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4. Nyomtatott huzalozasu lapgyartas

4.1. Létesitése, feladata, felépitése

Vallalatunk nyomtatott huzalozasa lapgyarté tizeme
a TGE rendszer tobbi eleméhez illeszkedve fejlesztési
feladatok meggyorsitasa, atfutasi idék csokkentése,
kis gyartasi sorozatu kiilonleges feladatok teljesitése,
valamint biztonsigos sajat kapacitas biztositdsa cél-
jabol 1980. év soran atfogo technologiai rekonstruk-
ci6 keretében létesiilt. A tervezés és kivitelezés soran
a Kogépterv miikodott kozre, a berendezések és
a technologia szallitéja az ITC Intercircuit (NSZK)
cég volt.

Az iizem 360X460 mm-es technolégiai lapméret
feldolgozasara alkalmas egyoldalas, kétoldalas lyuk-
fémezett és tobbrétegli lapok elballitasdval. Leheté-
ség van finomrajzolatu kartyak gyartdsara, aranyo-
zott direkt csatlakoztatas kialakitasara, valamint in-
direkt csatlakoztatds megvalositasara specidlis me-
chanikus miiveletek biztositdsaval. Az alkalmazott
technika szubtraktiv, de fejlesztéssel lehetdség nyilik
additiv technika bevezetésére is.

Az lizem alapteriilete 1100 m? A technologiai fa-
zisok jol elkiilénitve telepiiltek.

Alapvetd technologiai fazisok:

— Mechanikai megmunkalds:
(darabolas, sajtolas, fiirészelés, maras, faras,
precizios furas).
— Rajzolat felvitel:
(szitakészités, szitanyomtatds, fotoreziszt).
— Vegyi és kapesolodé technologiak
(csiszolas, kémiai rezezés, galvanizalas, leoldas,
maratds, aranyozas, megdmlesztés).
— Laboralas
(vegyi labor, labor galvan, tobbrétegii labor).
— Mindségellendrzés.

A méretek, a gyartasbiztonsagi és korszerti techno-
logiakbol adodé kovetelmények egyiittesen egy olyan
gyartosor telepitését tették sziikségessé, mely foko-
zott automatizalds mellett alacsony élémunka-fel-
hasznalassal, tlizvédelmi és munkavédelmi szempon-
tok betartdasa mellett korszeri lapgyartast eredmé-
nyezett.
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4.2. Mechanikai megmunkdlds és eszkizei

A mechanikai megmunkalast két nagy miiveleti cso-
portba soroljuk:

Mechanikai elokészités

— darabolas,

— sorszamozas,

— pakettalas,

— flras, )

— pakett bontas.

Mechanikai végmegmunkdlds

— sajtolas (kivagas, lyukasztas stb.),
— konturmaris,
— leélezés, érintkez6 fészekmaras.

421. Mechanikai elé6készités

Darabolds

A vezet6 folidval boritott szigetellemezeket a gyarté
cégek kb. 900 % 1200 mm-es tablaméretekben hozzak
forgalomba. (A tablidk méretei gyartonként valtoznak,
ezért egy atlagos tablaméretet adtunk meg.) A dara-
bolasi miivelet soran a rétegelt lemezek technolégiai
méretii lapokra torténdé darabolisat végezziik el.
A technologiai méret tényleges értékeit a NYAK iize-
készitési technologidk sajatossdgainak figyelembevé-
telével hatdroztuk meg. A technolégiai méretnek a la-
pok kész méreténél oldalanként min. 20—20 mm-rel
nagyobbnak kell lennie.

Villalatunknal felmérés alapjan kialakult, hogy
a fenti technologiai sajatossagok figyelembe vétele
mellett a lapok optimalis mérete 300 X400 mm. Ezen
méretii technologiai lapokra — jelentGsebb hulladék
névekedése nélkill — elhelyezhet6k a (vallalatunknal
alkalmazott) nyomtatott huzalozast lapjaink 90—
95%-a.

Sorszdmozds

A technologiai dokumenticiokban megadott méretii-
re (altaldban 300X400 mm) darabolt technolégiai
lapokat sorszamokkal latjuk el. Ezaltal a lapok mii-
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veleti fazisai, késziiltségi foka, valamint a gyartas
befejezése utdni selejtanalitikai elemzéseket lénye-
gesen konnyebben lehet elvégezni.

Pakettdlds

A furandé technolégiai méretii lapokat a furogép asz-
talan levé helyezd furatok segitségével mozgas-
mentesen kell rogziteni, hogy a kialakitandé furatkép
minden orsé alatt és minden lapon azonos pozicidja
és pontossagli legyen a helyezd furatokhoz, illetve
a rajzon megadott kontirmérethez képest.

A lapokkal szemben megkdvetelt pontossag hata-
rozza meg, a pakettben elhelyezhetd lapok szdmat.
Vallalatunknal 3 db folirozott lemez és egy darab
— a furékifutashoz sziikséges — 1,5 mm vastag
RPB IV anyagu lap keriil pakettalasra.

A pakettalasi miivelethez az erre a célra kifejlesz-
tett SCHMOLL ABS 2 berendezést alkalmazzuk,
amely paros faroéfejjel, onbedllé iitkdzével és paros
pneumatikus csap benyoméval rendelkezik. A sziik-
séges furat &3 mm-es, amely a késdbbi miiveletek
soran (pl. szitanyomtatas) is felhasznalunk.

Az &3 mm-es furatba pneumatikusan benyomott
csapok szorosan, elmozduldsmentesen rogzitik egy-
mashoz a pakettben levé lapokat és egyben a
SCHMOLL ABL 24 MS tipusit NC vezérlésii négy-
orsos farogép asztalara valo helyezést és rogzitést is
elvégzik.

Flirds

A pakettalt lemezek farasat két egymastol eltérérend-
szerd farogépen végezziik az aldbbiak szerint:

— SCHMOLL ABL 24 MS NC négyorsos furégép.
— Quadrill négyorsés, mesterminta lekgvetds, ma-
nudlis vezérlésii furogép.
A fenti berendezéseinket figyelembe véve a farasi
miiveletet két nagy csoportra oszthatjuk.

a) Lyukszalag és/vagy mesterminta készités

A lyukszalagot, ha azt nem a tervezdrendszer bizto-
sitja, valamint a mestermintat egy erre a célra lizem-
be helyezett SCHMOLL ABL 12 P tipust programoz-
haté furégépen készitjiikk tigy, hogy az egyik furéfej
helyére egy optikai rendszert szereltiink fel, amely
a gép asztaldra rogzitett gyartofilm vagy kimaratott
rajzolati nyomtatott huzalozdsia lap rajzolatat
10—20-szoros nagyitasban vetiti ki. A furatok hely-
zetének pontos meghatarozasat az optikai rendsze-
ren levd szalkereszt segitségével tudjuk elvégezni.

A masik faroéfejjel konkrét furasi miiveletet vég-
ziink — a lyukszalag készitésével egyidGben, amely-
nek végeredményeként kapjuk meg az tgynevezett
mestermintat. E mestermintat alkalmazzuk a Quad-
rill farégép vezérléséhez, a maszkolashoz alkalma-
zandé gyarto-film és az NC gép lyukszalag ellen-
Orzéséhez.

A lyukszalag készitésénél tigynevezett titvonalter-
vet készitiink az alabbi szempontok alapjan:

— furatatméréként az azonos méretii furatokat
Osszek6toé legrovidebb utat jeldljiik ki:
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2. dbra. Programozasi abra
Az abran hasznalt jelolések értelmezése:
Po a rajzolat ,,0” pontja .
E montirozott lapok esetén ,,X’’ vagy .,Y” irany-

] ban ismételt
Po—E montirozaskor a ,,0”’
To a programozd asztal

lap pakettal6 furata
Br  a firandé lapok bazisfuratai kozotti tavolsig

apok programozasi ,,0”’ pontja
ont eltolas értéke
azisiurata és a farandé

— az egyes utvonalak kiinduldsi pontja a lapra
jellemzé P pont;

— montirozott filmek esetén a P, pont az elsé lap
kiindulasi pontja, minden tovabbi rajzolat mon-
tirozas esetén ,,0” pont eltolast kell végezni.
Az Gj kiindulasi pont az ,,E”” pont. Az eltolds
mértéke megegyezik a P,—E értékkel.
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A manuadlis vezérlésii Quadrill farégépen torténd
faraskor is kijeloljiik a leggazdasdgosabb utvonalat,
amelyet a mestermintdn firéatmér6nként mas-mas
szinnel jeldliink.

b) Nyomlalott huzalozdst lapok furdsa

Vallalatunknal kétféle alapanyagti rétegelt lemezbél
késziilt nyomtatott huzalozasi lapok keriilnek al-
kalmazdsra. A hagyomanyos papirvazas fenolgyanta
alapt rétegelt lemezekbdl bérmunkaban készittetjik
a régi nem perspektivikus gyartmanyainkhoz sziik-
séges lapokat, ezek a legritkdbb esetben keriilnek
gépi szerelésre és igy a furatok helyzetpontossigi els-
irasai is enyhébbek. Ezért e lapok farasat a ma-
nualis vezérlésti Quadrill farogépen végezziik a mes-
termintan levé furatok és a kijelolt Gitvonalterv segit-
ségével,

A gépi szerelésre és forrasztisra keriilé lapjainkat
minden esetben iivegvizas epoxigyantas alapti réte-
gelt lemezbdl készitjiik. Ezek a furatpontossagi el§ira-
sok szigorusidga miatt csak a nagy pontossagi NC
vezérlésii firégépen farhatok.

Az NC vezérlésii négyorsos farégépen — a gép-
konyvi el8irasoktél fiiggetleniil, a gép kimélése ér-
dekében — max. @2 mm-es furatnagysagig furunk.
Ez alol kivételt képeznek a gépi szereléshez sziikséges
@&1/8”7-0s méretii, valamint a kiilonlegesen nagy da-
rabszamu furatok esetében, kiilén elbiralas alapjan
az 3,2 mm-ig terjedé furatok.

Minden olyan furat, mely nem az NC firégépen
késziil, utdlagos felfurassal keriil kialakitasra. Ezen
furatokat @1 mm-es faréval farjuk els. A furatfé-
mezett furatokat az alapértéknél 0,1 mm-rel nagyobb
méretiire farjuk, a furatfémezés furatsziikit6 hatasa
miatt. '

Az iivegvazas alapanyagi nyomtatott huzalozasa
lapok furasahoz — az iivegszalerdsités miatt — spe-
cidlis kialakitasi az NSZK-beli Kemmer cég altal
készitett keményfém flrékat alkalmazunk, amelyek
kopasallésagi és ennél fogva a fokozottabb €l- és mé-
rettartosagi tulajdonsaggal rendelkeznek. A faroper-
selyek kikiiszobolése, valamint a fairé befogé-patronok
méretvalasztékanak csékkentése érdekében egysége-
sen (33 mm-es szara (vastagitott, illetve @3 mm felett
vékonyitott szart) firékat alkalmazunk.

422. Mechanikai végmegmunkdlas

A kész, maratott lapokon a sziikséges mechanikai ala-
kitasokat ebben a miiveleti csoportban végezziik el.

Sdjtolds

E miiveleti fazisban a kész lapok végleges méretki-
alakitdsa azaz konturvagas, lyukasztds és az eset-
legesen sziikséges kicsipés, valamint a lenyirds ké-
szill. Ezeket a miiveleteket viszonylagosan nagy da-
rabszam vagy specidlis alakzatok kialakitasanal alkal-
mazzuk.

Kontiirmards

A fentiekb6l adédéan masodrendii szerepe van e mi-
veletnek, mivel csak kis darabszdmu sorozatoknal,
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labormintdknal, és a tobbrétegii lapok konttrkialaki-
tasandl alkalmazhat6 gazdasdgosan. A konttirmaras-
hoz az NSZK gyartmanya SCHMOLL ACROBE-
VELER tipust specidlisan e célra kifejlesztett gépet
hasznéljuk.

Leélezés, kontaktusfészek mardsa

A Telefongydrban kétféle NYAK-lap csatlakoztatasi
moddszer honos, és ezek alkalmazasa hatdrozza meg,
hogy mikor melyik miivelet elvégzésére keriiljén sor.
Direkt csatlakozés — aranyozott — nyomtatott hu-
zalozasa lapoknal a csatlakoz6 aljzatba valo konnyebb
betolhatbsag érdekében leélezést alkalmazunk, ennek
soran a lapok csatlakozdé részein mindkét oldalon
0,6 X 30°-o0s élletorést végziink.

Indireki csatlakozlatds, ahol aranyozott érintkezé pa-
pucsok keriilnek felszerelésre, a nyomtatott huzalo-
zast lapok csatlakozé részén az érintkezé papucsok
részére féréhelyet alakitunk ki. Mindkét marasi mi-
velet elvégzéséhez sajat tervezésii és kivitelezésii cél-
gépet hasznalunk.

4.3. Nyomlaldstechnika és eljdrdsai

A nyomtatott huzalozdsti lapok gyartdsanak egyik
legkritikusabb miiveleti fazisa a furt lapokra torténé
rajzolatfelvitel. E miivelet dontSen befolydsolja a ké-
s6bbiek soran elkésziilé lapok mindségét és ezért mar
a miivelet elkezdése el6tt az el6késziileti tevékeny-
ségeknél is nagyon komoly figyelmet kell forditani
a technolédgiai fegyelem maximadlis betartasdra.

A készitendd NYAK lapok mindségét dontSen befo-
lyasold tényezik:

— a legmegfelel6bb szitafesték kivdlasztdsa,

— a legmegfelel6bb szitaszovetek kivalasztasa,

— a szitaszivet keretre térténé feszitése,

— a szitaszoveten levd rajzolat kialakitasi modja,
— a nyomtatas technikdja és eszkozei.

Tovabbiakban ismertetni kivanjuk a vallalatunk-
nal alkalmazott szitanyomtatasi technologiat a szi-
taelskészitéstdl a sziikséges rajzolatfelvitelig.

43.1. Ultraibolya sugarzdsra
keményedé szitafesték

Az UV festékek mind technolégiai, mind kornyezet-
védelmi és egészségiigyi szempontbél lényegesen ked-
vez6ébb tulajdonsdgokkal rendelkeznek, mint a ha-
sonld rendeltetésti oldészeres festékek. Probaiizem
soran a széba johet6 festékek viszonylag széles ska-
lajaval végeztiink kisérleteket, amely eredményeként
eldéntésre keriilt, hogy az NSZK-beli PANGOLIN
és az angol DYNACHEM cégek festékei elégitik ki
a legjobban igényeinket. Megallapitottuk, hogy a
DYNACHEM cég festékei egyes paramétereiben jobb
tulajdonsagiiak a PANGOLIN cég festékeinél, ezt
azonban a PANGOLIN cég 4rai, valamint a szita-
nyomtatdshoz sziikséges segédanyagok széles ter-
mékskaldja (szitaérdesit6t6l a kézmosdszerig) ki-
egyenlitik.

Igy elsédlegesen a Pangolin cég festékeit részesi-
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tettiik elényben, mig a DYNACHEM cég festékeibdl
kisebb mennyiséget — kiilonleges esetekhez — tar-
talékként alkalmazzuk.

Az altalunk alkalmazott festékek:

— PANGOLIN UV Galvanoresist GA 30 Extra.

Kék szinii gépi nyomtatasra alkalmas, nagyon
szép, tiszta, éles kontra lenyomatot lehet vele
elédllitani. Nyomtataskor a szitdba nem szarad
be, fatyolképzédésre nem hajlamos. J6 galvan-
4ll6 tulajdonsagua.
Hdirdnya: nyomtatds utin max. 20 percen
belill UV sugarzas segitségével ki kell kemé-
nyiteni, mert ellenkez esetben a festékben levd
oldoszer a szabadon maradd Cu feliiletre kiszik
és a feliiletet elzarja a galvanizalas elél.

— PANGOLIN UV Létstopplack LS 30 Extra.
Z6ld szinii, kézi és gépi nyomtatasra egyarant
alkalmas, nagyon szép kontart lenyomatot adé
festék, gépi forrasztas okozta hGsokknak jol el-
lenall, a forraszanyag nem tapad hozza.

— PANGOLIN UV Signierfarbe SF 50 Weiss
Extra. Fehér szinii, kézi és gépi nyomtatisra
alkalmas jelols festék. A gépi forrasztas okozta
hésokknak jol ellenall.

Masodlagos (tartalék) festékek :

— DYNACHEM UV Etching resist SR 31 Blue,
— DYNACHEM UV Létstopplack SM 119 Griin,
— DYNACHEM UV Signierfarbe weiss.

A PANGOLIN festékeknél az ,,Extra” megjelolés
a viallalatunk részére gyarilag eléallitott kiilonleges
stirtiséget jelent.

432. A szitanyomtatiashoz
alkalmazott szitaszovetek

A rajzolatok szitanyomtatassal valo felviteléhez két-
féle technikat alkalmazunk: kézit és gépit.

A szitaszovetek kivalasztasanil minden esetben
figyelembe kell venni a felviendé rajzolat milyenségét
és a hozza alkalmazandoé technikat.

A fentiek alapjan az alabbi szitaszéveteket alkal-
mazzuk:

— Acél szilaszovet Nr 425 (d=0,026 mm 400
mesh). Finom rajzolata és kétoldalas lyukféme-
zett kartyak siirli rajzolatanak gépi aton valod
nyomtatasahoz.

— Acél mintaszévet Nr 350 (d=0,028; 325 mesh).
Kétoldalas, lyukfémezett lapok nem sfirii és egy-
oldalas lapok siirii rajzolatanak gépi tton valé
nyomtatasahoz.

— Acél szitaszévet Nr 270 (d=0,35; 250 mesh).
Egyoldalas lapok rajzolatanak gépi aton vald
felviteléhez.

Az acél szitaszovetek gyartoja az NSZK-beli Haver
¢s Boecker cég, forgalmazdja a PANGOLIN cég.

— Monofiles poliészter szitaszévet. MONO —LEN
120 T. Egyoldalas lapok rajzolatanak, valamint
a feliratok és pozicidjelek kézzel torténd felvi-
teléhez.

— Monofiles poliészter szitaszovet. MONO —LEN
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48 T. Forrasztast gatld lakk kézi és gépi uton
valo felviteléhez.

A MONO-—-LEN szitaszoveteket az NSZK-beli
ZBF cég gyartja.

43.3. Szitaszovetek feszitése
és rogzitése a szitakerethez

A készitendd rajzolat mindségét jelentdsen befo-
lyasolja a szitaszovet feszessége.

— Tulfeszités problematikaja:
a tulfeszitett szitaszovet — rakel nyomas kovet-
keztében — mar viszonylag kevés lenyomat
készitése utan maradando torzulast szenved,
fellazul, a behasad4sra valé hajlama is nagy-
mértékben megnd.

— Laza feszités problematikaja:
Nyomtatas kozben a rajzolat kisebb-nagyobb
meéretii torzulast szenved, nagyobb a szitaszo-
vet rajzolatra vald tapaddsianak és igy a le-
nyomat festékrétegének rétegegyenetlensége,
amely galvanizilasnal és a festékréteg automata
gépsoron valo eltavolitasanal okoz jelentés prob-
lémat.

A szitaszovet feszitésének és rogzitésének kétféle

technolégiaja alakult ki:

— a mechanikus feszités-rogzités, ezt minden
NYAK lapot elallitd cég egyedi kialakitasu,
sajat tervezésii mechanikus feszitésii szita-
kerettel oldja meg.

Elénye: afellazult szitaszovetet ismételt felhasz-
nalas esetén ujra lehet fesziteni vigyazva a tul-
feszités veszélyére.

Hdlrdnga: az elényéb6l szarmazik, nagy a ve-
szélye annak, hogy a mar rajzolattal ellatott
szitaszévet nyomtatas kézben fellazul, valamint
a feszités mértéke viszonylag mindig szubjek-
tiv tényezékon malik. Nehezen lehet a szita-
feszesség mértékét stabilizalni. Ez csak kiilon
miiszeres ellenérzéssel lenne lehetséges (ten-
zométeres merés).

Pneumatikus feszités és 2 komponensii ragasztoval
torténd szitaszovet rogzitése a leggyakrabban alkal-
mazott szitakészitési eljarasunk, amelyet egy e célra
kialakitott, SVECIA tipust pneumatikus miikddésii
feszit késziilékkel ellatott munkaasztalon végziink.
A szitakeretre feszitett szitaszovetet 2 komponensii
PANGOLIN sablon ragaszté ZSK-val rogzitjiik.

Alkalmazds: A ragasztot haszndlat el6tt 10:1 arany-
ban keverjiik a ZSK edzével és egy kemény ecset
segitségével hordjuk fel a kifeszitett szitaszovetre ,,at-
kenési eljarassal”. 10—20 perc telteltével a szitakeret
kivehet$ a feszit6bél. Tovabbi 30—40 perc elteltével
a sablonnal tovabb dolgozhatunk. 3—5 éra elteltével
a kikeményedés olyannyira elérehaladt, hogy a szita-
kereteket a normal nyomtatasi igénybevételnek ala-
vethetjiik. 8 —24 orai szaradas utan a megragasztott
feliilet oldoszeralld, valamint a tapadoszilardsaga to-
vabb novekszik. 6—8 ora elteltével a megragasztott
feliilleteket a PANGOLIN 2K — Isolierlack-kal atken-
hetjiik, miutan ezek kivald kopas- és vegyszerallosag-
gal rendelkeznek.
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A pneumatikus feszitésii ragasztott szitasablon ké-
szitése.

Elénye: a feszité pneumatika egy allandé értékre
bedllithaté ¢és igy elérhetd, hogy minden azonos
rendeltetésii és kialakitast szitasablon azonos feszes-
ségll legyen. Lényegesen kisebb a fellazulds veszélye.

Hdtrdnya : Fellazulas, illetve torzulds utdn a szita-
szovet feszessége mar nem javithato.

434. Feszitett szitaszovetre
torténdé rajzolatfelvitel

A rajzolatfelvitelhez eldkészitett sablonokat minden
esetben gondosan zsirtalanitani kell. Erre a célra na-
gyon jol megfelel a PANGOLIN cég e célra kifejlesz-
tett szitazsirtalanitéja a PANGOLIN Sieb-Neut-
ral-Entfetter, amelyet 1:4 ardnyban vizzel higitva
kell a tisztitandé feliiletre felvinni, majd a feliilletbe
kell doérzsolni, addig mig a zsiros szennyezdédésre
utalé nyomok teljes mértékben el nem tiinnek. Zsir-
talanitds utan a szitaszovetet bg vizzel ki kell mosni.

Zsirtalanitds utdn a szitaszovetet fel kell durvitani,
hogy a felviend6 fotoemulzios anyag jobb tapadasat
el6segitsiik.

Erre a célra a szintén PANGOLIN gyartmanyu
szovetérdesitét alkalmazzuk (Siebgewebe-Aufrauh-
-Paste), amelyet a zsirtalanitéhoz hasonléan gondo-
san be kell dorzsélni a szitaszovetbe, majd a b6 viz-
sugarral kell kimosni.

A fenti el6késziiletek utan a szitasablont max. 10
percen beliil fel kell haszn4lni, mivel ellenkezé eset-
ben a tisztitott feliiletek ismételtenszennyezédhetnek.

Miként a szitaszévetek megvilasztasanal tigy a szi-
taszovetre torténd rajzolatfelviteli modszerek kiva-
lasztdsdnal is donté szerepet jatszik a felviendé raj-
zolatok osztdlya, fajtdja és a nyomandé darabszam.

Rajzolat finomsaga szerinti osztdlyozds:

A minimalis vezetékszélességtdl, a vezetékek egy-
mastol vald tavolsagatol, a lapon levé furat és forr-
szemslirtiségtél, valamint a maradék forrszemgyfiri
nagysagatol és ezek torésétdl fiiggben két rajzolati
osztalyt kiilonboztetiink meg vallalatunknal :

a) normail rajzolat és jellemz6i:

— forrszemek helyezkednek el egyméshoz min.
1 raszter (2,50/2,54 mm) tavolsagra. A forr-
szemek kozott vezeték nem vezethets el;

— forrszemek helyezkednek el egymastél min.
1,5 raszteres tavolsagban (3,75/3,81 mm),
illetve a raszterhalé atlés pontjaiban (forr-
szem tavolsag 3,52/3,58 mm). A két forr-
szem kozott egy vezeték halad at.

b) finom rajzolat és jellemz6i:

— forrszemek helyezkednek el egymashoz ké-
pest min. 1 raszter tavolsagra (2,50/2,54
mm). A két forrszem kozott egy vezeték
halad at;

— a vezetékszélesség max. 0,3 mm;

a szigetelésszélesség max.: 0,3 mm;
a forrszem atméré max.: ¢1,4 mm;
a hozza tartozo6 furat max.: ¢0,9 mm.

Rajzolatok fajtaja szerinti osztdlyozas:
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a) Maszkolds: rajzolati osztdlyok szerint kialaki-
tott huzalozasi rajzolat felvitele. Vallalatunknal
minden rajzolatot galvanikus 6n—oélom bevo-
nattal alakitunk ki. A készitend§ lenyomat ez
esetben negativ rajzolatu.

b) Feliratozds: a nyomtatott huzalozast lap hat-
oldalara, (szigetel§ feliilet) ritkdbban a kétolda-
las, lyukfémezett lapok alkatrész-oldalara kerii-
16 feliratok, pozicidjelek, szimbdlumok felvitelét
szolgélja (pozitiv rajzolat).

c) Forraszidst gdtlo lakkbevonat: a nyomtatott huza-
lozast lapok teljes feliiletének bevondsa forrasz-
tast gatlé lakkal agy, hogy csak a forrszemek és
egyéb forrasztasnak kitett feliilletek maradnak
szabadon.

A fentiek ismeretében hatdrozzuk meg a sziikséges
nyomosablon készitési eljarast.

A nyomésablon készitésére haromféle eljaras ter-
jedt el:

a) Direkt eljdrds : amikor a kifeszitett és elékezelt
szitaszovetet folyékony fotoemulziés oldattal
vonjuk be, majd szaradds utéan a gyartéfilmen
keresztill megvilagitjuk. Megvildgitds soran
fényt kapott részen az emulzié becserzédik
(oldhatatlannd valik) a tébbi részen elhivas
utan az emulzié kioldédik és a szitat a festék
szamara atjarhatova teszi.

Elénye: az emulzi6 kozvetlenill a szitaszovet
szalait fogja kozre és ezért lényegesen jobban
ko6tédik ahhoz. Ezaltal megnovekszik a szita-
sablon élettartama, és novekszik a nyomhatd

darabszam.
Hdtrdnga: a megvilagitis sordn az egész szita-
keretet kell a vdkuum — mdésolé — keretbe

helyezni, ami megneheziti a szitakészités folya-
matat. Legfébb hatranya azonban az, hogy
a szitaszovet szalai mind megvilagitds, mind az
el6hivas soran zavaré tényezdékként jelentkezve
rontjak a lenyomatok kontarmingségét.

Anyaga: A svajci ULANO cég altal készitett
ULANO DIRECT COATING fotoemulzits ol-
dat, amelynek szitaszévetre torténé felvitelét,
valamint a rajzolat kialakitasat (filmelhelyezés,
megvilagitas, el6hivas stb.). Az ULANO cég
altal kidolgozott technolégiai elbirdsok szerint
kell elvégezni.

Felhaszndldsi feriilete: nagy darabszdmt nyom-
tatas esetén normal rajzolati nyomtatott huza-
loz4st lapok maszkoldsdhoz, valamint a for-
rasztast gatlo lakkréteg szitanyomtatdssal tor-
téné felviteléhez.

b) Indirekt eljdrds: a rajzolatot a szitaszévettdl
fiiggetleniil készitjiik el egy tun. hordozoéfilmen
levé fotoemulziés rétegben, amelyet megvila-
gitds és el6hivas utan hengerléssel visziink
fel a szitaszovetre.

Az 'igy kapott maszkréteg a szovet feliiletén he-
lyezkedik el a szdlak csak kis mértékben nyo-
modnak be az emulzibba.

Eldnye: a nyomand¢ feliilettel kézvetleniil a fo-
toemulziés réteg taldlkozik és igy a szitaszovet
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szdlainak kontdrtorzité hatasa kikiisz6bol6dik.
Szép lenyomatot kapunk az alkalmazasaval.

Hdtrdnya: A szitaszoveten levé emulzids réteg
lényegesen konnyebben megsériilhet, és ezaltal
csdkken a nyomhatd darabszdm.

Anyaga: az ULANO cég altal készitett el6érzé-
kenyités nélkiili SUPER-POLY—X tipusa és
az el6érzékenyitett BLUE-POLY-—-2 tipust
fotoemulzids film. Célszeriibb az elGérzékenyi-
tett BLUE-POLY —2 tipus hasznalata, mert
ez esetben szaraz filmmel dolgozhatunk és csak
a sziikséges megvilagitas utan keriil sor az érzé-
kenyitésre. Ezaltal lényegesen egyszer(ibb a raj-
zolatfelvitel technikai lebonyolitasa.

Felhaszndldsi teriilete: normal és finomrajzolatu
kartyék rajzolat, feliratozas, valamint a forrasz-
tast gatlo lakk felviteléhez.
Ez a technika miként a fentiekbdl egyértelmiien
kitlinik széles korii felhasznalast tesz lehetévé.
¢) Kombindlt eljdrds: a fenti két eljaras dsszekap-
csolasdval létrehozott sablonkészitési eljaras,
amely nagymértékben kikiiszoboli a két eljaras
negativ tulajdonsagait, ugyanakkor egyesiti a
két rendszer pozitiv tulajdonsagait. Szép, tiszta
kontaru lenyomat készitheté viszonylag nagy
darabszdmban.
Anyaga: ULANO DIRECT 200/300 PR, illetve
az ULANO DIRECT/INDIRECT tipusu foto-
emulzioés anyagok.

A fotoemulziokon torténé rajzolat kialakitdsa:
a negativ filmet (emulzids oldalrdl olvashato), vala-
mint a fotoemulzios filmet (szitakeretet vAkuumma-
sold keretbe helyezés utdn vakuum létesitésével bu-
borékmentesen 0sszeszoritjuk majd a fotoemulziéhoz
szitkséges (elére meghatarozott tipustdl fiiggden
2—6 perces) ideig az ACTICOP 5000 tipust automa-
tikus  tavkapcsoloval ellatott 5 kW-os fémhalogén
lAmpaval megvilagitjuk.

Megvilagitas és érzékenyités utin az el6hivas
és fixalas egy sajat tervezésii hideg-meleg vizii keve-
récsapos ,,eléhivi-kimoso™ allvanyon torténik.

Szaradas utan a rajzolattal ellatott szitaszovet ke-
ret és rajzolat kozotti feliiletet célszerii jol tapadd,
kopasalld és porusmentes filmréteget képezé ,,szita-
tolt6 sablonokkal” bevonni, hogy nyomtataskor a fes-
ték ne szennyezze a lapot és a berendezést. Ezzel az
anyaggal lehet a szitdn levd rajzolat esetleges hibait
is kijavitani. E célra fejlesztette ki a PANGOLIN cég
a Siebfiiller PSIF szitatolt6 sablonlakkjat, amely kb.
15 perccel a felvitel utdn mar szaraz és rendelkezik
azokkal a tulajdonsagokkal, amellyel a rajzolatot al-
koto fotoemulzids réteg.

434. Rajzolatfelvitel
szitanyomtatassal

A kiilonbozé tipust rajzolatokat (huzalozis, felira-
tozas, forrasztast gatlo lakkozas) kétféle szitanyomta-
tasi eljarassal lehet a lapokra felvinni.

— Kézi szitanyomtatas:
Sajat tervezésii és kivitelezésii berendezéssel
végezziilk. Berendezésiink biztositja mind a szi-
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takeret, mind a fart folirozott lemez tranzver-
zalis mozgatasat, amely segitségével elérhetd
a rajzolat furatokra torténd pontos helyezése.
— Gépi szitanyomtatas:

A gépi szitanyomtatast AUTOROLL EXACT-
RA 27 szitanyomoé gépeken végezziik, amely-
nek lenyildo asztaldn az eredeti keresztirAnyt
lap felerdsitési lehetGségét az asztal hossziranyt
hornyok kialakitasaval tovabb bévitettiik. Ez-
zel elérhetévé valt az a cél, hogy a szitanyom-
tatas iranya (rakel mozgas) megegyezzen a raj-
zolaton domindaloé huzalozadsok iranyaval.

Szitanyomtatas technologidja:

A szitarajzolat furt lapra tortént nagy vonalt be-
allitasa utan egy attetsz4 foliat (ULANO hordozo-
film) rogzitiink a szitanyomogép asztaldnak keretére
(fuiggetlenitve a flrtlapot a tarté asztalfeliilettél),
majd probanyomést végziink.

A folidn kapott lenyomatot a fart lapot tarto asz-
talfelillet bedllité elemeinek segitségével pontosan
pozicionaljuk a lapon lev§ furatokra. Ezutan kezddd-
het a tényleges szitanyomtatas, ahol az elsé 3—4 le-
nyomatot tiszta, szennyezdédésmentes papirra kell
nyomni, amikor a papiron a lenyomat rajzolata mar
hibatlan, szabad a nyomtatdst a fart lapokon elkez-
deni. 2—3 furt lapra térténd nyomtatds sordn meg
kell gy6z6dni arrol, hogy a rajzolat hibatlan-e. Hibat-
lan lenyomat esetén folytathatd csak a sorozatgyartas.

3. dbra. EXATRA 27 félautomata szitanyomoé beren-
dezés és UVC 24 ultraibolya beégetd kemence
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Amennyiben a rajzolat kb. 10 lenyomat utin sem
tisztul ki, a hiba okat ki kell vizsgalni és meg kell
sziintetni.

A szitanyomtatassal készitett rajzolat mingségét
befolyasold tényezdk:

— a szitakeret mérettartossaga,

— a szitaszovet fajtaja és feszessége,

— a maszk fajtaja és felvitelének technologisja,

— anyomtatashoz alkalmazott festék és a nyomta-
tas technologisja,

— a rajzolat és a szitaszovet szalai 4altal bezart
$z0g,

— a nyomtatas eszkozei és koriillményei,

— a szita és a fart lap kozotti tavolsag.

Szitanyomtatas utan a kész lapok lenyomatait
COLIGHT UVC(C 24 UV alaguton atvezetve beszarit-
juk. A teljesen szaraz rajzolaton levé esetleges hiba-
kat retusalassal javitjuk. Mar szitanyomtataskor el
kell doénteni azt, hogy a lapokon levé lenyomat esetle-
ges hib4ja milyen mértékii. Abban az esetben, ameny-
nyiben a hiba jelentds, ugy retusalas helyett a felvitt
festék leoldasaval eltavolitandé és a lapon a (sziik-
séges el6készitések utan) szitanyomtatds megismétel-
heté. Abban az esetben, amikor a folyamatos szita-
nyomtatas valamilyen oknal fogva megszakad (pl.
miiszak vége) a szita rajzolatabol a festéket papirra ki
kell nyomni és a szitaszovetet szaradaskésleltetd
spray-vel ‘kell befujni. Erre a célra a PANGOLIN-
Sieboffner-Losung nevii szaradéskéslelteté spray-t
alkalmazzuk.

Csak teljesen hibatlan rajzolati nyomtatott huza-
lozasu lap keriilhet tovabbi miiveletre, mivel a szita-
nyomtataskor bevitt pontatlansagi, beszlir6déses stb.
hibak a késébbiek soran mar nem javithatok.

435. A szitasablonok tisztitasa,
rétegtelenitése

Miutén a sziikséges szitanyomtatasi miiveleteket el-
végeztiik célszerli a sablonokat Kkitisztitani, amig a
rajta maradt festék jelentésen be nem kotédik a szo-
vet szalaiba.

A szitasablonok rétegtelenitéséhez, illetve tisztita-
sdhoz az NSZK-beli Pangolin cég tobb igen jo mi-
néségli rétegtelenitd és szitatisztitoszert fejlesztett
ki, amelyek az altaluk kiadott technologiai el8irasok
betartdsa mellett biztositjdk a szitasablonok ismé-
telt felhasznalasanak lehetdségét. Ezek az anyagok
a kornyezetre és a munkat végzé dolgozokra teljesen
artalmatlanok. Az altalunk hasznalt szitatisztito és
rétegtelenité anyagok az alabbiak:

— PANGOLIN Fliissig-Entschichter OPK

Magasan koncentralt, szagmentes, nem gyulé-
kony, a kornyezetre artalmatlan rétegtelenit6
anyag, hasznalat el6tt 1:5 aranyban vizzel hi-
gitandd. A sablonokbdl par percen beliil elta-
volitja az emulziét, nem mérgezd, a szennyviz-
csatorniba kozombosités nélkiil elvezethets. Mi-
utan az emulzio feloldodott, a sablonokat erés
vizsugarral kimossuk €és megszaritjuk.

— PANGOLIN Sieb-Cleaner Alfa+ Beta
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A sablonok rétegtelenitése utan az oldhatatlan
emulzidmaradvanyt, fatyolképz6dményt és szel-
lemképet eltavolitja. Igy a teljesen elszennye-
z6dott szitak hasznalhatova és teljes értékiivé
vélnak.

A Sieb-Cleaner Alfa+Beta alkalmazisa: A réteg-
telenités ut4n a sablonokat vizzel leoblitjiik.
A még nedves szitaszovetre hordjuk fel a Sieb-
Cleaner paszta Alfat, amelyet egy kefe segit-
ségével a szita mindkét oldalan szétoszla-
tunk. Rovid id§ elteltével a Cleaner paszta
Beta részét hordjuk fel a mar szitan levé Alfa
részre és ismét konnyed dorzsoléssel elteritjiik.
A sablon szennyezdédése mértékétésl fiiggben,
mindkét pasztat 3—5 percig hagyjuk a szita-
feliileten. Ezutan a sablonokat vizzel lesblit-
jik majd végiil magas nyomast vizsugarral le-
mossuk, megszaritjuk szokas szerint tovabb
megmunkaljuk.

436. Maszkolas fotoreziszt
eljarassal

A maszkolas, illetve a rajzolatfelvétel masik leggyak-
rabban alkalmazott eljardsa a Szilard fotoreziszt
eljaras. Uzemiinkben elsdsorban a tiiz- és kérnye-
zetvédelmi szempontok miatt alkali (lagos) foto-
reziszt technologiat alkalmazzuk.

Elénye: hatarozott éles kontiaru rajzolat készithet6.
A manudlisan végzett filmpozicionalds eredménye-
ként ez a technika alkalmazhato a ,.finom” és ,,igen
finom” rajzolatu, valamint azon kis darabszamu
»normal” rajzolati nyomtatott huzalozasu lapok
gyartasinal, amelyeknél a kis darabszdm miatt a
szitanyomtatassal valé rajzolatfelvitel gazdasagtalan.
Hidtrdnya: a viszonylag magas él6munka-raforditas,
jelentés anyag- és eszkozkoltségek kovetkeztében
a nagy darabszamu gyartas nem gazdasagos.

A technolégiai folyamat

A fart folhozott lemezeket kb. 50—60 °C-ra eléme-
legitjiikk, majd az el6melegitett lapokat az angol
gyartmanyt DYNACHEM-—250 tipust laminalo
berendezés segitségével UV érzékeny fotoreziszt ré-
teggel vonjuk be. A laminalé berendezésben fiitott
saruk eldmelegitik a fotoreziszt foliat, majd a nyomo-
hengerek kozott engedjiik at a lapokat. A nyomo-
hengerek biztositjak a film megfeleld tapadasat.

Laminalas utan kb. 20 perces pihentetés sziikséges
ahhoz, hogy a lapok lehiiljenek. A kihilt, laminalt
fart lapokra manuslis Gton pozicionaljuk a fekete-
fehér vagy a diazopozitiv filmet. A pontos pozicio-
tal, amelynek a furatokon 4thatolé fénye mutatja
meg a pozicionalas pontossagat.

Pozicionalas utan a lapokat 2x2,5 kW-os COLIGHT
DMVL—A tipust ultraibolya spektrumban sugirzo
fényforrasokkal ellatott berendezésbe helyezziik, majd
az el6zetesen meghatarozott idejli megvildgitasnak
vetjiik ala 6ket. A megvilagitasi id6t a berendezésbe
beépitett exponald éran tudjuk beallitani és ellend-
rizni. :
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Megvilagitas utan a pozicionalt filmet eltavolitjuk,
majd ismételten kb. 20 perces pihentetés kovetkezik.

Pihentetés utan sor keriil a mar megvilagitott lapok
el6hivasara, amelyet DEA 1200 (USA) el6hivo beren-
dezésben végezziik. E berendezés alkalikus hivé, uto-
hivo, 6blité zonakbol all, amelyben a hivd és 6blit
folyadék also-felsé fivokasor segitségével jut az eld-
hivandé feliiletre. A fuvokasor eltémédését beépitett
sziirérendszer gatolja meg. E miiveleti fazisnal nincs
desztillacio6 és ezért a hivooldatot rendszeresen potolni
kell. A berendezésbe beépitett harom légkéssor révén
a lapok szdraz allapotban hagyjak el a berendezést.
Egyes munkazénak kozotti anyagtovabbitast a be-
rendezésben levd gorgdsor biztositja. A gorgésor se-
bességét, azaz a lapoknak az egyes munkazénakon
valo athaladasi idejét minden esetben a hivdoldat
toménységének fiiggvényében valtoztatjuk.

Az el6hivott, szaraz nyomtatott huzalozasu lapok
ellendrzés és az esetleges hibak kijavitasa (retusalas)
utan tovabbi miveletvégzés céljabol a galvanizalo
miihelybe keriilnek.

4.4. Kémiai és galvanikus kezelések eszkizei és eljdrdsai

A nyomtatott huzalozast lapok gyartasa soran az
aldbbi — egymastol elkiiloniild — kémiai és galvani-
kus technologiakat alkalmazunk:

— Furatfémezés,
— Rajzolatgalvanizalas (vezet8sav-erdsités).
— Erintkez6savok aranyozisa.

A maszkolasi (rajzolat felviteli) miiveleteket min-
den esetben kémiai el6készit6 miiveletek elézik meg.

44.1. Csiszolas

A kifart alaplemezeket a farasi éleken visszamaradé
sorja, a furatokban forgacs miatt, tovabba a lapok
réz feliileteinek oxidmentesités és egyéb szennyezd-
dések eltavolitdsa, valamint a feliiletek elGérdesitése
c€ljabol csiszolasnak kell alavetni. A réz réteg karos
mértékil csokkenésének megakadalyozasa érdekében
a lapokat maximalisan 3—4-szer csiszoljuk.

A sorjatlanitast és a feliiletérdesitést vizzel nedve-
sitett csiszolohengerek végzik, a furatok és a feliilet
tovabbi tisztitdsa a csiszolast koveté nagy nyomasa
vizpermettel és a lapok leszaritasat is szolgalo stritett
levegds lefuvassal torténik.

A géphez viztartallyal egybeépitett szalagsziiré,
valamint kis és nagy nyomasu szivattyu csatlakozik.
A stiritett leveglt a gépbe beépitett turbofuvé allitja
el6. A ,,Somaca” SBC 224 F tipust csiszologép a
GML cég gyartmanya. A csiszolast legfeljebb 1-2 ora-
val a furatfémezés megkezdése el6tt kell elvégezni,
mivel nagyobb varakozasi idé6 kovetkeztében a csi-
szolt Cu felillet oxidalodasa megakadalyozza, illetve
nagymértékben rontja a tovabbi galvanikus miive-
letek minGségét.

442. A furatfémezés
Az altalunk is alkalmazott ,,szubtraktiv’ eljarasnal

a furatfémezésre, vagyis a furatfalak vezet§vé téte-
lére az alabbi két technologiai valtozatot alkalmazzuk:
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a) Vékony (0,3--0,5 pm vastag) rézréteg kialaki-
tasa kémiai redukciéval, majd kozvetleniil
utdna, mintegy 5 um vastag rézréteg levalasz-
tasa galvanikusan.

b) A technolégiailag sziikséges 2,5—3 pm vastag
rézréteg kialakitasa kémiai redukcioval (galva-
nikus erésités nélkiil).

Vallalatunk az iizem tervezésekor a b) valtozat sze-
rinti technologia alkalmazasa mellett dontott.

A furatfémezés ugynevezett kosartechnikaval tor-
ténik. A fiiggesztdszerszamban 5 lapsor keriilhet
felerésitésre egymastol kb. 20 mm tdvolsagban. Az
egy tételben kezelhet6 lapfeliiletek nagysaga kb. 3 m2,

A leghosszabb technologiai miivelet a kémiai reze-
z6s.

A kezelési id6 40—45 pere.

Miveletei -

— Szerszamra fliggesztés.

— Zsirtalanitas és oblités.

— Maratés és 6blités.

— Dekapirozas és oblités.

— Erzékenyités és aktivalas, majd 6blités.
— Regeneralas és 6blités.

— Kémiai rezezés és oblités.

— Szaritas.

— Leszedés és ellenGrzés.

Az ellendrzés alkalmaval hibasnak talalt furatféme-
zésli lapokat ujboli furatfémezéssel lehet és kell is
javitani.

A kezelGoldatok specidlis vegyszereit az NSZK-beli
M u T cég szallitja.

A berendezést a rajzolatgalvanizalé berendezéssel
egyiitt a 4.4.4. pont ismerteti.

443. Rajzolatgalvanizalas
(vezetdsavok er(sitése)

A maratasra keriil6 rézfeliiletek letakarasa (maszko-
las 4.3. szerint) utan a furatfalak és vezet8savok réz-
rétegének erdsitése, felfrissitése és a maratokozeggel
szembeni védelme (galvanmaszk) céljabél galvanikus
on—olom réteget kell felvinni. A kétoldalas lyukfé-
mezett lapok esetében az 6n—olom galvanizalas el6tt
galvanikus Cu réteget kell felvinni, egyrészt a mar
meglevé Cu réteg megerésitése, masrészt annak fel-
frissitése céljabol. )
A rajzolatgalvanizalas miiveletei:

— Szerszamra fiiggesztés.

— Zsirtalanitas és 6blités.

— Dekapirozas és oblités.

— Galvanikus rezezés és oblités.

— Dekapirozas fluorbérsavban és oblités.
— Onozés és oblités.

— Leszaritas és leszedés.

A galvanizal6 szerszdmokra fliggeszthetd és egy té-
telben kezelhet( lapfeliilet kb. 0,7 m2.

A kezel8oldatok specialis vegyszereit az M u T cég
szallitja.
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444. Berendezés a furatfémezéshez
(4.4.2)
és rajzolatgalvanizaldashoz
4.4.3)

A hiromféle technolégiai vegyi folyamat (kémiai Cu,
galvan Cu, galvan 6n—o6lom réteg felvitele) végrehaj-
tasara szolgild kezeldkadak egyetlen kadsorba let-
tek osszeépitve. A kadak anyaga a technolégiai
igényt6l fiiggéen kemény PVC vagy polipropilén.
Az egyes kadakhoz kiilonb6z§ kiegészits szerelvények
(viz, soétalanitott viz, siiritett levegé csatlakozas,
dramforrasok, szlirészivattyuk stb.) keriiltek kiépi-
tésre. A kadsor folott a teljes hosszt kiszolgalo katod-
mozgat6 egység van.

A szerszamra fiiggesztést kovetben a technolégiai
méretli lapok tovabbitasat, bemeritését, kiemelését
a milveleti sorrend, és a technolégiai id6k betartasaval
a berendezést kiszolgalé automatikus fizemmoda szal-
litbkoesi végzi.

A berendezést ,,Multimat” mikroprocesszor ve-
zérli. A kadsoron egyid6ben csak egyféle program
(furatfémezés vagy rajzolatgalvanizalds) végezhetd.

A kétféle technologiai folyamatndl k6zos kadakban
torténik a zsirtalanitds és dekapirozas, az ezeket ko-
vet$ Oblitések és a szaritas.

A programok iizemeltetési megoszlasa altaldban
a kovetkezd: .

— minden 5—8 miiszaknyi rajzolatgalvanizlds-
hoz 1—2 miiszaknyi furatfémezési idét kell
biztositani azonos gyartand6é darabszam mel-
lett.

445. Erintkez6s4dvok aranyozéasa

Amennyiben az dramkéri lapon direkt csatlakoztatdsu
érintkezGsav keriil kialakitasra, akkor a 4.5. pont

4. dbra. M und T galvanautomata
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szerinti miiveletek és az azt kovetd ellendrzés utin
kész lapokon az érintkezd keriil kialakitasra:
— Védofolia felragasztisa.
— On—élom bevonat leoldasa és 6blités,
— Nedves csiszolas. és lemosas.
— Maratas és 6blités.
— Nikkelezés és oblités.
— Dekapirozas és 6blités.
— Aranyozis és 6blités takarékoblitében.
— Oblités sétalanitott vizben és leszaritas.
— Védoiblia eltavolitasa.

A felragasztott védoéfoliat kézi miikodtetésti — gu-
mizott felilletii hengerl§ késziilékkel ,,vasaljak” fel
a lapokra.

A nedves csiszolas kézi miivelet, amelyhez csiszolo-

anyagként ,,Scotch Brite Hand Pad No 7448 kézi
csiszol6lapot hasznalnak.

Az aranyozéds galvan technolégiaja manualis ki-
szolgalasu kadsorban keriil lebonyolitasra. A nemes-
fém-felhasznal4s ellenérzésére az aranyozokad aram-
korébe amperperc szamldlé keriilt beépitésre.

A kadsort a csatlakozo szerelvényekkel egyiitt (ka-
tédmozgatds, sziir6k, dramforrasok stb.) az MuT
cég szallitotta.

A nemesfémsot az Allami Pénzver$ Villalat, az
elektrolitokhoz sziikséges specidlis vegyszereket az
M u T cég szallitja.

446. S6talanitott viz
el6allitasa

Az elektrolitok és kezelfoldatok készitéséhez, vala-
mint egyéb technoldgiai miiveletek utan az 6blitéshez
sotalanitott vizet (ionmentes viz, vezetSképessége
max. 30 uS) kell hasznilni. Az dramkéri lap gyartas

LRERY)
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atlagos sotalanitott vizigénye 1—1,5 m3/6ra. A cstics-
fogyasztas azonban elérheti a 2,5 m3/6ra értéket is.
A sotalanitott viz termelése 1 db ,,DH 280—
HOH—K iker” tipusu teljes sotalanité berendezés-
ben torténik. A berendezést az Aprilis 4. Gépgyar
Nagykanizsai Gyara széllitotta és szerelte.

4.5. Leoldds és maratds eszkozei és eljdrdsai

451. A védéfesték
(4.3. szerinti maszk)
leoldasa

A rajzolatgalvanizdlias (4.4.3.) utdn a kimaratandé
rézfelitletekrol el kell tavolitani a védéfestéket (masz-
kot). A leoldést célberendezésben permetezéses elja-
rassal végzik az aldbbi miiveletsorral:

— Leoldas 5%-o0s meleg (40 °C) natronlugoldattal.
— Oblités hideg vizzel.
— Sziritds stiritett leveg6vel.

A berendezésben gorgés konvejorsor tovabbitja
a lapokat az egyes kezelsavokon keresztiil.

A ,,6100 A” tipusu strippel6 (leold6) berendezés a
DEA cég gyartmanya.

452. Az dramkori lapok maratdsa

A védofesték eltdvolitasaval szabadd4 tett rézfelitlete-
ket réz I1 kloridot, ammoéniumkloridot és ammonium-
hidroxidot tartalmazé oldattal kell lemaratni az
dramkori lapok szigetel6 anyagdrol. A rajzolatot (ve-
zetGsavok, forrszemek, furatfalak stb.), az 6n—oélom
bevonat védi meg az elmaroddstol. A maratas per-
metezéses eljarassal célberendezésben torténik az
alabbi miiveletsorral: ’

— Maratas meleg (40 °C-o0s) maratéoldattal.

— Oblités hideg vizzel.

— Leszaritas siiritett leveggvel.

— On—olom bevonat fehéritése fluorbérsavas
oldattal.

— Oblités hideg vizzel.

— Szdritas siiritett leveg6vel.

A berendezésben gorg6sor tovabbitja a lapokat az
egyes kezel6zondkon keresztiil. A gorgék mozgatisara
szolgdlo lanc titdn, ami tokéletesen ellendll a marato-
oldatnak. A lanc végighalad valamennyi kezel6z6nan
(marato, 6blité stb.) és az oblit6zondkban megtisztul
az el6z6 kezelézondban felrakodott szennyezésektol.
A gorglsor sebességének valtoztatdsiaval lehet a mara-
tas mingségét befolydsolni (ttlmarodas, alamarodis,
rézfolt maradék kialakuldsinak megakadalyozdsa).
A ,,180 B” tipusit maratoberendezés a DEA cég gyart-
manya.

4.6. Megomlesziés eszkozei és eljdrdsai

A galvanizalds utdn az 6n—o6lom bevonat nem homo-
gén, hanem pordzus, azaz mikroszkopikus légzarva-
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4. dbra. DEA—180 B marat6 és DEA 6100 leold6 be-
rendezések :

nyokat, lyukakat tartalmaz. Maratds utdn a rajzolat
oldaldn szabadon maradé Cu feliilet taldlhato, amely
korrézios veszélyt jelent a lapokra. A felitleti porozus-
sag, valamint a szabad Cu feliilet megsziintetése tehat
a rajzolat 6n—olom bevonatinak homogenizaldsa ér-
dekében a lapokat egy tin. megomleszté infra-alag-
uton kell atvezettetni. Itt az 6n—o6lom réteg meg-
omlesztése kovetkeztében az eredetileg szemesés, so-
tét szinli és matt 6n—olom felitleten csillogé fényes
homogén feliiletet alakit ki.

Ez a technologiai 1épés kozvetleniil a maratds
(4.4.5.)) utdn kovetkezhet vagy — amennyiben az
dramkori abran direkt csatlakozé érintkezé sivok
vannak — szétvagas és az érintkezésavok aranyozisa
utan végezhetd el.

Az 6n—o6lom bevonat megomlesztésének miivelet-
sora:

— Folyasztoszer felhorddsa a lapfeliiletekre.

— Szaritds (oldoszer elparologtatdsa).

— Megomlesztés infravoros alagiitkemencében.

— Hiités.

— Folyasztoszer lemosdsa és szaritds.

A lapokat a folyasztoszer felhorddsdra szolgdld
hengerek kozé kell vezetni, és a berendezés szallito-
szalagja, illetve gérgésora vandoroltatja tovibb az
egyes miiveleti zondkon keresztiil. A szaritd, meg-
omlesztd és hiité zondkon athalad6 szalag lancszemei
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6. dbra. RESEARCH—2814 infravorés megomleszté
berendezés

titanbol vannak. A bevonat megomlesztése a lapok
mindkét oldalan egyidében torténik. Megomlesztés
utan b6 vizsugaras mosds, majd stiritett levegds sza-
ritas kovetkezik.

A ,,Model 4384 tipust berendezés a Research cég
gyartmanya.

4.7. Mindségellendrzés és eszkizei

Az elézéekben mar néhany helyen elmondtuk a gyar-
taskozi ellendrzés sziikségességét és jelentiségét. Meg-
allapitottuk, hogy nagyon gondos munkaval, 6nmeo-
zassal, illetve gyartaskozi ellendrzéssel a gyartas kii-
16nb6z6 fazisaiban a selejtet ki lehet sziirni és tobb-
ségében javitani is lehet. Megallapitottuk azt is, hogy
egy kartyara vetitve a legtobb élémunka-raforditast
az ellendrzés, illetve hibas nyomtatott huzalozasa
lapok javitasa igényli. (Utanfaras, maszkolas, illetve
maratas utani retusalas stb.)

A nyomtatott huzalozast lapjaink vizsgalatahoz
kétféle eljarast alkalmazunk:

4.71. Roncsolasmentes vizsgalat
a) Furatfémezés ellendrzése soran mikroszkoppal

(PROJEKTINA) szaréprobaszertien ellenériz-
zik:
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— a furatok falanak mindségét,

— a furatfémezés minGségét (kémiai Cu),

— a rajzolat galvanizalt lapok furatdban levé
bevonatok mingségét,

— az elkésziilt lapok furatainak minGségét.

b) Felilet (bevonat) mindségének ellendrzését
binokularis mikroszképpal végezziik, amely tér-
hatast képen mutatja meg az altalunk vizsgalt
nyomtatott huzalozast lapok feliiletének mi-
néségét. E vizsgalat segitségével ki tudjuk
szlirni
— a légzarvanyos,

— az aldmarddott,
— a pordzus,
feliileti hibdkat.

¢) Furatszam-ellendrzést osszehasonlité eljarassal
végezziik agy, hogy az OPTIC—AIDE (NSZK)
markaja furatszam-ellenérzG berendezésbe he-
lyezziik a mestermintat és a fart lapot, fedés-
be hozas utan a furathelyességet fehér, atobblet,
illetve hidnyzo6 furatok helyzetét mas-mas szinii
fénypont jelzi.

d) Zarlat- és szakadasvizsgalatat 10-szeres nagyi-
tasa optikaval végezziik. Ezzel az eszkozzel
végezzilk a maszkolds és maratas utani ellen-
Grzést is.

7. dbra. BETASCOPE CC 910 rétegvastagsag vizsgalo
berendezés
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4.72. Roncsolasos vizsgalat

A rétegvastagsag-vizsgalat soran a furatokba és a raj-
zolatra kémiai és galvanikus titon felvitt anyagok ré-
tegvastagsagat ellendrizziik.

A rétegvastagsag ellenérzéséhez az elkésziilt techno-
légiai méretii lapokon a hasznos feliileten kiviiles6
helyre elhelyezett wn. vizsgalédbrankat kivagjuk,
majd csiszolatot készitiink és a sziikséges vizsgalato-
kat ezen a csiszolaton végezziikk el. A nyomtatott
huzalozasii lapon kiviill elhelyezett vizsgaloabra
rendelkezik mindazon tulajdonsagokkal, amelyek a
technolbgiai méretii lap minden pontjara jellemzdk.
Ezaltal anélkiil, hogy a hasznos feliletet, illetve a
nyomtatott huzalozasi lapot roncsolnunk kellene,
indirekt tGton kapunk informaciot a lapjaink mind-
ségérél.

A rétegvastagsag-méréshez hasznalatos eszkozeink:

Csiszolatkészit berendezés (NDK Zeiss).

Csiszolatvizsgald mikroszkop (NDK Zeiss).
Rétegvastagsag-méré Betascope (NSZK).
Vizsgalédbra kivagé (sajat konstrukcio).

A minéségellenérzés soran kapott informaciokat
minden esetben kiértékeljiik és a kapott eredményeket
visszacsatoljuk a gyartashoz. Selejt analizdlasa segit-
ségével meghatarozzuk a gyartas, a technolégia kriti-
kus pontjait és azok feliilvizsgalataval, esetleges kor-
szerlisitésével az eléfordulé meghibdsoddsok szamat
és mértékét csokkenthetjiik.

A nyomtatott huzalozasu lapokat gyarté iizemiink-
ben és az ott alkalmazott technoldgiai folyamatban
kiemelt szerepet kapott a mindségellenérzés.

Csak teljesen hibatlan és mindségileg kifogastalan
nyomtatott huzalozast lapok hagyhatjak el az tizem
teriiletét, mivel csak ilyen kartyakkal tudjuk bizto-
sitani az automatikus. elembeiiltetést, forrasztas za-
vartalan folyamatat.




