPA) eller etanol. Ytor med 1&g ytenergi som t.ex.
polyetylen (PE), polypropylen (PP) eller teflon maste i regel "ruggas upp” mekaniskt
eller plasma tvéttas (coronabehandlade) for att fa limbara ytor.

HARDNING.

Ett 2-komponent lim bestar av en bas ochen katalysator. Hardningen startar da dessa
tva komponenter sammanblandas och kemisk reaktion uppstar i blandningen.

| det tekniska databladet framgar vilken 6ppentid ("pot life’) som produkten har.
Oppentid betyder: Den tid produkten tar pa sig att fordubbla sin viskositet, raknat fran
sammanblandningen @ +23 C. Produkten &r fortfarande brukbar 6ver Gppentiden om
applikationen tillater det. Hardningshastigheten pa en 2-komp epoxi paverkas av
starkt av omgivade temperatur. En temp sankning med 8°C kommer att férdubbla
hérdtiden och omvéaxlande en hdjning med 8°C tenderar att halvera densamma.

ARBETSMILJO OCH SAKERHET.
LAS Sakerhetsdatabladet eller skyddsdatabladet gallande for produkten. Folj de
interna sakerhetsrutinerna som Ni har pa foretaget.

LAGRING.

Ej 6ppnad forpackning har en hallbarhet pa nagra manader upp till i regel 1 & om den
lagrasi +23C dller i lagre temperatur, kylskap eller liknande. De flesta limmen gar
som regel aven att frysain efter att de blandats for att forlanga lagringstid eller
dppentid. Ring, faxa eller mailatill oss, fraga vilket som ar l[ampligt for den produkt
Ni anvander. Ett 2-komp epoxi eller akrylsystem skall vanligtvis altid forvarasi
rumstemp. Om databladet sager annorlunda — f6lj instruktionen i déri.

Las DATABLDET — dlt Du behover veta stér vanligtvis dér!
MER INFORMATION.

Om Du har négra frégor eller behover teknisk support, tveka €j — kontakta oss, vi ser
fram mot att hjdlpa Dig att fa bra limresultat med vara el ektriskt ledande lim.

KONTAKTA OSS.
Micro Joining AB Box 117 S13523 TYRESO Sweden www.microjoining.se
Tekniskt Support Team: Tomas Gawalewicz eller Lars Andersson

Tel: +46 8 556 59 590 Fax: + 46 8 556 59 599
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