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. WSTEP

Mimo ze metoda nanoszenia soldermasek PETERS metodg sitodruku jest bardzo prosta, to w przypadku pierwszych plytek istnieje prawdopodobiefistwo
wystapienia pewnych utrudnier, ktére zazwyczaj mozna w bardzo prosty sposéb wyeliminowaé. W ninieszym dokumencie przedstawimy typowe problemy
jakie moga wystapic podczas tego procesu, okreslimy przyczyne i zasugerujemy mozliwe rozwigzanie.

1. JAK UNIKNAC BLEDOW PODCZAS NANOSZENIA

NAEOZONA | PODSUSZONA WARSTWA FARBY NIE CHCE SIE WYWORAC

PRZYPADEK 1

Gdy podczas procesu odparowania/podsuszania zostaje przekroczona temperatura 80°C. Wedtug specyfikacji producenta proces odparowywania nie
powinien zachodzi¢ w sposob swobodny w temperaturze nie wiekszej niz 50°C, natomiast proces wstepnego podsuszania w temperaturze nie wiekszej niz
70-75°C (patrz: i strukcja . . osze. ia farb sitodrukowych PETERS). Powyzej temperatury 80°C rozpoczyna sie nieodwracalny proces polimeryzacji, kidry w efekcie
uniemozliwia ,sptyniecie” emulsji podczas wywotywania. W prawidtowo przeprowadzonym cyklu produkeyjnym proces polimeryzacji, powinien zachodzi¢
dopiero pod wptywem promieni UV.

Rozwigzanie: Nalezy zweryfikowa¢ rzeczywiste temperatury jakie panujg podczas procesu podsuszania zgodnie z instrukcja, / w razie potrzeby ob. izy¢

temperature pa. ujgcg w piecu a gdy to . ie jest moZliwe ze wzgledu . a zakres requlacyj. y pieca doko. ac jego modyfikacji (patrz:i strukcja. a. osze. ia farb sitodrukowych
PETERS; dziat PODSUSZANIE; podpu. kt ADAPTACJA ZRODEA CIEPEA)

PRZYPADEK 2

Gdy podczas ekspozycji w promieniach UV naswietlane sg réwniez obszary, ktére powinny by¢ zaciemnione. Najlepsze efekty uzyskuije sie gdy za maske do
naswietlania stuzy nam klisza CTF z profesjonalnej naswietlarni o 100% kryciu, wysokiej rozdzielczosci (nawet 3600DPI) i znikomych odchytkach
wymiarowych. Niestety wydruk taki kosztuje nawet kilkanascie ztotych za arkusz A4 i ze wzgledéw ekonomicznych podczas naswietlania najczesciej
stosowane beda tradycyjne wydruki laserowe na przystosowanych do tego celu kliszach (np. IGEPA) lub kalkach technicznych (np. CANSON).
Podstawowym Zrédtem problemu w takim przypadku jest jakos¢ wydruku i nieodpowiednio dobrany czas ekspozycji.

Rozwigzanie: W pierwszej kolejnosci nalezy zweryfikowac jakosé maski
stosowanej podczas naswietlania. Klisza nie powinna mie¢ przeswitow
na zaczemianych obszarach. W przypadku nowych drukarek
laserowych czesto ma miejsce sytuacja, w ktdrej ciemny obszar w
rzeczywistosci ma wzor ,zebry”. Nigjednokrotnie taka sytuacja moze
zdyskwalifikowaé klisze i konieczne bedzie znalezienie lepszeqo Zrédta
wydruku na kliszy/kalce. Jesli dostep do innego Zrédta wydruku jest
utrudniony warto ,zaczemi¢" zadruk stosujac stosowany w poligrafii
spray 0 nazwie ,DENSITONE TONER', lub ,kapiel" w oparach acetonu
lub rozpuszczalnika NITRO (metody te jednak nie dziatajg na wiele
typow toneréw stosowanych w drukarkach laserowych).
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Innym sposobem zaciemnienia zadruku jest stosowanie dwach
identycznych klisz sklejonych ze soba. W niektérych przypadkach
wystarczy jedynie doswiadczalnie dobra¢ czas ekspozycji tak by
ekspozycja obszaréw niezaciemnionych byta witasciwa, a nie
dochodzito do polimeryzacji emulsji pod obszarami zaczernionymi.
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Rys1 . Efekt ,zebry” powstaty podczas wydruku na urzadzeniu wielofunkcyjnym SAMSUNG
SCX-4300. (© PROFOLIO Wojciech Daszczyk)
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SOLDERASKA LUB WARSTWA OPISOWA SPLYWA CAtKOWICIE Z PLYTKI PODCZAS WYWOLYWANIA

Dzieje sie tak gdy energia dostarczona podsuszonej emulsji Swiattoczutej PETERS jest za mata, a tym samym w strukturze emulsji nie doszto lub doszto w
sposéb niewystarczajacy do polimeryzacji wigzan zywic nowolakowo-epoksydowych. Wedtug zalecer producenta energia wymagana do sieciowania maski
lutowniczej powinna wynosic nie mniej niz 250-350mJ/cm’ (przy maksimum emisji 365nm).

Rozwigzanie: Ze wzgledu na olbrzymig réznorodnos¢ Zrédet promieniowania UV i réznych rozwigzar konstrukcyjnych urzadzen stosowanych do
naswietlania w domowych warunkach, a takze ze wzgledu na niedostepnosé urzadzen do pomiaru energii promieniowania, sugerujemy przeprowadzenie
testdw naswietlania dla réznych czaséw ekspozycji celem ustalenia minimalnego czasu jaki wywotuje sieciowanie emulsji, uniemozliwiajace jej pdzniejsze
splyniecie w kapieli wywotujacej. Testy sugerujemy przeprowadzi¢ dla czaséw (s, 10s, 15s ,20s ,30s ,45s , Tmin,2min 3min, 5min, 10min), a po ustaleniu
przedziatu czutosci przeprowadznie kolejnego testu i okreslenie najoptymalniejszego czasu. Jesli Twojg maska podczas naswietlania bedzie materiat
potprzezroczysty (np. kalka techniczna), pamietaj by uwzglednic ten fakt podczas testdw.

EFEKT WYBLYSZCZENIA

Wqg zalecen producenta taczny czas podsuszania wszystkich warstw powinien
wynosi¢ 60 minut i zachodzi¢ w temperaturze do 70-75°C, a po podsuszaniu
powinny byé wychtodzone. Gdy czas i temperatura podczas procesu
podsuszania jest niewystarczajaca lub gdy po procesie podsuszania ptytka
drukowana nie zostanie dostatecznie wychfodzona, powloka emulsji jest
miekka i termoplastyczna a tym samym bardzo wrazliwa na uszkodzenia
mechaniczne.

Bezposrednig przyczyng efektu wybtyszczenia jest kontakt z maska podczas
naswietlania, a miejsca jego powstania wynikajg z topografii ptytki drukowane;.

Rys2. Efekt ,wybtyszczenia" powstaly w rogu plytki bedacy wynikiem niedostatecznego czasu
podsuszania. (© PROFOLIO Wojciech Daszczyk)

Rozwiazanie: Efekt jest bardziej widoczny w przypadku emulsji w wersjach matowych. Nie jest to problem, ktéry wptywa negatywnie na wytrzymatosé
koricowej powtoki a ma jedynie wydzZwiek estetyczny. Jesli efekt wybtyszczenia jest ucigzliwy, nalezy zweryfikowa¢ parametry podsuszania i w razie
potrzeby wydtuzy¢ czas tego procesu. W niektdrych przypadkach pomocne moze byé schtodzenie ptytki drukowanej ponizej temperatury otoczenia, a takze
unikanie nadmiernego nacisku kliszy na powierzchnie PCB.

GRUBA WARSTWA MASKI NA KRAWEDZIACH PLYTK]

Przyczyng powstawania grubszej warstwy maski na krawedziach ptytki jest,
niemoznosé wywotania wiekszego nacisku na powierzchnie pokrywanej ptytki
drukowanej juz od samego poczatku procesu sitodruku, a takze kumulacja
farby pod sitem na granicy ptytki drukowanej. Jesli warstwa emulsji w tym
obszarze jest bardzo gruba, to w wielu przypadkach, nie dochodzi do jest
wstepnego utwardzenia podczas podsuszania, a w dalszych etapach moze
komplikowa¢ proces naswietlania (zwiekszenie odlegtosci  Kliszy od
powierzchni PCB i efekt paralaksy).

Rys3.  Grubsza  warstwa  emulsji  na  krawedziach  piytki  drukowanej.
(© PROFOLIO Wojciech Daszczyk)

Rozwigzanie: Problemu bardzo tatwo uniknaé poprzez nie docinanie ptytki drukowanej na wymiar przed procesem sitodruku a zachowanie dostatecznego
marginesu, umozliwiajgcego wywotanie petnego nacisku rakli na sito jeszcze przed obszarem jaki powinien by¢ prawidtowo pokryty farba. Dodatkowo
zapewnienie odpowiedniego marginesu wptywa pozytywnie na ekonomiczny aspekt sitodruku (mniejsze straty farby), niskie ryzyko zabrudzenia drugie]

PROFOLIO WOJCIECH DASZCZYK

r) PIROFOLIO ul. Gustawa Morcinka 33; 44-284 Pstrazna; NIP: 642-274-57-19

email: kontakt@profolio.pl ; www: http://www.profolio.pl



strony ptytki drukowanej, a takze duzo fatwiejsze mocowanie ptytki na stanowisku roboczym, bez koniecznosci stosowania tasm dwustronnych, czy tez
stotéw prézniowych. Plytke docinamy na samym koricu gdy gotowa maska lutownicza lub warstwa opisowa jest juz gotowa i utwardzona.

MINIATUROWE PUNKTY BEZ EMULSJI

Bezposrednia przyczyna powstawania ,obwarzankéw” z farby wokét obszaréw
bez emulsji jest nadmierne napowietrzenie farby podczas procesu mieszania,
lub tez zbyt agresywny etap odparowywania. Producent zaleca powolne
mieszanie by zminimalizowaé napowietrzenie farby, oraz odstawienie farby na
kilkanascie minut przed rozpoczeciem sitodruku celem swobodnego
odgazowania sie mieszaniny.

Rys4. ,Obwarzanek” z farby otaczajacy obszar bez emulsji.
(© PROFQLIO Wojciech Daszczyk)

Rozwiazanie: Jesli mieszanie farby jest zbyt gwattowne, sugerujemy zmiane sposobu mieszania na fagodniejsza metode, minimalizujaca napowietrzenie
farby, oraz odstawienie farby na kilkanascie minut celem swobodnego jej odgazowania. Warto réwniez wydtuzy¢ czas procesu swobodnego
odparowywania. Jesli problem ,obwarzankéw" mimo zastosowanych sugestii jest czesty zalecamy stosowanie wymuszonego odgazowania za pomoca
pompy prézniowej (w domowych warunkach wystarczajacy bedzie agregat loddwkowy).

KEACZKI KURZU UWIEZIONE W EMULSJI

Powdd wystepowania tego problemu to bezposrednie zapylenie i zakurzenie
stanowiska pracy.

Rys4. Niepozadane zanieczyszczenie na powierzchni powtoki, majace swoje Zrédio w niesterylnych
warunkach pracy. (© PROFQLIO Wojciech Daszczyk)

Rozwigzanie: W zaktadach produkeyjnych proces przeprowadzany jest w tak
zwanych ,clean-room'ach”, jednak w domowych warunkach oczywistym jest,
ze mozliwos¢ adaptacii do tego celu jest ograniczona. Niewazne jak bedziemy
sie starali, zawsze wystepuje ryzyko zanieczyszczen gotowej powtoki tego tyu
wtraceniami, mozemy jednak poczynic kroki minimalizujgce ich wystepowanie.

Pole mozliwych rozwigzari obejmuie:

* unikanie przeprowadzania sitodruku w pomieszczeniach gdzie jednoczesnie lub na krétko przed sitodrukiem przeprowadzane sa/byty inne prace
mechaniczne (np.: szlifowanie, wiercenie, ciecie itp.)

zalecamy posprzatanie stanowiska pracy i jego okolic na krétko przed przeprowadzanym procesem sitodruku (zamiatanie, odkurzanie, wycieranie
na mokro). Po zamiataniu i okurzaniu zalecamy wydtuzenie czasu oczekiwania przed procesem sitodruku (by pozostatosci kurzu unoszace sie w
powietrzu osiadty na podiodze)

«  minimalizacja ekspozycji $wiezo natozonej emulsji na dziatanie powietrza o duzym stezeniu kurzu i pytéw (jak najszybsze przykrycie ptytki)

»  przeprowadzenie procesu odparowywania i podsuszania pod przykryciem umozliwiajgcym swobodng cyrkulacje powietrza.

*  unikanie proceséw odparowywania w tunelach powietrznych (zwieksza to ryzyko przyklejenia sie ktaczkéw kurzu do wilgotnej powierzchni
emulsji)
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SOLDERMASKA NAKtADANA NA DRUGA STRONE PLYTKI POWODUJE USZKODZENIE TEJ NA PIERWSZEJ STRONIE

Przyczyng wystepowania tego problemu jest niedostateczne utwardzenie sie
powtoki z pierwszej strony ptytki drukowanej podczas jej naswietlania. Co
przektada sie bezposrednio na jej obnizong odporno$é na dziatanie
rozpuszczalnikéw zawartych w $wiezo natozonej drugiej warstwie emulsj,
zwiaszcza w podwyzszonej temperaturze obecnej podczas podsuszania. Farba
moze dostaé sie na drugg strone ptytki przez przygotowane otwory do
montazu przewlekanego, podsigka¢ na krawedziach przycietej na wymiar ptytki
drukowanej, mozliwe jest réwniez zabrudzenie drugigj strony ptytki $wiezg
farbg podczas niedbatego procesowania.

Rysb. Uszkodzenie niecatkowicie utwardzonej powtoki przez rozpuszczahiki zawarte w farbie
naktadanej na drugiej stronie. (© PROFOLIO Wojciech Daszczyk)

Rozwigzanie: By uniknaé takiej sytuacji zalecamy sitodruk na ptytkach drukowanych z dodatkowym marginesem i bez otworéw do montazu przewlekanego
(chyba Ze, nie ma innej mozliwosci). Najskuteczniejszg metoda zapobiegania przed tym zjawiskiem bedzie jednak dodatkowe utwardzanie w promieniach
UV po jej wywotaniu (tak zwany ,UV-curing”). Czas dodatkowego utwardzania w promieniach UV zaleZny jest od mocy posiadanej nadwietlarki. Mozna
jednak przyja¢, ze czas ten powinien by¢ 10-20 razy dtuzszy niz typowy czas naswietlania przed wywotywaniem.

NANOSZENIE WARSTWY OPISOWEJ POWODUJE PEKNIECIA WARSTWY SOLDERMASKI PO PROCESIE PODSUSZANIA

Sytuacja bardzo podobna jak w przypadku poprzedniego punktu, z tg réznica,
ze Swieza warstwa farby sitodrukowej zostaje naniesiona celowo na
wczesniejszg, juz wywotang powioke.

Przyczyng wystepowania tego problemu jest niedostateczne utwardzenie sie
powtoki na ktdrg nakltadamy emulsje warstwy opisowej podczas jej
naswietlania | tym samym jej obnizong odporno$¢ na dziatanie
rozpuszczalnikow zawartych w Swiezo natozonej drugiej warstwie emulsji.

Rys6. Obraz uszkodzen uwidaczniajacy sie po zmyciu nieutwardzonej powtoki, ktéra miata petnié
funkcje warstwy opisowej. (© PROFOLIO Wojciech Daszczyk)

Ze wzgledu na znacznie szerszy zakres oddziatywania rozpuszczalnikéw w podwyZzszonej temperaturze (podczas podsuszania), uszkodzenia s znacznie
powazniejsze i kwalifikujg ptytke do naktadania wszystkich warstw emulsji od nowa, po usunieciu tych uszkodzonych.

Rozwigzanie: W tym przypadku jedynym $rodkiem zaradczym jest wspomniany w poprzednim punkcie proces dodatkowego utwardzania w promieniach
UV (,UV-curing”), ktéry uodpomni gotowe juz warstwy przed dziataniem rozpuszczalnikéw znajdujacych sie w nakfadanej warstwie opisowej w podwyzszone
temperaturze (podczas podsuszania).
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MIKROPEKNIECIA NA POWIERZCHNI SOLDERMASKI

Bezposrednig przyczyng powstawania mikropeknie¢ przedstawionych na
zdjeciu obok, jest zbyt krétki czas swobodnego odparowywania i zbyt szybkie
przystapienie do procesu podsuszania w temperaturze bliskigj 70-75°C. Swiezo
nafozona warstwa emulsji nie ma czasu na ,leczenie” ubytkéw po gwattownej
utracie masy substancji lotnych w niej zawartych. Prawdopodobierstwo ich
wystapienia jest wieksze gdy, grubosé warstwy jest wieksza (np. naktadamy
emulsje sitodrukiem prze sito 20-40T)

Rys7. Mikropekniecia powtoki powstate podczas zbyt agresywnego podsuszania przy zbyt krétkim
czasie swobodnego odparowywania . (© PROFOLIO Wojciech Daszczyk)
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Rozwigzanie: By unikna¢ wyzej wymienionego problemu, zalecamy wydtuzenie czasu odparowywania (nawet znacznie powyzej zalecanych 10-15 minut) a

takze mniej udarowe podnoszenie temperatury plytki podczas procesu podsuszania.

tagodne podnoszenie temperatury podsuszania mozna zrealizowac na przyktad przez uchylenie drzwiczek pieca przez pierwsze kilka-kilkanascie minut
procesu podsuszania, zalecane to jest réwniez ze wzgledu na unikniecie kondensacji rozpuszczalnikéw i pary wodnej na powierzchni wykonywanej ptytki

(patrz:i. strukcja. a. osze. ia farb sitodrukowych PETERS; dziat PODSUSZANIE)

W NIEKOTORYCH MIEJSCACH PLYTKI WARTSWA MASKI JEST GRUBSZA | CIEMNIEJSZA

Najczestszym powodem wystapienia takiej sytuacji jest przystapienie do nanoszenia farby sitodrukiem gdy na sicie znajduie sie lekko podeschnieta porcja
farby, stanowigca pozostatos¢ po jej nanoszeniu w poprzednich przebiegach. Problemu nie generuje farba jaka pozostaje na sicie gdy kolejne plytki
pokrywamy jedna po drugiej bez przerw (lub w krétkich odstepach czasu np.: co 5-10 minut). Problem moze natomiast wystapié¢ gdy z pozostatej farby

zdazy odparowad juz znaczna czes¢ rozpuszczalnikéw (do 1 do 1,5 godziny).

Rozwigzanie: By unikna¢ takich sytuacji zalecamy kazdorazowe czyszczenie
sita (oraz rakli) gdy tylko podejmujemy decyzje o diuzszej przerwie. Na przyktad
wtedy gdy ptytka lub ich partia poddawana jest procesowi odparowywania a
nastepnie podsuszania. Nawyk taki nie tylko pozytywnie wptynie na lepsza
jakosé powstajgcej powioki , ale tez znacznie utatwi proces nanoszenia oraz
pozwoli utrzyma¢ narzedzia w bardzo dobrej kondycji, gwarantujgcej dtugi czas
eksploatacji.

Rys8. Grubsza i ciemnigjsza warstwa farby sitodrukowej odtozona wzdtuz krawedzi pytki.
(© PROFOLIO Wojciech Daszczyk)
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