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ol A PRI forearetist techinolopia lépesel

A forvaszpascia Neilkséges idrfogatdnak meghatdrozdsa

A felvitt paszia térfogatanak elépnek kell lennie ahihoz, hopy a forrasz _Iélﬁ.zhm.m két oldalt a
ietiazkuszt ¢ kittltse a furatot, Higyelembe kell venni, hogy a forraszpaszta cuak 40-50 trfopat-
azfznlékbnn tnrtalimaz  forrasziémet, ehdat o felvitt paszta tfopata kozel feldre cstdkken «

forranztasndl. fpy o sztikadges térfopat altalinosan:
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térfogata a furatszerelt Alavesek eseiiven megegyemk az apertur. _'-_:'.'=.:_':_fj'fggamv31 At ﬂ oEe s
képlettel szamithatunk, elhanyagolva azt, hogy a lézerrel végcm- és gal*yanaplaszn]gm eljarirsgly” Ensi
készitett stencilek esetén az aperttira keresztmetszete trapéz alakd. | SEL RN R e T

ahol:

- w: a stencil-apertira szélessége,
- [I: a stencil-apertira hossza,
-t a stencil-f6lia vastagsaga.

L]

31



] : o e o - = =
_r i - _: o I..,_i_l _‘ s - EL . . . = ¥ i - r
PR~k e ',-'h_ln oy L I"‘J £ t}-a F B S .
L o 1 e L . " . i L
- '] T' » '-'-a 'F'i,- I Lﬂ-‘i F_ﬁ- '__ - % ,‘...1 i 'll

Ater A
= I - X
e = ‘__J-\.__ E—{n s L
= g I sl R g NI
- - J o
iy - e -

e

e iy i
b

IS IS IIS VYo
a5 f&?‘_‘ o -

e, D T s e yfff/f/ff- 2

B
[ ] ! = . :
a L ' . " : _ £ e =
; = : Sl . : - r, - 3 e T
T . g g W
- L] _-'- - - - I—— g S P - - q L
| il el
e at i - 5 £ "

LS

iy, L L e e .
— Ty 1 T i Shil e, F A L
- : ' 3 ._._ s 5 s A i =Ll ‘:W-.".'_T"'Fp-' |Ir "i_ s ®
2 : AL T L= o s b " sy T ol ¥ ".,' &
WM f e LA - Tt : o e
- 4 . . e »
- At .r'l" - T I
: i T - = P : ‘ﬁf‘. _'

= - o ¥ - - 4

L} i ' # T ILI I.

i ..1‘ i
AT e .-

Le_gfel'pbb 635mm Legfeljebb 4 mm #
0_:_1_25...0,635 mm 0,150...0,2 mm

1. Flézetesen gyartoit hordozén lévié galvanizalt furatok ellendllasinak mérése 4 tiis

modszerrel

A mérés a 1. Nyomatott huzalozisok technoldgidja” labor keretében elézetesen elkészitett

Lisérieti lemezen torénik (4. 4dbra) mérdkartya alkalmazdsdval. A kisérleti lemezen j
celiiletek 4amérdie 1,4 mm, mig a furatok 4tmérGje a fémezés eldtt 1 mm, a forrasztasi
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4, abra. A mérendb kisériets lemez
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V. Furatszerelt alkatrészek szerelése iij

- | raomlesztéses forrasztdsi technolégidval
Website: http://www.allimagetool.com forrasztdsi tec grava

A mérﬁﬂda- kisérleti lemezt a méréaramkorén a sorcsatlakozéba kell illeszteni. Osszesen harom
moédon mérik a hallgatok a furatfémezés ellenall4sat:

- 1 db. furatfémezés ellendlldsdnak mérése — a tiiskezarék az 5.a. Abran jelzett helyzetben
vannak,

- 8 sorbakotott. furatfémezés €s a kozottiik 16vé vezetékszakaszok ellendlldsanak mérése — a
tiiskezarok az 5.b. abrdn jelzett helyzetben vannak,

- 16 sorbakotott. furatfémezés és a kozottiik 16v6 vezetékszakaszok ellendlldsdnak mérése — a
tiilskezarok az 5.c. abran jelzett helyzetben vannak.

tiskezarok
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5. 4bra. A tiiskezdrok poziciéja a mérékartyan a harom méréshez

7 forrasztott kotések létrehozasa PIP technolégiaval, és azok minésito ellenérzese

A forrasztott kotéseket a hallgatok a 4. dbrdn 1€vo kisérleti lemezre' kés'zi'lik. A kotések
létrehozdsdnak elsd 1épése a paszta felvitele stencilnyomtatassal. A _ _slf:nctlil-f'éh‘a 150 pm vastag
lézerrel vagott rozsdamentes acél. A forraszpaszta felviteléhez négy kiilonboz6 kialakitdsa stencil-
iran keresztiil torténik: |

aper-wm; mm €élhosszisagi négyzetes apertura, a felvitt pasztét a 6.a. abra mutaya, |

_ 2 mm élhosszisaga kereszttel kitakart apertura, a felvntE pasztit a 6.b. dbra mutatja,

~ 2.3 mm élhosszisdgu negyzetes apertiira, négy szomszedos lenyomatot a 6.c. zib:;a mutat,

. 2.3 mm élhossziségu kereszttel kitakart apertdra, négy szomszédos lenyomatot a 6.d. dbra mutat.

6. Abra. A kiillonbozo kialakitasu stencil aperturakon keresztiil felvitt paszta
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) 0%, DORY e . ,6dését a furatban.
it o tiloldalra ozdltal csokkentve d 2arvanyok képzddesel .
= | észek elhelyezése, o [aboron thskesorl

: o farntezere all o foiicue -
A stencilnyomtatds utdn @ midsodik 1épés a furatszere'l ﬂ“:i q  hallgatok optikal mikroszk6ppal
II;'lltili;?tl'lk a  hallgatok, AZ ulk:'tlrész-cllmlyazés li! f e wiloldalra, mchiZSgﬁljﬁk
zfyc‘nwv;‘il:ﬂ&:z,ik azt, hogy 0% AIkatrész kivezetese .-nt:_nn)r'i paszl . mm_ e B Moy e
h rkilliiﬁlmégct 0 |'1égy?clv~; (7.a, dbra) €8 0 kereszitel kitakart apertuts
ol t .‘ o bl tiat
esetében,

‘ adedl of i
A kereszitel kitakart apertirak célyi

forraszpaszLit toljon
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7 4bra. Az alkatrészek elhelyezése utin i kivezetése

Az alkatrészek elhelyezése utdn @ harmadik 1épés a forraszids kivitelezése tjradmleszto
kemencében, A forrasztds utdn a hallgatok optikai mikroszkop sepitségével mindsitik a forrasztott
kitéseket az 1PC-610 szabvany idevonatkozo fejezete alapjan, A mindsitésekre  vonatkozo
szabvdnyok dltaldban hiarom szigortsdgl kategoriaba soroljdk az dramkoroket attdl figgden, hogy
vegyes szerelésti-c vagy sem, lletve az alapjdn, hogy mekkora a kivezetés-tvolsdga a legfinomabb
raszteroszidst  alkatrésznek, Az 1PC-610 szabviny hatodik fejezete foglalkozik o furatszerelt ;
alkatrészek forrasztasanak min6sitésével, mely a legszigorubhb kategdria szerint a kovetkezd

kivetelményeket tamasztja o kitésekkel szemben:

100 % legyen a forrasz furatkittliese,

a forraszidsi feliilet legaldbb 75 %-a legyen nedvesitve a forrasztast oldalon,
1 kivezetés korben legaldbb 330 "-ban nedvesitve legyen,

1 forrasz-meniszkusz alakja homori legyen.

Fllendrzd kérdések

| Miért elbnyts a PIP technologin alkalmazisa’f
7 Mik a PIP technoldgidndl az alkatrészekkel szemben tamasztott kbvetelmeények'?

L Sorolja fel a PIP technolGgin lépéseit!

4, Milyen gondolatmenettel lehel meghatdrozni o forrasztont kotések létrehozisihoz sziiksé
| anerpaszta térfoontiat’? AR Ve hZ'HIEHP}JvH
orraszpaszia térfogatat’ '
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Yy lehet stencilnyomtatdssal nagy mennyiségll pasztat felvinnt a hordozora?



