
전자산업소재 FAQ 

 

 

알콜 타입 실란트의 경화 속도 증진 (Acceleration of Methoxy Cure Materials) 

   

Q: 알코올 타입 수분 경화형 제품을 사용하고 있습니다만, 오븐에 넣어 

열을 가하면 경화가 빨라지나요?      

 

A:  알코올 타입의 제품은 열에 의해 약간만 그 경화속도가 빨라지며, 60 도 

이상의 가열은 그리 바람직하지 못합니다. 너무 높은 온도는 오히려 

경화속도를 느리게 할 수도 있습니다. 온도가 높아지면, 공기중의 

수분이 더 빠르게 제품 상으로 확산될 수 있습니다. 그러므로 오븐에서 

경화를 시킬 때 물이 들어 있는 용기를 (밀폐되지 않은) 함께 두면 경화 

속도가 증진될 수 있습니다. 이렇게 가열로 경화속도를 빨리 하고자 할 

때 주의해야 할 점은 경화가 너무 빨리 일어나서 알코올의 기포가 

경화된 제품 안에 생성되지 않도록 해야 한다는 점입니다. 또한 너무 

높은 온도 역시 이런 기포 현상을 만들 수 있습니다.  

 

이액형 알코올 경화 제품의 경화 메커니즘 (Two-part Alkoxy Cure Mechanism) 

   

Q: 2액형 알코올 제품을 사용하고 있습니다. 그런데 어떻게 경화를 

시키나요?   

 

A:  이런 제품들은 일단 2 액형 제품이 서로 섞이면 상온에서부터 경화가 

시작됩니다. 경화에 필요한 수분은 이미 충분히 제품 자체 안에 

함유되어 있으므로, 공기중의 수분 양이 경화속도에 영향을 주지는 

않습니다. 주석 계열의 촉매가 경화반응을 가속화합니다. 또한 심부경화 

역시 이 제품들에서는 쉽게 가능하며 알코올이 경화 시 발생됩니다.  

 

경화 방해 여부의 검사Checking for Inhibition) 

 

Q: 백금 경화형 열 경화 실리콘을 사용하고 있습니다. 그런데 어떻게 제가 

사용할 용도에서 경화 방해가 일어나지 않는다는 것을 확인할 수 

있을까요?      

 

A:  이런 백금 경화형 제품의 경화를 방해하는 몇 가지 물질들이 있습니다. 

고무 호스에 사용되는 황이나,  과도한 Solder Flux의 잔유물이나, 아민 

경화형의 에폭시 들이 그 예입니다. 경화방해를 점검하기 위해서는 



사용할 실리콘을 경화방해를 일으킬지도 모른다고 의심되는 제품의 

부분과 접촉을 한 상태에서 충분히 경화 시키십시오. 경화를 마친 후, 

실리콘과 부품의 계면에 혹시 아직 미 경화된 상태의 액체가 남아 

있는지 확인하십시오. 일단 경화방해가 없는 것으로 확인되면, 

사용하시는 제품의 일부 성분이 변경되지 않는 한 경화방해가 잘 

일어나지는 않습니다.     

  

 

열경화 제품의 접착 문제 (Adhesion Problems with Heat Cure Materials) 

 

Q:  자기 접착력이 있다는 백금촉매 열경화형 제품을 사용하고 있습니다. 

그러나 경화 후에 표면으로부터 깨끗이 떨어져 나갑니다.    

 

A:  여기에는 여러가지 답이 있을 수 있습니다. 어쩌면 지금 사용하고 

계시는 피착제가 굉장히 접착되기 힘든 재료일 수도 있습니다. 만약에 

실리콘 도포 전에 표면을 깨끗이 닦으셨고, 충분히 높은 온도 (150도 

이상)을 사용하셨다면, 그 피착제가 접착이 힘든 재료라는 뜻일 수도 

있습니다. 이런 경우, 표면 처리, 예를 들어, 실리콘 도포 전 미리 125 

도 이상의 온도에서 가열을 하는 것이 접착력을 향상시킬 수도 있습니다.   

 

 또 하나의 이유는 경화가 충분하지 않았거나, 너무 낮은 온도에서 

일어났기 때문일 수도 있습니다. 대부분 자기접착성을 갖는 제품들의 

접착과 관련된 반응들이 경화 반응 이후에 일어나기 때문입니다. 이런 

경우, 제품 자체는 경화가 되었지만, 표면에서 쉽게 떨어지거나 

부분적으로만 접착이 되어 있는 것을 관찰할 수 있습니다. 경화시간을 

길게 하거나, 더 높은 온도에서 경화를 하는 것이 이런 문제들을 해결할 

수도 있습니다.   

 

또 하나의 이유는 표면이 오염되어 있기 때문입니다. 세척제로 표면을 

닦는 것이 접착이 가능하게 해 주기도 합니다.   

 

마지막 이유는 아주 약한 정도의 경화방해가 표면에서 발생하여, 이런 

약한 경화방해가 경화자체를 완전히 일어나지 못하도록 하지는 못했지만, 

접착력이 나쁘게 만드는 경우입니다. 위와 같이, 표면을 세척하거나, 

미리 가열을 하는 것이 도움이 될 수 있습니다.   

  

Gel에서의 경화 방해 (Inhibition in Gels)  
   



Q: Potting을 위해 Gel을 사용하고 있습니다. 어떻게 경화방해가 있는지 

확인할 수 있을까요?     

 

A:  완전히 경화가 된 Gel인지 경화방해가 일어난 Gel인지는 아무래도 Gel 

자체의 속성 상 구분하기 어려우므로, 가장 쉬운 방법은 다우코닝의 

Sylgard 170이라는 제품을 사용하는 것입니다. 170 제품은 경화 후 매우 

건조한 표면을 가지므로, 경화방해의 흔적을 쉽게 찾아낼 수 있습니다. 

그리고 이 경우 170은 사용하실 Gel의 경화온도와 동일한 조건에서 

경화되어야 합니다.   

 

 

접착력 관련 문제점  

 

Q: 충분한 접착력을 얻기 위하여 피착면의 표면을 깨끗이 해야 하나요?    

  

 

A:  일반적으로 그렇습니다.   접착력을 갖기 위해선 경화 전 접착제가 

충분히 접착면을 접촉/도포해 주어야 합니다.  따라서 피착면에 

남아있는 어떤 종류의 잔여물도 이러한 완전 도포를 방해할 수 있으며 

이는 접착력 부족의 문제로 귀결될 수 있습니다.    가능한 잔여물의 

종류로는, 손가락의 접촉에 의한 오염(지유), 과도한 solder flexs, 

부품공정에서 발생하는 기계유 그리고 몰드 공정에서 사용되는 

이형제등이 잇습니다.     Solvent를 사용하여 부품의 피착면을 처리한 

후 접착력이 향상되는지를 확인해 보시기 바랍니다.  

 

 

충분한 접착력을 얻기 위해 필요한 경화시간 

   

Q: 현재 Primer공정이 필요 없는 열 경화 제품을 사용 중인데, 제품이 

경화는 되나, 피착면에 접착되지는 않습니다.   어떠한 문제인가요 ? 

  

A:  다양한 원인들을 예상할 수 있으나, 가장 일반적인 요인은 불충분한 

경화시간 또는 저온 경화로 이들은 충분한 접착력 형성을 어렵게 합니다.   

Primer를 사용치 않는 많은 열경화 제품들에 있어서 접착력은 경화가 

이뤄진 후 생성됩니다, 즉 접착제가 경화된 듯 보여도 부분적인 접찹만 

이뤄지거나 피착면으로부터 완전히 박리현상을 보일 수 있습니다.   

따라서 종종 충분한 경화시간을 가하거나 또는 고온에서의 경화가 완전 

접착력을 형성합니다.   



 

 

충분한 도포와 접착 (Wetting and adhesion) 

   

Q:  현재 primer공정이 필요치않는 열경화 제품을 사용 중인데, 접착력이 

좋지 못합니다.   현재 부품을(피착면을) 세정하는 공정을 없는데 이를 

추가해야 하나요 ? 

    

A:  제품을 coating하기 전 피착면을 깨끗이 하느것이 언제나 가장 좋은 

방법입니다.    접착력을 갖기 위해선 경화 전 접착제가 충분히 

접착면을 접촉/도포해 주어야 합니다.  따라서 피착면에 남아있는 어떤 

종류의 잔여물도 이러한 완전 도포를 방해할 수 있으며 이는 접착력 

부족의 문제로 귀결될 수 있습니다.    가능한 잔여물의 종류로는, 

손가락의 접촉에 의한 오염(지유), 과도한 solder flexs, 부품공정에서 

발생하는 기계유 그리고 몰드 공정에서 사용되는 이형제등이 잇습니다.     

Solvent를 사용하여 부품의 피착면을 처리한 후 접착력이 향상되는지를 

확인해 보시기 바랍니다.   

 

 

접착력과 피착면의 친화성 Adhesion and substrate compatibility  

   

Q: 현재 Primer사용이 필요 없는 열 경화 제품을 제시된 경화시간 및 

경화온도 조건 하에서 사용 중입니다.   하지만 아직도 깨끗한 재질의 

피착면에서도 접착력이 거의 나오지 않고 있습니다.   이와 같은 

경우처럼 제품이 접착하지 않을 수 도 있나요 ? 

 

A:  가능합니다,  일부 재질의 피착면에서는 적절한 경화조건을 주어도 

접착이 되지 않습니다.   이러한 재질로는 낮은 표면에너지를 가지고 

있는 테프론 과 폴리 에틸렌등의  플라스틱 제품들이 있습니다. 이런 

재품들에서는 재질의 표면에는 완전한 도포/접착이 어렵습니다.  접착이 

어려운 다른 재질의 예로는 비활성 메탈들이 있습니다.   일반적으로 

이들은 그 표면에 실리콘이 연결되어 접착력을 형성할 필수산화물 

(Integral Oxide)이 없습니다.   물론 이와 같이 몇몇의 재질이 불량한 

접착력을 유발하는 유일한 원인은 아닙니다, 하지만 적절한 경화조건과 

깨끗한 피착면을 사용한 경우에도 접착불량이 발생하면 이러한 이유가 

충분히 확인/고려되어야 합니다.       

 



접착과 전기적 문제들 Adhesion and electrical problems  

   

Q: 현재 Primer가 필요치 않는 열경화제품을 사용중인데,  제품이 경화는 

되나, 피착면에 접착되지는 않습니다.   또한 사용된 모듈에서 전기적 

문제들도 발생하고 잇습니다.   두가지 문제가 관련이 있나요 ? 

    

A:  만일 피착면에 접착력 문제가 있다면 이는 부품과(피착면과) 경화된 

silicone사이에 수분이 응축할 수 있는 작은 틈을 형성하게 합니다.   

접착력의 문제는 피착면의 일부 부분에서 발생할 수도 있거나 또는 

전체의 피착면으로 확대 될 수도 있습니다.   만일 응축된 수분이 

기판위의 전도선들 또는 전기신호 연결부분으로 연결되면 예상치 않았던 

전기로가 형성됩니다.  원인을 확인하는 한가지 방법으로, 110 C 경화 

오븐공정을 가한 후에,  만일 위의 문제들이 사라지면 그 원인은 아마도 

접착력과 응축된 수분일 수  있습니다.   이러한 일이(접착력 불량) 

일어나는 원인들로는 여러 가지가 있을 수 있으나, 가장 일반적인 

원인으로는 접착력 형성을 어렵게 하는 불충분한 경화시간 또는 낮은 

경화온도 등이 있습니다.    접착력 문제를 일으키는 다른 잠재적 

요인들을 DC 담당자와 논의 바랍니다.     

   

  

박막코팅과 전기적 불량 (Thin coating and electrical failures)  
   

Q: 만일 기판 위에서 경화된 실리콘 막의 두께가 1 mil 이하에서도 전기적 

보호기능이 충분한가요 ?  

   

A: 만일 코팅두께가 매우 얇으면 전기적 문제들이 일어날 가능성이 

증가하며 또한 물리적 손상이 올 가능성도 높아집니다. 특히 

고압부근에서의 전기적 보호가 부적합 할 수 있습니다.  일반적인 

부품들에 있어서 추천되는 코팅두께는 3~5 mil입니다.   

 

 

일액형 제품의 경화에 필요한 습도와 시간 

   

Q: 수분 경화형 1액형 알콕시 경화제품을 사용하고 있습니다. 경화에 

필요한 습도와 시간은 무엇입니까 ?  

 

A: 이런 종류의 제품에 대한 경화 조건은 10-911A-01와 같은 다우코닝 

게시자료에 기술되어 있습니다. 본 제품은 일반적으로 상온에서 30-



80% 상대습도에서 경화됩니다. 최종 물성의 90%이상이 제품에 따라 

24시간에서 72시간 내에 얻어집니다. 실리콘제품과 부품은 사용된 

실리콘제품의 양에 따라 보다 짧은 시간인 10분에서 120분내에 실리콘 

제품과 부품을 조작할 수 있습니다.   

 

 

상온 부가형 경화 제품의 경화 지속 

   

Q: 상온 경화 부가형 경화(백금촉매형) 실리콘을 경화하고 있습니다. 

그러나 공정상 약간 높은 온도에서 짧은 경화시간을 사용하고 있습니다. 

만약 실리콘이 최종 경도와 물성에 비해 부분적으로 경화된다면, 

상온에서 부품내에서 경화가 계속 진행되나요 ?  

 

A: 경화가 계속됩니다. 제품은 계속해서 최종 강도로 경화가 되지만 매우 

천천히 진행됩니다. 상온에서, 제품에 따라 몇 주간 계속될 수 있습니다. 

제품은 부분적으로 경화되지만 최종물성치로 천천히 가교가 진행됩니다. 

제품이 Burn-In 실험 또는 현장사용에서와 같은 상황에서 높은 온도에 

놓인다면, 완전경화로 계속해서 진행될 것입니다. 일부 다우코닝 부가형 

경화제품은 열경화만을 위해 개발되었으며, 이 경우에는 상기에 설명한 

것과 같이 경화가 계속되지 않습니다. 그러한 제품은 경화를 

계속시키기위해 오븐에 다시 두어야 할 필요가 있습니다. 물성이 

개선되지 않으면 경화방해에 대한 질문들을 확인하십시오.    

 

 

상온 수분경화에서의 경화지속 

   

Q: 상온에서 경화하는 1액형 수분경화 또는 2액형 축합경화형 실리콘을 

경화하고 있습니다. 그러나 공정에서 제품이 취급이 가능한 정도로 

경화시간을 줄였습니다. 만약 실리콘이 최종경도와 물성에 비해 

부분적으로 경화된다면 상온에서 부품에서 경화가 계속되나요 ?  

 

A: 경화가 계속됩니다. 제품은 계속 경화되어 최종물성을 얻습니다. 1액형 

수분(알콕시)경화 제품에 대해, 계속적인 경화를 위해 대기중에 정상 

습도 수준(30%-80% 상대습도가 추천됨)에 지속적으로 노출이 될 

필요가 있습니다. 부분 경화의 정도가 공정과 조건에 충분한지 확인하여 

부품이 후속처리의 의해 손상되지 않도록 해야 합니다.   

 

 



경화방해에 대한 공통 요인들 

   

Q: 전자제품에 사용할 때 백금촉매형 부가형 경화 제품의 경화방해에 대한 

공통요인들은 어떤 것들이 있나요 ? 

 

A: 부가형 경화제품의 경화방해(경화 방해에 대한 다른 질문을 참조)를 

일으키는 일부 공통 사항들은  

라텍스 장갑, 아민 촉매 에폭시 제품, 솔더 플럭스의 과다 잔여물, 토출 

장비에 사용되는 고무호스와 가스켓, 특히 황 촉매로 이루어진 제품, 

일부 마스킹 테이프.  

모든 요인을 함께 나열하는 것은 가능하지 않으므로, 어떤 원인으로부터 

경화방해가 의심될 경우 다우코닝 담당자와 상의하십시오   

 

 

경화방해의 제거 

   

Q: 부가형 경화제품 사용 시 경화방해 문제를 보이는 부품이 있습니다. 

어떻게 문제를 제거합니까 ?    

 

A: 실제로 문제를 제거하는 가장 효과적이고 장기적인 해법은 문제를 

일으키는 부품의 호완 대체품을 찾는 것입니다. 이것은 특히 토출 

장비의 황 성분을 포함하는 호스 및 가스켓, 라텍스 장갑과 같은 품목에 

대해서는 사실입니다. 경화방해 품목이 부품 내에 있고 변경을 할 수 

없다면 대안은 실리콘 제품이 정상적으로 경화가 되도록 표면 

경화방해물질을 충분히 제거할 수 있도록 품목을 잘 청소하는 것입니다. 

다른 방법은 실리콘을 적용하기 전에 부품을 잘 가열하는 방법입니다. 

부품에 손상을 일으키지않는 가능한 한  높은 온도를 사용하십시오. 

다른 대안에 대해서는 다우코닝 당담자와 상의 하십시오.  

 

 

경화방해가 무엇입니까 

   

Q: 부가형 경화제품의 경화 방해 시 잠재적인 문제에 대한 참고자료를 

보았습니다. 이것은 무엇입니까? 

 

A:  부가형 경화제품은 경화과정에서 백금촉매를 사용합니다. 경화방해는 

어떤 외부물질이 촉매와 접촉하여 비활성화 시킬 때 일어 납니다.  

그러면, 실리콘은 정상조건에서 경화되지 않고 액상으로 남아있거나 



경화불량이 일어납니다. 대부분의 경우에는, 실리콘이 경화방해물질과 

접촉하는 일부분에서만 일어 나지만 심한 경우에는 실리콘전체가 

경화문제를 보일 수도 있습니다.    

 

 

봉지제와 충진제( Encapsulant Vs Potting) 

   

Q:  봉지제(Encapsulant), 충진제(Potting)과 충진 재료(Potting material)등의 

용어 차이점은 무엇입니까?      

 

A:   전부 같은 종류의 물질에 대한 동일한 의미의 용어입니다.  모두 전자 

제품을 깊숙이 묻어서 보호하는데 사용하는 물질로서 0.5-5cm의 

깊이의 전자 부품을 포함하는 하우징이나 모듈 안에 부어서 경화 시키는 

형태의 제품들입니다. 

 

 

열경화 제품들을 경화 시키기 위해서는 얼마의 시간이 필요합니까?  

 

Q:  부가형 제품을 사용하고 있습니다. 경화에 필요한 시간은 얼마 

정도입니까? 

 

A:   부가형 제품들은 열에 의하여 경화 되는 제품입니다. 일반적으로 경화를 

시키는 데는 비교적 높은 온도와 상대적으로 적은 시간이 필요합니다. 

정확한 경화 시간은 여러분들이 적용 가능한 온도에 따라 결정됩니다. 

일부 제품들은 수 분이나 수시간 이내의 상온에서 경화 될 수 도 있지만 

70~100C의 온도에서 5~30분 정도 경화 시간으로 경화 되는 제품도 

있습니다. 그 외에 일반적 부가형 제품들은 대부분 열 경화를 의미하며 

경화 시키기 위해서는 비교적 높은 온도가 필요합니다. 이와 같은 

제품의 경화에 125C 나 150C의 온도를 사용하는 공정은 드문 일은 

아닙니다. 경화는 대게 수십 분 안에 이루어 집니다.  경화 시간에 

영향을 주는 다른 요소들은 여러분이 필요한 정도의 경화 수준입니다. 

일부 부품과 공정의 경우에는 단순히 흐르지 않는 상태나 고체의 

상태에만 도달 하는 것으로 충분한 경우가 있습니다. 이 경우 

계속적으로 경화는 진행되지만 완전한 경화( 제품이 완전한 특성을 

나타내는 상태)는 추후에 일어납니다. 그 외의 경우, 제품의 초기 

경화가 완벽히 일어났는지에 대한 여부는 아주 중요한 항목이다. 이 

수준의 경화를 얻기 위해서는 조금 더 많은 시간이 요구됩니다. 

여러분들이 사용하시는 특정 제품의 권장 경화 시간을 알기 위해서는 



같이 제공된 데이터 시트를 참조 하시면 됩니다. 그리고 마지막으로 

명심하셔야 할 것은 데이터 시트에서 언급된 특정 경화 시간 안에서 

충분한 온도를 가해야 한다는 것입니다. 특히 크고 무거운 부품, 동시에 

많은 부품, 또는 Heat sink와 같이 많은 열에너지를 소비하는 경우에는 

보다 많은 열을 필요로 하게 됩니다. 이 경우 여러분의 특정 상황과 

공정에 필요한 경화 시간으로 늘여 적용 할 수 있습니다. 물론 반대로 

부품이 작다면, 경화 시간은 많이 단축 시킬 수 있습니다.  

 


