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Diese Applikations-Information enthalt ausfiihrliche und
vertiefende Informationen und Hinweise, die fiir eine
sichere und zuverlassige Verarbeitung unserer Isolier-
und Uberzugslacke der Reihen SL 1300 bis SL 1309 N
unbedingt zu beachten sind.

Die vorschriftsmaRige Verarbeitung ist unerlafdlich, um
einen optimalen Schutz bestlickter Leiterplatten/Flach-
baugruppen zu erzielen.

Fiir die Dickschichtlacke TWIN-CURE® sowie fiir die
Silikon-Schutzlacke und -Dickschichtlacke liegen
aufgrund der abweichenden Verarbeitung/Héartung
separate Applikations-Informationen vor.
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1. Allgemeines

Isolier- und Uberzugslacke werden zum Schutz bestlickter Leiterplatten eingesetzt, die hohe An-
forderungen an zuverlassige Funktionsweise, Lebensdauer und Qualitat auch bei erhéhten klimati-
schen Belastungen (Feuchtigkeit, Schwitzwasser, Temperatur) erfillen missen.

Der gesamte Herstellungs- und Verarbeitungsprozel® einer Baugruppe — nicht nur die Schutzlak-
kierung — mufs kritisch betrachtet und optimiert werden, damit sie unter den geforderten Bedingun-
gen ihre Funktionstiichtigkeit ber eine mdglichst lange Lebensdauer behalt. Bereits die Auswahl
des Basismaterials sowie des Lotstopplacks, das Leiterplattenlayout und der Létprozel haben ei-
nen z. T. betrachtlichen Einfluf} auf die klimatische Belastbarkeit der Baugruppe.

Die Beschichtung mit Schutzlack stellt einen ganz entscheidenden ProzeRschritt dar: Das Entfer-
nen von Ruckstédnden, die zu einer Beeintrachtigung der Haftung und der isolierenden Eigen-
schaften fihren kdénnen, die prozelsichere, fehlerfreie Verarbeitung und die vollstdndige Aushar-
tung, um optimale Isoliereigenschaften zu erreichen, sind als wesentliche Faktoren zu nennen, um
eine leistungsfahige Schutzlackbeschichtung zu realisieren.

Diese Applikations-Information Al 1/1 bietet eine ausfihrliche Anleitung zur zuverlassigen Ver-
arbeitung der Schutz- und Uberzugslacke der Reihen SL 1300 bis SL 1309 N:
e Reihe SL 1300 S

e SL 1301 ECO-FLZ

e Reihe SL1301 N

e SL 1304 FLZ/45

e Reihe SL 1305 AQ

e Reihe SL 1306 N

e Reihe SL 1307

e SL 1308 FLZ

e Reihe SL 1309 N.

Spezielle Anwendungsbereiche und Eigenschaften entnehmen Sie bitte den Technischen Merk-
blattern der Isolier- und Uberzugslacke, die wir lhnen auf Anfrage gerne zur Verfigung stellen. In
unserem Merkblatthandbuch liegen diese Merkblatter unter Gruppe 1.

- Beachten Sie, dal} es fir den Auftrag dicker Schutzlackschichten spezielle Dickschichtlacke
gibt, die problemlos den Auftrag dickerer Schichten bei gleichzeitig kurzen ProzelRzeiten ermdg-
lichen.

Fir den Auftrag dicker Schutzlackschichten steht eine Auswahl an speziellen |6semittelfreien Dick-
schichtlacken zur Verfiigung, beispielsweise die Dickschichtlacke der Reihe TWIN-CURE®

DSL 1600 FLZ, basierend auf einem UV- und feuchtigkeitshartenden Copolymerisat aus Po-
lyacrylat und Polyurethan, oder die Silikon-Dickschichtlacke DSL 1705 FLZ und der Reihe

DSL 1706 FLZ (siehe auch Punkt 8.1 ,Auftrag zu hoher Lackschichten/Doppellackierung®).

Fiir die Dickschichtlacke TWIN-CURE?® sowie fiir die Silikon-Schutzlacke und -Dickschichtlacke
liegen aufgrund der abweichenden Verarbeitung/Hartung die separaten Applikations-Informationen
Al 1/2 ,Verarbeitungshinweise fiir die Dickschichtlacke der Reihe TWIN-CURE® und Al 1/3 ,Ver-
arbeitungshinweise fur Silikon-Schutzlacke und -Dickschichtlacke® vor, die wir Ihnen — ebenso wie
die Technischen Merkblatter zu diesen Produkten — auf Anfrage gerne zur Verfugung stellen. In
unserem Merkblatthandbuch liegen diese Druckschriften unter Gruppe 1.

1.1 Technische Beratung

Werden besondere Anforderungen an den Uberzugslack gestellt, die in dieser Applikations-
Information keine Erwahnung finden, oder wenn maschinelle Besonderheiten vorliegen, wenden
Sie sich bitte an unsere Anwendungstechnische Abteilung (ATA), die Sie kompetent und gerne
unterstitzt.
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1.2 Anlagentechnik

Sollten Fragen zur Optimierung oder Erweiterung bestehender bzw. zu der Planung von Anlagen-
technik und Peripherie zur Verarbeitung von Uberzugslacken bestehen, bietet PETERS
ENGINEERING fiir Elektroniklacke GmbH + Co KG in Zusammenarbeit mit namhaften Maschi-
nenlieferanten geeignete Verarbeitungsanlagen an und Ubernimmt die Gesamtverantwortung fur
Lack und Maschinen. Umfangreiche Praxiserfahrungen erméglichen eine produktionsbegleitende
Betreuung. Der Service wird durch die Maschinenlieferanten gesichert.

Informationsmaterial und einen Fragebogen zur Angebotserstellung fur eine Schutzlack-Beschich-
tungsanlage stellen wir auf Anforderung gerne zur Verfiigung.

1.3 Referate und weitere technische Informationen

Besonders detaillierte Informationen zu zahlreichen Aspekten der Lackverarbeitung, Umwelt- und
Qualitatsfragen in der Leiterplatten- und Baugruppenfertigung stehen in Form von Referaten und
Technischen Informationen (TI's) zur Verfugung.

Eine Auflistung aller verfiigbaren Publikationen (TI 15/100 "Auflistung aller Technischen Informa-
tionen" und Tl 15/101 "Fachreferate") stellen wir auf Anforderung gerne zur Verfligung. Darlber
hinaus sind zahlreiche technische Druckschriffen auch (ber unsere Homepage mit der
Internetadresse http://lwww.peters.de zu beziehen bzw. einzusehen.

1.4 Schematische Darstellung des ProzeRablaufs

Genaue Parameter zu einzelnen Verfahrensschritten entnehmen Sie bitte dem jeweiligen Techni-
schen Merkblatt.

Wareneingangskontrolle
[

Lackvorbereitung (z. B. Einstellen
der Verarbeitungsviskositat)

Vorreinigen

»
»

Beschichten
|
Abliften
|
Trocknen

Beschichten der
2. Seite

nein

Optische Kontrolle
[
ggf. oxidative Hartung
[

Prifen der Baugruppe
unter den Einsatzbedingungen

www.peters.de 3



Applikations-Information Al 1/1

2. Sicherheitshinweise

=> Lesen Sie unser Sicherheitsdatenblatt nach EWG 91/155. Sie finden dort detaillierte Angaben
und Kennzahlen zu Arbeitssicherheit und Umweltschutz sowie zu Transport, Lagerung, Hand-
habung und Entsorgung.

-> Beachten Sie die allgemein lblichen VorsichtsmaRnahmen beim Umgang mit Chemikalien.

- Beachten Sie auch die Verordnung Uber brennbare Flissigkeiten (VbF) sowie die Technischen
Regeln fir brennbare Flissigkeiten (TRbF).

3. Lackvorbereitung

Vor der Verarbeitung miissen die Uberzugslacke der Reihen SL 1300 bis SL 1309 N sowie die be-
notigte Verdinnung auf Raumtemperatur (siehe Punkt 3.1, Tabelle 1) gebracht werden. Zweck-
mafigerweise werden die Gebinde, die am nachsten Tag verarbeitet werden sollen, am Vortag in
einen Raum gebracht, dessen Temperatur der des Verarbeitungsraumes entspricht.

3.1 Einstellen der Verarbeitungsviskositat

Jedes Auftragsverfahren erfordert eine spezielle Verarbeitungsviskositat, um ein optimales Be-
schichtungsergebnis zu erzielen. Die Verarbeitungsviskositat wird eingestellt, indem man die pro-
duktspezifische Verdliinnung zugibt und homogen mit dem Lack vermischt. Die Bezeichnung der
erforderlichen Verdiinnung finden Sie im jeweiligen Technischen Merkblatt des Isolier- und Uber-
zugslacks sowie auf den Produktetiketten.

Eine Verarbeitung im Anlieferungszustand ist theoretisch méglich, sollte jedoch wegen der u. U.
problematischen Trocknung dicker Lackschichten (siehe auch Punkt 8.1 "Auftrag zu hoher Lack-
schichten/Doppellackierung") nach Mdglichkeit vermieden oder durch Qualifikation der Baugruppe
unter den spateren Einsatzbedingungen abgesichert werden.

- Stellen Sie die Verarbeitungsviskositat fur das jeweilige Auftragsverfahren ein und halten Sie
die empfohlene Verarbeitungstemperatur ein. Angaben hierzu finden Sie im jeweiligen Techni-
schen Merkblatt des Isolier- und Uberzugslacks.

- Kontrollieren Sie die Viskositat regelmafig, um reproduzierbare Schichtdicken zu erhalten.

Tabelle 1: Beispielhafte Verarbeitungsparameter fiir die Schutzlacke der Reihe SL 1301 N

Auftragsverfahren Verarbeitungsviskositat Verarbeitungs-
Auslaufzeit bei Verarbeitungstemperatur temperatur
DIN 53 211* DIN EN I1SO 2431
4-mm-Auslaufbecher 5-mm-Auslaufbecher

Streichen 30-40s 39-54s 20-30°C
Druckluftspritzen 30 - 40 s** 39 - 54 g** 20-30°C
Tauchen 20-30s 24 -39s 20-30°C
automatische selektive kk Kokek %
Beschichtungsverfahren i} ) )

*

Die DIN 53 211 hat keine Gultigkeit mehr, jedoch ist die Messung der Auslaufzeit mit dem 4 mm-
DIN-Auslaufbecher immer noch sehr weit verbreitet. Daher wird zum Vergleich sowohl dieser Wert
als auch der nach DIN EN ISO 2431 mit dem geometrisch anders gestalteten ISO-Auslaufbecher
bestimmte Wert angegeben.

** Die einzustellende Lackviskositat ist auch abhéngig vom verwendeten Spriihdiisendurchmesser.
Bei Verwendung kleiner Sprihdiisendurchmesser (siehe auch Punkt 5.4) 143t sich Lack mit niedri-
gerer Viskositat besser verarbeiten. Je nach verwendetem Sprihdisendurchmesser mul daher
ggf. die Viskositat angepal’t werden.

*** Firr die automatische selektive Beschichtung kann generell keine Verarbeitungsviskositat angege-
ben werden, da die Viskositat fur die jeweilige Anlage optimiert werden muf3. Ermitteln Sie daher in
Vorversuchen die optimale Viskositat. Bei Fragen berat Sie gerne unsere Anwendungstechnische
Abteilung (ATA).

4 www.peters.de



Applikations-Information Al 1/1

Die Messung der Viskositat als Auslaufzeit wird wie folgt mit Auslaufbechern gemaf DIN 53 211
oder ISO 2431 durchgeflhrt:

- Hangen Sie den Auslaufbecher so in ein Ringstativ oder Temperiergefal’, dal® die Oberkante
waagerecht ausgerichtet ist.

= VerschlielRen Sie die Dise (mit dem Finger).

=> Fullen Sie den Becher vollstandig mit Lack.

= Schieben Sie eine Glasplatte auf, so dall Uberschissiger Lack in den duf3eren Becherrand be-
fordert und der Becher geschlossen wird. Ziehen Sie die Glasplatte waagerecht ab.

= Geben Sie die Duse frei und betatigen Sie gleichzeitig die Stoppuhr.

- Stoppen Sie die Zeitmessung, sobald der Flissigkeitsstrahl zum ersten Mal abreif3t.

Die gemessene Zeit ist die Auslaufzeit in Sekunden.

= Fihren Sie die Messung dreimal durch und mitteln die MeRwerte.

Wenn ein Schutzlack unterhalb der angegebenen Verarbeitungstemperaturen verarbeitet wird,
verlangert sich u. U. die Trocknungszeit und die Viskositat steigt stark an, d. h. der Lack wird zah-
flissiger, so dal} er sich sehr schlecht verarbeiten 1aRt. Bei Verdinnungszugabe sinkt der Festkor-
pergehalt, so dal} die Lackschicht diinner wird.

Temperaturen oberhalb der angegebenen Verarbeitungstemperaturen bewirken, dalk die Viskositat
stark abfallt und der Lack zu schnell trocknet. Das bedeutet, dal® die Filmbildung zu schnell ein-
setzt und der Lack nicht mehr optimal verlauft.

Die Abbildung 1 zeigt den Zusammenhang zwischen der Lackviskositat und der Temperatur bzw.
der Menge an zugegebener Verdinnung (bezogen auf die Viskositat im Anlieferungszustand) am
Beispiel des Uberzugslacks SL 1331 N. Auf Anfrage stellen wir lhnen gerne Viskositatsdiagramme
fir andere Lacksysteme zur Verfigung. Je ein beispielhaftes Viskositatsdiagramm befindet sich im
jeweiligen Technischen Merkblatt des Isolier- und Uberzugslacks.

50

Auslaufzeit [s]
nach DIN 53 211

20 T T T T
0 2 4 6 8 10

Zugabemenge der Verdinnung V 1301 [Gewichts-%]

Abb. 1: Abhingigkeit der Viskositit des Uberzugslacks SL 1331 N
von der Zugabemenge der Verdiinnung V 1301
bei unterschiedlichen Temperaturen

4. Vorreinigen

Voraussetzung fir eine leistungsfahige Schutzlackbeschichtung und somit fir die Klimabestandig-
keit der Baugruppen ist eine griindliche Reinigung der Leiterplattenoberflache vor der Schutzlak-
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kierung. Jede Art von ionischer Kontamination wirkt sich negativ auf die elektrischen Eigenschaften
aus, insbesondere unter erschwerten klimatischen Anforderungen. Flumittel und sonstige Verun-
reinigungen kdnnen zu Benetzungsproblemen fuhren, verschlechtern die Haftung zum Untergrund
und kénnen langfristig die Ablésung der Schutzlackierung verursachen.

Da Schutzlacke wie alle Polymere flir Wasserdampf durchlassig sind, kann Wasserdampf durch
die Lackschicht diffundieren. Verstarkt wird dieser Vorgang durch hygroskopische Verunreinigun-
gen auf der Leiterplattenoberflache. In Blasen, z. B. unter Bauteilen oder im Lack, oder an Stellen,
wo der Schutzlack mangelnde Haftfestigkeit aufweist, kondensiert der Wasserdampf. FluRmittel-
ruckstande bilden mit Wasser ein System von geringer elektrischer Leitfahigkeit. Folge sind u. U. —
abhangig vom Design der Leiterplatte (z. B. Potentialdifferenzen zwischen benachbarten Leitern) —
elektrochemische Migration, Korrosion oder korrosionsinduzierte Kriechstrome unter der Schutz-
lackierung. Adsorbierte Feuchte senkt in jedem Fall den Oberflachenwiderstand und somit die
Isolationsfahigkeit.

= Reinigen Sie daher die Baugruppe von FluBmitteln und anderen Verunreinigungen, um eine op-
timale Benetzung und Haftung des Uberzugslacks und die isolierenden Eigenschaften zu er-
zielen, oder sichern Sie durch entsprechende Prifungen ab, da Sie die von lhnen gewtlinsch-
ten Eigenschaften auch ohne Reinigung erzielen.

- Prifen Sie |Ihre unter Serienbedingungen hergestellte Baugruppe nach der Beschichtung und
Trocknung/Aushartung unbedingt unter den spéateren Einsatzbedingungen.

Gelegentlich treten trotz Vorreinigung Entnetzungen auf SMD-Bauteilen auf. Diese Entnetzungen
werden durch Ruckstdnde von Formentrennmitteln mit geringer Oberflachenspannung (z. B. Sili-
kone) verursacht, die bei der Herstellung der Bauteile verwendet werden.

- Bitte wenden Sie sich in diesem Fall an den Hersteller der SMD-Bestiickung.

Kompetenter Ansprechpartner fir Vorreinigungsprozesse und Klimaprifungen ist die Firma
Dr. O. K. Wack Chemie GmbH

Bunsenstr. 6

85053 Ingolstadt

Telefon: (08 41) 635-0

Internet: www.ZESTRON.com

4.1 Hinweise fiir die Lackierung von Oberflachen mit no-clean FluBmitteln

Mit den Schutzlacken der Reihen SL 1306 N und SL 1309 N ist aufgrund der guten Haftung die
Lackierung von Oberflachen denkbar, auf denen sich Reste von no-clean FluBmitteln befinden.

= Fuhren Sie wegen der Vielzahl der auf dem Markt erhaltlichen FluRmittel geeignete Prifungen
durch, um sicherzustellen, dal® Sie die gewlinschten Eigenschaften erzielen, besonders auch
im Hinblick auf die erwartete Feuchtigkeitsbelastung und den unter Einsatzbedingungen anlie-
genden Spannungen.

Die Entscheidung Uber eine Entfernung von no-clean FluBmitteln sollte in Klimatests erfolgen. Da-
bei missen die Baugruppen unter praxisnahen Bedingungen (z. B. Betriebsspannung, Verlustlei-
stung, Einbaulage) gepriift werden. Nach Abschluf® der Klimatests werden die Oberflachen der
Leiterplatten auf Korrosionsschaden Uberprift.

Insbesondere die Vertraglichkeit mit Temperatur- und/oder Temperaturwechselbelastungen von
Uber 100 °C sollte Uberprift werden, da viele no-clean FluRmittel bei Gber 100 °C aufschmelzen
kénnen.

=> Entfernen Sie no-clean FluBmittel grundsatzlich bei kritischen Anwendungen.

Bei der Tauchlackierung konnen die Rickstande von FluBmitteln auf der Leiterplattenoberflache
auch aus einem weiteren Grund problematisch sein: Die Flumittel werden durch das Lacklése-
mittel von der Leiterplatte abgewaschen und verbleiben im Tauchbad. Mit der Zeit reichert sich das
FluBmittel im Lack an. Bei Leiterplatten, die mit diesem durch FluBmittel kontaminierten Lack be-
schichtet werden, kann es zu elektrochemischer Korrosion kommen, wenn Wasser durch die
Lackschicht diffundiert und mit dem FluBmittel ein elektrisch leitfahiges System bildet.

- Reinigen Sie bei der Schutzlackierung nicht gereinigter Flachbaugruppen das Tauchbecken
haufiger und flllen es mit frischem Lack.
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4.2 Hinweise fiur die Lackierung von Lotstopplackoberflachen

Gelegentlich erreichen uns Anfragen von Anwendern unserer Schutzlacke, die Giber Fehlstellen der
Schutzlackierung auf Loétstopplackoberflachen berichten, die in solchen Fallen mit ,Fischauge®,
.Froschauge® oder bei einer starkeren Haufung mit ,Hammerschlag-Effekt* beschrieben werden.
Solche ,Lackfehlistellen sind in der Regel auf die Anwesenheit von silikonhaltigen Additiven im
Lotstopplack zuriickzuflihren. Was bei sogenannten ,Hammerschlaglacken® gewollt ist, fuhrt aber
beim Lackieren mit Schutzlacken zu den zuvor beschriebenen Lackierfehlern. Oft hilft eine intensi-
ver gestaltete Vorreinigung (siehe hierzu Punkt 4 ,Vorreinigen®).

Als Hersteller von konventionellen und fotostrukturierbaren Létstopplacken kennen wir diese Pro-
blematik aus der taglichen Praxis genauestens und garantieren, dal alle unsere Loétstopplack-
Systeme absolut frei von silikonhaltigen Lackadditiven sind!

5. Beschichten

Die Uberzugslacke der Reihen SL 1300 bis SL 1309 N konnen, falls im Technischen Merkblatt des
entsprechenden Lackes nicht anders angegeben, durch Tauchen, Streichen, Spritzen oder mit
Hilfe von automatischen, selektiven Beschichtungsanlagen aufgetragen werden. Uberzugslacke
mit dem Index S (z. B. SL 1309 N-S) werden in Spraydosen geliefert.

=> Stellen Sie sicher, dal® die zu lackierende Oberflache sauber, fettfrei und trocken ist (siehe auch
Punkt 4 ,Vorreinigen®).

Grundsétzlich ist bei der Verarbeitung von Uberzugslacken eine gleichmaRige, nicht zu dicke Lack-
schicht anzustreben (siehe auch Punkt 8.1 "Auftrag zu hoher Lackschichten/Doppellackierung").
Die Schichtdicke auf Flachen sollte zwischen 20 und 50 ym und an Bauteilebeinchen (konischen
FuBpunkten) nach Mdglichkeit unter 100 uym liegen (wenn aufgrund der Geometrie der Baugruppe
nicht diinner realisierbar, sind 200 um die absolute Obergrenze). Diese Werte sind bei einer ord-
nungsgemafien Verarbeitung und Trocknung/Aushartung erreichbar.

- Beachten Sie daher die nachfolgenden Hinweise unter Punkt 5.1 bis 5.7.

Geeignete Schichtdicken-Mel3gerate basieren auf dem Wirbelstromverfahren. Hersteller solcher
MeRgerate nennen wir Ihnen gerne auf Anfrage.

5.1 Verarbeitungshinweise fiir hochviskose Uberzugslacke (Index HV)

Hochviskose Uberzugslacke wie z. B. SL 1306 HV sind ausschlieBlich fiir den
punktuellen Auftrag kleiner Lackmengen geeignet. Von einem flachigen Auf-
trag bzw. dem Auftrag einer Schichtdicke >100 uym sollte aufgrund der Gefahr
unvolistindiger Trocknung des Lackes und den hieraus resultierenden Risi-
ken unbedingt abgesehen werden (s. auch Hinweise unter Punkt 7.3
,Trocknung/Aushirtung hochviskoser Uberzugslacke (Index HV)“).

Durch den grofflachigen Auftrag oder den punktuellen Auftrag in zu dicken Tropfen bzw. zu hohen
Schichten kénnen Einschliisse von Lésemitteln bzw. eine unvollstandige Aushartung resultieren,
die sich auf die Endeigenschaften, wie Haftung und elektrische Isolation, negativ auswirken. Au-
Rerdem koénnen sich bei wechselnder Temperaturbelastung Risse in der Lackschicht bilden, die
besonders unter Einfluld von Feuchtigkeit die Funktion der Flachbaugruppen erheblich beeintrach-
tigen. Bei sehr hohen Lackschichten kann es zudem zu Runzelbildung kommen.

5.2 Vor- und Nachteile der verschiedenen Beschichtungsverfahren

Vor der Auswahl eines flir den Anwender optimalen Auftragsverfahrens mussen verschiedene
Randbedingungen geklart werden. Dazu gehoren geforderte und maogliche Fertigungskapazitaten,
die Notwendigkeit einer partiellen Lackierung, Wunsch oder Notwendigkeit der Automatisierung,
die Méglichkeit der Lohnbeschichtung.

Folgende Tabelle fiihrt einige wesentliche Vor- und Nachteile der verschiedenen Beschichtungs-
verfahren auf, die bei der Auswahl eines Beschichtungssystems von Bedeutung sind.
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Tabelle 2: Vor- und Nachteile verschiedener Beschichtungsverfahren

Verfahren

Vorteile

Nachteile

Streichen

kaum Investitionen, hohe Verfiigbarkeit,
fur Reparaturen geeignet, fir 2-Komp.-
Lacke geeignet, selektive Auftragsmdg-
lichkeit

ungleichmaRige Lackschicht, Unterseite
der Bauteile bleibt unlackiert, arbeits-
physiologisch bedenklich, nicht auto-
matisierbar

Druckluftspritzen

geringe Investitionen, hohe Verflugbar-
keit, automatisierbar

Overspray, ungleichmafige Lack-
schicht, Unterseite der Bauteile bleibt
unlackiert, hoher Reinigungsaufwand
far Kabine, Werkzeuge etc., effektive
Absaugung bzw. Abscheidesystem er-
forderlich

Sprihen mit
Spraydosen

kaum Investitionen, hohe Verfiigbarkeit,

fur Kleinserien und Reparaturarbeiten
geeignet

ahnlich Druckluftspritzen; nicht automa-
tisierbar

Tauchlackierung

gleichzeitige Lackierung von Bauteil-
und Lotseite, Lackierung auch unter
Bauteilen, kein Overspray, automati-
sierbar, gleichmaRige Lackschicht, ra-
tionelle Fertigung

hohe Investitionskosten, Baugruppen
mussen komplett tauchfahig sein, Mas-
kierung sehr schwer durchzufiihren

selektive Giel3-/Spruh-
beschichtung

keine Maskierungsarbeiten erforderlich,
gezielte selektive Beschichtung, redu-
zierter Lackverbrauch, gleichmaRiger
Lackauftrag, rationelle Fertigung

sehr hohe Investitionskosten, nur ein-
seitige Lackierung, keine Beschichtung
unter den Bauteilen

selektive Flut-Tauch-
Beschichtung

selektive Beschichtung méglich, verei-
nigt Vorteile der Tauchbeschichtung
und der selektiven Giel3sprihbe-
schichtung

5.3 Auftrag per Pinsel/Streichen

hohe Investitionskosten, Anfertigung
von Spezialwerkzeugen erforderlich

Der Auftrag per Pinsel/Streichen ist besonders geeignet fir Reparaturarbeiten und Kleinserien, da
der Lack selektiv aufgetragen werden kann. Hieraus kénnen allerdings ungleichmaRige, kaum re-
produzierbare Schichtdicken und haufig auch eine schlechte Kantenabdeckung resultieren.

5.4 Spritzen im Druckluftspritzverfahren

Das Druckluftspritzverfahren ist ein weitverbreitetes und schnelles Auftragsverfahren, das schnelle
Lackwechsel mit relativ geringem Reinigungsaufwand ermdglicht. Das Beschichtungsergebnis ist
allerdings stark von der Erfahrung des Lackierers abhangig.

Um Fehlstellen zu vermeiden und méglichst gleichmaRige Schichten zu erzielen, sollte der Lack im
Kreuzgang aufgetragen werden (Beschichtung nacheinander in vertikaler und horizontaler Rich-
tung).

- Reduzieren Sie die LackdurchfluBmenge, wenn Sie bei diesem Verfahren zuviel Lack auftra-
gen. Eine Erhéhung der Druckluft fiihrt zu Verwirbelungen.

Tabelle 3: Empfohlene Verarbeitungsparameter
Luftdruck
2,5- 4 bar |

| Spriihdiisendurchmesser

0,8-1,5mm*

* Fir die Lacke der Reihe SL 1305 AQ sollte der Spriihdiisendurchmesser 0,8 - 1,2 mm betragen.
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Beachten Sie bei der Verarbeitung im Druckluftspritzverfahren unbedingt die
Sicherheitshinweise in der Unfallverhiitungsvorschrift "Verarbeiten von Be-
schichtungsstoffen™ (VGB 23, kiinftig BGV D 25), besonders den Abschnitt IV
Betrieb (§§ 17 - 22) sowie in den Explosionsschutz-Regeln (BGR 104).

Bei der Verarbeitung durch Verspriihen oder Verspritzen miissen Sie
SchutzmaBnahmen ergreifen, damit sich keine explosionsfahigen Lésemittel-
Dampf-Gemische bilden.

Bei der Trocknung oxidativ hartender Lacksysteme entsteht Reaktionswar-
me, die mit Lack und Lésemittelresten getrankte Filtermatten in Lackierkabi-
nen entziinden kann. Benutzen Sie wasserberieselte Spritzkabinen, um die
Gefahr der Selbstentziindung in den Filtermatten zu vermeiden.

Beachten Sie weiterhin die Bedienungs- und Wartungsvorschriften der
Spritzkabinen- und Filtermattenhersteller.

Ausnahme:
Bei den Lacken der Reihe SL 1305 AQ konnen sich keine explosionsfahigen Lésemittel-Dampf-
Gemische bilden, da die Lésemittel weitgehend durch Wasser ersetzt sind.

5.5 Tauchlackieren

Das Tauchlackieren stellt eine schnelle und effektive Methode dar, Leiterplatten beidseitig in einem
Arbeitsgang zu lackieren. Voraussetzung fir das Tauchlackieren ist, da® das zu lackierende Ob-
jekt vollstandig oder partiell tauchbar ist. Die erzielte Schichtdicke ist abhangig vom FlieRverhalten
und der Viskositat des Lackes, aber auch von der Geometrie der Bauteile und der Austauchge-
schwindigkeit.

Folgende Parameter haben wesentlichen Einflu auf das Tauchergebnis:

Tabelle 4: EinfluB der Tauchparameter auf ProzeRzeiten und Beschichtungsergebnis

Eintauchgeschwindigkeit zu hoch: zu langsam:
Schaumbildung lange ProzefRzeiten
schlechtes Unterfillen von Bauteilen

Verweilzeit im Tauchbecken | zu kurz: zu lang:

Luft unter Bauteilen kann nicht entwei- |lange ProzelRzeiten
chen, Luftblasen bleiben an Bauteile-
beinchen hangen

Austauchgeschwindigkeit zu hoch: zu langsam:
Luftblasen bleiben an der Baugruppe |lange ProzelRzeiten
hangen
Viskositat zu hoch Zu niedrig:
schlechtes Unterflie3en von Bauteilen; | zu niedrige Schichtdicken, unzu-
Luft kann nur langsam entweichen; reichende Schutzwirkung

u. U. Einschluf® von Luftblasen

Die Parameter Austauchgeschwindigkeit und Viskositat beeinflussen die Dicke der aufgetragenen
Lackschicht: Hohe Austauchgeschwindigkeit und hohe Viskositat ergeben eine hohe Schichtdicke.
Dieser Zusammenhang geht auch aus dem folgenden Diagramm hervor: Die mit SL 1331 N (Vis-
kositat: 55 s Auslaufzeit, gemessen nach DIN 53 211/4 mm-Auslaufbecher/20 °C) erzielten Lack-
schichten sind wesentlich héher als die mit SL 1331 N/23 (Viskositat: 23 s Auslaufzeit) beschich-
teten; bei beiden Lacksystemen steigt die Schichtdicke mit der Erhéhung der Austauchgeschwin-
digkeit. Die Schichtdicke variiert auch abhangig vom Leiterplattendesign (Die in Abbildung 2 dar-
gestellten Werte sind auf verkupfertem Basismaterial gemessen worden und dienen lediglich der
Darstellung 0. g. Zusammenhange).
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Die Gefahr von Lufteinschliissen zwischen Leiterplatte und Bauteilen sowie des Auftrags zu hoher
Lackschichten (siehe Punkt 8.1) ist jedoch beim Tauchlackieren mit hoher Viskositat sehr groR3.

60

55 A SL 1331 N

U I SL 1331 N/23
= 45
=
o 40
4
Q
2 35
e
Q
S 30 -
(0]

25 4

20 +

15 ‘ ‘ : : : : ‘ : : :

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1
Austauchgeschwindigkeit [mm/s]
Abb. 2: Schichtdicke in Abhédngigkeit von der
Viskositat und der Austauchgeschwindigkeit

Optimale Tauchparameter sind:

e niedrige Eintauchgeschwindigkeit

e lange Verweilzeit

e Austauchgeschwindigkeit je nach gewtinschter Schichtdicke

e Viskositat wie benotigt, um die ersten drei Parameter fertigungstechnisch optimal einzustellen
(erfahrungsgemaf 20 - 30 s Auslaufzeit, gemessen nach DIN 53 211/4 mm-Auslaufbecher).

Tabelle 5: In der Praxis bewahrte Verarbeitungsparameter fiir das Tauchlackieren

Eintauchgeschwindigkeit | Austauchgeschwindigkeit

5-15mm/s | 1 mm/s

- Die Eintauchgeschwindigkeit und die Verweilzeit im Tauchbecken sind abhangig von der Bau-
gruppengeometrie: Verringern Sie die Eintauchgeschwindigkeit oder stellen Sie eine Verweilzeit
im Tauchbecken ein, wenn sich zwischen der Leiterplatte und den Bauteilen Luftblasen bilden
kénnen. Die Gefahr der Luftblasenbildung wird durch eine hohe Lackviskositat erhoht. Stellen
Sie daher auf jeden Fall den Uberzugslack auf die Tauchviskositat ein.

- Lassen Sie nach dem Austauchen Uberschissigen Lack abtropfen, indem Sie die Leiterplatten,
wenn moglich, um 30° drehen und neigen. Auf diese Weise entsteht eine Abtropfspitze, so dal®
nur dort Tropfenreste verbleiben.

Achten Sie darauf, dafld das Tauchbecken vor Verunreinigungen geschuitzt wird (siehe auch Punkt
4.1 ,Hinweise fur die Lackierung von Oberflachen mit no-clean FluBmitteln®):
- Verwenden Sie nur saubere Hilfsgerate.

=> Verschliel3en Sie das Tauchbecken oder dichten es ab, wenn Sie es nicht benutzen, und lber-
fluten Sie es mit Schutzgas.

- Reinigen Sie das Tauchbecken regelmafRig komplett.

- Tauschen Sie den Lack komplett gegen frischen Lack aus, wenn Sie groRer werdende Mengen
Verdiinnung zugeben missen, um die Verarbeitungsviskositat einzustellen (z. B. nach langeren
Standzeiten); bei oxidativ hartenden Systemen kann dies ein Zeichen der beginnenden Vernet-
zungsreaktion sein.

10 www.peters.de



Applikations-Information Al 1/1

5.6 Automatische selektive Beschichtung

Durch den Einsatz von automatischen selektiven Beschichtungsanlagen ist es moglich, definierte
Bereiche der Flachbaugruppe reproduzierbar mit einem gleichmafRigen Lackfilm zu Uberziehen.
Bereiche wie z. B. Steckerleisten, die nicht lackiert werden dirfen, brauchen nicht aufwendig mas-
kiert werden.

Man unterscheidet zwei Verarbeitungsverfahren fur die selektive Beschichtung:

o Selektive Beschichtung im GieR-/Spriihverfahren
Ein computergesteuerter Beschichtungskopf beschichtet ein gewilnschtes Layout auf einer
Leiterplatte, oder die Leiterplatte wird unter einer festmontierten Lackierdiise — ebenfalls com-
putergesteuert — so bewegt, dafd nur zuvor festgelegte Bereiche beschichtet werden. Man erhalt
ohne Abkleben oder Abdichten eine selektive, gleichmalige und randgenaue Beschichtung mit
einem sehr geringen Lackverbrauch.

e Selektive Beschichtung im Tauch-/Flutverfahren
Bei diesem Verfahren werden Kontaktstellen, Stecker, mechanische Bauelemente usw. unter
Verwendung individuell erstellter Formwerkzeuge ausgespart und lackfrei gehalten. Das Verfah-
ren vereinigt die Vorteile der Tauchbeschichtung und der selektiven Beschichtung im GieRRver-
fahren. Da fir jedes Leiterplattenlayout ein individuelles Formwerkzeug erstellt werden mulf3, ist
dieses Verfahren erst ab einer bestimmten Stuickzahl rentabel.

Optimale Anlagenparameter sind abhangig von der Geometrie der Baugruppe, den Anforderungen
an die Endeigenschaften etc. und werden daher sinnvollerweise in Zusammenarbeit mit dem Anla-
genhersteller, den Lackwerken Peters GmbH + Co KG sowie dem Endanwender ermittelt.

5.7 Spriihen mit Spraydosen

Die Schutzlackbeschichtung mit Spraydosen ist besonders flr Kleinserien und Reparaturarbeiten
geeignet.

- Beachten Sie die Verarbeitungs- und Sicherheitshinweise auf dem Etikett der Spraydose.

=> Schutteln Sie die Spraydose vor Gebrauch grindlich.

- Achten Sie darauf, die Verarbeitungstemperatur einzuhalten, da es sonst zu Stérungen in der
Lackschicht kommt.

=> Spruhen Sie aus einer Entfernung von 30 - 40 cm.

- Reinigen Sie die Spriihdise nach Gebrauch, damit sie nicht verklebt. Halten Sie dazu die Dose
mit dem Sprihkopf nach unten und sprihen Sie, bis nur noch Treibmittel entweicht.

-> Wenn Sie die Arbeit oft unterbrechen und vermeiden wollen, dal} zuviel Treibmittel verbraucht
wird, um die Sprihdise zu reinigen, konnen Sie das Reinigungsmittel R 5817 benutzen.

5.8 Lohnbeschichtung

Mehrere Firmen fihren mit unseren Lacksystemen Lohnbeschichtungen durch. Diese Firmen nen-
nen wir Ihnen gerne auf Anfrage.

6. Abluften

- Sehen Sie eine Abllftphase bei Raumtemperatur vor, damit mégliche Lufteinschlisse z. B. zwi-
schen Leiterplatte und Bauteilen sowie grof3e Teile des Ldsemittels entweichen kénnen.

Die optimale Dauer fir das Abllften liegt bei 5 - 15 min, abhangig von der Umgebungstemperatur.
Ist das Abllften bei Raumtemperatur nicht mdglich, z. B. in einer In-Line-Fertigung, sollte ein fla-
ches Ofenprofil gewahlt werden (ahnlich dem Profil unter Punkt 7.1 ,Physikalische Trocknung®).

7. Trocknung/Aushartung

Die Trocknung/Aushartung erfolgt bereits bei Raumtemperatur, kann jedoch in Warmluft-Trock-
nungsanlagen beschleunigt werden. Man unterscheidet zwischen der rein physikalischen
Trocknung (Verdunsten der im Lack enthaltenen Ldsemittel) und der oxidativen Hartung, haufig
falschlicherweise auch als ,oxidative Trocknung“ bezeichnet, bei der durch die Aufnahme von
Luftsauerstoff eine chemische Vernetzung des Lackbindemittels stattfindet.
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Die Schutzlacke SL 1304 FLZ/45 sowie der Reihe SL 1305 AQ und SL 1307 sind physikalisch
trocknende Systeme; die Filmbildung des wasserverdiinnbaren Systems (Index AQ = wasserver-
dinnbar, Aqua) ist in unserem Referat 150 ,Schutzlacke und VerguBmassen als Beschichtungs-
stoffe fur elektronische Baugruppen® ausfihrlich beschrieben. Sie unterscheidet sich von der rein
physikalischen Trocknung der Lacke SL 1304 FLZ/45 sowie der Reihe SL 1307.

Die (ibrigen Isolier- und Uberzugslacke der Reihen SL 1300 bis SL 1309 N sind I6semittelhaltige,
oxidativ hartende Systeme. Die physikalische Trocknung ist bereits nach relativ kurzer Zeit abge-
schlossen, wahrend die Aufnahme von Luftsauerstoff einen deutlich langeren Zeitraum in An-
spruch nimmt (siehe auch 7.2 ,Oxidative Hartung®).

Beachten Sie beim Betrieb von Lacktrockenéfen insbesondere die einschla-
gigen Vorschriften zum Explosionsschutz!

Nach DIN/EN 1539:2000 ,, Trockner und Ofen, in denen brennbare Stoffe frei-
gesetzt werden“ sowie des Berufsgenossenschaftlichen Grundsatzes BGG
909 ,,Grundsatze fiir die liiftungstechnische Berechnung von Kammertrock-
nern und Durchlauftrocknern® (Friher ZH1/169) diirfen nur die Losemittel-
mengen in die Trockenofen eingebracht werden, die mit dem Abluftstrom
sicher abgefiihrt werden konnen, ohne daR explosionsfiahige Losemittel-
konzentrationen erreicht werden. Die genannten Vorschriften enthalten An-
gaben zu den Berechnungsverfahren und werden vom Beuth Verlag (Norm)
bzw. vom Carl Heymanns Verlag, Luxemburger Str. 449, 50939 KoIn heraus-
gegeben. Auch die Hersteller von Lacktrockenodfen geben geratespezifische
Hinweise zur maximal zuldssigen Lésemittelmenge fiir ihre Ofen auf den
Typschildern und in ihren Bedienungsanleitungen.

7.1 Physikalische Trocknung

Die Zeiten bis zum Erreichen der Klebfreiheit in Anlehnung an die DIN 46 456 sind dem jeweiligen
Technischen Merkblatt eines Schutzlacksystems zu entnehmen.

Die Bestimmung des Trockengrades 3 (Klebfreiheit) erfolgt lediglich in Anlehnung an die
DIN 46 456, da in der Prifvorschrift hohe Schichtdicken und Doppellackierung der Prifkérper ge-
fordert werden, was in der Praxis zu Problemen fihren kann und daher nicht zu empfehlen ist.
(siehe auch Punkt 8.1 ,Auftrag zu hoher Lackschichten/Doppellackierung®).

Bei der Ofentrocknung ist zu beachten, dal} der Temperaturanstieg in den ersten Minuten nicht zu
steil verlauft, da es sonst zu einem starken Viskositatsabfall kommt, und der Lack unter Umstan-
den von der Baugruppe tropft. Weiterhin kann es zu ,Kochern® (Auftreten von Blaschen, vortber-
gehend oder bleibend, in der Beschichtung nach dem Auftragen) kommen, die durch das schnelle
Verdunsten von Lésemitteln entstehen.

Ein beispielhaftes Temperaturprofil fur die Ofentrocknung wird in nachfolgender Abb. 3 dargestellt:
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Abb. 3: beispielhaftes Temperaturprofil fiir die Trocknung
von Isolier- und Uberzugslacken
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7.2 Oxidative Hartung

Die oxidative Hartung bei Raumtemperatur ist aufgrund der notwendigen Aufnahme von Luftsauer-
stoff fruhestens 96 Stunden nach Erreichen der Klebfreiheit abgeschlossen (siehe auch Punkt 7.4
.Uberprifen der Trocknung/Aushartung auf Vollstandigkeit®).

= Warten Sie nach Erreichen der Klebfreiheit mindestens 96 Stunden Hartung bei Raumtempe-
ratur ab, bis Sie elektrische Eigenschaften prifen oder die Bauteile hermetisch kapseln (siehe
auch Punkt 8.2 ,Zu frihes hermetisches Kapseln der lackierten Baugruppen®) und sorgen Sie
fur Zufuhr von Luftsauerstoff.

Beschleunigen laft sich die oxidative Hartung im Umluftofen.
= Beachten Sie die Temperaturbestandigkeit der Flachbaugruppe und der Bestiickung.

- Achten Sie auf eine ausreichende Sauerstoffzufuhr, da die Lacke bei mangelndem Sauerstoff
nur unvollstandig vernetzen und dann nicht die Endeigenschaften erreichen.

= Prifen Sie die elektrischen Eigenschaften (siehe Punkt 7.4), um sicherzustellen, dal3 die Har-
tung abgeschlossen ist. Die zur Hartung bendétigte Zeit im Umluftofen ist unter anderem abhan-
gig von der Bauteilgeometrie, Schichtdicke, Ofenbeladung usw.

7.3 Trocknung/Aushirtung hochviskoser Uberzugslacke (Index HV)

Hochviskose Uberzugslacke wie z. B. SL 1306 HV werden aufgrund der hohen Viskositét in dicke-
ren Schichten aufgetragen als die anderen Lackeinstellungen, so daf® die Trocknung deutlich lan-
ger dauert. In jedem Fall mul3 mindestens 96 Stunden bei Raumtemperatur getrocknet werden, um
die erwlinschten Eigenschaften, wie Haftung und elektrische Isolation, zu erzielen.

= Uberprifen Sie die zur Trocknung bendtigte Zeit, da auch 96 Stunden méglicherweise nicht
ausreichen, um die hohen Schichten vollstandig durchzuharten.

7.4 Uberpriifen der Trocknung/Aushirtung auf Vollstindigkeit

Der Lackfilm erreicht in Abhangigkeit von der Schichtdicke erst nach lange-
rer Trockenzeit seine maximalen Eigenschaftswerte.

Priifen Sie Eigenschaftswerte entsprechend DIN 46 449 ,,Uberzugslacke/
Priifverfahren” friihestens 96 Stunden nach Erreichen der Klebfreiheit.

Wegen der Wichtigkeit zitieren wir nachfolgend die DIN 46 449; Abschnitt 5.2 ,Zeitpunkt der Pri-
fungen®

»Die Prifungen nach Abschnitt 5.5 bis 5.12 werden — sofern bei den einzelnen Priifverfah-
ren nichts anderes angegeben ist — an ungealterten Proben — bei lufttrocknenden Lacken 48
bis 96 Stunden nach Erreichen des Trockengrades 3 (bestimmt nach DIN 46 456 Blatt 1,
Ausgabe Januar 1970, Abschnitt 6.7; VDE 0360 Teil 1) und bei ofentrocknenden Lacken frii-
hestens 24 h nach der Trocknung durchgefiihrt.“

- Beachten Sie, dal} wir eine Trocknung/Aushartung von mindestens 96 Stunden bei Raumtem-
peratur (nach Erreichen der Klebfreiheit) empfehlen, um die Trocknung und Hartung auch bei
etwas héheren Schichtdicken sicherzustellen, z. B. an/unter Bauteilen oder Abtropfkanten.

- Halten Sie bei der Ofentrocknung mindestens die o. g. 24 Stunden ein. Beachten Sie dabei,
daf} abhangig von der Bauteilgeometrie, Schichtdicke usw. unter Umstanden auch mehr als 24
Stunden notwendig sein kdnnen, bis die maximalen Eigenschaftswerte erreicht werden.

-> Uberpriifen Sie die gewlinschten Eigenschaften unter Einsatzbedingungen.

8. Troubleshooting

8.1 Auftrag zu hoher Lackschichten/Doppellackierung

Im allgemeinen erreichen Sie optimale Lackschichtdicken, wenn Sie den Uberzugslack nach den
oben angegebenen Bedingungen verarbeiten. Dicke Lackschichten, wie sie z. B. bei der Verar-
beitung des unverdiinnten Lackes entstehen, sollten aus folgenden Griinden vermieden werden:
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Dicke Lackschichtdicken trocknen sehr langsam, da zum einen die Abgabe der Ldsemittel und
zum anderen die Sauerstoffaufnahme behindert werden. Wahrend die obere Schicht vernetzt,
bleibt die untere Schicht klebrig und unausgehartet. Es kénnen Einschllisse von Lésemitteln ent-
stehen, die sich auf die Endeigenschaften, wie Haftung und elektrische Isolation, negativ auswir-
ken konnen. AuRerdem konnen sich bei wechselnder Temperaturbelastung Risse in der Lack-
schicht bilden, die besonders unter Einflu® von Feuchtigkeit die Funktion der Flachbaugruppen er-
heblich beeintrachtigen. Die Gefahr zu hoher Lackschichten besteht besonders bei den Auftrags-
verfahren Streichen und Spritzen oder bei der Verarbeitung in Lieferviskositat.

=> Sichern Sie bei der Verarbeitung im Anlieferungszustand in jedem Fall durch geeignete Prufun-
gen (Klimatests etc.) ab, da® Sie die gewilinschten Produkteigenschaften erzielen.

Sind dennoch hohe Lackschichten erforderlich, ist eine Doppellackierung moglich. Die zweite
Lackierung ist nur zu bestimmten Zeitpunkten maoglich, da es sonst zu Runzelbildung oder einem
Aufquellen der ersten Lackschicht kommen kann. Angaben zum moglichen Zeitpunkt der zweiten
Lackierung finden Sie im jeweiligen Technischen Merkblatt.

Die rein physikalisch trocknenden Schutzlacke SL 1304 FLZ/45 sowie der Reihe SL 1307 sind fir
eine Doppellackierung nicht geeignet, da sie von dem im Lack enthaltenen Ldsemittel angeldst
werden.

Bei der Doppellackierung ist zu berticksichtigen, dall es bei Lackschichtdicken > 100 um wie z. B.
an Abtropfkanten zu Runzelbildung kommen kann. Um die Runzelbildung an diesen Stellen mit
hoher Lackschichtdicke zu vermeiden, ist eine vollstdndige Hartung (96 h bei Raumtemperatur)
notwendig, bevor die zweite Lackierung durchgefuhrt werden kann.

- Beachten Sie, dal} es flir den Auftrag dicker Schutzlackschichten inzwischen eine Auswahl an
speziellen Dickschichtlacken gibt, die problemlos den Auftrag dickerer Schichten bei gleichzeitig
kurzen Prozelizeiten ermdglichen.

Zur Verfiigung stehen z. B. die Dickschichtlacke der Reihe TWIN-CURE® DSL 1600 FLZ, basie-
rend auf einem UV- und feuchtigkeitshartenden Copolymerisat aus Polyacrylat und Polyurethan,
oder die Silikon-Dickschichtlacke DSL 1705 FLZ (thermisch hartend) und der Reihe
DSL 1706 FLZ (Hartung bei Raumtemperatur). Alternativ kbnnen auch 2-Komponenten-Verguf3-
massen bei solchen Belastungen eingesetzt werden, denen ein 1-Komponenten-Schutzlack nicht
in ausreichendem Malie widersteht, wie z. B. aggressive Industrieatmosphare, Nasse o. a.

Weitere Informationen zu unserem Programm an Dickschichtlacken und VerguRmassen/GieR-
harzen sowie spezielle Merkblatter und Applikations-Informationen zu einzelnen Produkten bzw.
Produktreihen und stellen wir Ihnen auf Anfrage gerne zur Verfliigung. In unserem Merkblatthand-
buch liegen diese Druckschriften unter Gruppe 1, 3 und 4.

8.2 Zu friihes hermetisches Kapseln der lackierten Baugruppen

Wahrend die Klebfreiheit eines Lackes haufig schon nach ca. ein bis zwei Stunden Lagerung bei
Raumtemperatur erreicht ist, benétigen oxidativ hartende Lacksysteme fir eine vollstandige Har-
tung/Vernetzung bei Raumtemperatur mindestens 96 h nach Erreichen der Klebfreiheit.

= Warten Sie nach Erreichen der Klebfreiheit daher mindestens 96 Stunden Hartung bei Raum-
temperatur ab, bis Sie die Bauteile verpacken oder hermetisch kapseln oder beschleunigen Sie
den Prozel® durch mehrstiindige Ofenhartung, wobei Sie grundsatzlich auf ausreichende Luft-
zufuhr achten missen (siehe hierzu Punkt 7.2 ,Oxidative Hartung®).

Wenn zu frih gekapselt wird und der Lack noch nicht vollstandig ausgehartet ist, kann zum einen
aufgrund des Mangels an Luftsauerstoff die Vernetzung nicht vollstandig erfolgen, zum anderen
kann es, verstarkt durch héhere Temperaturen, zur Abgabe von niedermolekularen, unvernetzten
Lackbestandteilen kommen, die sich auf offene Metallflachen, z.B. Relaiskontakten, niederschla-
gen und zu Verklebungen und Kontaktproblemen fiihren.

8.3 Besonderheiten beim Einsatz der wasserverdiinnbaren Schutzlacke der Reihe
SL 1305 AQ

Da eine nicht Uberschaubare Anzahl an Bauteilen auf dem Markt erhaltlich ist, kann es in Einzel-
fallen zu Inkompatibilitdten zwischen den Schutzlacken der Reihe SL 1305 AQ und Bauteilen
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kommen. Dies kann sich z. B. in einer schlechten Benetzung oder dem Nichterreichen der spezifi-
zierten Eigenschaften aullern.

= Fuhren Sie daher an den zu beschichtenden Baugruppen grundsatzlich Probebeschichtungen
durch und prifen Sie die von Ihnen gewlinschten Endeigenschaften.

Bei der Lackierung mit den Schutzlacken der Reihe SL 1305 AQ kann es unter bestimmten Vor-
aussetzungen zum Ausfall von Bauteilen kommen. Ursachen hierfir kdnnen u. a. sein:

e Kontamination des Bauteils mit Produktionsriickstanden
e FEinsatz eines nicht fir die Uberlackierung geeigneten Lackes bei der Produktion des Bauteils

e verlangsamte Trocknung des Schutzlackes der Reihe SL 1305 AQ z. B. durch hohe Lack-
schichten oder hohe Luftfeuchtigkeit

e anliegende Betriebs- oder Priifspannung bei der Lackierung (z. B. Batterien auf der Leiterplatte)

Diese Faktoren flihren zu einem Eindringen des Wassers (aus dem Schutzlack) in das Bauteil und
damit bei anliegender Spannung zur E-Korrosion und dem Ausfall des Bauteils.

- Prifen Sie Bauteile auf ihre Eignung flr eine Lackierung mit den Schutzlacken der Reihe
SL 1305 AQ.

9. Entfernen der Lackschicht zu Reparaturzwecken

Eine Lackentfernung der Uberzugslacke der Reihen SL 1300 bis SL 1309 N mit Reinigungsmit-
teln/Strippern zu Reparaturzwecken ist nach der Aushartung nahezu ausgeschlossen — mit Aus-
nahme der physikalisch trocknenden Lacke SL 1304 FLZ/45 sowie der Reihe SL 1307, die durch
die produktspezifische Verdinnung angeldst werden. Da aggressive Reinigungsmittel/Stripper wie
z. B. N-Methylpyrolidon oder Aceton auch die Bauteile der Flachbaugruppen anlésen kénnen,
sollte ein Einsatz dieser Produkte nur nach Prifung der Baugruppe auf Bestandigkeit erfolgen.

Die Uberzugslacke der Reihen SL 1300 bis SL 1309 N kénnen jedoch problemlos durchgelétet
und nach abgeschlossener Reparatur und Reinigung der Oberflache wieder aufgetragen werden.

10. Optische Kontrolle

Die optimalen isolierenden Eigenschaften einer Schutzlackbeschichtung kénnen nur dann erreicht
werden, wenn die Lackschicht homogen und geschlossen ist. Entnetzungen und Fehlstellen bieten
Angriffsflachen fir Korrosion. Damit die Schutzlackbeschichtung einfach und zuverlassig auf Voll-
standigkeit kontrolliert werden kann, stehen rot- oder griin-transparente Einstellungen mit deutli-
chem Kontrast zum Untergrund oder fluoreszierende Einstellungen (Index FLZ) zur Verfigung.

Die fluoreszierenden Einstellungen kénnen unter UV-Licht sichtbar gemacht werden, so dal} sich
beschichtete und nicht beschichtete Bereiche unterscheiden lassen. Geeignet sind schwache UV-
Quellen oder ,Schwarzlicht“-Lampen. Diese ,Schwarzlicht‘-Inspektion ist jedoch nicht geeignet, um
mikroskopische Pinholes oder Blaschen aufzuzeigen oder die Schichtdicke zu bestimmen.

11. Literaturhinweise

Als Erganzung zu den in dieser Applikations-Information Al 1/1 gegebenen Empfehlungen kon-
nen wir lhnen Fachreferate und Technische Informationen aus unserem Hause zur Verfligung
stellen, die Anwendung und Verarbeitung ausfihrlich beschreiben. Eine Aufstellung unserer Tech-
nischen Druckschriften finden Sie in der TI15/100 (Technische Informationen) sowie in der
TI1 15/101 (Fachreferate).

Fir die Dickschichtlacke TWIN-CURE?® sowie fiir die Silikon-Schutzlacke und -Dickschichtlacke
liegen aufgrund der abweichenden Verarbeitung/Hartung die separaten Applikations-Informationen
Al 1/2 ,Verarbeitungshinweise fiir die Dickschichtlacke der Reihe TWIN-CURE® und Al 1/3 ,Ver-
arbeitungshinweise fir Silikon-Schutzlacke und -Dickschichtlacke® vor.

In unserem Merkblatthandbuch finden Sie die vorgenannten Applikations-Informationen unter
Gruppe 1 und die Technischen Informationen (TI's) unter Gruppe 15. Oder informieren Sie sich
unter http://www.peters.de.

www.peters.de 15



Applikations-Information Al 1/1

Als weitere Literatur empfehlen wir:

Hrsg. G. Herrmann: ,,Handbuch der Leiterplattentechnik, Band 3
unter Mitwirkung von 21 Mitautoren, u. a. von Werner Peters

Eugen G. Leuze Verlag, Saulgau/Wurtt., 1993, ISBN 3-87480-091-1

Hrsg. Prof. Dr.-Ing. Wolfgang Scheel: ,,Baugruppentechnologie der Elektronik®,
2. aktualisierte und erweiterte Auflage
Verlag Technik, Berlin, 1999, ISBN 3-341-01234-6

Helmut Schweigart: ,,Funktionssicherheit schutzlackierter elektronischer Baugruppen bei
Feuchteklimabeanspruchung“
Verlag Hieronymus; Minchen; 1998; ISBN 3-928286-48-X

Helmut Schweigart: ,,Ausfalle im Feld: teuer und vermeidbar?“
Sonderdruck aus productronic; Oktober 1999, Huthig GmbH, Minchen/Heidelberg

P. A. Knodel: Die Schutzlackierung von bestiickten Leiterplatten
In: Metalloberflache, 1989

R. Dietrich: Referat Nr. 150 ,,Schutzlacke und VerguBmassen als Beschichtungsstoffe fiir
elektronische Baugruppen - Anwendungsgebiete, Anforderungsprofile, Verarbeitung“

4. Fachbereichstag Elektrotechnik der FH Lausitz: ,Mikrosysteme - Anwendungen und Technolo-
gien®, 21.10.1999, FHL, FB ET, Senftenberg

Haben Sie noch Fragen?

Wir beraten Sie gerne und helfen lhnen bei der Losung lhrer Probleme. Auf Anfrage senden wir
Ihnen kostenlos Muster und Technische Druckschriften zu.

Die vorstehenden Informationen und unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfol-
gen nach bestem Wissen, gelten jedoch nur als unverbindliche Hinweise, auch in bezug auf etwaige Schutzrechte Drit-
ter.

Die Produkte sind ausschlief3lich fir die im jeweiligen Merkblatt angegebenen Anwendungen vorgesehen.

Die Beratung befreit Sie nicht von einer eigenen Priifung - insbesondere unserer Sicherheitsdatenblatter und techni-
schen Informationen - und unserer Produkte im Hinblick auf ihre Eignung fir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke.
Anwendung, Verwendung und Verarbeitung unserer Produkte und der aufgrund unserer anwendungstechnischen Bera-
tung von lhnen hergestellten Produkte erfolgen auerhalb unserer Kontrolimdglichkeiten und liegen daher ausschlieBlich
in lhrem Verantwortungsbereich. Der Verkauf unserer Produkte erfolgt nach MaRRgabe unserer jeweils aktuellen Allge-
meinen Verkaufs- und Lieferbedingungen.

Lackwerke Peters GmbH + Co KG
Hooghe Weg 13, 47906 Kempen

Internet: www.peters.de
E-Mail: peters@peters.de

Telefon (0 21 52) 20 09-0
Telefax (0 21 52) 20 09-70
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