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Smarte Verbindungstechnik:

Needle Bonding mit UV-Klebstoffen

Mit UV-Klebstoffen werden Spritzen industriell gefertigt

Wenn Nadeln in Kunststoff- oder
Glasspritzen eingesetzt und verlass-
lich und dauerhaft verbunden wer-
den sollen, stellt sich die Frage nach
einer geeigneten Verbindungstech-
nik. Die Anforderungen sind hoch:
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einerseits soll schnell und kosten-
glnstig produziert werden, insbe-
sondere bei Einwegartikeln, ande-
rerseits sind Material- oder Ver-
bindungsfehler nicht tolerierbar.
Die moderne Klebstofftechnologie

bietet hier mit UV- oder lichthar-
tenden Klebstoffen meistens die
beste und kostengunstigste Losung.
Der Clou: UV-Klebstoffe sind
zu 100 % losemittelfrei, sie harten
innerhalb von Sekundenbruchteilen
unter UV-Licht oder LED-UV-Licht
aus (Bild 1), und sie verfligen nach
der Aushartung Uber sehr hohe
Nadelauszugskréafte. Klebstoffher-
steller wie Panacol haben sich auf
Klebstoffe fir die Medizintechnik
spezialisiert und die Standardkleb-
stoffe fir Needle Bonding bereits
entsprechend der USP Class VI-
oder ISO 10993-5-Normen getestet.
Ebenso wurden die Klebstoffe auf
ihre Besténdigkeit bei Ublichen Steri-
lisationsprozessen getestet. Dadurch
wird die Gesundheitsvertraglichkeit
(Biokompatibilitat) der fertigen Medi-
zinprodukte gewahrleistet.

Anwendungsspezifische
Kleber

Fir das Needle Bonding gibt
es keinen ,Alleskleber”. Je nach
Anwendung, Material, Fertigungs-
stiickzahl und Aushartungsprozess
stehen spezielle Klebstoffe, meist
auf Acrylatbasis, zur Auswahl. Sprit-
zen werden in der Regel aus Glas-

www.panacol.de  Bild 1: Der Klebstoff in den Nadelhubs wird mit LED-UV-Lichtquellen ausgehdrtet
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Bild 2: Blau fluoreszierender Klebstoff ist nach der Verklebung von Nadeln in

Glasspritzen zu sehen

oder Kunststoffkdrpern gefertigt, die
mit Nadeln aus Edelstahl verbun-
den werden sollen. Fir jede spezi-
fische Anwendung und Materialpaa-
rung stehen die unterschiedlichsten
Spezialklebstoffe zur Verfligung.
Hohe Auszugskrafte der einge-
klebten Nadeln werden malgeb-
lich durch eine prazise Fertigung
(Nadelpositionierung, Klebstoff-
dosierung und zuverlassige Aus-
hartung des Klebstoffs) sowie durch
die Auswahl des Hubs (verwende-
ter Werkstoff, Design) und vor allem
durch das passende Klebstoffsy-
stem bestimmt.

Fir die Herstellung von Sprit-
zen, die meist in groflen Stiick-
zahlen in automatisierter Fertigung
hergestellt werden, eignet sich der
Einsatz von UV-hartenden Kleb-
stoffen, die Uber eine hohe Haftung
auf Glas, Kunststoffen und Metal-
len verfligen. Kunststoffe wie PP
oder ABS lassen sich sehr gut kle-
ben, fiir schwer verklebbare Sub-
strate wie z. B. Polypropylen mis-
sen entsprechende Spezialkleb-
stoffe gewahlt werden.

Voraussetzung fiir die Verklebung
mittels UV-Klebstoffen ist, dass min-
destens eines der Fiigeteile trans-
parent ist. Fiir UV-geblockte Kunst-
stoffe besteht auch die Moglichkeit,
Klebstoffe zu wéhlen, die durch
Strahlung im sichtbaren Wellen-
langenbereich ausharten (Bild 2).

UV- und lichthédrtende Kleb-
stoffe bestehen hauptsachlich aus
einem Harz, zumeist basierend auf
Acrylatharz, sowie Photoinitiatoren.
Diese werden durch UV-Bestrah-
lung aktiviert und l6sen die Aus-
hartungsreaktion (Polymerisation)
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aus. Moderne Photoinitiatoren rea-
gieren auch auf das monochroma-
tische Licht von LED-Lichtquellen,
so dass viele strahlungshartende
Klebstoffe sowohl mit UV- als auch
UV-LED-Licht ausgehértet wer-
den kdnnen.

Eine Besonderheit sind fluores-
zierende Klebstoffe, die fiir eine
schnelle und effiziente Qualitats-
kontrolle eingesetzt werden: Durch
die Anregung mit schwachem UV-
Licht mit einer Wellenlange von
365 nm fluoresziert der Klebstoff
und UnregelméaRigkeiten in der Kle-
bestelle sind dadurch leicht sichtbar.
Da viele transparente Kunststoffe
blaulich schimmern, bieten einige
Klebstoffhersteller auch orange flu-
oreszierende Klebstoffe fiir eine
gut sichtbare Prozesskontrolle an
(Bild 3).

Speziell fir medi-
zinische Produkte
spielen die Haltbar-
keit und die Bestan-
digkeit der Verkle-
bung gegentiber der
Sterilisation (Dampf-,
Elektronenstrahl-Ste-
rilisation, Gamma-
und ETO-Bestrah-
lung) eine entschei-
dende Rolle. Um die
Funktionsfahigkeit
der Klebstoffe auch
nach Sterilisation zu
gewahrleisten, fiih-
ren viele Klebstoff-
hersteller bereits bei
der Klebstoffentwick-
lung Untersuchungen
zur Bestéandigkeit
durch. Dafiir wer-
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Bild 3: Blau fluoreszierender Klebstoff ist in den Spritzenhubs deutlich

sichtbar

den Musterteile verklebt und nach
Aushértung die Nadelauszugsfe-
stigkeiten ermittelt. Im Anschluss
werden die Musterteile sterilisiert
und erneut die Nadelauszugskrafte
ermittelt, die dann einen Vergleich
zur Ausgangsverklebung zulassen.
So wird gewahrleistet, dass die Haft-
werte der Klebstoffe auch nach der
Sterilisation stabil bleiben (Bild 4).

Verbindung und Verklebung
friih beachten

Bereits bei der Entwicklung und
beim Design neuer Medizinpro-
dukte sollte die Verbindung und
Verklebung in die Planung einbe-
zogen werden. Dies betrifft insbe-
sondere das Design des Klebe-
spaltes als auch die Materialaus-
wahl der zu verklebenden Einzel-

teile. Denn je nach Material und
geforderten Haftfestigkeiten ist
die Klebstoffauswahl zu treffen
und das notwendige Aushartungs-
equipment zu wahlen. Im Ideal-
fall kommen Klebstoff und Aus-
hértesystem aus einer Hand und
sind damit optimal aufeinander
abgestimmt.

Klebstoffhersteller von zertifi-
zierten Medizintechnikklebstoffen
verfligen Uber das notwendige
Knowhow und Erfahrung und bie-
ten mit einer spezialisierten Abtei-
lung aus Anwendungsingenieuren
eine individuelle Klebeberatung an.
Auf diese Weise ist Biokompatibilitat
sowie eine sichere und dauerhafte
Verbindung auch nach Sterilisation
des fertigen Produktes gewéahrlei-
stet. <

Bild 4: Eine Nadel ist mit UV-Klebstoff in einem Butterfly fixiert
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