Olommentes forrasztasi kisérletek - Eredmények

A LEADOUT Projekt ,,Olommentes Technolégia Ipari Alkalmazdsa” cimii programpontja (WP3)
keretében az azonos orszdgbeli kisvdllalatok és kutatéhelyek kozos ipari kisérleteket végeztek annak
érdekében, hogy novekedjék az ismeretek ataddsdnak hatékonysiga. A BME (Budapesti Miiszaki és
Gazdasagtudoményi Egyetem) hdrom dramkort vélasztott ki, egyiittmiikodve a SZEM Kft.-vel és az
Elszetron Kft.-vel (a résztvevd magyar kutatéhely, illetve kisvallalkozdsok), melyeket a hagyoményos
(6lomtartalmu) és az Slommentes technoldgidval egyarant elkészitettek.

A baloldali 4brdan lithat6 LEADOUT
dramkor, melyet a BME tervezett és a
kisvéllalkozdsok &ltal gyakran készitett
aramkoroket mindhirom helyen
elkészitették, 15-15 darabot a hagyomanyos
(6lomtartalmd) technolédgidval, illetve a
WP2 programpont keretében fejlesztett
O0lommentes technoldgidval. A kisérleti
gyartds eredményét elektronikus teszttel,
mikroszkopi és megbizhatdsagi
vizsgélatokkal értékelték ki.

A forrasztott kotések mindségének kiértékelése kiilonboz6 szempontok szerint tortént, mint példdul az
alkalmazott anyagok és technolégidk. A BME tevékenysége sordn az aldbbi szempontokra helyezte a

hangsulyt:

— a technolégiai folyamat monitorozasi stratégidjdnak kidolgozdsa és alkalmazdsa optikai

modszerek alkalmazasaval,

— a kotések nyirdszilardsaganak vizsgalatdhoz késziilék kifejlesztése és alkalmazdsa; a kotések

nyirészilardsdgénak vizsgalata;

— tesztaramkor tervezése a stencil tipusdnak és mindségének a forraszpaszta-nyomtatds folyamatédra
és a kotés mindségére gyakorolt hatdsanak vizsgélata céljabol;

— élettartam-vizsgalatok eredményének kiértékelése.

A forrasztasi kisérletek arra a legfontosabb kovetkeztetésre vezettek, hogy ha az optimdlis
hémérsékleti profilt (baloldali dbra) alkalmazzak, az dlommentes forrasztott kotés szilard volt, sok
esetbe — kiilonosen a kisebb méretii, pl. 0402 alkatrészek esetében — a pad-ek valtak le a hordozérdl, a
kotés sértetlen maradt (jobboldali dbra).

s Reflow profile for lead-free soldering

e Settings:

Preheattarp.: 190 "C

i Soak temp. 200 “©. soak lenat: 1805
s Peak temp.: 220 °C. peak length: 205

Green: 3x3 cm copper area Red: 0603 chip R

A tapasztalat azt mutatja, hogy az ,,alkatrész-behtizds” jelensége
o6lommentes forrasztds esetében sokkal jobb anndl, mint ahogy azt
a szakirodalom egy része alapjan varnank. Az 6lommentes forrasz
nagyobb felilleti fesziiltsége és kisebb nedvesitoképessége még
segit is az alkatrészek helyes poziciéba hizdsaban (jobboldali
abra). Amikor a forraszpaszta megomlik, el6szor egy folyékony
cseppet képez a pad és a kivezetés kozott, a csepp megemeli az
alkatrész végét és a helyes pozicidba cstisztatja.
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