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12. UV Harten
1) Beschreibung

SMART® AQ XV501T-4 Siebdruck ist ein zwei-komponentiger thermisch hartender flissiger
fotosensibler Lotstopplack, der durch Trocknung einen Lotstoppfilm ergibt, der in wassrig alkalischer Lésung oder in
Lésungsmitteln prozessiert werden kann.

SMART® AQ XV501T-4 Siebdruckprodukte weisen exzellente Haftung zu allen sauberen
Kupferoberflachen auf, werden aber nicht empfohlen fir die Anwendung auf umschmolzenem Zinn/Blei und auf
vollflachig vergoldeten Leitern. Fir solche Anwendungen empfehlen wir die SMART® AQ XV501T-
Serie.

Eine grosse Auswahl an Produkten fur unterschiedliche Farbwiinsche ist lieferbar.

SMART® AQ XV501T-4, Artikel CAWN2220 mit CAWN2196, kann auch fir die Direktbelichtung mit
Lasern eingesetzt werden. Sehen Sie hierzu bitte unsere Technischen Informationen T227.

2) Umfeld

SMART® AQ XV501T-4 st ein lichtempfindliches System und erfordert deshalb im
Verarbeitungsbereich den Schutz vor UV-Einstrahlung durch Tageslicht oder Beleuchtungsquellen. Fir héchste
Ausbeuten bei Fein- und Feinstleitertechnik empfehlen wir die Verwendung von Kleberollen vor der Beschichtung
sowie Belichtungseinrichtungen mit eingebauten HEPA_Filtern bzw. Laminar Flow Boxen an manuellen Belichtern.

3) Mischen

Harz und Harter mussen vor Gebrauch grundlich im Verhéltnis 2 : 1 gemischt werden. Die Gebinde sind so befillt,
dass der Harter in das Harzgebinde Uberfuhrt und beide Komponenten im Harzgebinde gemischt werden kénnen.

Bitte beachten Sie, dass CAWN2292 Extra Matt Harz ausschlieBlich mit CAWN2291 Harter verwendet wird. Keine
dieser beiden Komponenten sollte mit irgendeiner anderen Komponente von SMART® XV501T-4
verwendet werden.

Bei Verwendung von Ruhrwerken ist darauf zu achten, dass alles Material vom Boden und von der Wandung der
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Gefale griindlich eingemischt wird. Gute Erfahrung haben wir mit Rotationsmischern der Firma Collomix gemacht,
bei denen ein sauberes und immer gleiches Mischen gewéahrleistet ist.

Bei der Verwendung von Ruhrwerken sollte die Mischzeit mindestens 20 Minuten betragen, wobei zwischendurch
mehrmals das Rihrwerk exzentrisch verschoben werden sollte. Auch sind Rihrer zu verwenden, die einen
minimalen Lufteintrag gewahrleisten. Nach dem Mischen ist es empfehlenswert, den Lack mind. 30 Minuten ruhen
zu lassen.

Einmal aus dem Gebinde entnommener Lack sollte nicht wieder ins Gebinde zurlick Gberfiihrt werden, da dadurch
die Gefahr des Schmutzeintrages oder des Eintrages von eingetrocknetem Lack besteht.

Die Topfzeit fir das angemischte Produkt betrégt ca. 14 d bei einer Temperatur von 23 + 2°C . Das Gebinde sollte
stets mit dem Deckel verschlossen aufbewahrt werden.

Zur besseren Ubersicht nachfolgend eine Zuordnungstabelle.

Imagecure SMART  Harze zu mischen Imagecure SMART  Harter
XV501-T-4 mit Harter XV501-T-4

gleicher Reihe
Bezeichnung Farbe Gebinded |Bezeichnung Farbe Gebinde &
CAWN?2467 LDI M griin HF 2kg CAWN2476 Farblos 1kg
CAWN2220 M griin HF 2kg CAWN2196 Farblos 1kg
CAWN2249 SM griin HF 2kg CAWN2196 Farblos 1kg
CAWN2255 * M griin HF 2kg CAWN2196 Farblos 1kg
CAWN2292 XM griin HF 2kg CAWN2291 Farblos 1kg
CAWN2215 SM WERS HF 0,67kg CAWP2196 Farblos 0,33kg
CAWP2304 SM farblos HF 0,67kg CAWP2196 Farblos 0,33kg
CAWP2306 SM blau HF 0,67kg CAWP2196 Farblos 0,33kg
CAWP2307 SM rot HF 0,67kg CAWP2196 Farblos 0,33kg
CAWP2308 SM Schwar z HF 0,67kg CAWP2196 Farblos 0,33kg
CAWP2314 SM @E HF 0,67kg CAWP2196 Farblos 0,33kg
CAWP2431 *2 | M grau HF 1,0kg CAWP2291 Farblos 0,33kg

Legende: M = matt; SM =semimatt, XM = extramatt, = HF = halogenfrei

* CAWNZ2255 ist ein Produkt mit besonders guter Entwickelbarkeit, mit LDI etwas langsamer als CAWN2220.
*2 CAWP2431 (M grau HF) ist ausschlielich mit CAWP2291 zu verwenden!

4) Verdinnen

Das Produkt wird gebrauchsfertig geliefert, Verdiinnen ist normaler Weise nicht notwendig. Bei Bedarf kdnnen bis
zu 3% Verdunner XZ107 verwendet werden.

Nach Verdunnerzugabe muss das Produkt wieder sorgfaltig und schonend gemischt werden.

5) Vorreinigen

Stellen Sie sicher, dass alle Oberflachen vollkommen sauber, frei von Oxidationen und vollkommen trocken sind,
bevor SMART® aufgebracht wird. Riickstande von Atzresist sind zu vermeiden. Je nach vorhandener
Verunreinigung kann es notwendig sein, Entfettungen/Microdtzen vor einer mechanischen Aufrauhung der
Kupferoberflache anzuwenden.
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Mechanische Vorreinigung empfehlen wir wie folgt:

Birsten 280 - 400 grit Siliziumcarbid-Birsten mit einem Burststrich von 8-15mm auf dem Kupfer. Die Spul-
und Trocknungsstationen miussen so leistungsféhig sein, dass keine Feuchtigkeitsreste in den
Bohrungen oder zwischen engen Leiterzugbiindeln zuriick bleiben. Auf den frisch gereinigten
Nutzen durfen keine Anlaufflecken vorhanden sein.

Es ist wichtig, dass alle Vorreinigungsanlagen regelmassig auf Wirksamkeit hin geprift und
gegebenenfalls optimiert werden. Besonderes Augenmerk ist auch auf die Sauberkeit von
Transportrollen und Abquetschwalzen zu richten.

Bimsbursten Bimsmehl- oder Aluminiumoxid-Ansétze mit Konzentrationen zwischen 12 — 18%, Optimum 159%,
werden empfohlen. Die Spil-und Trocknungsstationen muissen so leistungsféahig sein, dass kein
Bimsmehl/Aluminiumoxid und keine Feuchtigkeitsreste in den Bohrungen oder zwischen engen
Leiterzugbiindeln zuriick bleiben. Auf den frisch gereinigten Nutzen dirfen keine Anlaufflecken
vorhanden sein.

Microatzen Bei Feinleitertechnik kann der Einsatz von chemischen Vorreinigungen erforderlich sein. Wir
empfehlen eines der neu angebotenen Verfahren zum "Tiefenatzen'. Gute Erfahrungen liegen vor
mit z.B. MEC CZ8100.

Gute Oberflachenrauhigkeitswerte sind :

Ra 0.2 - 0.4pm.
R delta g 4-9°

Ein minimaler Wert Ra 0.2um bei einem R delta g Wert von >4° (optimale R delta q Werte 7 - 9°) ist fir gute
Haftung des Lackes notwendig.

Zur Erklarung der obigen Werte ist ein separates Dokument erhaltlich.
Achtung: Es wird empfohlen, frisch gereinigte Nutzen innerhalb von maximal 4h mit SMART® zu
beschichten.

6) Drucken

Die SMART® XV501T-4 Serie kann mit allen vertikal sowie horizontal arbeitenden Siebdruckmaschinen
verarbeitet werden.

Typisch sind Polyester Gewebe mit 32 - 43T/cm. (80TPI - 110TPI), mit 65 - 70° Shore Rakeln mit schwach
gebrochener Kante. Das optimale Gewebe fur die meisten 18um und 35um-Basiskupfer-Schaltungen ist ein 43T-
Gewebe.

Fur Layouts mit 70um Basiskupfer oder fur Layouts mit besonderen Anforderungen an Isolationswerte mag der
Einsatz von gréberen Geweben vorteilhaft sein.

Wir empfehlen Drucktests mit nachfolgenden Schiliffen zur Kontrolle der Schichtdicken.
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7) Siebreinigen

Speziell formulierte Siebreiniger sind verfigbar. Bitte fragen Sie lhren Ansprechpartner.

8) Vortrocknen

Gute Vortrocknung der Lackschicht ist wichtig. Anlagen mit guten Temperaturprofilen und guter Abluft sind
vorzuziehen. Wir empfehlen flr SMART® XV501T-4 den Einsatz von Konvektionstrocknern mit
schonenden Trocknungstemperaturen im Bereich von 80 - 90°C (Nutzentemperatur), wobei die Luftfiihrung einen
wesentlichen Einflu3 hat. Die Gleichmassigkeit der Temperaturen auf den Nutzen sollte besser als 10°C sein.

Spezifische Parameter wie Temperaturen und Zeiten héangen ab von der jeweiligen Trocknungsanlage und
gegebenenfalls von der Warmekapazitat der Nutzen. Obwohl SMART® XV501T-4 ein sehr grof3es
Trocknungsfenster hat, wird man fir 0,8mm dinne Nutzen andere Einstellungen wahlen als fir 3,2mm dicke
Nutzen.

Die beschichteten Nutzen bendtigen eine mdoglichst gute Abliftung vor der eigentlichen Vortrocknung. Dies wird
durch die Konstruktion der Vortrocknungsanlagen zumeist gut erreicht. Im Einlaufbereich von Trocknern/Abliftern
sollte die Luftgeschwindigkeit <0,3m/s sein, nach ca. 5 Minuten aber auf 1-2m/s ansteigen.

Sollten Chargendfen zum Einsatz kommen, sind folgende Parameter nach ca. 10Minuten Abliftung an Luft typisch:
Seite 1: 10 min @ 75 - 80°C
Seite 2: 30 min @ 75 - 80°C

Nach dem Vortrocknen sollten die Nutzen innerhalb von 24h belichtet und entwickelt werden. Die maximale
Haltezeit vor Belichten/Entwickeln betragt 72h, ist aber abhéngig von der Intensitat der Vortrocknung. Relative
Luftfeuchtigkeiten von >60% verringern die maximale Haltezeit.

9) Belichten

Alle SMART® XV501T-4 Systeme arbeiten negativ. Manuelle oder automatische Belichter mit
Leistungen zwischen 5 und 10kW sollten mit Fe-dotierten Brennern und Emissionsspektren zwischen 300 und
400nm ausgeristet sein.

Arbeitstemperaturen auf der Glasflache sollten <30°C, optimal 22-25°C sein.

Fur die griinen SMART®-Typen gelten Energiedichten von 200 - 300 mJ/cm2, gemessen mit einem
IL390B Radiometer der International Light Co. Inc.. Diese fuhren zu Stoufferstufen von 9-11 (Cu frei) auf einem 21-
Stufen- Keil. Fir stromlos Ni/Au und stromlos Sn empfehlen wir Stoufferstufen von 10-12 (Cu frei).

Die andersfarbigen Typen bendétigen wegen der hoheren UV-Absorption hdhere Belichtungsintensitaten. Fir diese
Produkte ist es vorteilhaft, mdglichst dinne Lackschichten zu verwenden.

Fur Entwicklung in Losungsmitteln sollte eine Stoufferstufe von 10 (Cu frei) nicht unterschritten werden.
Die Filme sollten ein Dmax > 4.0 und ein Dmin < 0.15 haben.

Einige SMART® XV501T-4 sind auch einsetzbar fur die Laser-Direkt-Belichtung. Bitte sehen Sie
hierzu das Datenblatt T227 zur weiteren Information oder fragen Sie Ihren Sun Chemical Kontakt
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10) Thermo bump

Falls Platten in Polyglykolen entwickelt werden sollen, kann es notwendig sein, einen Thermo Bump einzufiigen
direkt nach dem Belichten, oder deutlich hdher zu belichten. Geeignete Bedingungen fir Thermo Bump sind ca.
100°C fur ca. 100s.

Ihr SMART® Partner berat Sie gern.

11) Entwickeln

Walrig alkalische Entwicklung
SMART® XV501T-4 entwickelt sehr gut in entweder Na- oder K-carbonat-Losungen mit Konzentrationen
von 10 + 2g /I, Optimum 10g/I.

Der Arbeitsbereich liegt zwischen pH 11.3 und 10.8 . Bei pH <10.6 kann die Wirksamkeit der Entwicklerlésung
nachlassen, bedingt durch Beladung mit entwickeltem Fotopolymer. Der Einsatz von Leitfahigkeitsgeraten zur
Konstanthaltung der Entwicklerwirksamkeit hat sich sehr gut bewéhrt. Coates berét Sie gern.

Entwicklertemperaturen 30 - 40°C (Optimum 35-38°C).

Sprihdricke 2 - 4 bar (Optimum 2.5 bar).

Entwicklungszeiten liegen je nach Disenkonfiguration zwischen 45 - 80s. (Optimum 60s). Fur Nutzen mit kleinen
Bohrungen (0.2 - 0.4mm.) oder mit Laminatdicken > 3mm kdnnen langere Entwicklungszeiten notwendig sein. Auf
ausreichende Belichtung ist zu achten. Gleiches gilt bei besonders hohen Lackschichtdicken.

Wir empfehlen Warmwasser-Spuilen mit abschlieRender Spilung mit vollentsalztem Wasser.

Entschaumer sind notwendig, sollten aber in jedem Fall mit geringst mdglicher Konzentration und z.B. Uber
Einlaufsensoren gesteuert eingesetzt werden.

Lésungsmittelentwicklung
SMART® XV501T-4 laRt sich auch in Losungsmitteln entwickeln (BDG, EDG oder GBL). Bitte setzen
Sie sich zur Absprache von Details mit Coates in Verbindung.

Wir weisen darauf hin, dass SMART® XV501T-4 Filme im Fall von Fehlbelichtungen o.A. mittels eines
Lotstopplackstrippers, der das Basismaterial nicht angreift, abgestrippt werden kann. Dieses Produkt wird nur mit
Wasser angesetzt und ist von Coates erhéltlich.

12) UV Harten

Wir empfehlen eine UV-Hartung von 1500- 2000mJ/cm? fur SMART® XV501T-4. Dies ist nicht generell
notwendig, bringt jedoch einige Vorteile wie verbesserte Oberflachenharte, verringerte Kondensatbildung, reduzierte
ionische Verunreinigungen und verbessert die Widerstandsfahigkeit gegeniiber Reinigungsprozessen nach dem
Bestlcken..
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13) Endtrocknen

Empfohlene Parameter sind 140 - 150°C fiir 45 - 60 min. (Optimum 150°C fir 60 min.) Objekthaltezeit.

Auf ausreichende Luftstromung und gleichmassige Temperaturverteilung ist zu achten. Es ist vorteilhaft, Nutzen im
Abstand von 25-40mm zu halten.

Abluftleitungen und Ventilatoren sollten gut thermisch isoliert sein, um Kondensationen im Bereich des Ofens zu
vermeiden. Abluftquerschnitte und —volumina sollten ausreichend hoch sein, um Kondensate zu vermeiden.

Wir empfehlen, durch Profilmessungen die Qualitat der Ofen in regelméassigen Abstanden zu tiberpriifen.

14) Stromlos Ni/Au, stromlos Zinn

SMART® ist sehr gut bestéandig gegenuber stromlos Ni/Au und stromlos Sn-Prozessen. Die Prozesse
fur diese Endoberflachen stellen jedoch fir jede Loétstoppmaske Stresssituationen dar. Daher ist es wichtig, den
Lotstopplack fir solche Endoberflachen optimal zu verarbeiten. Die folgenden Hinweise sollen dabei helfen.

Vorreinigung Siliziumcarbid-Birsten, Bimsmehlbirsten oder Tiefendtzen. Je hdher die Microrauhigkeit, desto
besser.

Beschichtung Eine Kantendeckung von 8-10um sicher stellen.

Vortrocknung Ungeniigende Vortrocknung kann zu reduzierter Effizienz der Belichtung und damit zu erhéhtem
Undercut fihren. Die Widerstandsfahigkeit gegentiber den warmen Badern kann reduziert sein.

Belichtung Mdglichst leistungsfahige Belichter verwenden (8kW besser als 5kW). Stoufferstufen von 10-12 (Cu
frei) anstreben.

Thermo Bump Vorgeschlagen fir Entwicklung in EDG und GBL, nicht notwendig fir BDG und Sodalésung.

Entwicklung Keine Ubermassig hohen Entwicklungszeiten, -temperaturen und —driicke anwenden.

UV Bump Hilfreich vor thermischer Endtrocknung. Empfohlen werden 1500 - 2000 mJ/cmz2.

Endtrocknung Uberméssige Endtrocknung (Temperatur und Zeit) vermeiden, da sonst Gefahr von Kupferoxidation
besteht. Empfohlen werden 140-150°C fir Objekthaltezeiten von 60 Minuten.

Mikroatze So gering wie moglich ausfihren, um Unteratzen der Létstoppmaske zu vermeiden.

Aktivbader  Die Bader nicht Uber die vorgeschriebenen Metallturnover betreiben, Uberhdhte
Wasserstoffproduktion vermeiden.

Tesatest Bitte beachten, dass der Tesatest erst einige Stunden nach dem Prozess durchgefuhrt wird.
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15) Kennzeichnungsdruck

SMART® XV501T-4 ist vertraglich mit einer weiten Palette von Kennzeichnungslacken, sowohl UV-
hartend als auch thermisch hartend und auch fotosensiblen Versionen von Coates. Die thermisch héartenden
Versionen kénnen vor der Endtrocknung des Létstopplackes aufgebracht werden, um die Produktivitéat zu erhéhen.

Entsprechende Produktinformationen kénnen angefordert werden.

16) Lagerung und Transport

SMART® XV501T-4 Harz und Harter kénnen in geschlossenen Gebinden bei Temperaturen von 18-
22°C und ohne direkte Sonneneinstrahlung 18 Monate lang gelagert werden.

SMART® XV501T-4 kann erhdhten Temperaturen (40 - 60°C ) wahrend eines Transportes bis zu 1
Monat ohne Einschrankungen der Verarbeitbarkeit widerstehen.

Die Angaben beziehen sich auf die ungemischten Komponenten.

17) Gesundheit und Sicherheit

Sicherheitsdatenblatter sind auf Anfrage erhaltlich

18) Verpackung

SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4

SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART® XV501T-4
SMART®  XZ107

LDI Matt Griin HF Harz
Farblos Harter

Matt Griin HF Harz

SM Grin HF Harz
Matt Griin HF Harz
Farblos Harter

XM Griin HF Harz
Farblos Harter

SM Farblos HF Harz
SM Blau HF Harz

SM Rot HF Harz

SM Schwarz HF Harz
SM Gelb HF Harz
SM Weiss, Harz
Farblos Harter
Farblos Harter

Matt grau, HF, Harz
Verdiinner

2,0kg
1,0kg
2,0kg
2,0kg
2,0kg
1,0kg
2,0kg
1,0kg

0,67kg
0,67kg
0,67kg
0,67kg
0,67kg
0,67kg
0,33kg
0,33kg
1,0kg

5.0L.

CAWN2467
CAWN2476
CAWN2220
CAWN2249
CAWN2255
CAWN2196
CAWN2292
CAWN2291

CAWP2304
CAWP2306
CAWP2307
CAWP2308
CAWP2314
CAWN2215
CAWP2196
CAWP2291
CAWP2431
CDSN4059
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19) Endeigenschaften

PHYSIKALISCHE Eigenschaften von

Festkdrper (Anlieferzustand)

Volatile Organic Content (VOC)

SMART® XV501T-4 Siebdruck

Alle Typen sind RoHS-konform

Artikel Viscositat S.G. Flammpunkt Festkdrper
CAWN2467 18,0 — 22,0 PaS 1,32 >70°C (158°F) 68,2%
CAWN2476 11,0 - 15,0 PaS 1,29 >70°C (158°F) 78,8%
CAWN2220 18.5-21.5 PaS. 1.30 >70°C (158°F) 67.5%
CAWN2249 18.5-21.5 PaS. 1.32 >70°C (158°F) 68.1%
CAWN2255 18.5-21.5 PaS. 1.30 >70°C (158°F) 67.5%
CAWN /CAWP2196 11.0-17.0 PaS. 1.29 >70°C (158°F) 80.8%
CAWN2292 18.5- 21.5 PaS. 1.25 >70°C (158°F) 66.5%
CAWN /CAWP2291 11.0- 17.0 PaS. 1.20 >70°C (158°F) 79.8%
CAWP2304 16.0 - 20.0 PaS. 1.30 >70°C (158°F) 68.4%
CAWP2306 16.0 - 20.0 PaS. 1.30 >70°C (158°F) 68.4%
CAWP2307 16.0 - 20.0 PaS. 1.30 >70°C (158°F) 68.3%
CAWP2308 16.0 - 20.0 PaS. 1.30 >70°C (158°F) 68.6%
CAWP2314 16.0 - 20.0 PaS. 1.30 >70°C (158°F) 68.5%
CAWP2431 18,0 -22,0 PaS 1.25 >70°C (158°F) 78,4%

*Viscositat gemessen bei 25°C (77°F). Bitte beachten Sie, dass die Viscositat stark schwanken kann abhéngig von
der Temperatur, dem Testgerat und der Testmethode.

72 -74%

T.B.A.

Alle Typen sind “halogenfrei” (<400ppm)

PHYSIKALISCHE & CHEMISCHE ENDEIGENSCHAFTEN VON SMART® XV501T-4

Lotbadbestandigkeit MILP55110

IPC SM840C

30 secs @ 288°C (550°F)
10 secs @ 260°C (500°F)

Bestandigkeit gegenliber HAL (Sn/Pb)
Bestandigkeit gegentiber HAL (Pb-frei)

Bestandigkeit gegentber Fluxern

Ni/Au Bestandigkeit

Hydrolytische Stabilitat

Bestandigkeit gegentber Pilzwachstum
Bleistiftharte

Haftung (Kupfer)

lonische Kontamination

Thermischer Schock

IPC SM840C Class H

IPC SM840C Class H
IPC SM840C Class H
IPC SM840C Class H
IPC SM840C Class H

MILP55110D

IPC SM840C Class H
MIL 551100
MIL STD202E
BS6096 Tests

Bestanden (>3 mal)
Bestanden
Bestanden
Bestanden
Bestanden

Bestanden (7H)
Bestanden

<0.3pg. NaCl/cm?
Alpha lonograph 500M

Bestanden
Bestanden
Bestanden
Bestanden
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Chemikalienbestandigkeit IPA >1 h

1,1,1 Trichlorethan >1h

MEK >1 h

Methylen Chlorid >1h

Alkalische Detergentien >1 h

Fluxer >1h

ELEKTRISCHE ENDEIGENSCHAFTEN VON SMART® XV501T-4
Bellcore TR-NWTO000078 Bestanden
Isolationswiderstand IPC SM840C, T&H Bestanden
Feuchte- und Isolationswiderstand IPC SM840C, T&H Bestanden
Elektromigration IPC SM840C, T&H Bestanden
Kriechwegbildung CTI DIN EN 60112 / IEC 112 375 -400Vv*
E-Korrosion Test Siemens SN 57030 Bestanden
657539.49.60 (PARAGRAPH 8.4) Bestanden
E-Korrosion test Bosch Y273 R80 029 (PARAGRAPH 4.3) Bestanden
E-Korrosion Test IPC IPC SM840C, H Bestanden
Durchschlagsfestigkeit IPC SM840C, T&H 120kV/mm.
(50Hz.) DIN53481

*Fur CAWNZ2215 liegen noch keine Werte vor.

20) Hinweise

Die vorstehenden Angaben basieren auf dem aktuellen Stand unserer Kenntnisse. Unsere Angaben
enthalten keine Zusicherung von Eigenschaften. Die Verwendung unserer Produkte durch unsere Kunden
unterliegt den verschiedensten Bedingungen, so daR kein Kunde von der Eigenerprobung der
Verwendbarkeit unserer Produkte entbunden ist. Eine Haftung fur Folgeschaden ist in jedem Fall
ausgeschlossen. Fir Schéaden, die sich aus der Verwertung unserer Angaben ergeben haben, haften wir
nur, wenn uns Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit nachgewiesen werden koénnen. Dieses Technische
Merkblatt ersetzt etwaige vorherige Technische Merkblatter

21) Unterstitzung

SunChemical Circuits ist ein global operierender Unternehmensbereich von SunChemical und kann technische,
wirtschaftliche und beratende Hilfe anbieten. Wenn Sie mehr Information zu diesem Produkt oder zu irgendeinem
unserer vielen Produkte fUr die Leiterplattentechnik benétigen, wenden Sie sich bitte an Ihren Gesprachspartner bei
Coates. Er wird Ihnen weiter helfen.
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