
服务热线:400-880-4886 第 1 页/共 3页 http://www.szrd.com

H-9100 AMG19 技术资料

1. 特 征

H-9100 AMG19 是一种双组份稀碱水溶液显影型液态感光阻焊油墨，它主要有以下特

点：

1）具有相当良好的印刷性和喷涂性，可密实地覆盖在所印物表面；

2）具有优良的硬度、耐磨性、致密性、切削性、耐化学性、耐热性等；

3）符合 IPC-840、RoHS、REACH 等要求。

2. 規 格

颜 色* 哑光绿色

粘 度* 150 ±50 dpa‧s (VT-04 型粘度计、25℃)

固含量* 78%

预 烤* 75±2℃ 70 分钟 (最大限度)

标准曝光能量* 200 ~ 300 mJ/cm
2

(到达油墨表面的曝光能量)

混合后保存期* 36 小時 (保存于0-25℃阴暗场所)

保存期限 生产后6个月 (保存于0-25下阴暗场所)

“*”标记是表示主剂与固化剂混合后的状态。

3. 操 作 流 程

操 作 流 程 适合范围

基 板 FR–4 1.6 mmt —

前处理 酸处理→火山灰处理 —

印 刷 使用 43T 网版 —

静置時间 10 分钟 10～20 分钟

预 烘 烤

 两面分別烘烤

 第一面 热风循环式烤箱: 75℃/20 分钟

第二面 热风循环式烤箱: 75℃/30 分钟

 两面同时烘烤

热风循环式烤箱: 75℃/40 分钟

75℃/15～25 分钟

75℃/25～35 分钟

75℃/35～45 分钟
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爆 光 300mJ/cm
2
(到达油墨表面能量) 200～300mJ/cm

2

曝光后静置 10 分钟 10～20 分钟

显影

显 影 液 : 1wt.%Na2CO3

液 温 : 30 ℃

喷 压 : 0.196 MPa

显影时间 : 60 秒

0.2～0.25MPa

50～90 秒

后 烘 烤

热风循环式烤箱:

<无塞孔>150℃ 60 分鐘

<塞孔>80℃/30 分→110℃/30 分→150℃/60 分

—

4. 油 墨 特 性

检验项目 检测方法 IPC840 的要求 实测值

硬度 铅笔硬度法 ≥6H 6H

密著性 划格实验法（铜面） 100/100 100/100

水解稳定性 IPC-TM-650 2.6.11B 不变色、不膨胀、不脱落 不变色、不膨胀、不脱落

电气强度 IPC-TM-650 2.5.6.1 ≥500VDC 1700V\mil

耐热应力 IPC-TM-650 2.6.8 不掉油、无变色、不脱落 不掉油、无变色、不脱落

介电常数 IPC-TM-650 2.5.5.9 - 3.92

损耗角正切 IPC-TM-650 2.5.5.2 - 0.0226

耐化学性（室

温）

三氯乙烷 60 分钟

不变色、不膨胀、不脱落 不变色、不膨胀、不脱落

10%的 H2S04浸泡 30 分钟

10%的 NaOH 浸泡 30 分钟

异丙醇

(IPC-TM-650 2.3.4.42)

75%异丙醇+25%去离子水

(IPC-TM-650 2.3.4.42)

10%碱性清洁剂

(IPC-TM-650 2.3.4.42)

乙醇胺

(IPC-TM-650 2.3.4.42)

离子水

(IPC-TM-650 2.3.4.42)
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D-柠檬烯

(IPC-TM-650 2.3.4.42)

绝缘电阻 IPC-TM-650 2.6.3.1 ≥5×10
8
Ω 4.3×10

11
Ω

潮湿绝缘电阻 IPC-TM-650 2.6.3.1 H\T 级 ≥5×10
8
Ω 3.3×10

10
Ω

油墨涂膜特性值是依照上述操作流程及各项要求条件下试验而得到的数据资料，技术资料内容乃

是根据本公司试验结果,用于确认特性,并不作为保证之用。

5.注意事项：

1）本品请在无尘及温度 0-25℃的场所贮存和操作，使用黄色灯光，避免在白色

电灯或日光（无论直接或间接）下操作。

2）本制品应尽可能原样使用，但若有必要调粘度，则务必使用专用稀释剂，比

例控制 3%-5%以内。采用其它稀释剂请先做匹配实验。

3) 本制品混合以后，请在 36 小时内使用。开油时，应先用人工搅拌 1-2min，

再用机搅拌。

4) 基板的表面处理对阻焊剂是否能够充分发挥其性能具有关键性影响。为确保

印制板表面在印制前彻底清洁及无氧化层和干燥，分别或同时对之进行化学微蚀和机械磨

刷处理，确实清除基板表面之氧化物及油、脂类或其它污染物质再经充分水洗并完全烘干，

避免手指接触且尽快施以防焊印刷以免造成油墨之附着力不良或绝缘、阻焊的性能下降。

对于金板，前处理可采用软磨刷（1000 目以上的磨刷）和柠檬酸浸泡或喷淋的方式。并要

特别注意前处理设备在水洗段以后的保养工作，以防止板面的二次污染。

5) 曝光能量会因基板及油墨厚度的不同而变更，请进行试验以确认侧蚀程度、

表面光泽度及背面感光程度后再认定，曝光尺控制在 9—12 级残膜。

6) 对显影液浓度及温度、喷嘴压力时间等进行充分管理，管理不充分易造成油

墨显影性的低下或侧蚀和起泡，另显影机喷嘴也须定期清通，以保证设备适用

时可达到正常显影冲洗的效果。

7) 涂覆后需在 36 小时内显影，若操作场所温湿度较大，需在 18 小时内完成作

业。

8) 若不慎接触皮肤或眼睛，须立即以肥皂及大量清水冲冼，切勿使用任何溶剂

清洗。

9) 本制品属于可燃物，请勿于有烟火处放置和使用。
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