	常见问题
	现象
	可能原因
	对策

	（15）

铜面龟裂
	铜面油墨裂开（含基材）油墨
	1． 油墨搅拌不均匀；

2． 前处理烘干不足；

3． 车间湿度太大；

4． 做厚铜板时第一次曝光显影后，烘烤不足。
	1． 主剂与固化剂要求充分搅拌；

2． 提高磨板机烘干温度或减慢磨板速度；

3． 控制车间内湿度在标准范围内；

4． 第一次显影后的板必须把表面层烤干才能进入第二次印刷。

	（16） 

基材油墨裂开
	基材焊盘边有线状裂开现象
	1． 油墨搅拌不均匀；

2． 前处理烘干不足；

3． 油墨太厚；

4． 车间湿度太大；

5． 预烘不干。


	1． 主剂与固化剂混合后充分搅拌；

2． 提高磨板机烘干温度或减慢速度；

3． 控制油墨厚度；

4． 控制车间环境；

5． 提高预烘温度或加长时间。

	（17）

线间之间基材白点
	线路较密，铜层较厚的线路间目视有白色的空洞
	1． 油墨太厚；
2． 预烘温度偏低；

3． 预烘时间偏短；

4． 排风系统太小。
	1． 控制油墨印刷厚度；
2． 提高预烘温度；

3． 延长预烘时间；

4． 增强排风量，促进风循环。

	（18） 
线边油墨曝后有气泡、针孔
	基材油墨不平，线边缘有点状的油墨高过没的表层
	1． 油墨偏厚；
2． 静止时间不足；

3． 预烤时间偏短；

4． 预烤温度偏低；

5． 排风不好。
	1． 控制印刷厚度；
2． 丝印在预烤间加长静放时间；

3． 延长预烤时间；

4． 提高预烤温度；

5． 增强排风循环。

	（19）
喷锡后线边基材发白
	目视线面铜底面有白点现象
	1． 板材问题；
2． 油墨偏薄；

3． 返洗时间太长；

4． NaOH浓度太高；

5． NaOH溶剂温度太高；

6． 喷锡时间长（返喷）；

7． 锡炉温度过高。
	1． 更换板材；
2． 加厚基材油墨厚度；

3． 控制好NaOH浓度温度；

4． 控制好返洗时间；

5． 控制返喷次数；

6． 控制锡炉温度。

	（20）
厚铜板的基材与铜面间的绿油线喷锡脱离
	绿油线有白色脱离铜面，严重者铜面上锡
	1． 返洗次数太多，基材足水；
2． 喷锡前停放时间偏长；

3． 磨板机烘干不足；

4． 曝光能量偏低；

5． 显像太慢（过蚀）；

6． 油墨偏薄；

7． 预烘不足；

8． 助焊剂攻击过强或停放太久；

9． 喷锡温度过高或时间过长。
	1． 磨板前后需烤板作业；
2． 喷锡前先预热板再喷锡；

3． 提高磨板机烘干温度或减慢速度；

4． 提高曝光能量；

5． 控制显影侧蚀；

6． 控制油墨厚度；

7． 提高预烘干燥度；

8． 更换助烛剂；

9． 控制喷锡作业。


