Olommentes Forrasztas '

Kérjiik. az dlommentes forrasztasrol a tajékoztato
oldalainkat figyelmesen olvassa végig!!

Hasznos informacidkkal 1atjuk el Ont, mely elenged-
hetetleniil sziikséges a tovabbiakban az olommentes
forrasztas soran felmeriild problémak megoldasara.

Az tsszefoglald végén, arrdl tajékoztatjuk Ont, hogy
a meglévo forraszto eszkizeit hogyan hasznalja
olommentes forrasztasral!

Szanjon ra ot percet, biztosan meqtériil



Nemzetkozi torvények és rendelkezések
= EU - RoHS Rendelkezés a vesz€lyes anyagok

.........................._._..... P e e e e e —— e —— i —— o ——

felhasznalasanak csokkentésére az elektromos- és
elektronikus berendezésekben)

= A tagdllamok megegyeztek abban, hogy
2006. julius. 1

utan a forgalomba keriil6 elektromos €s elektronikus
berendezések nem tartalmazhatnak 6lmot, higanyt,
kadmiumot, hat értékii kromot, polybromozott Bipheny|-t
(PBB) illetve polybrémozott Diphenylether-t (PBDE).

= RoHS, térvénycikk 2. hatdlya érvényes:
Az 1,2,3,4,5.6,7 és 10 WEEE-iranyelvekre és az
elektromos izzolampakra és vilagitotestekre a
haztartasokban.

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller Z



Kivételek ‘
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% Eu-RoHS, Térvénycikk 6 — Felllvizsgalat:
= Egy az EU altal létre hozott bizottsag felulvizsgalatot
tart (a 8 és 9-es osztalyt is bele értve)2005. 02. 13.-ig

% A 4.térvénycikk 1.bekezdésében meghatarozott
kévetelményekbdl kivételt €lvez az alabbi teriileteken
a Pb, Hg, Cd és hatértékl Cr hasznalata:

+ Olom a magas olvadaspontd forraszanyagokban,(ahol az 6n-
olom 6tvozetnek tdbb mint 85 % 6lmot kell tartalmaznia),

+ Oloma fnrraszanyagokban, szervereknél,
memoriarendszereknel, és Storage-Array-Systemek esetében
(Engedelyezve 2010-ig),

+ Olom a forraszanyagokban, halézati infrastruktura kiépitésekor a
kdzvetités, jelfeldolgozas, atviteltechnika és a telekommunikacios
hal6zat-management teruletén.

+ Olom a keramikus elektronikai elemek (pl. Piezo-elektronikus
elemek).

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller 3



WEEE Eszko6zkategoriak

1. Nagy haztartasi berendezések (hiit6é szekrény, moségép, sth.)

2. Kis haztartasi berendezések (kenyérpiritd, orak, stb.)

3. IT- és Telekommunikiacios eszkozok (Computer, nyomtato,
telefon stb.)

4. Szoérakoztaté elektronika (TV, Hi-Fi berendezések sth.)

5. Vilagitétestek (Energiatakarékos lampak, Natrium-gézlampak
stb.) Kivétel: lakasviligito eszk6zok és izzolampak.

6. Elektromos- és elektronikus szerszamok (furégép, varrégép
stb.) Kivétel: helyhezkotott ipari nagyszerszamok.

7.  Jatékszer, szabadidé- és sporteszkozok ( elektromos Kisvasit,
videojatékok, jatékautomatak stb. )

8. Orvosi berendezések (pl. Dializis berendezés )
Kivétel: implantalt vagy fert6zott készitmények.

9. Feliigyelo6- és ellenorzo egységek ( pl. fiistjelzok, Thermosztatok)

10. Automatikus kiadéberendezések ( pl. italautomatak)

Olommentes forrasztas, akkor

W.Schurig Weller i |



Iranyelvek az elektromos és elektronikus
hasznaltberendezésekre

¢ Tiltottanyagok és hatarértékek:

§5
Tiltott anyagok

(1)Tilos olyan 0] elektromos- és elektronikus berendezések forgalomba hozatala melyek t6bb mint 0.1
sulyszazalék 6lmot, higanyt, hatértéki kromol, polybromozott biphenilt (PBB), vagy polybromozott
diphenylethert (PBDE) vagy tébb mint 0,01 sulyszazalék kadmiumot tartalmaznak. Az (1) bekezdés

nem vonatkozik azokra az elektromos- és elektronikus berendezésekre melyek a 8-as és 9-es
kategodridba tartoznak és azokra az elektromos- és elektronikus berendezésekre melyekel az Eurdpai
Unio tagallamaiban 2006 julius 1.-e eldtt hoztak forgalomba. Ugyancsak nem vonatkozik azoknak a
elekiromos- és elekironikus berendezések javitdsahoz hasznalt alkatrészekre, vagy ezen
berendezések Ujra felhasznalasara, ha azokat 2006, Jilius. 1, elott hoztak forgalomba

& STANNOL GmbH e E=0)



mm> 8 Gyogyit eszkozok, kivéve implantalt és fertozo eszkozok.

> 9. Eliendizs- és szabalyzomiszerek
10. Kiadé automatak

& STANNOL GmbH .




* a hazlartas és laborlechnika mérd és szabalyzo eszkozel
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Miben kiilonbozik az olommentes On?
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hagyomanyos on olommentes On
= Osszetétel = Osszetétel
60% 6n (Sn) 96.5% 6n (Sn)
40% 6lom (Pb) 3.0% eziist (Ag)
0.5% réz (Cu)
= olvadaspont = olvadaspont

Solidus 178° C  Solidus
Liguidus. 183 G - 2HF..C
Liquidus 220° C

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller ]
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Olommentes onotvozetek

Sn+Ag3+Cul.7+Bi3

Sn+Cu0.7

S +CuD. N Az elteriilés szempontjabdl
Sn+Ag2.5+Cu0.5+Bil a legfontosabb a j6
Sn+Zn8+Bi3 folyasztdszer! Ezért az
Sn+Ag2.8+Cul.7 6lommentes 6nokhoz a jo
Sn+Ag2.95+Cu0.5 eredmény érdekében, Uj
Sn+Agd+Ni0.1 folyasztoszereket kell
Sn+Ag0.3+Cu2 kifejleszteni.
Sn+Ag3+Cul.5 (JEITA ajinlis)

Sn+Ag+Cu+Nit+Ge

Sn+Bit+Ag+Cu+Ni+Ge

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller q



Cloy STANNOL - ECOLOY®

mmentes dtvdzetek az dnhuzalokhoz

nem szadalmaztatott '

TS Sn96Ag4

TC Sn99,3Cu0,7 (Sn99Cu1)

TSC263 Sn97,1Ag2,6Cu0,3
szabadalmaztatott

Beie: Sn96Ag3,8Cu0,7

TSC305 Sn9%6,5Ag3,0Cu0,5
& STANNOL GmbH

10

2215
2270
217-223°C

217°C
217-221°C
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Lehetséges 6tv626anyagok¢

Otvozok Rizokofaktorok Elonyok

Ag, Cu, Sb Magas olvadasipont: | Nincsenek alacsonyolvadasi
(ezlist, réz, antimon) | qlkatrész kKdrosodas fazisok,mint az SnPb,

megismert otvizeteknél
Bi alacsonyolvadasa Csikkenti az olvadas pontot
) fazisok, ( 138°C)
a paszta nem elég
stabil
Zn, In Nagyon reaktiv: mas | Az olvadaspontok az SnPb
ol i folyasztoszerek 6nok hoz hasonlitanak
kellenek

Eros korrozio,
erds oxidacio




Alternativ dlommentes 6tvozetek
¢ SnAg3.5: Standard otvozet (221°C)

¢ SnCu0.7 : megfeleld, de magasabb az '

olvadaspontja (227°C)

¢ Sn43Bi57: nagyon alacsony olvadaspont
(1 39"3)
— ebbdl az 6tvézetbdl nem készithetd forrasztéon huzal
¢ SnZn9 : nagyon reaktiv, magasan aktivizalt
folyasztészert igényel. Korrozié? (198°C)
— ebbdl az 6tvézetbdl nem készithetd forraszt66n huzal

¢ Indium-6tvozetek: nagyon dragak, alacsony

hofokon olvado fazisok léphetnek fel.
— ebbdl az 6tvozetbdl nem készithetd forrasztoon huzal

4@; STANNOL GmbH 13 =50



Olom szennyez&dés '

¢ Olommentes 6nnal: az 6lom
szennyezddeés kritikus

¢ alacsony olvadofazisok j6hetnek letre
¢ 1% Pb csdkkenti a olvadaspontot kb.
40°C-al
— SnCu0.7 esetén: 227°C-r6l 183 °C-ra
— SnAg3.5 esetén: 221°C-rél 179 °C-ra
— SnBi57 esetén: 138°C-rél 98 °C-ra
¢ NYAK. / alkatrész kivitelezése

olommentes kell legyen
STANNOL GmbH _p me



0,2 g 6n héenergia igénye ‘

Sn60Pb40  Sn(AgCu)

AT héenergiavaltozashoz=300K : 9 Ws 13.2 Ws
+ olvadashd 7.5 Ws 11,8 Ws
=0sszes hOmennyiség 16,5 Ws 25 Ws

1/3-dal tobb energiat kell bevinni, az 6n megolvasztasahoz.

A sziikséges tobbletenergia felhasznalas, mely a forrasztando
munkadarab magasabb homeérsekletre torteno emeléséhez
szikséges, még nincs is figyelembevéve.

é STANNOL GmbH 15 s ()



Az 6lommentes On tulajdonsagai
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Magasabb olvadaspont

Rosszabb feldolgozhatdsag

Rosszabb eltertilési (benedvesitd) képesség
A forrasztott feliilet fénytelen (matt)
Magasabb kotdszilardsag

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller 16



A kiilonféle on otvozetek eutektikus
pontja

e e e e e T et L e D e ke
230°C Sn100/232°C
20°C Sn+Ag/221°C |'““"
RefMow
Sn+Ag+Cu/217°C
Sn+Ag+Cu+Bi
200°C

Sn+B/138°C

—' Gyengiilo megfolyis / novekvé oxidacio

Olommentes forrasztas, akkor

W.Schurig Weller 17



Lift off vagy elemelkedés

Mi a Lift Off? |-— —-s-— —-——

A forrasztas elengedése, egy
6lommentes 6nnal forrasztott,
olomtartalmt 6nnal el66nozott
forrasztasi pont forrasztasakor
rogton a forrasztas utan.

Oka:

Amikor az alacsony olvadasponta fémek, mint az 6lom vagy a bizmut az
olommentes fémmel keverednek, cstkken az olvadas pontjuk az érintkezo
feliileten. Mikdzben ezen a teriileten az 6n megdermed, a forrasztas
kézéppontjaban még folyékony. Kihiilés kozben az lommentes 6tvizetben

Iétrején egy zsugorodasi fesziiltség, ami az éppen megdermedt kotést a rézrdl
felemeli.

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller 18



Olommentes 0on, és a tennivalok?
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= optimalizalnunk kell a forrasztasi
folyamatokat

(forrasztécsiics valasztas, forrasztasihofok atallitas)

= adott esetben uj eljarasokat kell bevezetniink

(nagyobb teljesitményii berendezések és szerszamok
iizembe allitasa)

= Ki Kkell képezniink a dolgozokat az 6lommentes
onnal forrasztott helyek ellenorzésére
(az 6lommentes forrasztasi pontoknak mas a feliilete)

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller 19
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A forrasztas 0pt1mal1zalasa
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= Vialasszuk mindig a feladathoz felhasznalhat6
legrovidebb és legvastagabb
forrasztocsucsot, hogy elegendo
hékapacitast és hévezetéképességet tudjunk
biztositani.

® Valasszuk mindig a legalacsonyabb még
alkalmazhato homérsékletet, mert a
forrasztocsucs elhasznalddasa aranyosan
novekszik a homeérséklettel €s a folyasztoszer
Is gyorsabban parolog.

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller 20



A forrasztocsucsok kopasa '

orrcsucs 20.000 orrcsucs 10.000
forrasztas utan, forrasztas utan

normal Sn60 6nnal 6lummentes“ onnal




A vasréteg vastagsaganak hatarai
Vekony forrasztocsucsnal

F 1gyelem
A jobdl is megart a sok!

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller 22



Vasreteg vastagsag '
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b

A forrcesucs élettartama R A VR B

linearis osszefiiggésben Standzeiten dor HT-2

van a vasréteg o

vastagsagaval. z |

Egy vastagabb vasréteg < 50 . -
csokkenti a forrcsics - _ [+ Reiet]
héatadasat -

Ezért nem ajanlatos a o0

ﬁnomabb hewek m 14 a0 475 5 9% 100
vasrétegének vastagsagat Eisanstirkein o

novelni

Olommentes forrasztas, akkor

W.Schurig Weller 23



Egy olommentes
forrasztasipont feliileti allapota
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Még akkor is Lithatok fehér foltok, az lommentes
forrasztasiponton, ha a forrasztas tokéletesen sikeriilt, és ezek nem
a talmelegités kovetkezményei.

Eles sark Jo forrasztas,
forrasztasipontok fehér, matt
a tilmelegitett 6n foltok lathatok,
kivetkezményei Nem lithaték
(Nem jo)

éles sarkok.
Durva, fehé

jégesapok jonnek >
létre . /‘“—‘\

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller 24




Ontartalmu és dlommentes
forrasztasi feliiletek 0sszehasonlitasa
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Elfogadhaté 6lommentes
forrasztis

Jol befutott feliilet
Sn60 onnal

Be nem futtatott

feliilet, a rosszabb Fehér foltok, de nem
elteriilési képesség a tilmelegedéstol
miatt

Olommentes forrasztas, akkor

W.Schurig Weller

Tl sok é6n, a huzal nem
lathato, az on talmelegedett

A rancok a vibraciotol

képzodtek a lehiilési
fazis folyaman (rossz
forrasztas)

25



A forrasztasi iv elemelkedése

&

Fillet Lift Ikedés a foliatol

L
é STANNOL GmbH 2% =5



Mikrorepedések

Ha az 6n lassan hiil és dermed, konnyen finom mikrorepedések
jonnek létre a fehér foltok szélein.

Mikrorepedések johetnek létre a dermedési fazis alatt,
ha az 6n tul lassan hil ki.

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller 27



Mikrorepedések (dtmendlyukaknal)

—_—— = — s — — =l — — =l — — o= — — == — — == — — = e — = el — — == — — = - — —-m

A repedés mélysége szemmel meg nem itélheto.
Elektromos ¢és mechanikus feliilvizsgalat sziikséges.

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller 20



A kéziforrasztas problémai '

—-..-— —-!-——-!-——-!-— _-!-__-'.--__-!-_ —..-..-— —.-—-— —-!-— —.-!-——-’-—

Probléma

1. A magasabb hOmérséklet és a rosszabb elteriilési képesség
2. Ongolyocskak és onfroccsenés kialakulasa
3. A Cu és Ag kioldodasa

| Megoldasok _-,

. Jobb vagy tobb folyasztoszer alkalmazésa

2. A forrasztasi hofok csokkentése, az 6n elteriilo
képességének javitasa és az dngolyo képzodés csokkentése

3. Uj 6tvozetek kifejlesztése a Cu és Ag kioldodas

megsziintetésére

—

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller 29



Homeérsekleteses a forrcsucs hegyen

Mivel az 6lommentes 6n olvadaspontja magasabb, a
forrcsucstol tobb termikus energiat von el. Gyakran ez
az oka a rosszul sikeriilt forrasztasnak.

- A jégcesap
altalaban az
erosen lehiilt
forresucs miatt
képzodik

A forrcsics I'lef;l'l tud elég meleget k6z61ni a forrasztas helyére. Az
on nem folyik eléggé meg, a huzal meg csak ,,oda fagy™.

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller 30



A pakahegy gondozasa '

- Ha nem forrasztunk ne melegedjen a paka a hasznalati héfokon!

- Szlinetekben kapcsoljuk ki, vagy ha lehet tegyllk STANDBY-ba!

- Ha lehet, allitsuk a homérsékletet 380 *C ala!

- Lehetdleg enyhén aktlivalt folyasztoszerrel toltott forrasztéont hasznaljunk!

- Rendszeresen gondozzuk a pakahegyet!

- Minden forraszlas utan tisztitsuk meg nedves ruhaval vagy szivaccsal!

- FONTOS: miel6tt a pakat a pakatartoba helyezzlk mindig 6nozzuk be a hegyét!

%

v

é STANNOL GmbH =



Forrasztbhegyek '

A forrasztoécsucsok
elhasznalddasa gyorsulni
fog, a korrozid
sebességétdl és az
alkalmazott hémérséklettol
fuggoen.

Olommentes 6tvozeteknél
szamolni kell 2-4 szeres
novekedéssel.




A pakahegy gondozésa '

Olommentes forrasztasnal kizarélag a
Tippy bleifrei nevi hegytisztitét hasznaljuk

O@

é STANNOL GmbH



Javitas és utomunkalatok @

¢ Ajanlasok a felszerelésre és a folyamatparaméterekre:

— a forrcsucs héfokat kb. 20-30°C-kal meg kell emelni az
olomtartalmu 6nnal valo forrasztashoz képest!

— a forrcsucsok kb. 2-3 szor gyorsabban hasznalédnak el!
+ Ezért a legmegleleldbb ar-teljesitmény viszonyu forrcsiesokat szerezzik be!

— minimum 80W-os forrasztoallomasokat szerezziunk be!
+ Nem maga a héfok, hanem az energia utanpoétlas a legfontosabb!

— A forrasztasihelynek legmegfelelébb formaju pakahegyet
valasszuk optimalis hoatadasi kepességgel

é STANNOL GmbH 34 === (5)



Végkdvetkeztetések '

¢ Az 6lommentes forrasztas lehetséges!!!
¢ Az eurdpai szabalyzas egységes!
¢ Nincs ,Drop-In” helyettesitéje az eutektikus Sn/Pb énnak.

¢ Az eutektikus Sn/Ag/Cu 6tvozet, az idaig legtébbszor megvizsgalt
megoldasi lehetéség a Reflow-forrasztas, a hullamforrasztas, a
javitas és az utobmunkalatok végrehajtasara, 6lommentes
kérnyezetben.

¢ Hagyomanyos, eddig hasznalt berendezéseknél a bevezetése
csak bizonyos feltételekkel és valtoztatasokkal lehetséges!!!!

¢ Az eddigi alkalmazott forrasztasieljarast, az 6sszes
segédanyagaval egyiitt Gjra kell értékelni és a célnak

STANNOL GmbH 35 =



Megléva Weller forrasztd eszkiozikkel
Olommentes forrasztas

A hagyomanyos TCP 24V/50W magnasztat paka és a hifokszabalyzos

WS51 forraszto allomas (régi tipusa WECP20) LR21 24/50W temtronic
rendszerl pakak hegyeit a Weller nem gyartja 6lommentes bevonattal.
Ezeket a berendezéeseket, ha dlommentes bevonatu pakaheggyel akarjuk Gzemeltetni,
egy bizonyos atalakitot kell alkalmazni.

Az atalakitoval a WSP80 24V/80W-os paka LT sorozatu pakahegyeit
olommentes bevonattal tudjuk hasznalni) a meglévé TCP 24V, LR21, és az MLR21
pakakat magasabb hémeérsekletre allitva.
Optimalis esetben az 6lommentes forrasztashoz minimum 80W-os teljesitményl pakaval
kell dolgozni. A WSP80-as paka az alabbi berendezésekhez csatlakoztathaté:
ws80, wsD8so, wD1000, WMD1, WMD3 .
Atalakito PT sorozatd hegyekhez Atalakito ET sorozati hegyekhez

Cikkszam Tipus Hiifok Cikkszam Tipus
h87 207 85  PTH-LT 260°C 587 207 81 ET-LT
h87 207 86  PT 6-LT 310°C O
h87 207 87 PT 7-LT 370°C . -“[T{(

587 207 88 PTB-LT  425°C  Atalakitd MT sorozatii hegyekhez
h87 20789 PT9-LT 480°C Cikkszam Tipus

54412199 MT-LT

== UI , (8 | I
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Cikkszam

544 470 00
544 471 00
544 446 00
544 447 00
h44 474 00
544 448 00
544 476 00
44 477 00
544 480 00

Olommentes bevonatd pakahegyek
LT sorozat WSP80-as paka 24V{80W

Tipus

LT ALF
LT ASLF
LT BLF
LT CLF
LT CSLF
LT DLF
LT LLF
LT MLF
LTAXLF

Atmérd

1.6mm
1.6mm
2.4mm
3.2mm
3.2mm
4.6mm

2mm
3.2mm
1.6mm

Cikkszam

544 469 00
544 487 00
544 472 00
544 473 00
544 478 00
544 482 00
544 481 00
544 475 00
544 479 00

37

Tipus

LT MXLF
LT AALF
LT BBLF
LT CCLF
LT DDLF
LT TLF
LT OLF
LT GWLF
LT KNLF

Atméro

3.2mm
1.6mm
2.4mm
3.2mm
4.6mm
0.6mm
0.8mm
2.3mm
6.2mm



WSP80 forrasztopaka

—=llm = ==l = == =ll= = = == = = == = = == = = == — _-!-__-*-— —_—=ll == = == = = == =

= Olommentes forrasztasra
alkalmasnak mindsitett
forrasztopaka ugy a
gyartashoz, mint az
utéomunkalatokhoz

# (Csekély karbantartasi €s
tizemeltetési koltségek

= Gyorsabb utanfiités, mert nincs
légrés a forrcsucs €s a flitotest
kozott

= Tokéletesen alkalmas a
folyamatos forrasztasra

Olommentes forrasztas, akkor
W.Schurig Weller 38
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WSP 80 nagyon gyors.......

._...!___..!.._._-!..._. _-!.._._-!..._.._..!-_._..!...__.u!..__-!-_._-!-__.!-__..!-_

..mert a kis tomegi
forrcsucs, az integralt 4,
fitétesttel kombindlva, an-
a meleget veszteség 70
nelkiil €s gyorsabbana "

forrasztasipontra viszi E
mint a hagyomanyos ] £

forraszto eszkozok!
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WSP 80 nagy teljesitménytl. .. '

—— el = e — = == — —— =l — = =l — = == — — =l — — == — — == —

. mert az 0j integralt fiitéelemnek jobb a hévezetd
kepessege, tehat a meleg veszteség nélkiil
kozvetleniil a forrasztocsucsra jut.

Ezért nagyobb tomegli forrasztasipontok is, preciz
hoéfokon, rovidebb 1do alatt, 1étrehozhatdk.
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Osszefoglalas
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Az 6lommentes onok megnehezitik a forrasztist.
Foleg az on elégtelen szétteriilése és nedvesito képessége okoz problémat
Ha ez bekiovetkezik:

*  Hasznailjon vékonyabb 6nt (tobb a folyasztészer benne), illetve aktivalt
folyasztoszert,

% Ne nivelje a hofokot, hanem haszndljon olyan forrasztéopiakait, amely
gyorsan tud utanfiiteni és potolja az elhasznalt meleget a forrasztishelyén,

Hasznaljon nagyobb teljesitményii és hatékonyabb forraszté eszkoziket,
Optimalizilja a forrasztocsacsokat, (olyan vastagok és rovidek legyenek
amennyire csak lehetséges)

A védogaz (nitrogén) javitja a nedvesito és szétteriilési tulajdonsagokat
Az elomelegités lerdviditi a forrasztis idejét és megakadalyozza a rétegek
szétvalasit “Delaminaciot”.
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H
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