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Ein Untemehmen der PETERS-Gruppe Speziallacke fur die Elektronik

TECHNISCHES i
T TECHNISCHE Schutzlacke der Reihe 1

ELPEGUARD® SL 1307 FLZ/182

Basis: modifizierte Acrylatharze

e ausgezeichneter Korrosionsschutz (z. B. E-Korrosion und
Migration) fur bestlickte Leiterplatten/Flachbaugruppen

e gepruft nach IPC-CC-830B (Trace Lab Report)

e sehr hohe Kriechstromfestigkeit (CTI > 600)

e sehr schnelle physikalische Trocknung

e zu Reparaturzwecken durchlétbar oder mit der
Verdinnung V 1307 FLZ/2 entfernbar

e bei fihrenden Automobil-Zulieferern im Einsatz

e UL-Zulassung fur SL 1307 FLZ/& als

Permanent Coating nach UL 94 und
Conformal Coating nach UL 746E

S— Dieses Merkblatt gilt fuir folgende Einstellungen:
ELPEGUARD® e SL 1307 FLZ/2, farblos-transparent, fluoreszierend
I FETERS
. e SL 1307 FLZ/182, farblos-transparent, fluoreszierend
= eingetragenes )
Warenzeichen der e SL 1307 FLZ/232, farblos-transparent, fluoreszierend
Lackwerke Peters e SL 1307 FLZ/342, farblos-transparent, fluoreszierend
GmbH + Co KG e |SL 1337 FLZ/182, rot-transparent, fluoreszierend
e SL 1367 FLZ/182, grin-transparent, fluoreszierend
o Farbstoffkonzentrate zum Einfarben der Schutzlacke
Indizes: SL = Schutzlack
R R — FLZ = fluoreszierend
Produkt fiir die Optoelektronik /2 = gednderte Losemittelzusammensetzung im

Vergleich zur Reihe SL 1307 (s. Punkt 3)
/182 = Viskositét 18 s nach DIN 53211, analog /232 und /342
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Bitte beachten Sie unbedingt vor dem Einsatz des Produktes dieses Merkblatt, das zugehérige
Sicherheitsdatenblatt und die Applikations-Information Al 1/1 (siehe Punkt 7).
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Technisches Merkblatt Reine ELPEGUARD® SL 1307 FLZ/2

=> Beachten Sie, dal} sich die Viskositat der Schutzlacke beim Mischen mit den Farbstoffkonzen-
traten reduziert.

- Mischen Sie nach Moglichkeit nur die Menge an, die Sie unmittelbar verbrauchen.

Bereits angesetzte Mischungen missen vor der Verarbeitung in jedem Fall nochmals sehr griind-
lich aufgertihrt werden.

Die weitere Verarbeitung des eingefarbten Schutzlackes erfolgt wie in der Applikations-Information
Al 1/1 beschrieben.
7.4 Doppellackierung

Die Schutzlacke der Reihe ELPEGUARD® SL 1307 FLZ/2 sind fiir eine Doppellackierung nicht
geeignet, da sie von dem im Lack enthaltenen Lésemittel angeldst werden.

8. Trocknung/Aushartung

Die Trocknung kann unmittelbar nach der Beschichtung bei Raumtemperatur bzw. in Warmluft-
oder IR-Trocknungsanlagen oder einer Kombination aus beidem erfolgen. Die Trocknung ist nach
vollstandigem Verdunsten der Losemittel abgeschlossen.

- Beachten Sie die Hinweise unter Punkt 7 der Applikations-Information Al 1/1 , Trocknung/Aushartung®.
= Trocknen Sie die Baugruppe ohne Gehause, um einen ausreichenden Luftwechsel sicherzustellen.
Die zur Trocknung bendétigte Zeit ist unter anderem abhangig von der Baugruppengeometrie, Be-
stiickung, Lackschichtdicke, bei Ofentrocknung von der Ofenbeladung usw. Folgende Angaben
gelten als Hinweis:

e Trocknung bei Raumtemperatur

Trocknung bei Raumtemperatur
(klebfrei) in Anlehnung an
DIN EN 60464 (IEC 60464)

20-30 min ca.1,5h

Trocknungszeit
bis zur Verpackung

e Trocknung in Warmluft-Trocknungsanlagen mit Umluft
Beschleunigen laft sich die Trocknung im Umluftofen.

- Trocknen Sie die Schutzlacke der Reihe ELPEGUARD® SL 1307 FLZ/2 fiir 10-20 min bei
50-70 °C.
- Beachten Sie die Temperaturbestandigkeit der Flachbaugruppe und der Bauelemente.

- Priifen Sie die elektrischen Eigenschaften (siehe Punkt 6.3), um sicherzustellen, dal} die Trocknung
abgeschlossen ist.

- Verpacken Sie die Baugruppen erst nach Abkuhlen auf Raumtemperatur.

9. Standardverpackung
Die Schutzlacke der Reihe ELPEGUARD® SL 1307 FLZ/2 werden in folgender Verpackung geliefert:

Verpackung Verkaufseinheit

SL 1307 FLZ/2

SL 1307 FLZ/182
SL 1307 FLZ/232
SL 1307 FLZ/342
SL 1337 FLZ/182
SL 1367 FLZ/182

FK 1337/2, rot-transparent
FK 1367/2, grin-transparent

V 1307 FLZ/2 Einwegkanne a 25 kg 25 kg

Einwegkanne a 25 kg 25 kg

1 Kunststoffflasche a 1 kg 1kg

Im Falle der Schutzlacke und der Verdinnung sind kleinere Abpackungen moglich, haben jedoch
Zuschlage flr Verpackungskosten zur Folge.
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10. Haltbarkeit und Lagerbedingungen
Mindesthaltbarkeit und Lagerbedingungen sind auf den Gebinden angegeben.

Haltbarkeit in ungeoffneten Originalgebinden:
g fiir die Schutzlacke mindestens 18 Monate
fiir die Farbstoffkonzentrate 3 Monate

25

-iﬂ/- Lagerbedingungen: +5 °C bis +25 °C

Aus Grinden der Lagerhaltung kann es in Einzelfallen vorkommen, daf} bei Auslieferung die vorab
angegebene Haltbarkeit unterschritten wird. Es ist jedoch sichergestellt, dal’ unsere Produkte bei
Verlassen unseres Hauses mindestens 2/3 der Haltbarkeit besitzen.

11. Literaturhinweise/ Technische Druckschriften

Als Erganzung zu den in diesem Merkblatt gegebenen Empfehlungen kdnnen wir Ihnen Fachrefe-
rate und Technische Informationen aus unserem Hause zur Verfligung stellen. Informieren Sie sich
unter http://www.peters.de oder auf unserer Merkblatt-CD unter der Rubrik ,Service".

Als weitere Literatur empfehlen wir:

Werner Jillek, Gustl Keller: ,,Handbuch der Leiterplattentechnik®, Band 4

unter Mitarbeit von 31 Mitautoren, u. a. von Werner Peters, Ridiger Dietrich, Michael Miiller und
Dr. Manfred Suppa (samtlich Mitarbeiter unseres Hauses), Eugen G. Leuze Verlag, Bad Saulgau,
2003, ISBN 3-87480-184-5

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

12. Weitere Produkte fir die Leiterplattenfertigung

Wir halten ein komplettes Programm an Atzresists (fotostrukturierbar, UV-hirtend, konventio-
nell hiartend), Galvanoresists, Lotstopplacken (fotostrukturierbar, UV-hartend, konventionell
hartend) sowie an abziehbaren Lotstopplacken, Signierlacken (fotostrukturierbar, UV-
hartend, konventionell hartend), Carbon-Leitlacken, Durchsteigerfiillern (rein thermisch har-
tend), Dickschichtfiillern, Plugging-Pasten, Heatsink-Pasten, Spezial-Strippern fiir Lotstopp-
lacke und weiteren Hilfsprodukten fiir den Schaltungsdruck (u. a. Reinigungsmittel, Ver-
diinnungen) fur Sie bereit.

Fir diese Produkte liegen spezielle Merkblatter auf, die wir auf Anfrage gerne zur Verfligung stel-
len. Auf unserer Merkblatt-CD finden Sie Technische Merkblatter unter der Rubrik ,Produkte®.

13. Weitere Produkte fiir die Elektronik/ Elektrotechnik

Fir die Fertigung und Weiterverarbeitung von Flachbaugruppen und fiir die Elektrotechnik emp-
fehlen wir folgende Produkte:

e ELPEGUARD® Schutzlacke
fir bestlckte Leiterplatten auf Basis von Polyurethan-, Acrylat- und Epoxidharzen, u. a. auch
wasserverdiinnbar und fluoreszierend, z. T. UL-Zulassung als Conformal oder Permanent Coating

e ELPEGUARD® Dickschichtlacke TWIN-CURE®
I6semittelfreie 1-Komponenten-Systeme mit der Bestandigkeit von 2-Komponenten-Systemen
fur die Dickschichtapplikation, kurze ProzefRzeiten aufgrund der sich ideal erganzenden Har-
tungsmechanismen: schnelle UV-Hartung und fortschreitende chemische Vernetzung in Schat-
tenbereichen durch Reaktion mit atmosphéarischer Luftfeuchte, nach der UV-Hartung bereits
griffest, hervorragende Kantenabdeckung.

8 www.peters.de
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e ELPEGUARD® Silikon-Dickschichtlacke
I6semittelfreie 1-Komponenten-Systeme mit hoher chemischer und thermischer Bestandigkeit,
kalt- und/oder warmhartend, aufgrund der hohen Elastizitat sehr gut fir die Abdeckung filigraner
und mechanisch stressempfindlicher Bauteile geeignet

e VerguBmassen
Kalt- und warmhartende VerguRmassen fiir das Vergie3en von bestlickten Leiterplatten, Print-
und Kleintrafos, Trafo- und Magnetspulen auf Basis Epoxid, Polyurethan und Silikonkautschuk,
z. T. UL-Zulassung.

e GieBBharze
Fur die Impragnierung und Isolierung von Spulenkdrpern aller Art, besonders fir hochtourige
Kleinanker.

e Elektropasten
Einstreichmassen fur Spulenkérper und Magnetspulen, auch Ankerkitte und Elektrokitte flr den
Maschinenbau.

e lIsolierlacke
fur den Elektromaschinenbau, zur Isolierung von getrankten Spulen und Wicklungen.

e Tranklacke
Trank- und Impragnierlacke fur Spulenkoérper aller Art, speziell fur Trafospulen.

e Kileber und Klebelacke
Fur zahlreiche Klebetechniken in der Elektronik und Elektrotechnik.

e Elektrohilfsprodukte
Dichtungskitt, Formentrennmittel, Reinigungsmittel, u. v. a. m.

Fir diese Produkte liegen spezielle Merkblatter auf, die wir auf Anfrage gerne zur Verfugung stel-
len. Auf unserer Merkblatt-CD finden Sie Technische Merkblatter unter der Rubrik ,Produkte®.

ELPEGUARD® = eingetragenes Warenzeichen der Lackwerke Peters GmbH + Co KG

Haben Sie noch Fragen?

Wir beraten Sie gerne und helfen Ihnen bei der Lésung 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 erfolgen
nach bestem Wissen, gelten jedoch nur als unverbindliche Hinweise, auch in bezug auf etwaige Schutzrechte Dritter.

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 ausschliellich
in lhrem Verantwortungsbereich. Der Verkauf unserer Produkte erfolgt nach MalRgabe 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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Temperaturindex SL 1307 nach DIN EN 60216
20.000 Stunden

Temperaturindex DIN EN 60216 nach 20.000 Stunden 125 °C
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—Masse = Durchschlagfestigkeit
Auftrag 200 um nalf3, Spiralrakel

Untergrund Stabhl
Vortrocknung nach DIN EN 60216

Messung Masseverlust
Durchschlagfestigkeit

Grenze 25 % Verlust vom Ausgangswert

Zyklus 200°C =2 Tage

180° C =4 Tage
160° C = 14 Tage
Anzahl Zyklen 10 Stand 15.4.2004
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APPLIKATIONS
INFORMATION

PETERS

Speziallacke fur die Elektronik

Verarbeitungshinweise flr die

Schutzlacke der Reihen

ELPEGUARD® SL 1300 bis

SL 1309 N sowie SL 1400

Al 11

Diese Applikations-Information enthalt ausfihrliche und vertie-
fende Informationen und Hinweise, die fir eine sichere und zu-
verldssige Verarbeitung unserer physikalisch trocknenden/
oxidativ hartenden Schutzlacke der Reihen ELPEGUARD®
SL 1300 bis SL 1309 N sowie den luftfeuchtigkeitshartenden
Schutzlacken der Reihe ELPEGUARD® SL 1400 unbedingt zu

ELPEGUARD

I PETERS
= eingetragenes
Warenzeichen der
Lackwerke Peters

beachten sind. Die vorschriftsmaRige Verarbeitung ist unerlai-

—— lich, um einen optimalen Schutz bestlckter Leiterplatten/Flach-

GmbH + Co KG
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Applikations-Information Al 1/1

1. Allgemeines

Schutzlacke werden zum Schutz bestlickter Leiterplatten eingesetzt, die hohe Anforderungen an
zuverlassige Funktionsweise, Lebensdauer und Qualitat auch bei erhéhten klimatischen Belastun-
gen (Feuchtigkeit, Schwitzwasser, Temperatur) erfullen massen.

Der gesamte Herstellungs- und Verarbeitungsproze® einer Baugruppe — nicht nur die Schutzlak-
kierung — muf? kritisch betrachtet und optimiert werden, damit sie unter den geforderten Bedingun-
gen ihre Funktionstuchtigkeit Uber eine méglichst lange Lebensdauer behalt. Bereits die Auswahl
des Basismaterials sowie des Lotstopplacks, das Leiterplattenlayout und der Létprozel® haben ei-
nen z. T. betrachtlichen Einflu auf die klimatische Belastbarkeit der Baugruppe.

Die Beschichtung mit Schutzlack stellt einen ganz entscheidenden Prozefl3schritt dar: Das Entfer-
nen von RUlckstdnden, die zu einer Beeintrachtigung der Haftung und der isolierenden Eigen-
schaften fUhren kénnen, die prozefisichere, fehlerfreie Verarbeitung und die vollstdndige Aushér-
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 ausflhrliche Anleitung zur zuverldssigen Ver-
arbeitung der Schutzlacke der Reihen ELPEGUARD® SL 1300 bis SL 1309 N sowie SL 1400:

e Reihe ELPEGUARD® SL 1301 ECO-FLZ

e Reihe ELPEGUARD® SL 1301 ECO-BA-FLZ

e Reihe ELPEGUARD® SL 1301 N

e Reihe ELPEGUARD® SL 1331 N-LF-D

e Reihe ELPEGUARD® SL 1305 AQ

e Reihe ELPEGUARD® SL 1306 N

e Reihe ELPEGUARD® SL 1307

e ELPEGUARD® SL 1308 FLZ

e Reihe ELPEGUARD® SL 1309 N und SL 1309 N-S
e Reihe ELPEGUARD® SL 1400 ECO-FLZ.

Spezielle Anwendungsbereiche und Eigenschaften entnehmen Sie bitte den Technischen Merk-
blattern der Schutzlacke, die wir Ihnen auf Anfrage gerne zur Verfligung stellen. In unserem Merk-
blatthandbuch liegen diese Merkblatter unter Gruppe 1. Auf unserer Merkblatt-CD finden Sie
Technische Merkblatter unter der Rubrik ,Produkte”.

Fur den Auftrag dicker Schutzlackschichten bei gleichzeitig kurzen Prozefl3zeiten steht eine Aus-
wahl an speziellen I[6semittelfreien Dickschichtlacken zur Verfligung, beispielsweise die
ELPEGUARD® Dickschichtlacke der Reihe TWIN-CURE® DSL 1600 E-FLZ, basierend auf einem
UV- und feuchtigkeitshartenden Copolymerisat aus Polyacrylat und Polyurethan, oder die
ELPEGUARD®? Silikon-Dickschichtlacke DSL 1705 FLZ und der Reihe DSL 1706 FLZ (siehe auch
Punkt 8.1 ,Auftrag zu hoher Lackschichten/Doppellackierung®).

Fur die ELPEGUARD® Dickschichtlacke TWIN-CURE® sowie fur die ELPEGUARD® Silikon--
Dickschichtlacke liegen aufgrund der abweichenden Verarbeitung/Hartung die separaten Applika-
tions-Informationen Al 1/2 Verarbeitungshinweise fir die ELPEGUARD® Dickschichtlacke der
Reihe TWIN-CURE®™ und Al1/3 , Verarbeitungshinweise fir ELPEGUARD® Silikon-
Dickschichtlacke” vor, die wir Ihnen — ebenso wie die Technischen Merkblatter zu diesen Produk-
ten — auf Anfrage gerne zur Verfigung stellen. In unserem Merkblatthandbuch liegen diese Druck-
schriften unter Gruppe 1. Auf unserer Merkblatt-CD und im Internet finden Sie Applikations-
Informationen unter der Rubrik ,Service”. Technische Merkblatter finden Sie ausschlielich auf un-
serer Merkblatt-CD unter der Rubrik ,Produkte”.
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Applikations-Information Al 1/1

1.1 Technische Beratung

Werden besondere Anforderungen an den Schutzlack 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
unterstutzt.

1.2 Anlagentechnik

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

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

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 Verfigung.

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

www . peters.de 3



Applikations-Information Al 1/1

1.4 Schematische Darstellung des Produktionsablaufs

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

Wareneingangskontrolle
|

Lackvorbereitung (z. B. Einstellen
der Verarbeitungsviskositat)

I
gof. Vorreinigen

[
L

Beschichten

|
Abliften

Trocknen

Beschichten der
2. Seite

nein

Optische Kontrolle
I
Trocknen
|

Elektrische Funktionspriifung
der Baugruppe

produktspezifische
Hartung erforderlich?

Iuftfeuchtigkeitshartendes

oxidativ hartendes Lacksystem

Lacksystem

nein

mind. 96 h Aushértezeit
oder
Ofenhértung (s. Punkt 7)

24 - 48 h Aushértezeit

physikalisch trocknendes
Lacksystem

» Einbau in Gehause , Verpackung und
Versand der Baugruppen

F Y

Bei der Qualifizierung eines Lacksystems mussen die Baugruppen unter den
spateren Einsatzbedingungen gepriift werden, um die Eignung des Schutz-
lacks fiir den speziellen Anwendungsfall zu bestatigen. Beachten Sie hierzu
auch die Hinweise unter Punkt 4 ,,Vorreinigen®.

Qualifizierungspriifungen sind erst nach der vollstindigen Trockung/Aus-
hartung durchzufiihren (Entsprechende Hinweise zum Priifungszeitpunkt
finden Sie in den Technischen Merkbléttern der verschiedenen Schutzlacke).
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2. Sicherheitshinweise

=> Lesen Sie unser Sicherheitsdatenblatt nach Richtlinie 1991/155/EWG. Sie finden dort detail-
lierte Angaben und Kennzahlen zu Arbeitssicherheit und Umweltschutz sowie zu Transport, La-
gerung, Handhabung und Entsorgung.

- Beachten Sie die allgemein Ublichen VorsichtsmaRnahmen beim Umgang mit Chemikalien.

=» Beachten Sie auch die Betriebssicherheitsverordnung sowie die Technischen Regeln fur brenn-
bare Flussigkeiten (TRbF) und deren Nachfolgevorschriften.

=> Stellen Sie sicher, dal} die verwendete Ausristung den Anforderungen des Sicherheitsdaten-
blatts entspricht.

Beim Umgang mit l6semittelhaltigen Systemen sind im Rahmen der gesetz-
lich vorgeschriebenen / erforderlichen Gefadhrdungsbeurteilung die einschli-
gigen Vorschriften zum Explosionsschutz (u. a. die Betriebssicherheitsver-
ordnung, das zugehorige technische Regelwerk [TRBS], harmonisierte EN-
Normen und EU-Richtlinien sowie anerkannte Regeln der Technik, z. B.

BGR 104 [bisher: ZH 1/10[ ,,Regeln flir das Vermeiden der Gefahren durch
explosionsfahige Atmosphire mit Beispielsammlung” [kurz: Explosions-
schutz-Regeln - EX-RL]) zu beachten. Die wesentlichen physikalischen
Kenndaten fiir die einzelnen Produkte kénnen den zugehorigen Sicherheits-
datenbldttern unter Punkt 9 ,,Physikalische Daten“ entnommen werden.

3. Lackvorbereitung

Vor der Verarbeitung miissen die Schutzlacke der Reihen ELPEGUARD® SL 1300 bis SL 1309 N
und SL 1400 sowie die benétigte Verdinnung auf Raumtemperatur (siehe Punkt 3.1, Tabelle 1)
gebracht werden. ZweckmaRigerweise werden die Gebinde, die 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 Verarbeitungsviskositdt, um ein optimales Be-
schichtungsergebnis zu erzielen. Die Verarbeitungsviskositat wird eingestellt, indem man die pro-
duktspezifische Verdinnung zugibt und homogen mit dem Lack vermischt. Die Bezeichnung der
erforderlichen Verdinnung finden Sie im jeweiligen Technischen Merkblatt des Schutzlacks sowie
auf den Produktetiketten.

Eine Verarbeitung im Anlieferungszustand ist theoretisch méglich, sollte je-
doch wegen der u. U. problematischen Trocknung dicker Lackschichten
(siehe auch Punkt 8.1 ,,Auftrag zu hoher Lackschichten/Doppellackierung*”)
nach Mdéglichkeit vermieden oder durch Qualifikation der Baugruppe unter
den spiteren Einsatzbedingungen abgesichert werden.

= Stellen Sie die Verarbeitungsviskositat fir das jeweilige Auftragsverfahren ein und halten Sie
die empfohlene Verarbeitungstemperatur ein. Angaben hierzu finden Sie im jeweiligen Techni-
schen Merkblatt des Schutzlacks.

=> Kontrollieren Sie die Viskositat regelmaRig, um reproduzierbare Schichtdicken zu erhalten.
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Tabelle 1: Verarbeitungsparameter fiir die ELPEGUARD® Schutzlacke
(sofern im Technischen Merkblatt nichts anderes angegeben wird)

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

Streichen 30-40s 39-54s 20-30°C
Druckluftspriihen 30 - 40 s** 39 - 54 s** 20-30°C
Tauchen 20-30s 24-39s 20-30°C
automatische selektive fdede Rk fdede
Beschichtungsverfahren ) ) )

Die DIN 53 211 hat keine Giiltigkeit 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 1ISO-Auslaufbecher
bestimmte Wert angegeben.

** Die einzustellende Lackviskositét ist auch abhéngig vom verwendeten Sprithdiisendurchmesser.
Bei Verwendung kleiner Sprithdiisendurchmesser (siehe auch Punkt 5.4) 1&Rt sich Lack mit niedri-
gerer Viskositat besser verarbeiten. Je nach verwendetem Spriihdiisendurchmesser muf? daher
ggof. die Viskositat angepaldt werden.

*** Fiir die automatische selektive Beschichtung kann generell keine Verarbeitungsviskositat angege-
ben werden, da die Viskositat fir die jeweilige Anlage optimiert werden muRR. Ermitteln Sie daher in
Vorversuchen die optimale Viskositét. Bei Fragen berét Sie gerne unsere Anwendungstechnische
Abteilung (ATA).

Die Messung der Viskositat als Auslaufzeit wird wie folgt mit Auslaufbechern geman DIN 53 211

oder ISO 2431 durchgeflihrt;

=» Hangen Sie den Auslaufbecher so in ein Ringstativ oder Temperiergefa3, daf die Oberkante
waagerecht ausgerichtet ist.

= VerschliefRen Sie die Duse (mit dem Finger).

= Fullen Sie den Becher vollstéandig mit Lack.

=» Schieben Sie eine Glasplatte auf, so dal Uberschissiger Lack in den dulReren Becherrand be-
férdert und der Becher geschlossen wird. Ziehen Sie die Glasplatte waagerecht ab.

=> Geben Sie die Duse frei und betéatigen Sie gleichzeitig die Stoppuhr.

=> Stoppen Sie die Zeitmessung, sobald der Fllussigkeitsstrahl zum ersten Mal abreifl3t.

Die gemessene Zeit ist die Auslaufzeit in Sekunden.

=> Fuhren 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 z&h-
flissiger, so dal er sich sehr schlecht verarbeiten 1aRt. Bei Verdiinnungszugabe sinkt der Festkor-
pergehalt, so dal® die Lackschicht dinner wird.

Temperaturen oberhalb der angegebenen Verarbeitungstemperaturen bewirken, daf die Viskositat
stark abfallt und der Lack zu schnell trocknet. Das bedeutet, dal der Lack nicht mehr optimal ver-
lauft und die Filmbildung zu schnell einsetzt. Unter Bauelementen eingeschlossene Luft kann nicht
entweichen.

Die Abbildung 1 zeigt den Zusammenhang zwischen der Lackviskositat (Auslaufzeit) und der
Temperatur bzw. der Menge an zugegebener Verdinnung (bezogen auf die Viskositat im Anliefe-
rungszustand) am Beispiel des Schutzlacks ELPEGUARD® SL 1301 ECO-FLZ. Auf Anfrage stel-
len wir Ihnen gerne Viskositatsdiagramme flr andere Lacksysteme zur VerflUgung. Je ein beispiel-
haftes Viskositatsdiagramm befindet sich im jeweiligen Technischen Merkblatt des Schutzlacks.
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Auslaufzeit [s] nach DIN 53211

10 T T T
0 5 10 15 20

Zugabemenge der Verdiinnung V 1301 ECO [Gewichts-%]

Abb. 1: Abhidngigkeit der Auslaufzeit des Schutzlackes ELPEGUARD® SL 1301 ECO-FLZ
von der Zugabemenge der Verdiinnung V 1301 bei unterschiedlichen Temperaturen

4. \Vorreinigen

Voraussetzung fur eine leistungsfahige Schutzlackbeschichtung und somit fir die Klimabestandig-
keit der Baugruppen ist eine saubere Leiterplattenoberflache vor der Schutzlackierung.

Jede Art von ionischer Kontamination wirkt sich negativ auf die elektrischen
Eigenschaften aus, insbesondere unter erschwerten klimatischen Anforde-
rungen. FluBmittel und sonstige Verunreinigungen kénnen zu Benetzungs-
problemen filihren, verschlechtern die Haftung zum Untergrund und kénnen
langfristig die Ablésung der Schutzlackierung verursachen.

Da Schutzlacke wie alle Polymere fur Wasserdampf durchlassig sind, kann Wasserdampf durch
die Lackschicht diffundieren. Kritisch wird dieser Vorgang durch hygroskopische Verunreinigungen
auf der Leiterplattenoberflache. In Blasen, z. B. unter Bauelementen oder im Lack, oder an Stellen,
wo der Schutzlack mangelnde Haftfestigkeit aufweist, kondensiert der Wasserdampf. FluRmittel-
rackstande 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 Kriechstréme unter der Schutz-
lackierung. Absorbierte Feuchte senkt in jedem Fall den Oberflachenwiderstand und somit die
Isolationsfahigkeit.

=> Reinigen Sie daher ggf. die Baugruppe von FluRmitteln und anderen Verunreinigungen, um ei-
ne optimale Benetzung und Haftung des Schutzlacks und die isolierenden Eigenschaften zu er-
zielen, oder sichern Sie durch entsprechende Prufungen ab, dal Sie die von Ihnen gewunsch-
ten Eigenschaften auch ohne Reinigung erzielen.

= Prufen Sie |hre unter Serienbedingungen hergestellte Baugruppe nach der Beschichtung und
Trocknung/Aushértung unbedingt unter den spéteren Einsatzbedingungen.

Gelegentlich treten trotz Vorreinigung Entnetzungen auf SMD-Bauelementen auf. Diese Entnet-
zungen werden durch Rickstadnde von Formentrennmitteln mit geringer Oberflachenspannung
(z. B. Silikone) verursacht, die bei der Herstellung der Bauelemente verwendet werden.

-> Bitte wenden Sie sich in diesem Fall an den Hersteller der Bauelemente.

Auf Anfrage stellen wir Ihnen gerne die Adresse eines kompetenten Ansprechpartner fur Vorreini-
gungsprozesse und Klimaprufungen zur Verfagung.
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4.1 Hinweise fiir die Lackierung von Oberflachen mit No-Clean-FluBmitteln
Die Menge an FluRmittelresten sollten in jedem Fall so gering wie mdglich sein.

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

Die Entscheidung tber eine Entfernung von No-Clean-FluBmitteln sollte nach Klimatests erfolgen.
Dabei mussen die Baugruppen unter praxisnahen Bedingungen (z. B. Betriebsspannung, Verlust-
leistung, Einbaulage) gepruft werden. Nach Abschlu? der Klimatests werden die Oberflachen der
Leiterplatten auf Korrosionsschaden Uberpruft.

Insbesondere die Vertraglichkeit mit Temperatur- und/oder Temperaturwechselbelastungen von
Uber 100 °C sollte Uberpruft werden, da viele No-Clean-FluRmittelriickstdnde bei tber 100 °C auf-
schmelzen kdénnen.

= Entfernen Sie No-Clean-FluBmittel grundsatzlich bei kritischen Anwendungen.

Bei der Tauchlackierung kénnen die Ruickstande von FluBmitteln auf der Leiterplattenoberflache
auch aus einem weiteren Grund problematisch sein: Die FluBmittel 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 Flulmittel kontaminierten Lack be-
schichtet werden, kann es zu elektrochemischer Korrosion kommen, wenn Wasser durch die
Lackschicht diffundiert und mit dem FluRmittel ein elektrisch leitfahiges System bildet.

=» Reinigen Sie bei der Schutzlackierung nicht gereinigter Flachbaugruppen das Tauchbecken
haufiger und flllen es mit frischem Lack.

4.2 Hinweise fir die Lackierung von Oberflaichen mit Harzresten von Lotpasten

Lotpastenharze kénnen sich auf der oder um die Lotstelle herum ansammeln. Insbesondere bei
Temperatur(wechsel)belastungen kénnen diese Harzreste je nach Temperaturbelastung zum Auf-
schmelzen, zu Verfarbungen und auch zu Rissen im Harzkdrper der Paste fihren. Diese Risse
sind potentielle Schwachstellen bei einer Feuchtebelastung. Auch die Schutzbeschichtung und
somit die Schutzwirkung kénnen beeintrachtigt werden. Entsprechende Kompatibilitatsprifungen
im Hinblick auf die zu erwartenden Temperaturbelastungen sollten unbedingt durchgefihrt werden.

4.3 Hinweise fir die Lackierung von Létstopplackoberflachen

Gelegentlich erreichen uns Anfragen von Anwendern unserer Schutzlacke, die Uber 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 zurtckzufliihnren. Was bei sogenannten ,Hammerschlaglacken® gewollt ist, fihrt 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 Lotstopplacken 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

Da es aufgrund der Vielzahl der Variationsméglichkeiten unméglich ist, Pro-
zesse und Folgeprozesse in ihrer Gesamtheit beziiglich ihrer Schwankungs-
breite (Parameter, Wechselwirkungen mit eingesetzten Materialien, chemi-
schen Prozessen und Maschinen) beurteilen zu kénnen, sind die von uns
empfohlenen Parameter nur als Richtwerte zu verstehen. Wir empfehlen, die
genauen ProzeRgrenzen unter lhren Produktionsbedingungen, insbesondere
auch im Hinblick auf die Kompatibilitat mit lhren spezifischen Folgeprozes-
sen, zu ermitteln, um eine stabile Fertigung und qualitativ hochwertige Pro-
dukte sicherzustellen.
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Die in den Technischen Merkbldttern angegebenen Produktdaten basieren
auf standardisierten ProzeRbedingungen/Priifbedingungen der genannten
Normen und miissen unter geeigneten Priifbedingungen an prozessierten
Leiterplatten verifiziert werden.

Selbstverstiandlich stehen wir lhnen fiir Fragen und eine Beratung mit unse-
rer Anwendungstechnik jederzeit gerne zur Verfugung.

Die Schutzlacke der Reihen ELPEGUARD® SL 1300 bis SL 1309 N sowie SL 1400 konnen, falls
im Technischen Merkblatt des entsprechenden Lackes nicht anders angegeben, durch Tauchen,
Streichen, Sprihen oder mit Hilfe von automatischen, selektiven Beschichtungsanlagen aufgetra-
gen werden. Schutzlacke mit dem Index S (z. B. ELPEGUARD® SL 1309 N-S) werden in Spray-
dosen geliefert.

Der Schutzlack SL 1400 ECO-FLZ hértet unter Einwirkung von Feuchtigkeit
aus. Treffen Sie bei der Verarbeitung MaBnahmen, damit der Lack vor Feuch-
tigkeit geschiitzt wird, z. B. durch die Verwendung von getrocknetem
Schutzgas. Arbeitsgerate aus Edelstahl und teflonbeschichtete Schldauche
sind zu empfehlen.

Die Gewinde von gedffnete Behéltern miissen Sie nach Gebrauch mit dem
Reinigungsmittel R 5804 oder der Verdiinnung V 1400 ECO reinigen und die
Behilter anschlieBend wieder fest verschlieBen. Teilweise geflillte Behilter
sind mit getrocknetem Schutzgas aufzufiillen.

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

Grundsatzlich ist bei der Verarbeitung von Schutzlacken eine gleichméaRige, nicht zu dicke Lack-
schicht anzustreben (siehe auch Punkt 8.1 ,Auftrag zu hoher Lackschichten/Doppellackierung).
Die Schichtdicke auf Flachen mul® zwischen 20 und 50 um und sollte an Beinchen von Bauele-
menten (konischen FuRpunkten) nach Mdglichkeit unter 100 um liegen. Diese Werte sind bei einer
ordnungsgemafen Verarbeitung und Trocknung/Aushartung erreichbar.

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

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

5.1 Verarbeitungshinweise fiir hochviskose Schutzlacke (Index HV)

Hochviskose Schutzlacke wie z. B. ELPEGUARD® SL 1331 HV sind aus-
schlieBlich fiir den punktuellen Auftrag kleiner Lackmengen geeignet. Ein
flachiger Auftrag bzw. der Auftrag einer Schichtdicke >100 um ist aufgrund
der Gefahr unvollstandiger Trocknung des Lackes und den hieraus resultie-
renden Risiken unbedingt zu vermeiden (s. auch Hinweise unter Punkt 7.3
» Trocknung/Aushértung hochviskoser Schutzlacke (Index HV)“).

Durch den grof3flachigen Auftrag oder den punktuellen Auftrag in zu dicken Tropfen bzw. zu hohen
Schichten kénnen Einschllsse von Losemitteln bzw. eine unvollstandige Aushartung resultieren,
die sich auf die Endeigenschaften, wie Haftung und elektrische Isolation, negativ auswirken. Au-
Rerdem kénnen sich bei wechselnder Temperaturbelastung Risse in der Lackschicht bilden, die
besonders unter Einflu® von Feuchtigkeit die Funktion der Flachbaugruppen erheblich beeintréach-
tigen. Bei sehr hohen Lackschichten kann es zudem zu Runzelbildung kommen.

5.2 Vor- und Nachteile der verschiedenen Beschichtungsverfahren

Vor der Auswahl eines flUr den Anwender optimalen Auftragsverfahrens muassen verschiedene
Randbedingungen geklért werden. Dazu gehéren geforderte und mégliche Fertigungskapazitaten,
die Notwendigkeit einer partiellen Lackierung, Wunsch oder Notwendigkeit der Automatisierung,
die Méglichkeit der Lohnbeschichtung.

Folgende Tabelle fuhrt 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,
fiir Reparaturen geeignet, fiir 2-Komp.-
Lacke geeignet, selektive Auftragsmég-
lichkeit

ungleichméRige Lackschicht, Unterseite
der Bauelemente bleibt unlackiert, ar-
beitsphysiologisch bedenklich, nicht
automatisierbar

Druckluftsprithen

geringe Investitionen, hohe Verfligbar-
keit, automatisierbar

Overspray, ungleichméRige Lack-
schicht, Unterseite der Bauelemente
bleibt unlackiert, hoher Reinigungsauf-
wand fir Kabine, Werkzeuge etc., ef-
fektive Absaugung bzw. Abscheidesy-
stem erforderlich

Sprithen mit
Spraydosen

kaum Investitionen, hohe Verfiigbarkeit,
fiur Kleinserien und Reparaturarbeiten
geeignet

dhnlich Druckluftsprithen; nicht auto-
matisierbar

Tauchlackierung

gleichzeitige Lackierung von Bauele-
ment- und Lo6tseite, Lackierung auch

unter Bauelementen, kein Overspray,
automatisierbar, gleichméfige Lack-

schicht, rationelle Fertigung

hohe Investitionskosten, Baugruppen
miussen komplett tauchféahig sein, Mas-
kierung sehr schwer durchzufiihren

selektive GieR-/Spriih-
beschichtung

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

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

selektive Flut-Tauch-
Beschichtung

selektive Beschichtung mdglich, verei-
nigt Vorteile der Tauchbeschichtung
und der selektiven Giel3spriihbe-
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 ungleichmagige, kaum re-
produzierbare Schichtdicken und haufig auch eine schlechte Kantenabdeckung resultieren.

5.4 Spriuhen im Druckluftspritzverfahren

Das Druckluftspritzverfahren ist ein weitverbreitetes und schnelles Auftragsverfahren, das schnelle
Lackwechsel mit relativ geringem Reinigungsaufwand fir die Sprihdise ermdglicht. Das Be-
schichtungsergebnis 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 fuhrt zu Verwirbelungen.

Tabelle 3: Empfohlene Verarbeitungsparameter

Luftdruck | Spriihdiisendurchmesser
1,5- 4 bar | 08-15mm*

* Fiir die Lacke der Reihe ELPEGUARD® 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 Berufsgenossenschaftlichen Regel BGR 500, Ka-
pitel 2.29 ,,Verarbeiten von Beschichtungsstoffen* (frither BGV D 25), Nr. 3.11
bis 3.16, sowie in den Explosionsschutz-Regeln (BGR 104), bzw. in den ent-
sprechenden nationalen Vorschriften zum Explosionsschutz.

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

Bei der Trocknung oxidativ hiartender Lacksysteme entsteht Reaktionswar-
me, die mit Lack und Ldsemittelresten getréankte 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 ELPEGUARD® SL 1305 AQ kénnen sich keine explosionsfahigen Lé-
semittel-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 fur 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 Bauelemente und der Austauch-
geschwindigkeit.

Folgende Parameter haben wesentlichen Einflu® auf das Tauchergebnis:

Tabelle 4: EinfluR der Tauchparameter auf ProzeRzeiten und Beschichtungsergebnis

Eintauchgeschwindigkeit zu hoch: zu langsam:
Schaumbildung, schlechtes Unterfiillen | lange ProzelRzeiten
von Bauelementen, Luft unter Bau-
elementen kann nicht entweichen,
Luftblasen bleiben an Beinchen von
Bauelementen hdngen

Verweilzeit im Tauchbecken |zu kurz: zu lang:

Luft unter Bauelementen kann nicht lange Prozefzeiten
entweichen, Luftblasen bleiben an
Beinchen von Bauelementen hdngen

Austauchgeschwindigkeit zu hoch: Zu langsam:
Luftblasen bleiben an der Baugruppe lange Prozefzeiten
hdngen, Tropfenbildung, Ablaufkanten
und keilférmige Schichtdickenverteilung

Viskositat zu hoch Zu niedrig:

schlechtes UnterflieBen von Bauele- zu niedrige Schichtdicken, unzu-
menten; Luft kann nur langsam entwei- | reichende Schutzwirkung

chen; u. U. Einschluf® von Luftblasen

Die Parameter Austauchgeschwindigkeit und Viskositdt beeinflussen die Dicke der aufgetragenen
Lackschicht: Hohe Austauchgeschwindigkeit und hohe Viskositédt ergeben eine hohe Schichtdicke.
Dieser Zusammenhang geht auch aus dem folgenden Diagramm (Abb.2) hervor: Die mit
ELPEGUARD® SL 1301 ECO-FLZ (Viskositat: 55 s Auslaufzeit, gemessen nach DIN 53 211/4 mm-
Auslaufbecher/20 °C bzw. 75 s Auslaufzeit, gemessen nach DIN EN ISO 2431/5 mm-Auslauf-
becher/20 °C) erzielten Lackschichten sind wesentlich héher als die mit mit ELPEGUARD® SL 1301
ECO-FLZ/23 (Viskositat: 23 s Auslaufzeit gemessen nach DIN 53 211 bzw. 60 s Auslaufzeit, gemes-
sen nach DIN EN ISO 2431/4 mm-Auslaufbecher) beschichteten; bei beiden Lacksystemen steigt die
Schichtdicke mit der Erhdhung der Austauchgeschwindigkeit. Die Schichtdicke variiert auch abhén-
gig vom Leiterplattendesign (Die in Abbildung 2 dargestellten Werte sind auf verkupfertem Basis-
material gemessen worden und dienen lediglich der Darstellung o. g. Zusammenhange).
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Abb. 2: Schichtdicke in Abhéangigkeit von der
Viskositdt (Auslaufzeit) und der Austauchgeschwindigkeit

Die Gefahr von Lufteinschlissen zwischen Leiterplatte und Bauelementen sowie des Auftrags zu
hoher Lackschichten (siehe 8.1) ist jedoch beim Tauchlackieren mit hoher Viskositét sehr grolk.

Optimale Tauchparameter sind:

e niedrige Eintauchgeschwindigkeit

e |ange Verweilzeit

e Austauchgeschwindigkeit je nach gewiinschter Schichtdicke

e Viskositat wie bendtigt, um die ersten drei Parameter fertigungstechnisch optimal einzustellen
(erfahrungsgeman 20 - 30 s Auslaufzeit, gemessen nach DIN 53 211/4 mm-Auslaufbecher bzw.
24-39 s Auslaufzeit, gemessen nach DIN EN ISO 2431/5 mm-Auslaufbecher).

Tabelle 5: In der Praxis bewéahrte Verarbeitungsparameter fiir das Tauchlackieren
Eintauchgeschwindigkeit | Austauchgeschwindigkeit
5-15 mm/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 Bauelementen Luftblasen
bilden kénnen. Die Gefahr der Luftblasenbildung wird durch eine hohe Lackviskositat ernéht.
Stellen Sie daher auf jeden Fall den Schutzlack auf die Tauchviskositat ein.

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

Achten Sie darauf, dal® das Tauchbecken vor Verunreinigungen geschutzt wird (siehe auch Punkt

4.1 Hinweise fur die Lackierung von Oberflachen mit No-Clean-FluBmitteln®):

=> Verwenden Sie nur saubere Hilfsgerate.

=> VerschlieRen Sie das Tauchbecken oder dichten es ab, wenn Sie es nicht benutzen, und Uber-
fluten Sie es mit Schutzgas. Stellen Sie ggf. auch die Heizung des Tauchbeckens ab.

=> Reinigen Sie das Tauchbecken regelmaRig komplett und besonders griindlich bei einem Lack-
wechsel.

=> Tauschen Sie den Lack komplett gegen frischen Lack aus, wenn Sie grofter werdende Mengen
Verdinnung zugeben mussen, um die Verarbeitungsviskositét einzustellen (z. B. nach langeren

Standzeiten); bei oxidativ hartenden Systemen kann dies ein Zeichen der beginnenden Vernet-
zungsreaktion sein.
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Wegen der Feuchtigkeitsempfindlichkeit des Schutzlacks ELPEGUARD®
SL 1400 ECO-FLZ muRB die Applikation unter getrocknetem Schutzgas
erfolgen.

5.6 Automatische selektive Beschichtung

Durch den Einsatz von automatischen selektiven Beschichtungsanlagen ist es méglich, definierte

Bereiche der Flachbaugruppe reproduzierbar mit einem gleichmafigen Lackfilm zu tGberziehen.

Bereiche wie z. B. Steckerleisten, die nicht lackiert werden dirfen, brauchen nicht aufwendig mas-

kiert werden.

Man unterscheidet zwei Verarbeitungsverfahren fur die selektive Beschichtung:

e Selektive Beschichtung im GieB-/Spriihverfahren
Ein computergesteuerter Beschichtungskopf beschichtet ein gewulnschtes Layout auf einer
Leiterplatte, oder die Leiterplatte wird unter einer festmontierten Lackierdise — ebenfalls com-
putergesteuert — so bewegt, dal® nur zuvor festgelegte Bereiche beschichtet werden. Man erhalt
ohne Abkleben oder Abdichten eine selektive, gleichmaRige und randgenaue Beschichtung mit
einem sehr geringen Lackverbrauch.

¢ 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 GieRver-
fahren. Da flr jedes Leiterplattenlayout ein individuelles Formwerkzeug erstellt werden muf, ist
dieses Verfahren erst ab einer bestimmten Stlickzahl 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 fur Kleinserien und Reparaturarbeiten
geeignet.

-> Beachten Sie die Verarbeitungs- und Sicherheitshinweise auf dem Etikett der Spraydose.
= Schitteln Sie die Spraydose vor Gebrauch grindlich.

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

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

=> Reinigen Sie die Sprihdise 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, da® zuviel Treibmittel verbraucht
wird, um die Sprihduse zu reinigen, kénnen 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. Abliiften

=>» Sehen Sie eine Ablliftphase bei Raumtemperatur vor, damit mogliche Lufteinschliisse z. B. zwi-
schen Leiterplatte und Bauelementen sowie grole Teile des Lésemittels entweichen kénnen.

Die optimale Dauer fir das Abliften liegt bei 5 - 15 min, abhangig von der Umgebungstemperatur.

Ist das Abliften bei Raumtemperatur nicht méglich, z. B. in einer In-Line-Fertigung, sollte ein fla-
ches Ofenprofil gewahlt werden (&hnlich dem Profil unter Punkt 7.1 ,Physikalische Trocknung®).
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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 Lésemittel) und der oxidativen Hartung, haufig
falschlicherweise auch als ,oxidative Trocknung“ bezeichnet, bei der durch die Aufnahme von
Luftsauerstoff eine chemische Vernetzung des Lackbindemittels stattfindet.

Die Schutzlacke der Reihen ELPEGUARD® SL 1305 AQ und SL 1307 sind physikalisch trocknen-
de Systeme; die Filmbildung des wasserverdiinnbaren Systems (Index AQ = wasserverdinnbar,
Aqua) ist in unserem Referat 150 ,Schutzlacke und VerguBmassen als Beschichtungsstoffe flr
elektronische Baugruppen® ausflhrlich beschrieben. Sie unterscheidet sich von der rein physikali-
schen Trocknung der Lacke der Reihe ELPEGUARD® SL 1307.

Einen weiteren Sonderfall stellt der Schutzlack SL 1400 ECO-FLZ dar, der zunachst physikalisch
trocknet und anschlieBend durch Reaktion mit Luftfeuchtigkeit vollstandig aushéartet. Die Durch-
hartung dauert ca. 48 bis 96 h und ist stark abh&ngig von der aufgetragenen Lackschichtdicke und
der Luftfeuchtigkeit. Eine Ofenhartung ist bei diesem Lacksystem aufgrund der zur Aushértung er-
forderlichen Luftfeuchtigkeit nicht empfehlenswert. Es mul® in jedem Fall sichergestellt sein, dal
ausreichend Luftfeuchtigkeit zur Aushartung vorhanden ist.

Die ibrigen Schutzlacke der Reihen ELPEGUARD® 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").

Bereits nach der physikalischen Trocknung aller Lacksysteme ist eine Funktionspriafung der Bau-
gruppe maoglich. Bei einer zeitnahen Prufung kurz nach dem Trocknungsproze3 der Beschichtung
ist sicherzustellen, daR sich in héheren Schichten und/oder unter Bauelementen keine die Funktion
der Baugruppe verédndernden Lé&semittelreste mehr befinden. Bei den l|dsemittelbasierenden
Schutzlacken ist dies gegeben. Bei wasserverdinnbaren Schutzlacken kann es in unglnstigen
Fallen durch noch nicht ganz verdunstetes Wasser zu Fehlfunktionen kommen, wenn in diesen Be-
reichen Potentiale verbunden werden.

Einbau in Gehduse, Verpackung und Versand der Baugruppen sowie Prifungen zur Qualifizierung
eines Lacksystems kdnnen im Fall der oxidativ oder luftfeuchtigkeitshartenden Lacksysteme je-
doch erst nach der vollstédndigen Aushartung erfolgen.

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 - Sicherheitsanforderungen® sowie gemaR dem Berufsge-
nossenschaftlichen Grundsatz BGG 909 ,,Grundsétze fir die luftungstechni-
sche Berechnung von Kammertrocknern und Durchlauftrocknern® (Fruher
ZH1/169) durfen nur die Lésemittelmengen in die Trockendfen eingebracht
werden, die mit dem Abluftstrom sicher abgefiihrt werden kénnen, ohne daR
explosionsfahige Lésemittelkonzentrationen erreicht werden. Die genannten
Vorschriften enthalten Angaben zu den Berechnungsverfahren und kénnen
beim Beuth Verlag (Norm) bzw. Carl Heymanns Verlag, Luxemburger Str.
449, 50939 Koéln bezogen werden. Auch die Hersteller von Lacktrockendfen
geben geritespezifische Hinweise zur maximal zulassigen Lésemittelmenge
fur ihre Ofen auf den Typschildern und in ihren Bedienungsanleitungen. Die-
se Angaben miissen im Rahmen einer Gefahrdungsbeurteilung auf den spe-
ziellen Anwendungsfall hin gepriift und in eine spezifische Betriebsanwei-
sung umgesetzt werden.

7.1 Physikalische Trocknung

Die Zeiten bis zum Erreichen der Klebfreiheit bei Raumtemperatur in Anlehnung an die
DIN EN 60464 (IEC 60464) sind dem jeweiligen Technischen Merkblatt eines Schutzlacksystems
zu entnehmen.
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Die Trocknung kann auch im Umluftofen flr 10 - 30 min bei 80 - 90 °C oder in einer IR-Trock-
nungsanlage durchgeflhrt werden. Die genauen Parameter flr eine IR-Trocknung sind in Vorver-
suchen zu ermitteln. Grundséatzlich gilt, dal die Temperatur nicht Gber 100 °C liegen sollte, da es
zu ,Kochern* (voribergehendes oder bleibendes Auftreten von Blaschen/Kratern in der Beschich-
tung) kommen kann, die durch das schnelle Verdunsten von Lésemitteln und niedermolekularen
Harzbestandteilen entstehen.

Bei der Ofentrocknung ist auch 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
Umstanden von der Baugruppe tropft. Auch hier kann es zum Auftreten von Kochern kommen.

Beispielhaftes Temperaturprofile fur die Ofentrocknung werden in den nachfolgenden Abb. 3 und 4
dargestellt:
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Abb. 3: Beispielhaftes Temperaturprofil fiir die Umlufttrocknung
von ELPEGUARD® Schutzlacken
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Abb. 4: Beispielhaftes Temperaturprofil fiir die IR-Trocknung
von ELPEGUARD® Schutzlacken

7.2 Oxidative Hartung

Die oxidative Hartung bei Raumtemperatur ist aufgrund der notwendigen Aufnahme von Luftsauer-
stoff frihestens 96 Stunden nach Erreichen der Klebfreiheit abgeschlossen (siehe auch Punkt 7.4
,Uberprufen der Trocknung/Aushartung auf Vollstandigkeit®).
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= Harten Sie den Schutzlack nach Erreichen der Klebfreiheit mindestens 96 Stunden bei Raum-
temperatur, ehe Sie elektrische Eigenschaften der Beschichtung Uberpriifen oder die Baugrup-
pen in Gehause einbauen (,Housing"), verpacken oder kapseln (siehe auch Punkt 8.2 ,Zu fri-
hes Kapseln der lackierten Baugruppen®).

=> Sorgen Sie fur ausreichend Luftwechsel, damit gentigend Sauerstoff zur vollstdndigen Vernet-
zung des Schutzlacks vorhanden ist und ggf. Restlésemittel und niedermolekulare lackbe-
standteile von der Baugruppe weggeflhrt werden.

Beschleunigen 1aRkt sich die oxidative Hartung im Umluftofen. Erfahrungsgeman werden mit einer
Aushéartung Uber 6 h bei 80 °C oder Uber 8 h bei 60 °C gute Ergebnisse erzielt.

=» Beachten Sie die Temperaturbestandigkeit der Flachbaugruppe und der Bestlckung.

=> Achten Sie auch hier auf eine ausreichende Sauerstoffzufuhr, da die Lacke bei mangelndem
Sauerstoff nur unvollsténdig vernetzen und dann nicht die Endeigenschaften erreichen.

= Prifen Sie die elektrischen Eigenschaften der Beschichtung (siehe Punkt 7.4), um sicherzu-
stellen, dal} die Hartung abgeschlossen ist. Die zur Hartung benétigte Zeit im Umluftofen ist
unter anderem abhéngig von der Bauteilgeometrie, Schichtdicke, Ofenbeladung usw.

7.3 Trocknung/Aushéartung hochviskoser Schutzlacke (Index HV)

Hochviskose Schutzlacke wie z. B. ELPEGUARD® SL 1331 HV werden aufgrund der hohen Vis-
kositat in dickeren Schichten aufgetragen als die anderen Lackeinstellungen, so daf3 die
Trocknung deutlich langer dauert. In jedem Fall mu® mindestens 96 Stunden bei Raumtemperatur
getrocknet werden, um die erwinschten Eigenschaften, wie Haftung und elektrische Isolation, zu
erzielen.

= Uberprifen Sie die zur Trocknung benétigte 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 Abhédngigkeit von der Schichtdicke erst nach lange-
rer Trockenzeit seine maximalen Eigenschaftswerte.

Priifen Sie Eigenschaftswerte entsprechend DIN 46 449 ,Uberzugslacke/
Prifverfahren® frithestens 96 Stunden nach Erreichen der Klebfreiheit.

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

»Die Priufungen 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 fri-
hestens 24 h nach der Trocknung durchgefiihrt.*

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

=> Halten Sie bei der Ofentrocknung mindestens die 0. g. 24 Stunden ein. Beachten Sie dabei,
daR abhéngig von der Bauteilgeometrie, Schichtdicke usw. unter Umstanden auch mehr als 24
Stunden notwendig sein kénnen, bis die maximalen Eigenschaftswerte erreicht werden.

-> Uberprifen Sie die gewiinschten Eigenschaften unter Einsatzbedingungen.

8. Troubleshooting

8.1 Auftrag zu hoher Lackschichten/Doppellackierung

Im allgemeinen erreichen Sie optimale Lackschichtdicken, wenn Sie den Schutzlack nach den
oben angegebenen Bedingungen verarbeiten (siehe auch Punkt 5 ,Beschichten”). Dicke Lack-
schichten, wie sie z. B. bei der Verarbeitung des unverdinnten Lackes entstehen, sollten aus fol-
genden Griinden vermieden werden:
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Dicke Lackschichtdicken trocknen sehr langsam, da zum einen die Abgabe der Ldésemittel und
zum anderen die Sauerstoffaufnahme behindert werden. Wahrend die obere Schicht vernetzt,
bleibt die untere Schicht klebrig und unausgehartet. Es konnen Einschlisse von Lésemitteln ent-
stehen, die sich auf die Endeigenschaften, wie Haftung und elekirische Isolation, negativ auswir-
ken kénnen. AuRRerdem kénnen sich bei wechselnder Temperaturbelastung Risse in der Lack-
schicht bilden, die besonders unter Einflul von Feuchtigkeit die Funktion der Flachbaugruppen er-
heblich beeintrachtigen. Die Gefahr zu hoher Lackschichten besteht besonders bei den Auftrags-
verfahren Streichen und Spruhen 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 gewiinschten Produkteigenschaften erzielen.

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

Die rein physikalisch trocknenden Schutzlacke der Reihe ELPEGUARD® SL 1307 sind fiir eine
Doppellackierung nicht geeignet, da sie von dem im Lack enthaltenen Lésemittel angelést werden.

Bei der Doppellackierung ist zu bertcksichtigen, dal® 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 vollstandige Hartung (96 h bei Raumtemperatur)
notwendig, bevor die zweite Lackierung durchgefuhrt werden kann.

=> Beachten Sie, da es flr den Auftrag dicker Schutzlackschichten inzwischen eine Auswahl an
speziellen Dickschichtlacken gibt, die problemlos den Auftrag dickerer Schichten bei gleichzeitig
kurzen ProzefRzeiten erméglichen.

Zur Verfigung stehen z. B. die ELPEGUARD® Dickschichtlacke der Reihe TWIN-CURE®
DSL 1600 E-FLZ, basierend auf einem UV- und feuchtigkeitshdrtenden Copolymerisat aus Po-
lyacrylat und Polyurethan, oder die ELPEGUARD® Silikon-Dickschichtlacke DSL 1705 FLZ (ther-
misch héartend) und der Reihe DSL 1706 FLZ (Hartung bei Raumtemperatur). Alternativ kdnnen
auch 2-Komponenten-Vergumassen bei solchen Belastungen eingesetzt werden, denen ein 1-
Komponenten-Schutzlack nicht in ausreichendem Mafle widersteht, wie z. B. aggressive Indu-
strieatmosphare, N&sse o. a.

Weitere Informationen zu unserem Programm an Dickschichtlacken und VerguBmassen/Giel-
harzen sowie spezielle Merkblatter und Applikations-Informationen zu einzelnen Produkten bzw.
Produktreihen und stellen wir Ihnen auf Anfrage gerne zur Verfigung. In unserem Merkblatthand-
buch liegen diese Druckschriften unter Gruppe 1, 3 und 4. Auf unserer Merkblatt-CD finden Sie
Technische Merkblatter unter der Rubrik ,Produkte”.

8.2 Zu frilhes Kapseln der lackierten Baugruppen

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

=> Warten Sie nach Erreichen der Klebfreiheit daher mindestens 96 Stunden Héartung bei Raum-
temperatur ab, bis Sie die Baugruppen einbauen (,Housing“), verpacken oder kapseln, oder be-
schleunigen Sie den Prozel® durch mehrstiindige Ofenhartung, wobei Sie grundséatzlich auf ge-
nugend Luftwechsel achten mlssen, damit eine ausreichende Sauerstoffzufuhr gewahrleistet ist
(siehe hierzu Punkt 7.2 ,Oxidative Hartung").

Wenn zu frih gekapselt wird und der Lack noch nicht vollstdndig ausgehartet ist, kann zum einen
aufgrund des Mangels an Luftsauerstoff die Vernetzung nicht vollstandig erfolgen, zum anderen
kann es, verstérkt 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 fUhren.

Eventuelle Verunreinigungen, z. B. FluBmittelreste, kdnnen sich beim Anlagen eines Potentials im

nicht komplett ausgeharteten Lackfiim bewegen und so zu Migration und Kriechstrémen flhren.
Feuchtigkeit kann leichter eindringen und den ProzelR der Migrationsbildung noch beschleunigen.
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8.3 WeiRe Ablagerungen nach zu friihem Kaspeln

Dieses spezielle Fehlerbild tritt durch die Korrosion von Metalloberflachen auf, die nach zu frilhem
Kapseln des oxidativ hartenden Schutzlacks auftreten kann. Nach unserer Erfahrung wird die Kor-
rosion durch das Aufeinandertreffen folgender EinfluRfaktoren ausgeldst:

¢ unvollstandige Aushartung des oxidativ hartenden Schutzlackes (in der Regel durch zu frihe
Kapselung)

¢ schlechte Bellftung der Baugruppe, die ein Abfuhren von ausgegasten Spaltprodukten der oxida-
tiven Hartung verhindert. Diese Bestandteile kénnen zu einer Korrosion bzw. Salzbildung flhren.

¢ nicht abgedeckte Metalloberflachen (Zink ist hier besonders kritisch, sog. ,WeiRrostbildung")
e Feuchtigkeit.

8.4 Schutzlackierung von BGA’s
Vor der Schutzlackierung ist ein ,Underfill* der BGA’s aus folgenden Griinden unabdingbar:

e Unvollstandige Trocknung/Hartung des Schutzlacks und Lésemitteleinschliisse unter den BGA's
Aufgrund guter Benetzungseigenschaften der Schutzlacke sowie durch die Kapillarkréfte unter
einem BGA lauft der Lack unter das Bauelement, wobei in der Regel hohere Lackschichten als
100 um erreicht werden, die nicht vollstandig trocknen/harten und zu Lésemitteleinschllissen
unter den BGA'’s fuhren (siehe hierzu Punkt 8.1 ,Auftrag zu hoher Lackschichten/ Doppellackie-
rung").

e  Mismatch” der Ausdehnungskoeffizienten
Zwischen den Ausdehnungskoeffizienten (CTE) von (nicht vollstdndig ausgehartetem) Schutz-
lack, Leiterplatte und Bauelement besteht ein ,Mismatch®, wodurch es bei Temperaturbelastung
zu einem Herausquellen des Schutzlackes unter dem BGA oder gar zu einer Abhebung des
Bauelements kommen kann.

Hersteller von Underfill-Produkten nennen wir Ihnen gerne auf Anfrage.

8.5 Besonderheiten beim Einsatz der Reihe ELPEGUARD® SL 1305 AQ

Da eine nicht GUberschaubare Anzahl an Bauelementen auf dem Markt erhaltlich ist, kann es in Ein-
zelféllen zu Inkompatibilititen zwischen den wasserverdinnbaren Schutzlacken der Reihe
ELPEGUARD® SL 1305 AQ und Bauelementen kommen. Dies kann sich z. B. in einer schlechten
Benetzung oder dem Nichterreichen der spezifizierten Eigenschaften autern.

= Fuhren Sie daher an den zu beschichtenden Baugruppen grundséatzlich Probebeschichtungen
durch und prufen Sie die von lhnen gewilnschten Endeigenschaften.

Bei der Lackierung mit den Schutzlacken der Reihe ELPEGUARD® SL 1305 AQ kann es unter
bestimmten Voraussetzungen zum Ausfall von Bauelementen kommen. Ursachen hierfir kdnnen
u. a. sein:

e Kontamination des Bauelements mit Produktionsrickstanden
e Einsatz eines nicht fur die Uberlackierung geeigneten Lackes bei der Produktion des Bauelements
L]

verlangsamte Trocknung des Schutzlackes der Reihe ELPEGUARD® SL 1305 AQ z. B. durch
hohe Lackschichten oder hohe Luftfeuchtigkeit/zu geringeren Luftaustausch

e anliegende Betriebs- oder Prifspannung bei der Lackierung (z. B. Batterien), hier kann es ne-
ben Fehlfunktionen auch zu Wasserelektrolyse und Dendritenwachstum kommen.

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

= Prifen Sie Bauelemente auf ihre Eignung fur eine Lackierung mit den Schutzlacken der Reihe
ELPEGUARD® SL 1305 AQ.

Bei einer zeitnahen Funktionsprifung der Baugruppe kurz nach dem Trocknungsprozel® der Be-
schichtung ist sicherzustellen, da sich in héheren Schichten und/oder unter Bauelementen keine
die Funktion der Flachbaugruppe verdndernden L&semittelreste befinden. Bei wasserverdinnba-
ren Schutzlacken ist diesem Umstand besondere Aufmerksamkeit zu schenken. In unglnstigen
Fallen kann es durch noch nicht ganz verdunstetes Wasser zu Fehlfunktionen kommen, wenn in
diesen Bereichen Potentiale verbunden werden.
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9. Reinigen von Anlagen

Wir empfehlen folgende Vorgehensweise beim Reinigen von Anlagen, auf denen ELPEGUARD®
Schutzlacke verarbeitet werden:

¢ Reste des Schutzlacks entfernen.

¢ Anlage grundlich mit dem Reinigungsmittel R 5817, bei Verwendung des Schutzlacks
ELPEGUARD® SL 1400 ECO-FLZ mit dem Reinigungsmittel R 5804 bzw. bei Verwendung der
Schutzlacke der Reihe ELPEGUARD® SL 1305 AQ mit deionisiertem/ destilliertem Wasser, 1-
Methoxypropanol-2 (PM) oder 5%iger Ammoniak-Lésung splilen (Beachten Sie die speziellen
Hinweise im Technischen Merkblatt zu den Schutzlacken der Reihe ELPEGUARD®
SL 1305 AQ)
Tip bei Verwendung von fluoreszierenden Lacken: Solange spulen, bis keine Fluoreszenz mehr
unter Schwarzlicht zu erkennen ist.

e AnschlielRend die Anlage mit der Verdinnung des neuen Lacks durchspdlen.

Beachten Sie die Explosionsschutz-Richtlinien!
Prifen Sie die Bestédndigkeit des Materials, insbesondere der Dichtungen.
Wir empfehlen den Einsatz von Teflon®- oder Viton®-Dichtungen.

10. Entfernen der Lackschicht zu Reparaturzwecken

Eine Lackentfernung der Schutzlacke der Reihen ELPEGUARD® SL 1300 bis SL 1309 N sowie
SL 1400 mit Reinigungsmitteln/Strippern zu Reparaturzwecken ist nach der Aushartung nahezu
ausgeschlossen — mit Ausnahme der physikalisch trocknenden Lacke der Reihe ELPEGUARD®
SL 1307, die durch die produktspezifische Verdlinnung angeldst werden. Da aggressive Reini-
gungsmittel/Stripper wie z. B. N-Methylpyrolidon oder Aceton auch die Bauelemente der Flach-
baugruppen anlésen kénnen, sollte ein Einsatz dieser Produkte nur nach Prufung der Baugruppe
auf Bestandigkeit erfolgen.

Die Schutzlacke der Reihen ELPEGUARD® SL 1300 bis SL 1309 N und SL 1400 kénnen jedoch
problemlos bei ca. 280 — 300 °C durchgeldtet werden.Nach abgeschlossener Reparatur und Rei-
nigung der Oberflache (Entfernen lose anhaftender Teile und Abwaschen mit einem geeigneten
Reinigungsmittel) kann der Schutzlack erneut aufgetragen werden.

11. 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 flr Korrosion. Damit die Schutzlackbeschichtung einfach und zuverlassig auf Voll-
standigkeit kontrolliert werden kann, stehen rot- oder grin-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 daR sich
beschichtete und nicht beschichtete Bereiche unterscheiden lassen. Geeignet sind schwache UV-
Quellen oder ,Schwarzlicht*-Lampen mit einem UV-A-Anteil bei 350-375 nm. Geeignete Lampen
erhalten Sie z. B. bei der Firma Carl Roth (www.carl-roth.de).

=> Beachten Sie die Hinweise des Herstellers hinsichtlich evtl. notwendiger Schutzmafinahmen.

Diese ,Schwarzlicht“-Inspektion ist jedoch nicht geeignet, um mikroskopische Pinholes oder Bl&s-
chen aufzuzeigen oder die Schichtdicke zu bestimmen.

12. Literaturhinweise

Als Erganzung zu den in dieser Applikations-Information Al 1/1 gegebenen Empfehlungen kén-
nen wir |hnen Fachreferate und Technische Informationen aus unserem Hause zur Verfligung
stellen, die Anwendung und Verarbeitung ausflhrlich beschreiben. Eine Aufstellung unserer Tech-
nischen Druckschriften finden Sie in der Tl 15/100 (Technische Informationen) sowie in der
TI1 15/101 (Fachreferate).
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Fur die ELPEGUARD® Dickschichtlacke TWIN-CURE® sowie fir die ELPEGUARD® Silikon-
Dickschichtlacke liegen aufgrund der abweichenden Verarbeitung/Hartung die separaten Applika-
tions-Informationen Al 1/2 ,Verarbeitungshinweise fur die ELPEGUARD® Dickschichtlacke der
Reihe TWIN-CURE® und Al 1/3 LVerarbeitungshinweise flr ELPEGUARD® Silikon-Dickschicht-
lacke" vor.

In unserem Merkblatthandbuch finden Sie die vorgenannten Applikations-Informationen unter
Gruppe 1 und Technische Informationen (TI's) unter Gruppe 15. Oder informieren Sie sich unter
http://lwww.peters.de oder auf unserer Merkblatt-CD unter der Rubrik ,Service".

Als weitere Literatur empfehlen wir:

Werner Jillek, Gustl Keller: ,,Handbuch der Leiterplattentechnik®, Band 4

unter Mitarbeit von 31 Mitautoren, u. a. von Werner Peters, Rudiger Dietrich, Michael Mdller und
Dr. Manfred Suppa (samtlich Mitarbeiter unseres Hauses), Eugen G. Leuze Verlag, Bad Saulgau,
2003, ISBN 3-87480-184-5

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; Mlnchen; 1998; ISBN 3-928286-48-X

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

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

Rudiger Dietrich, Peter Heuser, Werner Peters, Dr. Manfred Suppa: Referat 150 ,,Schutzlak-
ke und VerguBRmassen als Beschichtungsstoffe fur elektronische Baugruppen - Anwen-
dungsgebiete, Anforderungsprofile, Verarbeitung®, Marz 2005

zuletzt gehalten beim Technologie-Forum ,Schutzliberzlige fur elektronische Baugruppen“, ZVE-
IZM Oberpfaffenhofen, 24. September 2002

Haben Sie noch Fragen?

Wir beraten Sie gerne und helfen |hnen bei der Lésung 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 erfolgen
nach bestem Wissen, gelten jedoch nur als unverbindliche Hinweise, auch in bezug auf etwaige Schutzrechte Dritter.

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

Die Beratung befreit Sie nicht von einer eigenen Prifung - insbesondere unserer Sicherheitsdatenblatter und techni-
schen Informationen - und unserer Produkte im Hinblick auf ihre Eignung fur die beabsichtigten Verfahren und Zwecke.
Anwendung, Verwendung und Verarbeitung unserer Produkte und der aufgrund unserer anwendungstechnischen Bera-
tung von |lhnen hergestellten Produkte erfolgen au3erhalb unserer Kontroliméglichkeiten und liegen daher ausschliel3lich
in lhrem Verantwortungsbereich. Der Verkauf unserer Produkte erfolgt nach MalRgabe 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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