ELECTRA

TECHNICKY LIST

MANTA®EFP140 LDI

Vodnym roztokem vyvolavana
PRO PRIMOU EXPOZICI LASEREM (LDI)
FOTOCITLIVA PRUZNA PAJECI MASKA

POPIS VYROBKU

Manta” EFP140 je tekuta fotocitliva maska, ktera byla vytvofena pro pouZiti ve vyrobé pruznych a pruzno-
pevnych desek plosnych spoji a BGA pouzder pfi pouziti polyimidovych substrati.

LDl byla vyvinuta, aby se vytvorily rovné bocni stény a velmi jemné rozliSeni. Optimalizovana
charakteristika vyzatrovaciho vytvrzovani dodava vysoké trovné vytvrzovani skrz pfi nizkych urovnich
energie, bez kompromisu v tvrdosti nebo v chemické odolnosti.

Vynikajici pruznost

Nizka energie expozice (50-100 mJcm2) pro rozliSeni malych velikosti prvki
Z4dné poskozeni povrchu nebo eroze béhem vyvolavani

Velmi jemné rozliseni (50 um)

Odolna vici vicenasobnému pajeni

Vhodna pro LDI a konvenéni expozicni systémy

Odolnost viici bezolovnatym, ENIG & Sn procesim

V souladu s RoHS a bez halogenii

Netoxicka

K dispozici v lesklé a matné verzi

Barva: jantarova

Dalsi barvy jsou k dispozici na vyzadani.
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ZPRACOVANI

Priprava povrchu desek :

Mechanické pieddisténi :

Kartaé

Silikonové karbidové kartace hrubosti 320 az 400, s doporuéenou stopou na médi 10-15 mm.
Kartace by mély byt pravidelné kontrolovany a brouseny, aby se zajistilo udrzovani optimalniho pted¢isténi.

Cisténi kasovitou pemzou

Je doporuc¢ena koncentrace pemzy mezi 18 — 22 % (objemovych) (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 % (objemovych) (hrubost 400).
Kase by méla byt ménéna nejméné po 20 000 — 30 000 panelech.

Rozstrik kaSovitého oxidu hliniku

Je doporucéena koncentrace oxidu hliniku mezi 18 — 22 % (objemovych) (hrubost 220 prvni jakosti).
Tlak rozsttiku 20-24 psi zajist'uje, Ze jsou Sablony rozstriku 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. Nedostatecné
odstranéni ¢astecek mtze vést ke Spatnému vzhledu a ztraté adheze.

Jestlize jsou panely hodné zoxidované a zaslého vzhledu, potom se zasadné doporucuje pouzit mikroleptani
pred mechanickym ptedc¢isténim. Pfed mechanickym cisténim musi byt panely diikladné oplachnuty.

Doporucené hodnoty drsnosti povrchu jsou Ra 0,2 — 0,4 pm.

Chemické pred¢isténi :

Velka hrubost, ¢isténi hlubokym leptanim

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

Pro seznam doporucené a schvalené chemie kontaktujte prosim firmu Norte, v.0.s.

Cisténi mikroleptanim

Jednoduchéa mikroleptaci feSeni jako peroxdvojsiran sodny nejsou doporucovéna jako jedind metoda
predcisténi.
Ve vsech piipadech musi byt panely dikladné oplachnuty a vysuseny tak, aby nezistaly zadné skvrny a

z4adna vodni vlhkost v otvorech nebo mezi cestami, které vedou té€sné vedle sebe.

Doporucuje se, aby byly vSechny Cerstveé oCisténé panely pokryty maskou béhem 2 — 4 hodin. Maximalni
doba se bude ménit v zavislosti na okolni teploté a vlhkosti. Panely, které se nechaji déle nez 4 hodiny, by
m¢ély byt pred aplikaci masky znovu o¢istény.
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Michani :

EFP140 LDI je dodavana v ptedvazenych balenich pasty a tuzidla. Ob¢ slozky by se mély pied pouZzitim
dobie smichat. Michejte dobie, aby se zajistilo tiplné smichani.

Neuplné rozmichani mize zptsobit nedostatecné vyvolani, lepivost béhem expozice a zhorSené konecné
vlastnosti.

Vyrobek by mél byt pouzit do 24 hodin po smichéni.

Uprava viskosity :

Verze pro sitotisk:

SP verze EFP140 LDI jsou doddvany ve stavu, pfipraveném pro tisk. Jestlize je pfed tiskem, nebo béhem
ného, vyzadovana tprava viskosity, potom se toho mize dosahnout pouzitim fedidla Electrareducer ERL.
Neme¢lo by se pridat vice nezli 5% fedidla, nebot’ by se mohlo vyskytnout zhorSeni tisku nebo vysuseni, coz
by vedlo ke ztenceni vrstev na hranach cest a/nebo k delsim susicim ¢astim.

Nastaveni parametr zpracovani sitotiskem :

Sito : 43 - 62T polyester (v zavislosti na vySce médi)
Stérka : 60 - 70 Shore

Doporucuje se dosdhnout tloustky pies hrany cest minimaln€ 10 pm.
Pro optimalni pruznost by tloustka mokrého filmu neméla presahnout 35 um.

Péce by méla byt vénovana tomu, aby se zajistilo, Ze vakuové loZe na tiskacim stole nenasaje masku do
otvort a skrz otvory v desce.

Suseni :
Cilem suSeni je pouze odstranit rozpoustédla. Je dulezit¢é pro vysousSeci komoru (statickou nebo
dopravnikovou), aby méla dobrou vzduchovou cirkulaci s dobrym zafizenim pro dodavku vzduchu a
odsavani.

Suseni v konvekéni peci:

Jednorazovy proces suseni 30 minut @ 75 °C
Dvojity proces suseni Strana 1 15— 20 minut @ 75 °C
Strana 2 20 — 25 minut @ 75 °C

Prima expozice laserem — zdroj svétla 355 nm :

Zajistéte, aby byly panely pied expozici pii pokojové teploté. Nanesené panely musi byt skladovany ve zluté
mistnosti nebo v podminkach bez UV zateni.

Doporucuje se, aby panely prosly pied vlozenim do LDI jednotky systémem pro kontaktni odstraovani
prachu.

Pozadavek na energii: 50 — 100 mJcm2
Jiné barvy mohou vyzadovat jiné davkovani energie a toto by mélo byt stanoveno béhem predbézného testovani.
Urceni spravné expozi¢ni energie by mélo byt uskutecnéno po nastaveni rychlosti vyvolavani.

Zasadn¢ se doporucuje zakryt vakuové otvory kromé téch okolo obvodu panelu. To mutze byt udélano
S pouzitim listu mylaru nebo na zakazku vyrobené desky od dodavatele expozi¢niho vybaveni.
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Konvenéni expozice :

Jestlize je to vyzadovano, doporucuje se také exponovat EMP 110 LDI s pouzitim konvenéni UV expozicni
jednotky.

Expozi¢ni klin : 8 - 10 (Stouffer 21 kroku).

Vyvoléni :

Vyvojka : 1% roztok uhli¢itanu sodného nebo draselného

Tlak rozsttiku : 1,5- 2,5 kgem?, 20 - 40 psi

Doba rozsttiku : 30 - 90 sec v uhlikové komote (komorach) (v zavislosti na mnozstvi laku v
otvorech)

Teplota : 30az35°C

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

Neprovadgjte zavérené vytvrzeni, dokud jsou desky mokré.

Optimalni rychlost vyvolavani je nastavena, kdyZ se neexponovana deska vyvola kompletné, 25 - 50% cesty
zafizenim. Tato rychlost by méla byt zjistitelna pfedbéznymi testy pted vyhotovenim expozicnich testd.

Nastaveni rychlosti vyvolavani a bodu zlomu budou uréeny mnozstvim masky, nanesené do otvori
béhem nanaSeni.

Zavérecné vytvrzeni :

Konvekéni pec : 60 minut pti 150 °C Cas p¥i teploté desky

UV dovytvrzeni :

Obvykle neni nutné po koneéném vytvrzeni EFP140 LDI osettit UV tderem.

V piipadé bilého zabarveni po finalni povrchové tpravé l1ze pouzit UV uder 2000 az 3000 mJem™, ktery to
pomuze odstranit.

Alternativné Ize bilé skvrny po kone¢né tpravé snadno a trvale odstranit kratkym vypalovacim cyklem 10-15
minut pfi 120-150°C.

Zabezpeceni pred svétlem :

Doporucuje se zpracovavat EFP140 LDI za svételné-bezpeénostnich podminek. 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.

Cisténi :

Sita a vybaveni by mély byt vycistény od zbytkové pajeci masky s pomoci SW200 nebo Dowanol PMA.

Skladovaci Zivotnost :

Miniméalné¢ 6 mésict od data vyroby, pfi skladovani v chladném, suchém prostiedi, za doporucenych
podminek. Skladovaci teplota by méla byt mezi 10 - 25 °C. Misto uskladnéni musi leZet mimo zdroje tepla a
pfimého slunecniho svitu.
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Konecné vlastnosti :

TEST METODA VYSLEDEK KLASIFIKACE
Adhese (X-hatch) 100 % Vyhovuje
Po expozici OK Vyhovuje
- Po kone¢ném vytvrzeni OK Vyhovuje
Pruznost 3 mm Mandrel 180° ohnuti Viyhovuje
360° ohnuti Vyhovuje
Zédné povrchova nerovnost
Zadné odloupavani
. 20 “sleht” Z4dna delaminace .
Odolnost proti MEK Zé‘ dné bobtnani Vyhovuje
Zadna zmena barvy
Zadné praskani
Odolnost protvl pajeni na 3x10s @ 260 °C Zadn,a %tre}‘Fa adheze nebo Vyhovuje
viné zvedani pajky
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

www.norte.cz | www.vyrobadps.eu

5

EFP140 LDI rev2



http://www.norte.cz/
http://www.vyrobadps.eu/
mailto:info@norte.cz

