ELECTRA

TECHNICKY LIST

CARAPACE"
EMP110 HD
High Definition

Vodnym roztokem vyvolavana
FOTOCITLIVA PAJECI MASKA

POPIS VYROBKU

Carapace®EMP110 se pouziva ve velkoobjemové vyrobé PCB jiz od roku 1987.
Carapace®” EMP110 HD je nejnovéjsi vyvoj fady, formulované tak, aby pickonala rostouci pozadavky
vyrobnich procestt DPS, v kombinaci s sirokym procesnim oknem.

Jemné rozliSeni pajeci hraze (50 um (2 mil)).

50 mikronové pdjeci hrdze (exponovino s pouZitim Olec ATH30)

Rychlé ¢asy zpracovani, které umoziiuji vysokou vyrobni rychlost a produktivitu.
Optimalizovana reologie a optimalizované vlastnosti nanaSeni pro kaZdou metodu
aplikace.

Nizk4 iontova kontaminace.

Eliminace vzniku kuli¢ek pajky.

Vysoka odolnost proti vihkosti a izola¢ni odpor.

Velka odolnost viici tavidliim s nizkym obsahem suSin.

Vynikajici adhese na ohebnych substratech.

Maly zapach.

Verze bez TGIC vhodna pro vSechny poZadavky zavérecné upravy.
Bezhalogenové.

Vyhovujici RoHS.

Carapace®” EMP110 je kontaktné exponovana fotocitlivd péjeci maska, vyvolavand vodnym roztokem,
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pouZivajici 2-slozkovou epoxydovou technologii, pro ziskani vysokych trovni chemické odolnosti na
médénych, médeéno-oxydovych, Sn/Pb nebo zlatem pokovenych deskach plosnych spojii. Vzhledem ke své
vysoké rozliSovaci schopnosti, vysoké dielektrické pevnosti a fyzikdlni odolnosti jsou péajeci masky
Carapace® pouzivany jako pajeci resisty a izola¢ni kryti na vSechny typy tisténych obvodu, zvlasté na desky
s vysokou spolehlivosti, 2-stranné a vicevrstvé, na desky s velmi jemnymi ¢arami a na SMT desky.

VYROBNI SORTIMENT

PASTY :

Vsechny pasty Carapace® jsou kodovany jako EMP110, nasledované &isly a pismeny. Cislo a pismena

urcuji barvu, povrchovou tpravu a aplika¢ni metodu.

Carapace®*EMP110 HD je k dispozici jako standard nasledné:

Sitotisk: transparentni leskla (TG), transparentni matna (TM), transparentni extra matna (TXM)

Rozstiik vzduchem: transparentni leskla (TG), transparentni matna (TM)

TUZIDLA :

1) EMP110 PtB-  Nasledujici tuzidla jsou seskupena do tfidy EMP110 PtB:

EMP 110 PtB (H-4090)
EMP110 PtB (H-4090-G)
EMP110 PtB (H-4090-DG)
EMP110 PtB (H-4090-LG)
EMP110 PtB (H-4090-N)
EMP110 PtB (H-4090-B)
EMP110 PtB (H-4090-R)

Transparentni
Zelené
Tmavé€ zelené
Svétle zelené
Cerné

Modré
Cervené

2) Pro “rychlou expozici konvenéniho zobrazovani

EMP 110 PtB (H-5777 T)
EMP 110 PtB (H-5777 G)
EMP 110 PtB (H-5777 DG)
EMP 110 PtB (H-5777 YG)
EMP 110 PtB (H-5777 YDG)
EMP 110 PtB (H-5777 N)
EMP 110 PtB (H-5777 B)
EMP 110 PtB (H-5777 R)

Transparentni
Zelené

Tmavé€ zelené
Zlutozelené
Tmavé zlutozelené
Cerné

Modré

Cervené

Dalsich barev 1ze dosahnout pomoci transparentniho tuzidla a ptidavného barevného koncentratu.
Dalsi podrobnosti vam sdéli spolecnost Electra.

Tuzidla H-5777 jsou vhodna pouze pro pouziti s konkrétnimi produktovymi kody EMP110 Pt A.
Dalsi podrobnosti vam sdéli spolecnost Electra.
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Priprava povrchu desek :

Mechanické predéiSténi :

Kartaé

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

Cisténi kaSovitou pemzou

Je doporucéena 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 doporucéena 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 je znamy tim, Zze dava niz8$i hrubost povrchu ve srovnani s ostatnimi
metodami predéisténi. Kde nejsou k dispozici dalsi alternativni metody, 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 Castecky kaSe zcela odstranény. Nedostatecné
odstranéni ¢astecek mlze 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 ditkladné 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

Jednoducha mikroleptaci feSeni jako peroxdvojsiran sodny nejsou doporucovéana jako jedind metoda
predcisténi.

Ve vsech ptfipadech musi byt panely dikladné oplachnuty a vysusSeny tak, aby nezistaly zadné skvrny a
z4dna vodni vlhkost v otvorech nebo mezi cestami, které vedou tésné vedle sebe.

Doporucuje se, aby byly vSechny Cerstvé 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 oéistény.
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Michéni :
Carapace”EMP110 HD je dodavana v ptedvazenych balenich pasty + tuzidla.

Pokud se smichavaji menSi mnozstvi, nez je standardni baleni, musi se pouzit pomér smichdvani dodaného
baleni.

Michejte dobie, aby se zajistilo uplné smichani.

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

4

Uprava viskosity :

SP vyrobky :

SP varianty EMP110 jsou dodavany ve stavu, pfipraveném pro tisk. Jestlize je pted tiskem, nebo b&hem
ného, vyzadovana uprava viskosity, potom se toho mize dosdhnout pouzitim fedidla Electrareducer ER1.
Nemélo by se pfidat vice nezli 5% fedidla, nebot’ by se mohlo vyskytnout zhorSeni tisku nebo vysusSeni, coz
by vedlo ke ztenCeni vrstev na hranach cest a/nebo k delsim susicim ¢astim.

AS vyrobky :

Doporucuje se pouzit pomaly mechanicky micha¢, kdyz smichéavate s fedidlem. Péce by méla byt vénovana
tomu, abyste se vyhnuli proniknuti vzduchu do resistu béhem michani. Resist by se mél po smichani nechat 2
hodiny stat, aby se umoznilo uniknuti vzduchu.

Pajeci masky EMP110 HD AS by mély byt fedény pomoci fedidla Electrareducer ERG.

Kde neni k dispozici ER6, muze byt pouzit ekvivalent ze schvaleného zdroje. Pouziti neschvalenych
rozpoustédel se nedoporucuje, protoze by mohla zptisobit kontaminaci a dal$i vyrobni problémy.

Pozadované ptidané mnozstvi bude zaviset na pouzitém rozstfikovacim systému.

Pro doporuceni pridavanych mnozstvi prosime kontaktujte technické oddé€leni firmy Electra (firmu Norte).
Vzhledem k rychlému odec¢itani hodnot viskosity pri pouziti $alku Zahn, mohou dutinky s obsahem
vzduchu zap¥icinit poskytnuti pokazdé jinych tidaji. Proto se doporucuje pouZzit Ford ¢.4 nebo $alek,

poskytujici podobné hodnoty (nap¥. Frikmar ¢.4).

Nastaveni parametra zpracovani :

Rovinny sitotisk:

Sito : 36 - 54T/cm (92 — 137 ok) polyester
Stérka : 60 - 70 Shore

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

Obraz obrysti desek muze byt na situ vytvofen pouzitim konven¢niho Sablonového materialu nebo
maskovaci pasky a plniva do sita. Aby se zabranilo hromadéni laku na spodni stran¢ sita, coz mize blokovat
otvory v desce, je vhodné desky pied tiskem stiidavé obratit podél osy X nebo Y. Alternativng, zakladni

Sablona jako napf. vrtaci maska, muze byt pouzita na sito, aby se zabranilo proniknuti laku do otvoru.

Nepouzivejte vakuové loze, protoZe toto pfisaje zvysené mnozstvi masky do otvort.
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Dvoustranny sitotisk (zafizeni Circuit Automation DP):

Sito : 32 - 38T/cm (83 — 98 ok) polyester
Stérka : 60 - 70 Shore

Doporucuje se typicky cyklus flood-print-print.
Kdekoliv je to mozné, doporucuje se ISO-tisk, aby se snizilo nanaseni laku do vétSich otvora.

Je vyzkouSena vakuova komora pro odstrafiovani plynu pfed suSenim, ¢imz se zredukuji bublinky mezi
cestami a zredukuji “popping” ptes otvory diky zachycovani rozpoustédla.

Doporucuje se zajistit, aby sita (a dal$i vybaveni), pouzivana pro EMP110 HD s H5777, byla dikladné
vyc¢isténa od vsech diive pouzitych EMP110 (nebo jinych pajecich masek).

Kdykoli je to mozné, doporucuje se pouzivat sita vyhradné pro produkci s EMP110 HD s H5777.

Rozstiik vzduchem :

Piesné 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 oddé€leni firmy Electra (firmu Norte).

Vseobecna doporuceni a voditka :

Tloustka v mokrém stavu : 60 - 100 um (1,2 - 4 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 rozstiiku rovnomérny.

Nizsi tlaky rozstiiku a vyssi rychlosti nanaseni povedou k zvySenému vzniku skvrn.

SuSeni :
Cilem susSeni je pouze odstranit rozpoustédla. Je dulezité pro vysousSeci komoru (statickou nebo
dopravnikovou), aby méla dobrou vzduchovou cirkulaci s dobrym zatizenim pro dodavku vzduchu a
odsavani.

Konvekéni suSeni
Doporucené hodnoty suseni a doby zpracovatelnosti se budou ménit podle vybraného tuzidla, viz nize :

T Doporucena/Max. Doporuceny/Max. Max. doba zprac. po
Tuzidlo ~ : oot o
teplota (°C) ¢as (min) optimalnim suSeni
H-4090 nebo H-5777 75/80 40/60 72 hodin

Infraéervené suSeni

Infradervené suseni je zavislé na metodé aplikace masky, IC vinové délce a IC intenzité.
Prosime kontaktujte technické oddéleni firmy Electra (firmu Norte) pro doporuéeni ohledné typi zafizeni a

vyrobct.
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Expozice :

Spektralni vystup : 310 - 420 nm. Optimalni vinova délka je pfibl. 365 - 385 nm.

Expozi¢ni klin : 10 - 12 (Stouffer 21 kroku).
Poznamka : presné energetické (mili Joule) pozadavky se budou ménit s typem
masky.

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

Kontroly expozi¢nim klinem by se mély provadét na vykartaCované médi pomoci expozic¢niho klinu pod
fotonastrojem.

Uroveti energie by méla byt méfena pies hotovy film a mylar/sklo. Je dileZité rozeznat, Ze Giroveii energie by
méla byt pouzita pouze jako voditko pro nastaveni sprdvné expozice, expozi¢ni klin by mél byt pouzit pro
uréeni skute¢ného nastaveni expozice.

Pro kazdou odlisnou barvu by mély byt délany samostatné expozicni testy, nebot’ zmény v emisich zdroji
svétla mohou zpusobit rozdily v expozi¢ni rychlosti. Po ur¢eni spravného nastaveni miize byt monitorovana
urovei energie, jako zptsob kontroly jakéhokoliv snizeni vykonu lamp.

Vyvolani :

Vyvojka : 1% roztok uhli¢itanu sodného nebo draselného

Tlak rozstiiku : 1,5-2,5kgem?, 20 - 40 psi, 1,4 — 2,8 bar

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

Teplota : 35-40°C

Desky by mély byt po vyvolani dobie oplachnuty ¢erstvou vodou a vysuseny.
Neprovadgjte zavére¢né vytvrzeni, dokud jsou desky mokré.

Optimalni rychlost vyvolavani je nastavena, kdyZ se neexponovand deska vyvold kompletné, 25 - 50% cesty
zatizenim. Tato rychlost by méla byt zjistitelna predb&éznymi testy pied vyhotovenim expozi¢nich testu.

Nastaveni rychlosti vyvolavani a bodu zlomu budou urc¢eny mnoZstvim masky, nanesené do otvoru
béhem nanaSeni.

Vzhledem k ménicimu se mnozstvi laku, naneseného v otvorech, budou riizné aplika¢ni metody vyZzadovat
rtzné rychlosti vyvolavani.

Typické rychlosti vyvolavani pti pouziti 2 m dlouhé uhlikové komory :
Sitotisk : 1,3-2,0 mmin?
Rozsttik vzduchem : 3,0-4,0 mmin*

Zavérecné vytvrzeni :

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

Normaln¢ neni nutné¢ UV vytvrzovat Carapace®EMP110 HD, ale za jistych podminek to miize byt vyhodné
(viz nize). Rychlosti dopravniku by mély byt nastaveny na ziskani energie 1500 - 2000 mJcm® za prave
téchto podminek:

Znacna vaha pokoveného filmu :

Kdyz nanasite znacné vahy filmt a/nebo nanasite na znacné pokovené cesty, je nékdy mozno vidét slabé
zvrasnéni pajeci masky mezi Cestami, po zavéreCném vytvrzeni. Zabranit tomu muze pied zavéreCnym
vytvrzenim UV dovytvrzeni .

Zbytky tavidla/vznik skvrn :

Ptilezitostné mohou byt vidény na deskach zbytky tavidla nebo skvrny, zvlasté po HAL s velmi kyselymi
nebo agresivnimi tavidly. Toto je zptsobeno omytim desek, zatimco jsou stale jesté horké, a mize to byt
zvetSeno pouzitim horké vody pii oplachu. Deskam musi byt umoznéno, aby se po pajeni ochladily, pfedtim
nezli jsou oplachnuty, a doporucuje se, aby teplota vSech oplachovych roztok byla pod 40 °C.

Jestlize se vyskytuji skvrny, mohou se odstranit naslednym vypalovanim desek, po pajeni, po dobu 10 - 15
minut @ 120 - 150 °C. Alternativné jestlize neni mozno desky po HAL ochladit, miZe se zabranit vznikani
skvrn UV dovytvrzenim desek po zavérecném tepelném vytvrzeni.

SniZena iontova kontaminace :

Urcita tavidla, ve spojeni s nedostatecnou recirkulaci oplachu po HAL, mohou zpiisobovat zvySené urovné
iontové kontaminace. Ackoliv Carapace® EMP110 HD maska dokaze dat velice nizké hodnoty
kontaminace, v takovychto extrémnich pfipadech UV dovytvrzeni po zavéreéném vytvrzeni snizi nebezpedi
téchto zvysenych trovni.

SniZené odstranovani plynu z pajeci masky :

Kde je to dulezité, mlze byt odstrafiovani plynu z péjeci masky zredukovano naslednym UV dovytvrzenim
(viz str. 10).

Blokovani otvoru

Carapace® EMP110 HD mize byt pouzita pro spolehlivé blokovani otvorti béhem pocatecniho stavu tisku
pajeci masky. K dosazeni 100% blokovani otvort se doporucuje pouzit dvojitého tisku. Abyste se vyhnuli
S$tépeni nebo odloupavani masky z cest, prosime pov§imnéte si nasledujiciho :

Vysousenti : Minimalné 40 minut pii 80 °C
Expozice : Minimalné 12 pfi pouziti Stoufferova 21-krokového expozi¢niho klinu
Vyvolani : Minimalni rychlost, aby se zajistilo pozadované vymyti otvort

Jestlize konstrukce desky vyzaduje dlouhé vyvolavaci Casy, zavinéné vyvolavanim v malych otvorech,
doporucuje se, aby byly desky dany na piedsuseni po vyvolani pied zavéreénym vytvrzenim, aby se pomalu
uvolnila jakakoliv vlhkost z cest.

Ackoliv se UV dovytvrzeni nedoporucuje pred zavéreCnym vytvrzenim, je rozumné piedsusit desky predtim,
nezli projdou UV vytvrzovacim zafizenim, jestlize v této fazi pouzijete UV dovytvrzeni.

Piedsuseni : 15 - 30 minut pti 70 - 80 °C
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Zabezpeceni pred svétlem

Neni normalné nutné tisknout Carapace® EMP110 HD za svételné-bezpecnostnich podminek, ackoliv se to
doporucuje, jestlize jsou dlouhé prodlevy pred suSenim. Mezi suSenim/exponovanim a
exponovanim/vyvolanim by mély byt desky drzeny pod zlutym svétlem. V kazdém piipadé by mély byt
desky drZeny stranou pfimého slune¢niho svétla, dokud nebudou kompletné zpracovany.

Popisovaci / servisni laky

Jak UV, tak i tepelné tvrditelné popisovaci laky jsou vhodné pro pouziti s Carapace® EMP110 HD. Tepeln¢
vytvrzované laky mohou byt aplikovany pted nebo po kone¢ném vytvrzeni. Jestlize se pouzivaji UV
vytvrzované popisovaci laky, mély by byt aplikovany pied kone¢nym vytvrzenim a pied UV dovytvrzenim,
jestlize se toto pouzije. V tomto ptipadé bude UV vytvrzovany popisovaci lak slouZit jako dovytvrzeni pro
pajeci masku.

Jestlize se pouzivaji EMP110 pro LPI popis, potom se doporucuje pouziti pfedpigmentovanych past
S matnym povrchem (nebo transparentni + EP pigmentové koncentraty).

Pted aplikaci LPI potisku se doporucuje c¢astecné vytvrzeni (30 minut pti 150 °C).
H-4090 a H-5777 “barvy” nejsou vhodné pro popisovaci/servisni aplikace.

Stripovani

Po vyvolani muze byt jakékoliv odmitnuta deska stripovana z pajeci masky s pouzitim 5% roztoku NaOH pfi
40 - 50 °C.

Po vytvrzeni mize byt maska stripovana S pouzitim stripovace pajecich masek, jako je napf. ES108H/4000.
Cisténi
Vybaveni by mélo byt vy¢isténo od zbytkové pajeci masky s pomoci SW200 nebo Dowanol PMA.

Skladovaci Zivotnost

Skladujte pti 10 - 25 °C, mimo zdroje tepla a ptimého sluneéniho svitu.
EMP110 HD pasty maji minimalni skladovaci zivotnost 12 mésicti od data vyroby.
Vsechny produkty H-5777 maji minimalni skladovaci Zivotnost 12 mésicti od data vyroby.

Vsechny produkty H-4090 maji minimalni skladovaci Zivotnost 24 mésict od data vyroby.
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Koneéné vlastnosti :

TEST METODA VYSLEDEK KLASIFIKACE
Tvrdost (tuzka) SM-840E 6H Vyhovuje, tiida H
Méd: 0% odstranéni
Adheze (pevné) SM-840E Zakl. laminat: 0% odstranéni Vyhovuje, tiida H
SM-840E
Chemicka odolnost
Izopropanol (min. 120 s) T“reg’l‘)? 05011"5120 s | Zadna povrchova nerovnost
j: O, 3 w . ~7
oo o1 /29) Tt okoli 130 | Zédné odloupavni Vyhovuje, tiida H
10% alkalicky detergent 57 (#2)°C 120 s Zadna delaminace
Monogtanolamin 57 (#2)°C 120 s 74dné bobtnani
Deionizovana voda 60 (+2)°C 5 min 1 o
Zadna zmena barvy
Metylenchlorid Interni testovéni:- Zadné praSké'ni .
Teplota okoli 60 s Vyhovuje
Hydrolyticka stabilita SM-840E Z4dna znamka reverze Vyhovuje, tiida H
Pied pajenim 1,1E+12 Q (pram.) Vyhovuje, tiida H
Po SnPb 3,5E+11 Q (prim.) ; >
Izolaéni odpor SM-840E rga%,f/l"é
Po SAC305 3,3E+12 Q (pram.)
(5.0E+08Q)
Z4dné odloupavani, oddélovanti,
degradace. o
Potatecni | Béhem |  Po Vyhovuje, tfida H
. Q Q Q i 7
Vlhkost & izolace SM-840E (pfﬁr)n.) (pfﬁr)n.) (pfﬁr)n.) rgé%&oé
B
p;iy 1,1E+12 | 14E+09 | 81E+11 (5.0E+08Q)
SnPb 35E+11 | 2,3E+09 | 7,2E+11
SAC305 | 33E+12 | 2,7E+09 | 74E+11
Odolnost vuci bezolovnaté SM-840E Z::{d@ ulpivani pajky na povrchu Vyhovuje, tfida H
péjce pajeci masky
Slmulacev bezoloynateho SM-840E Z?-dn? ulpivani pajky na povrchu Vyhovuje, tida H
pretaveni pajeci masky
Prilnavost k dal,s1m pajecim SM-840E 0% odstranéni Vyhovuje, tiida H
maskam
Odolnost proti pdjeni na Z4dna ztrata adheze nebo
viné SM-840E Svedani paik Vyhovuje, tiida H
10 (£1)s pfi 260 (:5)°C PRy
HAL Neni k dispoz. | Minimalné 5 cykla Vyhovuje
Zadné praskliny, delaminace,
Tepelny Sok SM-840E vlasové trhlinky nebo Vyhovuje, tiida H
odloupavani
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TEST METODA VYSLEDEK KLASIFIKACE

SM-840E Vyhovuje, téida H
Elektricka pevnost IEC0243.1
- a -
IEC60464-2 134 kV/mm (3417 VImil)
Dielektricka konstanta 4 (1 MHz)

Odstraiovani plynu z pajeci masky :

Celkovy ubytek Sebrany tékavy Regenerace ve
hmotnosti kondenzovany material vodnich parach
(TML) (CVCM) (WVR)
ASTM-E-595 Max. 1,0% Max. 0,10% Zprava
pozadavek
EMP110 bez UV uderu 2,58% 0,06% 0,31%
EMP110 plus 0 0 0
3200 mJ/cm? UV dider 0,95% 0,02% 0,31%
Ostatni :
Bellcore TR-NWT-000078 Vyhovuje IPC-SM840C Tiida H
BS6096/9000 Vyhovuje MIL 55110D Vyhovuje
UL File E95722 94 V-0 Siemens E-korrosion Vyhovuje

IPC 4781 (Specifikace popisovaciho laku)
EMP 110 HD byla testovana v souladu s pozadavky “Typ 1” a “Typ 2” pro IPC 4781.

Pozadavky typu 1 (trvaly potisk jako primarni dielektrikum s pfimym kovovym kontaktem) jsou pokryty
testovanim na SM840.

Pozadavky typu 2 (trvaly potisk bez ptimého kontaktu s kovem) navic k testovani SM840: -

TEST METODA | VYSLEDEK KLASIFIKACE
Z4dné odloupavani, oddélovani, degradace. Vvhovuie
Poc4teni | Béhem Po rgin po 2]
i @) @ @ :
Vlhkost & izolace IPC 4781 (orim) | (orim) | (prom) 500MQ
Bez pajky 9,1E+13 | 57E+9 | 8,1E+13
Po péjce (@ 260 °C) 70E+13 | 48E+9 | 4,1E+13 (5.0E+08Q)
Odolnost vici min poz. 500MQ (5.0E+08Q) .
bezolovnaté pajce IPC 4781 Z&dny dendriticky riist Vyhovuje
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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