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FORRASZTAS

A forrasztott kotést az Osszekdtendd elemeknél alacsonyabb
olvadaspontu, azoktdl kilonbdzé hozaganyag (forraszanyag, réviden
forrasz) hozza létre. A forrasztott (adhézios-diffuzids) kotés egy

felmelegitési ciklusban alakul ki. A forrasz megdmlik, nedvesiti az
elemek felliletét, létrejon a forrasz folyékony allapotaban a kétés, ami
azutan lehiléskor megdermed és mechanikailag szilardda valik.

Forraszotvozetek: Folyasztészer

Slomtartalmu forraszotvozetek: « tisztitja, oxidmentesiti a fellileteket

Sn63/Pb37 — eutektikus — 183 °C « el6segitik a forrasz teriilését

Sn60/Pb40 - 183-188 °C Oldoszer: alkohol, viz o

Sn60/Pb38/AG2 — 176-189 °C Szilard fazis: fenySgyanta, szintetikus
gyanta

dlommentes forraszotvozetek: Aktivator: halogénezett, halogénmentes

Sn95,5/Ag3,8/Cu0,7 — 217-218 °C No-clean flux: nem kell forrasztas utan

Sn96,5/Ag3/Cu0,5 - 217-221°C a szerelGlemezt tisztitani
Sn42/Bi58 — 139-141°C VOC-free (Volatile Organic Compound):
szerves illékony vegyiiletektl mentes
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KETALKOTOS OTVOZET EGYENSULY!I
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OLOM-ON FAZISATALAKULASAI 10%
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OLOM-ON OTVOZETRENDSZERBEN
EUTEKTIKUS ATALAKULAS

400~
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SZILARD OLDAT ES EUTEKTIKUS
ATALAKULAS 30% ONTARTALOMNAL
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ELEKTRONIKAI SZERELESTECHNOLOGIAK

HAROMALKOTOS ALLAPOTABRA

Pl. Sn-Ag-Cu
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1. Akristalyosodas az A komponenssel
kezdédik.

2. A folyadék koncentracidja MN vonal

mentén valtozik.

3. Az N pontnak megfelel6 hémérsékleten E;
kezd kivalni.

4. Aszilard fazis A, E;, E-b6l fog allni.
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A KEZI FORRASZTAS ESZKOZEI __

-

. Mechanikai eszkozok:
Fogok, csipéfogok, hajlité szerszamok: féleg
furatszerelt alkatrészek labainak formazasa

Csipeszek: alkatrészek manipulalasa, ideiglenes

eltavolitasa @

Ecsetek, kefék: alkatrészek és NYHL tisztitasa
Forraszanyag (Solder alloy)

Forraszhuzal folyasztészer toltettel (flux core wire) ™
Forraszté paka (Soldering iron)

é
régzitése -
Onszippanto, 6n harisnya: forraszfelesleg /

/.
-
-

')

L N N

Tisztitészerek, technolégiai segédanyagok (J
Folyasztdszerek: a nedvesités elésegitéséhez [~
Isopropil alkohol: altalanos tisztitasi feladatokra

Specidlis oldészerek folyasztészer maradvanyok

Tollszarfogasu szerszam cserélheté heggyel s

- Py .. e
eltavolitasara l‘,- =
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A KEZI FORRASZTAS FOLYAMATA

1. A lab megkdzelitése mind a pakaheggyel, mint a forrasz huzallal.
2. A forraszté paka hegyét megfelel hékontaktusba hozzuk a
forrasztando felliletekkel.

3. Aforraszhuzalt a felmelegitett fellilethez érintve adagoljuk a
szlikséges mennyiséget.
4-5. A forraszhuzalt és a paka hegyét eltavolitjuk a még olvadt

[ [ | I

1. 3. 4. 5.
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A FORRASZOK MEGJELENESI FORMAI

1. Forraszpaszta (solder paste):
« folyasztészer és forrasz szemcsék szuszpenzidja,
a szemcsék tipikus atméréje 20...45 uym.

a paszta fémtartalma 85...91 suly %

2. Eléformazott forrasz (solder preforms)
az alakjuk illeszkedik a forrasztando

alkatrészekhez (pl. tokok zarofedeleihez,
sokkivezetéses csatlakozok kivezetéseihez stb)
egyszer(siti a forraszpaszta adagolasat

w

. Forraszhuzal folyasztészer toltettel (flux core
wire)
kézi forrasztasnal (kotések javitasakor)

alkalmazzak
a huzal atméréje tipikusan 0,3...1,8 mm

4. Forraszrudak

hullamforrasztashoz alkalmazzak

:@ BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 10/46

FURATSZERELT ALKATRESZEK
AUTOMATIZALT BEULTETESE

egyoldalas hevederezés  kétoldalas hevederezés

eRNEN | =
{ T T Jj
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FURATSZERELT ALKATRESZEK
AUTOMATIZALT BEULTETESE

egyoldalas hevederezés  kétoldalas hevederezés

il

1. az alkatrész kivagasa a hevederbdl, ahova
az alkatrészeket elézéleg a beliltetési

sorrendben hevederezték be,

% BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 12/46
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FURATSZERELT ALKATRESZEK
AUTOMATIZALT BEULTETESE

egyoldalas hevederezés  kétoldalas hevederezés
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1. az alkatrész kivagasa a hevederbdl, ahova
az alkatrészeket el6zbleg a beiltetési

sorrendben hevederezték be,

2. az alkatrész befogasa, labainak hajlitasa
és a vago-hajlitd egység pozicionalasa,
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FURATSZERELT ALKATRESZEK
AUTOMATIZALT BEULTETESE

egyoldalas hevederezés  kétoldalas hevederezés

—_—

1. az alkatrész kivagasa a hevederbdl, ahova

az alkatrészeket el6zbleg a beilltetési
sorrendben hevederezték be, ] E////////////////ZIV///////

AN

2. az alkatrész befogasa, labainak hajlitasa
és a vago-hajlitd egység pozicionalasa,

3. az alkatrész beliltetése a szerel6lemezbe, a
kivezet6 huzalok levagasa,

% BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 14146

FURATSZERELT ALKATRESZEK
AUTOMATIZALT BEULTETESE

egyoldalas hevederezés  kétoldalas hevederezés

—_—

1. az alkatrész kivagasa a hevederbdl, ahova

az alkatrészeket elézéleg a beliltetési
sorrendben hevederezték be, |7z z)

AN

N

az alkatrész befogasa, labainak hajlitasa
és a vago-hajlitd egység pozicionalasa,

w

. az alkatrész beliltetése a szerel6lemezbe, a

kivezet6 huzalok levagasa,

v\ 7 202

&

az alkatrészek mechanikai rogzitése a
furatban a kivezetdk elhajlitasaval.

% BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 15146

Szereléstechnoldgiak - Hulldamforrasztas
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FURATSZERELT AKTiV ALKATRESZEK

BEULTETESE (DIP INSERTION)

Kivezetések igazitasa a furathoz

alkatrész tok

alkatrészt beiilteté
szerszamfej

alkatrész kivezetés
szerel6lemez felszi-

néhez kozelitett

szerel6lemez bevezetd ékek

fémezett falu furat
* a csotarakbdl a beilteté fejek az un.

bediltetett DIP alkatrész DIP szerszamokkal iltetik be az
i alkatrészeket

3
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HULLAMFORRASZTAS

A hullamforrasztas a furatszerelt alkatrészek leggyakoribb gépesitett
forrasztasi technoldgidja. A forraszanyagot és hét egyarant a

forraszhullam biztositja. A lemezt széllitdszalag vontatia at a
hulldamforraszton, sebesség: 1,3-1,5 m/min.

Lo .
elémelegités
80-140 °C
folyasztoszer (flux) (infra, konvekcios) g|yadt forrasz — 250/300 °C
felvitel

1. Alkatrészek belltetése 3. Elémelegités

kézi, gépi - automatizalt infrasugarzas, kényszerkonvekcié
2. Folyasztoszer felvitele 4. Forrasztas

habositotas, permetezés Omega hullam, kettds hullam

& BMEETT Szereléstechnolégisk - forrasztés 17 146

HULLAMFORRASZTAS

Forrasztas Q alaku hullammal Kettés hullamu forrasztas
aramkor szallitészalag chip hulldm _-\ hullam

/.
\

szivattyd

thp hyul]am: turb'uI?ns, gyors 240] hémérséklet, °C A hullam
aramlasi sebességli hullam 2104~ SNAgCu olvadaspont

biztositja a kontaktusfeliletekre a 180 J6melegité

sziikséges forrasz mennyiséget. 150- elomeiegites

A hullam: laminaris, lasst aramlasi ';0’ folyasztoszer

sebességii hullam 1 felvitele ehip hulldm

=3

60
eltavolitja a forrasztobbletet és 30-] idé, s
megsziinteti az esetleges zarlatokat. T 7 ; T
15 30 45 60
% BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 18146
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FURATKITOLTES — KAPILLARIS HATAS

Kapillaris hatas: a folyadék
nedvesitheté fali csében emelkedik,
nem nedvesithet6ben siillyed.

A fellleti feszlltségb6l szarmazé
erével a folyadékoszlop sulya tart ¢
egyensulyt:

F,=7,.c0s0-2zr  F,=pgh-r'z

2y,;-cos@
pgr Furatszerelt alkatrész esetére

F.=F, — h=

< r, X .
szerelSlemez 1 2 TH alk. kivezetés

Ve - fellleti fesziiltség a folyadék-
géaz hatarfellileten

r - a bemeriil6 cs6 kereszt-
metszeti belsé sugara
cos@- peremszég ~ p- sirliség forrasz

|
h:yw<c059<2<(r1+rz)

F, =y, c0s0-2z(r,+r,) F,=pgh-z(r’-r’) TR
Pyl —r’) 3
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FELULETSZERELT ALKATRESZEK
HULLAMFORRASZTASA

A felliletszerelt alkatrészek is forraszthatok hullamforrasztassal, de el6tte
azokat fel kell ragasztani a szerel6lemezre szigetel6 ragasztéval.

feliiletszerelhet6 forrasztasgatlo

—

2. Alkatrészek belltetése a ragasztéba

A hullamforrasztas el6tti lépések alkatrész maszk
feluletszerelt alkatrészek esetén: m
1. Ragasztéfelvitel a szerel6lemezre - :

3. Ragaszto térhalositasa kb. 150 °C-on;
aragasztas utan az alkatrész
mechanikailag rogzitett

szerel6lemez szigetel ragaszté pad

4. A szerel6lemez megforditasa és
hullamforrasztasa (folyasztdszer felvitel,
elémelegités, forrasztas)
forrasztott kétés alkatrész
& BMEETT Szereléstechnolégisk - forrasztés 20/46
széllitészalag elofiités folyasztészer gézeinek
elszivasa
folyasztdszer felhordas forraszhullam
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HULLAMFORRASZTO BERENDEZES

forraszhullam

Szereléstechnologiak - forrasztas 22/46

BMEETT

A FORRASZTOTT KOTES MINOSEGI
KOVETELMENYEI - IPC610

A j6 mindségll forrasztott kétés altalanos ismérvei: csillogo, fényes
(6lommentes kevésbé), fémtiszta, sima és homogén fellilet; a

hosszmetszete homoru (konkav) alaku.

szerelSlemez

furatszerelt
kivezetés

furatfémezés

« Akivezetést korbeveszi a forrasz + Afuratkitoltés legalabb 75-100%
legalabb 270/330°-ban + Maximum 25% forraszhiany

« Aforrasztasi feliilet >75%/100%-at megengedett beleértve az also-
nedvesiti a forrasz fels6 oldali hianyt

% BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 23146

AZ UJRAOMLESZTESES FORRASZTAS

Az Ujradmlesztéses forrasztasi technolégia A forraszpaszta

alapvetéen harom lépésbdl all; a forrasz

megjelenési formaja a forraszpaszta: ) forrasz szemcsék

1. forraszpaszta felvitele O S
cseppadagolassal (L. 1.2) vagy O o O folyasztoszer
stencilnyomtatassal, O OO H

2. alkatrészek beiiltetése (pick&place,
collect&place),
3. aforraszétvozet tjradmlesztése Raszter-  Forrasz szemosék atmeérdje

tébbnyire kemencében. osztas >90% <1% nagyobb,

Type 1 1mm 150 pm...75 ym 150 um
Type2 0,63 mm 75pm...45 pm 75 ym

Fellletszerelt ellenallas

Type3 0,5mm 45pm...25 pm 45 ym
Type4 04 mm 38 um...20 um 38 um

Type5 03mm 25pm...15 pm 25 pum

Type6 02mm 15pum...5 ym 15 ym
% BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 24146
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A STENCILNYOMTATAS

A forraszpaszta felviteléhez alkalmazott stencil 75-200 pm vastagsagu
fém folia, melyen ablakokat (apertirakat) alakitanak ki a szerel6lemez
kontaktusfellileteinek megfelel6en.

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

nyomtatékés stencilfélia stencil keret

forraszpaszta

stencil apertira szerelélemez | forrasztasi felllet

L= — /d— = |

:@ BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 25/46

A STENCILNYOMTATAS FOLYAMATA

A forraszpaszta felviteléhez alkalmazott stencil 75-200 pm vastagsagu
fém folia, melyen ablakokat (aperturakat) alakitanak ki a szerel6lemez
kontaktusfellileteinek megfeleléen.

Sablonnyomtatas (stencilnyomtatés) gyors, tdmeges pasztafelvitelt tesz
lehetévé; relative draga, a tomeggyartashoz ajanlott.

1. Szerel6lemez

illesztése a stencilhez

nyomtatokés stencilfélia  stencil keret

forraszpaszta

stencil apertura

- :‘Q% =

& BMEETT Szereléstechnolégisk - forrasztés 26/46

A STENCILNYOMTATAS FOLYAMATA

A forraszpaszta felviteléhez alkalmazott stencil 75-200 pm vastagsagu
fém folia, melyen ablakokat (apertirakat) alakitanak ki a szerel6lemez
kontaktusfellileteinek megfelel6en.

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

2. Kés huzasa a stencilen

— aperturak kitoltése

F O
- késerd

v - késsebesség
)

paszta gordulése

% BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 27146
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A STENCILNYOMTATAS FOLYAMATA

A forraszpaszta felviteléhez alkalmazott stencil 75-200 pm vastagsagu
fém folia, melyen ablakokat (apertirakat) alakitanak ki a szerel6lemez
kontaktusfellileteinek megfelel6en.

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

3. Szerel6lemez
elvalasztasa a stencilt6|

:@ BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 28746

A STENCILEK FELEPITESE

A stencilfoliat fém szitaszovettel feszitik a stencil keretéhez. A
stencilfolia feszességének mértéke ~ 50 N/cm.

Aluminium keret \

Feszit6 szitaszévet

(rozsdamentes acél)

Stencilflia

- rozsdamentes acél — |
- vagy nikkel

Nyomtatasi kép,

aperturak

llesztési segédabra__—|
(fiducialis jel)

& BMEETT Szereléstechnolégisk - forrasztés 29/46

AZ ALKATRESZBEULTETES FOLYAMATA

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

Csoportositas a belltetéfej kialakitéasa szerint:

megfog és beliltet - pick&place, 6sszegydjt és belltet — collect&place

4. Alkatrész pozicionalasa a szerel6lemez megfelel6 helyére, alkatrész
belltetése a forraszpasztaba (hulldmforrasztasnal a ragasztéba)
\ ,
bedltetofej ‘
szerel6lemez
vakuumpipetta
(nozzle)
) kontaktusfeliilet
alkatrész + forraszpaszta
% BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 30/46
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Megfog és beliltet - pick&place:

* lassu, nagyon pontos gépek

« finom raszter-osztasu IC-k
beliltetésére

« sebesség: ~ 14.000 alk./éra

betiltetofej

cserélhetd
pipetta

alkatrészek

szerelSlemez

BMEETT

Szereléstechnolégiak - forrasztas

BEULTETOFEJ KIALAKITASOK

Osszegyiijt és beiiltet - collect&place:

« gyors, kevésbé pontos gépek

« kis méretii (féleg passziv) SMD
alkatrészek beiiltetésére

« sebesség: ~ 40.000-90.000 alk./éra

31/46

UJRAOMLESZTO KEMENCEK

[
Téalcas ujradmleszté kemencék:
féleg infravords sugarzast
alkalmaznak a melegitésre
csak 1 zéna
kis méret
gyartésorba nem kapcsolhaté
berendezések
alacsony termelékenység
kis darabszamu szériakhoz,
labormunkakhoz ajanlott

Szallitészalagos alagitkemencék:

« aszerelvény kiilbnb6z6 hémérsékletli
zonakon halad keresztiil

a flitézonak hémérséklete allithatd

a héprofil a zénak hémérsékletétdl és
a szallitészalag sebességétél fligg
3-12 fltézéna

a legujabb és legelterjedtebb
kemencék kényszerkonvekcids fiitést
alkalmaznak

X-BMEETT
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UJRAOMLESZTESES FORRASZTAS
HOPROFILJA — OLMOS/OLOMMENTES

260
240 . .
o 2201 Sn96,5Ag3Cu0,5 olvadaspontja ——— -~ — - N~
&, 200 , i
= 180+ Sn63Pb37 olvadaspontja
2 160
X
o 140
® 120
‘@ 100
g :g Sdlommentes forraszhoz javasolt héprofil
< - . . P "
40 Slomtartalmu forraszhoz javasolt héprofil
20
0 +
o 30 60 90 120 150 180 210 240 270

Profil szakasz olomtartalmu forrasz

H6mérséklet tartomany: 0-120 °C

R Homérseklet valtozas: <2 °C/s

P Szakaszon toltdtt idé: 60-150 s
Héntartas Ho6mérséklet tartomany: 120-150 °C

(soak) Szakaszon toltott id6: 60-90 s

Ujrad é Csucshd : 205-230 °C

(reflow) Szakaszon toltétt id6: 45-90 s

Hilés Hlés 130 °C-ig

(cool down) Hémérséklet valtozas: 3-4 °C/s

% BMEETT Szereléstechnologiak -

idé [s]
Slommentes forrasz
H6mérséklet tartomany: 0-150 °C
Hémérséklet valtozas: 2-4 °Cls
Szakaszon toltdtt ids: 60-150 s
H6mérséklet tartomany: 150-190 °C
Szakaszon tltdtt idd: 60-120 s
Csticshémérséklet: 230-255 °C
Szakaszon toltott id6: 20-60 s
Hlés 130 °C-ig L
Hémérséklet valtozas: 4-5 °Cls :

forrasztas 33/46
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AZ UJRAOMLESZTESES FORRASZTASI
TECHNOLOGIA GYARTOSORA

ELEKTRONIKAI SZERELESTECHNOLOGIAK

forraszpaszta felvitel ellenérzése
Solder Paste Inspection

stencnn(omtato

szallltoszalag
szerel6lemezek adagoldja

\

i.

alkatresz beliltetd
automatak

BMEETT

Szereléstechnolégiak - forrasztas

forrasztas ellenérzése

Post Reflow Inspection ™ I’
Ujrabmleszté alagutkemence ,_N e
-
\ =

alkatresz bediltetés ellendérzése
Automated Placement Inspection

szallitészalag
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GOZFAZISU FORRASZTAS

forrasztand6 szerelvény

lecsapaté hiitécsovek
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forrasban 1évé folyadék
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rozsdamentes acél tartaly
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TOVABBI HOKOZLESI MODSZEREK -
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TOVABBI HOKOZLESI MODSZEREK

Forré gazas — hélégfuvés melegités
forraszpaszta felvitele
g,

ujradmlesztés

b

H

Lézeres forrasztas
Nd:YAG lézernyalab

felliletszerelt ellenallas

P hémérséklet mérés
s
Q forrasztasgatié maszk
forraszpaszta \ s
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ELEKTRONIKAI SZERELESTECHNOLOGIAK

MINIHULLAM, KEMENYES SZELEKTIV
HULLAMFORRASZTAS (MINIWAVE)

Specidlis forrasztofejjel kisméretli  félgdmbszerli forraszhullamot
allitunk el6. Ezt a forraszhullamot a forrasztasi helyek ala

poziciondlva, kivezeténként létrehozzuk a forrasztott kotéseket.
Elézetesen a folyasztészer felvitele és az elémelegités torténhet
ugyanabban a berendezésben. H

I

:@ BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 37746

A ,PIN IN PASTE” TECHNOLOGIA

Furat- és fellletszerelt alkatrészek forrasztasa egy I|épésben,
Ujradbmlesztéses (reflow) technolégiaval torténik. Az alkatrészekkel
szemben tamasztott kovetelmények:

» tokozasuk birja az Ujrabmlesztéses forrasztas csicshémérsékletét,
» ugy legyenek csomagolva, hogy a beliltetd gépek tudjak kezelni
azokat. H

furatszerelt alkatrész kivezetése
- rajta forraszpaszta

furatszerelt alkatrész kivezetései

% BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 38/46

A ,,PIN IN PASTE” TECHNOLOGIA
LEPESEI

0. Kiindulas
apertura furatszerelt stencil apertura felliletszerelt
alkatrész szamara alkatrész szamara
\ \
Y ANV R AR H
i [ | [T
inmm=zumns] b [asnmennneilceveee Rimnni $ T
TR o uEEEEEEERE I T T T T O T T T T T
szerel6lemez fémezett falu furat forrasztasgatlé maszk
% BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 39/46
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A ,,PIN IN PASTE” TECHNOLOGIA
LEPESEI

1. Stencilnyomtatas

forraszpaszta stencil
| |
| |
frivfrirtrt i SSuauanavast= i uauSuanssanansnanusnanansnansnanann:
t t

forrasz bizonyos
mértékben kitolti a furatot

:@ BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 40/46

A ,,PIN IN PASTE” TECHNOLOGIA
LEPESEI

2. Alkatrészek beiiltetése

furatszerelt alkatrész kivezetése fellletszerelt alkatrész

alkatrész kivezetése

pasztat tol at a tuloldalra

& BMEETT Szereléstechnolégisk - forrasztés 41/46

ELEKTRONIKUS ARAMKOROK SZERELESI
TiPUSAI

1. tipus: egyoldalas furatszerelés / (egyoldalas felliletszerelés) - hullamforrasztas

e

= ettt

2. tipus: egyoldalasan forrasztott vegyes szerelés: feliiletszerelt alkatrészek

Ujradmlesztéses, furatszerelt alkatrészek hullamforrasztassal

—=

| |
+ +

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

furatszerelt alkatrészek szelektiv hullamforrasztassal / PIP technoldgia

A, A,

N = — S = |
+ +—= >
% BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 42146
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ELEKTRONIKAI SZERELESTECHNOLOGIAK

ELEKTRONIKUS ARAMKOROK SZERELESI
TiPUSAI

3. tipus: kétoldalas vegyes szerelés: felliletszerelt alkatrészek Gjradmlesztéses,
furatszerelt alkatrészek szelektiv hullamforrasztassal / PIP technoldgia

furatszerelt alkatrész

Arduino: hatoldal

furatszerelt kdtések

felliletszerelt ' (teljes oldal hullamforrasztva)
alkatrész

- BMEETT éstechnologia ;
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ELEKTRONIKUS ARAMKOROK SZERELESI
TiPUSAI

Arduino:

Feliiletszerelés és
Ujradmlesztés.

Utana furatszerelt
alkatrészek beiiltetése.

https:/iyoutu. be/z9ZuZqdijb8. Montirkeretben  Esetleges kézi  hsi/youtu.be/E02wusLusoA

hullamforrasztas. javitas.
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ELEKTRONIKUS ARAMKOROK SZERELESI
TiPUSAI

Specidlis vegyes megoldasok
(autdelektronika)

felliletszerelt alkatrészek

fels6 oldal hatoldal

Nagyaramu modulok furatszerelve

% BMEETT Szereléstechnologiak - forrasztas 45146
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TARTALOMJEGYZEK

» Forrasztas definicidja
+ Otvozetek egyensulyi diagramja (fazisdiagram)

« Eutektikus rendszer egymasban szilard allapotban
korlatoltan oldédé komponensekkel

« Haromalkotos allapotabra

» Hullamforrasztasi technologia
« alkatrészek beliltetése, mechanikai rogzitése

« folyasztoszer felviteli eljarasok
« hullamforrasztas folyamata, héprofilja

+ Ujradmlesztéses forrasztasi technolégia
« stencilnyomtatas
« alkatrészbeliltetés

« forrasztasi folyamat
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