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A FORRASZOK MEGJELENESI FORMAI

1. Forraszpaszta (solder paste):
« folyasztdszer és forrasz szemcsék szuszpenzidja,
« aszemcsék tipikus atméréje 20...45 pm.

* apaszta fémtartalma 85...91 suly %

2. Eléformazott forrasz (solder preforms)
« azalakjuk illeszkedik a forrasztando

alkatrészekhez (pl. tokok zaréfedeleihez,
sokkivezetéses csatlakozok kivezetéseihez stb)
« egyszerisiti a forraszpaszta adagolasat

3. Forraszhuzal folyasztészer téltettel (flux core
wire)
«  kézi forrasztasnal (kotések javitasakor)

alkalmazzak
« ahuzal atmérdje tipikusan 0,3...1,8 mm

4. Forraszrudak

* hulldmforrasztashoz alkalmazzak
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AZ UJRAOMLESZTESES FORRASZTAS

Az Ujradmlesztéses forrasztasi technoldgia A forraszpaszta
alapvetéen harom |épésbdl all; a forrasz

megjelenési formaja a forraszpaszta: forrasz szemcsék

1. forraszpaszta felvitele % ©
cseppadagolassal (L. 1.2) vagy @) %) © .\ folyasztoszer
stencilnyomtatassal, O @)

2. alkatrészek bedltetése (pick&place, O

collect&place),
3. aforraszotvozet tjrabmlesztése

" N ; Raszter- Forrasz szemcsék atméréje
tébbnyire kemencében.

osztas >90% <1% nagyobb,
Type 1 1mm 150 pm...75 ym 150 pm
Type 2 0,63 mm 75 pum...45 pm 75 pm

Fellletszerelt ellenallas

Type3 0,5mm 45pm...25um 45 um
Type4 0,4 mm 38 um...20 pm 38 ym
Type 5 0,3mm 25pm...15 pm 25 pm

Type6 02mm 15 pm...5 ym 15 pm
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A STENCILNYOMTATAS

A forraszpaszta felviteléhez alkalmazott stencil 75-200 ym vastagsagu
fém folia, melyen ablakokat (apertirakat) alakitanak ki a szerel6lemez
kontaktusfeluleteinek megfeleléen.

Sablonnyomtatés (stencilnyomtatas) gyors, tdmeges pasztafelvitelt tesz
lehet6vé; relative draga, a tdmeggyartashoz ajanlott.

nyomtatokés stencilfélia  stencil keret

forraszpaszta

stencil apertira szerellemez | forrasztasi felilet

L= — /d— = |
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A STENCILNYOMTATAS FOLYAMATA

A forraszpaszta felviteléhez alkalmazott stencil 75-200 ym vastagsagu
fém folia, melyen ablakokat (apertirakat) alakitanak ki a szerel6lemez
kontaktusfeluleteinek megfeleléen.

Sablonnyomtatés (stencilnyomtatas) gyors, tdmeges pasztafelvitelt tesz
lehet6vé; relative draga, a tdmeggyartashoz ajanlott.

1. Szerelélemez

illesztése a stencilhez

nyomtatokés stencilfélia  stencil keret

forraszpaszta

stencil apertura

- :‘Q% —
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A STENCILNYOMTATAS FOLYAMATA

A forraszpaszta felviteléhez alkalmazott stencil 75-200 ym vastagsagu
fém folia, melyen ablakokat (aperttrakat) alakitanak ki a szerel6lemez
kontaktusfeluleteinek megfeleléen.

Sablonnyomtatas (stencilnyomtatas) gyors, tdmeges pasztafelvitelt tesz
lehetévé; relative draga, a tdmeggyartashoz ajanlott.

2. Kés huzasa a stencilen

— aperturak kitoltése

v - késsebesség
)

paszta gordiilése
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A STENCILNYOMTATAS FOLYAMATA

A forraszpaszta felviteléhez alkalmazott stencil 75-200 ym vastagsagu
fém folia, melyen ablakokat (apertirakat) alakitanak ki a szerel6lemez
kontaktusfeluleteinek megfeleléen.

Sablonnyomtatés (stencilnyomtatas) gyors, tdmeges pasztafelvitelt tesz
lehet6vé; relative draga, a tdmeggyartashoz ajanlott.

3. Szerelélemez

elvalasztasa a stenciltél

] ] ] = i
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A STENCILEK FELEPITESE

A stencilféliat fém szitaszOvettel feszitik a stencil keretéhez. A
stencilfélia feszességének mértéke ~ 50 N/cm.

Aluminium keret \

Feszit6 szitaszévet

(rozsdamentes acél) ]

Stencilfélia
- rozsdamentes acél

- vagy nikkel

Nyomtatasi kép,

aperturak

llesztési segédabra _——
(fiducidlis jel)
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» VECTORGUARD” STENCILKERET

A Vectorguard gyorsrogzité keretben rugok feszitenek aluminium
profilokat, amelyek belekapaszkodnak a folia széleire rogzitett

hornyokba, igy feszitve a stencilt. A rugdkkal feszitett profilok el6tt
elhelyezkedé szilikoncsovet siritett levegdvel felfujva lehet a keretet
nyitni. A nyitas utan kell a stencilt elhelyezni a keretbe, majd a levegét

kiengedve visszazarnak a profilok és megfeszill a stencil.

aluminium profil stencilkeret horony stencilfélia
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AZ ALKATRESZBEULTETES FOLYAMATA

Csoportositas automatizaltsag foka szerint:
kézi, fél-automata, automata

Csoportositas a belltetéfe] kialakitasa szerint:

megfog és beliltet - pick&place, 6sszegydijt és beliltet — collect&place

1. Alkatrész felvétele tarbol
(szalagtar, talcatar)

beliltetéfej I
vakuumpipetta
(nozzle)
alkatrész
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AZ ALKATRESZBEULTETES FOLYAMATA

Csoportositas automatizaltsag foka szerint:
kézi, fél-automata, automata

Csoportositas a bellltet6fej kialakitasa szerint:

megfog és beliltet - pick&place, sszegytijt és beiiltet — collect&place

2. Alkatrész poziciéjanak meghatarozasa a

pipettan — beliltetési koordinata korrekcidja
(pozicié meghatarozasa: lézernyalab-,
kamera segitségével)

beliltetéfej —

<
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AZ ALKATRESZBEULTETES FOLYAMATA

Csoportositas automatizaltsag foka szerint:
kézi, fél-automata, automata

Csoportositas a beilltet6fej kialakitasa szerint:

megfog és beliltet - pick&place, sszegytijt és beiiltet — collect&place

3. Alkatrész forgatasa megfeleld
orientacidba, és a szdghiba korrekcidja

beiiltetsfe] ! i j
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AZ ALKATRESZBEULTETES FOLYAMATA

Csoportositas automatizaltsag foka szerint:
kézi, fél-automata, automata

Csoportositas a belltetéfe] kialakitasa szerint:

megfog és beliltet - pick&place, 6sszegydijt és beliltet — collect&place

4. Alkatrész pozicionalasa a szerel6lemez megfeleld helyére, alkatrész

belltetése a forraszpasztaba (hullamforrasztasnal a ragasztoba)

~_ _>
== S

beliltetéfej ‘
szerelblemez
vakuumpipetta

(nozzle)

| kontaktusfellilet
alkatrész + forraszpaszta
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BEULTETOFEJ KIALAKITASOK

Megfog és beiiltet - pick&place: ~ Osszegy(ijt és beiiltet - collect&place:

* lassU, nagyon pontos gépek « gyors, kevésbé pontos gépek

« finom raszter-osztasu I1C-k « kis méretti (féleg passziv) SMD
beliltetésére alkatrészek beliltetésére

 sebesség: ~ 14.000 alk./6ra « sebesség: ~ 40.000-90.000 alk./éra

bediltet6fej

cserélheté
pipetta

alkatrészek

szerel6lemez
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FINEPLACER MANUALIS BEULTETO

« Finom raszterosztasu, féleg BGA tokozasu alkatrészek belltetésére
« Inkabb javitas — ujraforrasztasnal, illetve laborokban alkalmazzak

alkatrész

alkatrésztok

mikroszkop képe
AN \V megvilagitas

forgathaté kar/
pad és bedltet6fej

forraszpaszta

alkatrész kivezetései szerelSlemez

mikrométer orsé munkaasztal
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UJRAOMLESZTO KEMENCEK

A
A - H
== L
L sy S el j
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Télcas ujradmleszté kemencék: Szallitészalagos alagutkemencék:
« féleg infravords sugarzast « aszerelvény kiilonb6z6 hémérsékletii
alkalmaznak a melegitésre zénakon halad keresztil
» csak 1zéna « a flitézonak hdmérséklete allithatd
« kis méret « a héprofil a zonak hémérsékletétsl és

gyartésorba nem kapcsolhatd a szdllitészalag sebességétdl fiigg

berendezések * 3-12fiit6zéna
« alacsony termelékenység « alegujabb és legelterjedtebb
« kis darabszamu szériakhoz, kemencék kényszerkonvekcids fiitést
labormunkakhoz ajanlott alkalmaznak
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SZALLITOSZALAGOS UJRAOMLESZTO
KEMENCEK

Szallitészalagos alagutkemencék:
« aforrasztandd aramkor kiilonallé fiit6 és hiité zénakon utazik keresztiil

a folyamat soran,

* azonak hémérséklete kil 16n szabalyozhato,

szallitészalag  fels6 fiit6 zonak fels® hiité zonak

lnyr/r B [1/r‘|ll/ﬁ¢ ]I.‘[
C—smad

also flité zénak alsé hité zonak folyasztészer gézeinek elszivasa
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AZ UJRAOMLESZTESES FORRASZTAS
HOPROFILJA

220 + csticshdmérséklet 4

200 + SnB3Pb37 olvadaspontja ) N
. 180 F
O 1601 . . héntartas /
5 140 L. elémelegités —
3 /
0
@ A .
& Ujradmlesztés
£
0
=

12‘0 15;0 1éO 21‘0 24‘10 27‘0
idé [s]
— Kis hékapacitasu alkatrész hémérséklete (pl. SMD ellenallas, kondenzator)
—— Nagy hokapacitasu alkatrész hémérséklete (pl. BGA, QFP tokozasu alk.)
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UJRAOMLESZTESES FORRASZTAS
HOPROFILJA — OLMOS/OLOMMENTES

260
240 . .
& 2201 Sn96,5Ag3Cu0,5 olvadaspontja -————— =N ————
s, 200 . .
' 180+ Sn63Pb37 olvadaspontja
L 160
% 140
@ 120
‘© 100
:E 80 Slommentes forraszhoz javasolt héprofil
e o . P
40 Slomtartalmu forraszhoz javasolt héprofil
20
° x
o 30 60 90 120 150 180 210 240 270 idd [s]
Profil szakasz Slomtartalmu forrasz Slommentes forrasz
ma Homérséklet tartomany: 0-120 °C Homérséklet tartomany: 0-150 °C
Melegités
9 Hémeérseéklet valtozas: <2 °Cls Hémerseklet valtozas: 2-4 °Cls
(ramp)
2 Szakaszon toltétt id6: 60-150 s Szakaszon toltétt id6: 60-150 s
Héntartas H6mérséklet tartomany: 120-150 °C Homérséklet tartomany: 150-190 °C
(soak) Szakaszon toltétt id6: 60-90 s Szakaszon toltétt id6: 60-120 s
Ujrad - Cslicsh6mérsé 205-230 °C Csticshémérséklet: 230-255 °C
(reflow) Szakaszon toltétt id6: 45-90 s Szakaszon toltétt id6: 20-60 s
Hiilés Hilés 130 °C-ig Hilés 130 °C-ig
(cool down) Homérséklet valtozas: 3-4 °Cls Homérséklet valtozas: 4-5 °Cls
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AZ UJRAOMLESZTESES FORRASZTASI
TECHNOLOGIA GYARTOSORA

forraszpaszta felvitel ellenérzése forrasztas ellenérzése

Solder Paste Inspection Post Reflow Inspection ™. l‘
Ujradmleszt6 alagutkemence ‘_\ =
— %
o 7

stencilnyomtatd

'}, alkatrész beiiltetés ellenérzése .
h\‘\\- | —;A Automated Placement Inspection

szallitészalag alkatrész-belilteté  szallitészalag
P " automatak
szerel6lemezek adagoldja

X-BMEETT Ujradmi

té forrasztas, szelektiv forraszta: 20/33

TOVABBI HOKOZLESI MODSZEREK -
GOzZFAZISU FORRASZTAS

forrasztandd szerelvény lecsapatd hiitécsovek

AN

[ ]
=3

§

pr—

g6z (pl. 230 °C)

N

flit6elemek

~

rozsdamentes acél tartaly

forrasban 1évé folyadék

X-BMEETT Ujradmi

té forrasztas, szelektiv forraszta: 21133
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TOVABBI HOKOZLESI MODSZEREK

Forré gazas — hélégfuvos melegités

forraszpaszta felvitele Ujradmlesztés

Lézeres forrasztas

Nd:YAG lézernyalab S
P/ hémérséklet mérés
felliletszerelt ellenallas Q’;

forrasztasgatlé maszk
.
Y

forraszpaszta ' /
/ p
\,. d szerel6lemez
- T— /
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MINIHULLAM, KEMENYES SZELEKTIV

HULLAMFORRASZTAS (MINIWAVE)

Specidlis forrasztdfejjel kisméretli félgdmbszeri forraszhullamot
allitunk el6. Ezt a forraszhullamot a forrasztasi helyek ala

poziciondlva, kivezeténként |étrehozzuk a forrasztott kotéseket.
El6zetesen a folyasztdszer felvitele és az elémelegités torténhet
ugyanabban a berendezésben.
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A ,,PIN IN PASTE” TECHNOLOGIA

Furat- és fellletszerelt alkatrészek forrasztasa egy I|épésben,
Ujrabmlesztéses (reflow) technoldgiaval torténik. Az alkatrészekkel
szemben tamasztott kdvetelmények:

» tokozasuk birja az ujrabmlesztéses forrasztas csucshémérsékletét,
» ugy legyenek csomagolva, hogy a belilteté gépek tudjak kezelni

azokat. |

furatszerelt alkatrész kivezetése
- rajta forraszpaszta

furatszerelt alkatrész kivezetései
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A ,PIN IN PASTE” TECHNOLOGIA
LEPESEI

0. Kiindulas
apertura furatszerelt stencil apertura felliletszerelt
alkatrész szamara alkatrész szamara
\
by b e e R
i i i i i i i i
| | | | | | | |
s b oty beeged iy e o
imanauansus Juiuenauanayc JENimausususncusnansusnannuanswansuan:
szerel6lemez fémezett falu furat forrasztasgatlé maszk
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A ,PIN IN PASTE” TECHNOLOGIA
LEPESEI

1. Stencilnyomtatas

forraszpaszta stencil

.
SN ez¢ % X YNNG AN 0020 SN
| /

NEmmnmEnvang:s e T e e e

forrasz bizonyos
mértékben kitolti a furatot
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A ,,PIN IN PASTE” TECHNOLOGIA
LEPESEI

2. Alkatrészek beiiltetése

furatszerelt alkatrész kivezetése feliiletszerelt alkatrész

RN XXX

alkatrész kivezetése

pasztat tol 4t a tuloldalra
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A ,,PIN IN PASTE” TECHNOLOGIA

LEPESEI

3. Forrasztas

furatszerelt alkatrész kivezetése forrasztott kotés

4
AT

forrasztott kétés forrasztasgatlé maszk
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A ,,PIN IN PASTE”-HEZ SZUKSEGES

PASZTAMENNYISEG

V, =V -V,
) dyw  [S—forraszpaszta terfogat. | st =Viuw Vo saws
szereldlemez csokkenési tényezsje, ~0,5| (7w’ — Au_vessis) Mhorscas
rmen ul
Aven =0,215r,,° &
T DB (T -
I
° I
H 1
= |
A\ Al A k<
AT N\ i —0,2234r,, W
—
AN . 'men
forrasztott : alkatrész-
kotes kivezetés X =0,223400 +@ Voo = Aven * Kpn
»J_Ja X|_ K., =27X 0,215r-27(0,2234r,, +a) -
Vy = (1) (7 o’ = A s +2-(0.2851,.27(0,22341,,,+a)) ]|
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TULNYOMTATAS

Hatarértékek Ajanlott értékek

Furatatméré 0,63...1,6 mm 0,75...1,25 mm
Alkatrész-kivezetés Furatatmérénél legalabb Furatnal 125 pm-el
atméréje 75 pm-el kisebb kisebb
Apertlra atmérdje Legfeljebb 6,35 mm Legfeljebb 4 mm
Stencil vastagsaga 0,125...0,635 mm 0,150...0,2 mm

apertura furatszerelt alkatrészhez stencilflia  apertarak fellletszerelt alkatrészhez

N AN NN NNA N NNNY
| | [ N
oo e manrannmilse e linnmleseses hunaane

v

szerelélemez ~ fémezett falG furat ~ forrasztasgatlé maszk  pad SMD alkatrészhez
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LEPCSOS STENCILEK

Additiv technolégia galvanizalassal, vagy szubtraktiv kialakitas kémiai
maratassal.
Tervezési szabalyok:

+ Alépcs6 magassaga legfeljebb 75 um legyen.
» K1: tavolsag a lépcsd éle és a legkdzelebbi felliletszerelt alkatrész

kozott legyen minimum a Iépcs6magassag 36 szorosa.
» K2: legyen minimum 0,65 mm.
| K2 K1 ‘
.
NN\ NN N
i i i i
| | | |
Ammanmnnusl faannannsnnnnsmnnnnnni) fimaannn
szerelélemez ~ fémezett falG furat ~ forrasztasgatlé maszk  pad SMD alkatrészhez
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NYOMTATAS KET STENCILLEL

« Els6 nyomtatds a finom raszter-osztasu, felliletszerelt
alkatrészekhez megfeleld vastagsagu stencillel (125...175 pm).

* Masodik nyomtatas a furatszerelt alkatrészekhez megfelelé
vastagsagu stencillel (400...760 pm), a fellletszerelt alkatrészek
helyénél hatoldali dombormaras a paszta elkenédésének
megakadalyozasara. Dombormaras mélysége minimum 200 pm

legyen.
stencil apertdra hatoldali dombormaras forraszpaszta

Y NN

nEmEmEREnE e T E T T T T T e o

szerel6lemez ~ fémezett falG furat ~ forrasztasgatlé maszk  pad SMD alkatrészhez

X-BMEETT Ujradmlesztéses forrasztés, szelektiv forraszté 32/33

ELEKTRONIKUS ARAMKOROK SZERELESI
TiPUSAI (REFLOW FORRASZTAS)

1. tipus: egyoldalas- / kétoldalas felliletszerelés — Ujradmlesztéses forrasztas

L L SO

— = G =
T

2. tipus: egyoldalasan forrasztott vegyes szerelés: fellletszerelt alkatrészek

Ujrabmlesztéses, furatszerelt alkatrészek szelektiv hullamforrasztassal

P

|
v

Il Il
A4 W

3. tipus: kétoldalas vegyes szerelés: felliletszerelt alkatrészek Ujrabmlesztéses,

furatszerelt alkatrészek szelektiv hullamforrasztassal / PIP technolégia

LA,

W

===
T
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