ELECTRA

TECHNICKY LIST

CARAPACE"
EMP110 W-LED

FOTOCITLIVA PAJECI MASKA
pro LED aplikace

STRUCNY NASTIN VYROBKU

Carapace® EMP110 W-LED je kontaktné exponovana fotocitlivd pajeci maska, pouzivajici 2-slozkovou
epoxydovou technologii.

Bez TGIC, s Zzadnym obsahem Reach SVHC

Rychlé ¢asy zpracovani, které umoziuji vysokou vyrobni rychlost a produktivitu
Oslnivé “studené” bilé kryti s velkou blokovaci schopnosti

Na miru §ita odrazovost pro bilé LED

K dipozici v “studené” a “teplé” bilé verzi

Vysoka odolnost viici tepelnému a UV starnuti

Rychlé suseni pro pouZiti na substratech s velkym odvodem tepla
Verze pro aplikace sitotiskem a rozstfikem vzduchem
Kompatibilni s bezolovnatym procesem

Neobsahuje Zadné halogenované piisady zpomalujici hofeni
Vyhovuje RoHS

Popis vyrobku

Carapace® EMP110 W-LED je 2-slozkovy epoxydo-akrylatovy systém, skladajici se z ptedvazenych baleni
casti A a Casti B.

EMP110/6010 WG LED - sitotisk

EMP110/6092 WG LED - sitotisk (zvySeny index thixotropie pro vy$$i vahy médi DPS)

EMP 110/6036 WG LED - spray

EMP110 PtB (H6028 CW LED) “chladné-bila”
EMP110 PtB (H6030 XCW LED) “extra-chladné-bila”
EMP110 PtB (H6104 WW LED) “teple-bila”

Pomér smichani je 85 : 15 vahovych.
Doba pouzitelnosti po smichani je az 72 hodin.
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Smichani vvrobku

Abyste obdrzeli optimalni vysledky, je dilezité, aby bylo smichani slozek provedeno dikladné. Pro mnozstvi
mensi nez piiblizné 200 g mlze byt odpovidajiciho smichani dosazeno manualné, naptiklad kruhovou
Spachtli, a to béhem 3 — 5 minut.

Motorem pohanéna zatizeni se doporucuji pro vétsi mnozstvi, ale jsou obecné méné G¢inna pii michani
vyrobku od stran nadob. Doporucuje se minimélni doba michani od 15 do 20 minut.

Vysokorychlostni nozové michace zptsobi strhavani vzduchu a nedoporucuji se pro aplikaci masky
sitotiskem.

Neuplné rozmichani miize zpusobit nedostatecné vyvolani, lepivost béhem expozice a zhorSené konecné
vlastnosti.

Priprava povrchu desek

Mechanické piedcisténi -

Jestlize jsou panely hodné zoxidované a zaslého vzhledu, potom se zasadné doporucuje pouzit mikroleptani
pred mechanickym predc¢isténim. Pfed mechanickym Cisténim musi byt panely dikladné oplachnuty.
Doporucené hodnoty drsnosti povrchu jsou Ra 0,2 — 0,4 pm.

Kartac:
Silikonové karbidové kartace hrubosti 320 az 400, s doporucenou stopou na meédi 10-15 mm.
Kartace by mély byt pravidelné kontrolovany a brouSeny, aby se zajistilo udrzovani optimalniho pred¢isténi.

Ci§téni kaSovitou pemzou:
Je doporucena koncentrace pemzy mezi 18 — 22 % (v/v) (3F nebo 4F prvni jakosti).
Kase by méla byt vyménéna mezi 500 — 1000 panely.

Cisténi kaSovitym oxidem hliniku:
Je doporuc¢ena koncentrace oxidu hliniku mezi 18 — 22 % (v/v) (hrubost 400).
Kase by méla byt ménéna nejméné po 20 000 — 30 000 panelech.

Rozstiik kaSovitého oxidu hliniku:
Tato metoda je znama tim, ze dava mensi hrubost povrchu v porovnani s ostatnimi metodami pred¢isténi.
Kde neni k dispozici jina alternativni metoda, tam se doporucuji nasledujici podminky:

Je doporuc¢ena koncentrace oxidu hliniku mezi 18 — 22 % (v/v) (hrubost 220 prvni jakosti).
Tlak rozsttiku 20-24 psi zajist'uje, Ze jsou Sablony rozstfiku plné prekryty.
Kase by méla byt ménéna nejméné po 10 000 — 20 000 panelech.

Panely se musi upln€ oplachnout, aby byly jakékoliv ¢asteCky kaSe zcela odstranény. Nedostatené
odstranéni ¢astecek muze vést ke Spatnému vzhledu a ztraté adheze.

Chemické piedcisténi :

Velka hrubost, ¢i§téni hlubokym leptianim:

Diky vynikajici mechanické vazb¢, dosazené mezi médénym povrchem a pajeci maskou, jsou preferovanou
metodou piedc¢isténi specialni leptaci chemie.

Pro seznam doporuc¢ené a schvalené chemie kontaktujte prosim firmu Norte, v.0.s.

Cisténi mikroleptinim:

Jednoducha mikroleptaci feSeni jako peroxdvojsiran sodny nejsou doporucovana jako jedind metoda
predcisténi. Ve vSech ptipadech musi byt panely dikladné oplachnuty a vysuSeny tak, aby neziistaly zadné
skvrny a zadna vodni vlhkost v otvorech nebo mezi cestami, které vedou tésn¢ vedle sebe.
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Doporucuje se, aby byly vSechny cerstvé ocistené panely pokryty maskou béhem 2 — 4 hodin. Maximalni
doba se bude meénit v zavislosti na okolni teploté a vihkosti. Panely, které se nechaji déle nez 4 hodiny, by
meély byt pred aplikaci masky znovu ocistény.

Uprava viskosity :

Carapace EMP 110 W-LED pro sitotisk je dodavana ve stavu, ptipraveném pro tisk. Jestlize je pred tiskem,
nebo béhem ného, vyzadovana tUprava viskosity, potom se toho muize dosdhnout pouzitim fedidla
Electrareducer ER1. Nemélo by se piidat vice nezli 5% fedidla, nebot’ by se mohlo vyskytnout zhorSeni
tisku nebo vysuseni, coz by vedlo ke ztenc¢eni vrstev na hranach cest a/nebo k del$im susicim castm.

Carapace EMP110 W-LED pro rozstiik sprayem by méla byt fedéna pomoci Electrareducer ER6 nebo
ER10. Kde neni k dispozici ER6 nebo ER10, mize byt pouzit ekvivalent ze schvaleného zdroje. Pouziti
neschvalenych rozpoustédel se nedoporucuje, protoze by mohla zpasobit kontaminaci a dalsi vyrobni
problémy.

Pozadované pridané mnozstvi bude zaviset na pouzitém rozstiikovacim systému. Pro doporuceni
ptidavanych mnozstvi prosime kontaktujte technické oddéleni firmy Electra (firmu Norte).

Vzhledem k rychlému odecitani hodnot viskosity pri pouziti Salku Zahn, mohou dutinky s obsahem vzduchu
zap¥Ficinit poskytnuti pokazdeé jinych udaju. Proto se doporucuje pouzit Ford ¢.4 nebo Salek, poskytujici
podobné hodnoty (napr. Frikmar ¢.4).

Nastaveni parametra zpracovani :

SP: Sito : 43 - 55T (pocet ok 110 — 140) polyester
Stérka : 60 - 70 Shore

Doporucuje se tloustka suché masky 20 um, které se typicky dosdhne s pouzitim sita 43T (pocet
ok 110).

Obraz obryst desek mize byt na situ vytvofen pouzitim konven¢niho $ablonového materialu
nebo maskovaci pasky a plniva do sita. Aby se zabranilo hromadéni laku na spodni strané sita,
coz muze blokovat otvory v desce, je vhodné desky pted tiskem stiidavé obratit podél osy X nebo
Y. Alternativné, zakladni Sablona jako napf. vrtaci maska, miZze byt pouzita na sito, aby se
zabranilo proniknuti laku do otvort.

Nepouzivejte vakuové lozZe, protoze toto prisaje zvySené mnozstvi masky do otvorii.

AS: Presné parametry rozstiiku budou zaviset na vysce cest a na konfiguraci obvodu.
Tyto parametry budou rovnéz zaviset na vyrobnim zafizeni, kontaktujte prosime proto pro
specificka doporuceni technické odd¢€leni firmy Electra (firmu Norte).

Vseobecna doporuceni a voditka :
Tloustka v mokrém stavu : 40 - 65 um (1,5 —2,5 mil)

Tlak v nadrzi a rychlost nanaSeni jsou nastaveny tak, aby daly pozadovanou tloustku v mokrém
stavu.

Tlak rozsttiku by mél byt nastaven tak, aby vznikalo minimalni skvrnéni.

Tlak vzduchu ma byt nastaven tak, aby byl charakter rozstfiku rovnomérny.

Nizsi tlaky rozstiiku a vyssi rychlosti nanaseni povedou k zvySenému vzniku skvn.
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Suseni :

Carapace EMP 110 W-LED miize byt susena v konvekéni nebo IC peci. Casy suseni zaviseji na nanesené
tloust'ce a typu susiciho vybaveni.

Pro vzduchové konvekéni pece a tloustky vrstev 10 — 40 um je typicky susici cyklus 30 — 40 minut pfi
teploté povrchu desky 70 — 75 °C.

Celkova doba suseni by neméla presahnout 60 minut pti 70 °C nebo 45 minut pii 75 °C.

Je diilezité, aby méla susici komora (staticka nebo dopravnikova) dobrou cirkulaci vzduchu a dobré
odsavani vyparit.

Podminky IC suseni budou zaviset na typu vybaveni, kontaktujte prosime proto pro specificka doporu¢eni
technické oddéleni firmy Electra (firmu Norte).

Maximalni doba zpracovani po optimalnim suseni pred vyvolanim je 12 — 24 hodin, v zavislosti na okolnich
podminkach..

Expozice :
Spektralni vystup zdroje : 310 - 420 nm. Optimalni vinova délka je ptibl. 365 - 385 nm.
Expozi¢ni klin : 9 - 12 (Stouffer 21 krok, pod filmem).

Mohou byt nutné vétsi energie expozice (napf. vyssi expozicni klin), aby se zabranilo zvrasnéni pajeci masky
mezi cestami, kdyZ se zpracovavaji velké vahy filmu a/nebo vétsi vysky meédénych cest (tj. 2 oz a vyse).

Urceni spravné expozice by mélo byt provedeno po nastaveni vyvolavaci rychlosti, ponévadz toto bude
puUsobit na ziskanou hodnotu expozi¢niho klinu.

Vyvolani :

Vyvojka : 1% roztok uhli¢itanu sodného nebo draselného
Doporucené pH: 10,6 -11,0

Tlak rozsttiku : 2,5 - 3,0 kgem?, 35 - 45 psi

Typicka doba rozstiiku : 45 - 60 sec

Teplota : 31-33°C

Optimalni rychlost vyvolavani je nastavena, kdyZ se neexponovana deska vyvola kompletné, 25 - 50% cesty
zatizenim. Tato rychlost by méla byt zjistitelna predbéznymi testy pied vyhotovenim expozicnich testu.

Vyber rychlosti vyvolani a nastaveni bodu zlomu mohou byt v meznim pripadé urceny mnozstvim masky,
nanesenym v otvorech panelu béhem nanaseni.

Desky by mély byt po vyvolani dobie oplachnuty Cerstvou vodou a vysuseny.

Zavérecné vytvrzeni :

Konvek¢éni pec : 60 minut pti 150 °C (Toto je cas pri teploté desky)
UV uder :
Obecné neni pozadovan UV tder pro Carapace® EMP110 W-LED, protoZze miZe zpUsobit zkiehnuti a

nadmérné Zloutnuti pii nasledujicich pajecich operacich.
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Zabezpedeni pred svétlem

Neni normalné nutné tisknout Carapace® EMP110 W-LED za svételné-bezpe&nostnich podminek, ackoliv se
to doporucuje, jestlize jsou dlouhé prodlevy pfed susenim. Mezi suSenim/exponovanim a
exponovanim/vyvolanim by mély byt desky drzeny pod Zlutym svétlem. V kazdém ptipadé by mély byt
desky drzeny stranou pfimého slune¢niho svétla, dokud nebudou kompletné zpracovany.

Popisovaci (servisni) laky

Tepelng tvrditelné popisovaci laky jsou idedln& vhodné pro pouziti s Carapace® EMP110 W-LED. Tepelng&
vytvrzované laky mohou byt aplikovany pted nebo po kone¢ném vytvrzeni.

UV tvrditelné popisovaci laky nejsou obecné doporucovany kviili efektu UV-dovytvrzeni na pajeci masku.
Avsak jestlize se pouziji, mély by byt takovéto laky aplikovany pied tepelnym vytvrzenim pajeci masky.

Stripovani

Po vytvrzeni smi byt maska odstranéna z médénych povrchi s pouzitim specidlniho vysokoteplotniho
stripovaciho roztoku. MiZze byt pozadovano n&jaké dodate¢né okartaCovani. Pajeci masku nelze
Z laminatovych povrchl odstranit uplng.

Oprava Sn/SnPb

Péce by méla byt vénovana tomu, jestlize opravaisky proces zahrnuje odstranéni Sn nebo Sn/Pb a nasledny
opetovny cyklus HAL. Bylo zjisténo, Ze toto zvySuje potencidl Zloutnuti nanesené vrstvy.

Cisténi
Sita a vybaveni by mély byt vy¢istény od zbytkové pajeci masky s pomoci SW100 nebo Dowanol PMA.

Skladovaci Zivotnost :

Minimélné¢ 9 meésici od data vyroby, pii skladovani v chladném, suchém prostfedi, za doporucenych
podminek. Skladovaci teplota by méla byt mezi 10 - 25 °C. Misto uskladnéni musi leZzet mimo zdroje tepla a
pfimého slune¢niho svitu.
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Koneéné vlastnosti :

TEST METODA VYSLEDEK KLASIFIKACE
Tvrdost (tuzka) SM-840C 6H Vyhovuje, tfida H
Méd’: 0% odstranéni
Adheze SM-840C Zakl. laminat: 0% odstranéni | Vyhovuje, téida H
SnPb: <10% odstranéni
Chemick4 odolnost SM-840C
_ Teplota okoli 120's zédné povrchova nerovnost
I';gprrgpggglll(ngl-(%g/Oz ;)) 46 (£2)°C 15 min Zadné odloupavani
oo Tzf;“zg’kgli 2152 ® | Zadna delaminace Vyhovuje, tiida H
10% alkalicky detergent 57 (#2)°C 120’5 Zadné bobtnani
“:,?:&f;’;ﬁ'gﬂén Teplota okoli 60s | Z4dn4 zména barvy
Deionizovana voda 60 (+2)°C 5 min Zadné praskéni
Hydrolyticka stabilita SM-840C Z4dna znamka reverze Vyhovuje, tiida H
" . Pted pajenim 10! - 102 Q o
Izolaé¢ni odpor SM-840C Po pajent 101 -102 O Vyhovuje, ttida H
Z4dné odloupavani,
oddélovani, degradace.
Vlhkost & izolace SM-840C Pocatecni 101 - 1012 Q Vyhovuje, tiida H
Béhem 1011 -102 Q
Po 101 -102 Q
Odolnost proti pajeni na viné i Z4dna ztrata adheze nebo C
10 (1)s pfi 260 (+5)°C SM-840C |\ edani pajky Vyhovuje, tfida H
HAL Neni k dispozici | Minimalné 5 cyklu Vyhovuje
Z4dné praskliny, delaminace,
Tepelny Sok SM-840C vlasové trhlinky nebo Vyhovuje, tfida H
odloupévani
Elektricka pevnost SM-840C Vyhovuje, tfida H
Dielektricka konstanta 4 (1 MHz)
Ostatni : UL File E95722 94 V-0
Dodavatel :
NORTE v.o.s.

Nad Pianovkou 191, 460 14 Liberec 17, Ceska republika, Telefon : (++420) 482772728, mobil : (++420) 604231093,

e-mail : info@norte.cz
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