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Félvezetohiitd szerelési eljaras

A taldlmany szerinti automatizalt félvezetoh(td szerelési eljarasnal az automatizalt
forrasztopaszta felvitelt és az alkatrész beliltetést kovetden az elsd ujradmlesztéses
forrasztasi lépésben forrasztasra kerill az egyéb alkatrészek mellett a hiitendd félvezetd
alkatrész (7) a hordoz0 els6 szerelési oldalara. Egy ezt kdvetd technologiai 1épesben a
hordozé (1) masodik szerelési oldalara ismételt automatizalt forrasztépaszta felvitel
kovetkezik, majd egy automatizalt alkatrész beiiltetés, amely soran az egyéb alkatrészek
beiiltetése mellett bedltetésre keril a hiitdeszkdz (6), az ekkor a hordozo aljan lévo - mar
megforrasztott - hiitendé félvezetd alkatrész (7) forraszthatd hitéfeliletére. Ezutan egy
ismételt ujrabmlesztéses forrasztasi lépésben forrasztasra keriiinek a masodik szerelési
oldalon talalhatd alkatrészek, kdziilik a hiitéeszkdz (6) kdzvetlenill a hlitend6 alkatrész
hitofeliiletéhez, a hordozd egy nyilaséan (2) keresztiil. .

Jellemzo abra: 6. Abra
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FélvezetOhitd szerelési eljaras o R
A talalmany targya félvezetohltd szerelési eljaras, amely soran a hagyomanyos'
automata beliltetd gépekkel lehet beiiltetni a hiitdeszkdzoket. A taldimany alkalmazasi
teriletét mindazok a feliletszerelésli elektronikai gyartmanyok jelentik, amelyekben
hiitést igényld félvezetd alkatrész van. '

A feliletszereléses aramkori szerelési eljaras szamos elonnyel jar a furatszerelt.,‘_‘
technolégiahoz képest. llyen eldnyok példaul a nagyobb alkatrész siirliség, az
alacsonyabb koltségek és a kdnnyebb, gyorsabb gyartas. Mig a felilletszerelési eljaras
szamos elénnyel jar, mégis maradtak kihivasok.

Szamos félvezetd alkatrész, mit példaul a nagy teljesitmény( tranzisztorok, egyes
integralt aramkorck igénylik a hités biztositasat a normalis mikodéshez. Amig a
furatszerelt technikaju nyomtatott &ramkérbe konnyen beépithetd egy megfeleld
hiitbeszkoz, addig a feliletszerelt technikaju dramkorokben ez nehézségeket okozhat.

Az elektronikai iparban szamos hiitdeszkéz és eljaras ismert. llyenek példaul a

nagy hitofeliletire gyartott félvezetd aramkorok, amelyek maguk igyekeznek leadni a
keletkezd hét. Vannak, amelyek kivezetik a keletkezd hulladék hét a félvezetd
tokozasabol, mint pl. az US 5,216,283 lajstromszami szabadalom. Ismertek olyan
megoldéasok is, amikor a nyomtatott aramkori hordozé forraszfeliletét igyekeznek
nagyobbra névelni, és igy hitést biztositani az alkatrésznek. llyen megoldast ismertet az
US 2001/0016981A1 lajstromszamu szabadalom.
Az emlitett szabadalom szerinti talalmany Iényege, hogy a forrasztando alkatrész
forraszfeliileténél lényegesen nagyobbra van kialakitva a nyomtatott aramkéri hordozo
forraszfelillete, és az be is van metszve felliletndvelés céljabol. A magas alkatrész-
siiriséglire szerelt felilletszerelt nyomtatott aramkoron sokszor nincs is hely az ilyen
hiitbeszkdzok szamara.

A talaimany célja az ismert megoldasok hianyossagainak kikiiszobolésevel egy
kdnnyen, gyorsan és olcson gyarto eljaras kialakitasa. Ezért a jelen talalmany szerinti
eljarasnal a hitendo és a hitd alkatrészek a hordozo két killonbdz0 szereleS| oldalan
kapnak helyet. ’

A tala{many szerinti eljarashoz a hordozot ugy kell kialakitani, hogy a hitendd
felvezetd eszkdz forraszthatd hiitbfeliileténél egy nyilas legyen, és a hitendt félvezetd
alkatrészek - amennyiben tobb is van - az elsd szerelési oldalon legyenek. A hitendd
félvezetét pedig ugy kell kivalasztani vagy klalakltam hogy annak forraszthato
hiitdfellilete alul, azaz a hordozo feldli oldalan legyen.

Ezt kovetben hagyomanyos feliiletszerelési eljarassal felszereljik az els6
szerelési oldalra az egyéb alkatrészekkel egyitt a hitendd félvezeto alkatrészt, majd egy
kovetkezd technologiai Iépésben egy ismételt fellletszereléses eljarassal feiszereljik a
masodik szerelési oldalra a hiitéeszkézt az esetleges egyéb alkatrészek mellett. A
masodik UJraOmIeszteses forrasztasi  lépésnél  alacsonyabb  olvadaspontu
forrasztopasztat €s mas ho profilt kell hasznalni, mint az elsonel, ezzel megakadalyozva .
hogy a mar megforrasztott alkatrészek leessenek a masodik forrasztas soran. Egy ilyen -



folyamatot mutat be a 7. abra.

A talalmany szerinti eljarast és elemeit rajzok ismertetik részletesen, ahol az

1. 4bran a hordozo lathaté metszetben és felilnézetben az aramkori forrasztasi
pontokkal,

2. abran a hitoeszkoz lathatd metszetben és fellilnézetben. A »

3. abran a félvezeto alkatrész lathato alul- és oldalnézetben, a '

4. 4bran az eljaras soran hasznalatos két nyomatato szita talalhato, az '
5. abran az elsd szerelési fazisban felforrasztott félvezetd alkatrész van metszetben és
oldalnézetben 4brazolva. Vegiil a

6. abran a készre szerelt félvezetoh(to talalhato.

Az 1. 4bran lathat6 lemezszer(i 1 hordozo és annak 2 nynasa tovabba 3 aramkori |
forrasztasi pontjai, amelyre a 4a abran lathato szita segltsegevel lehet felvinni a
forrasztopasztat az elsd technologiai lépésben. Ezt kivetden a masodik technologiai
lépésben beliftetésre kerll a 3. abran taldlhato 7 félvezetd alkatresz, amely aljan
talalhato a 8 forraszthato hiitofeliilete. A harmadik technologiai Iépés az ujradmlesztéses
forrasztasn eljaras, amely az 5. abran lathato allapotot eredmenye2| Ezt koveti a
negyed:k !epes amely egy ismételt szitanyomtatast jelent, az immar felforditott
hordozora a 4b abran lathato szita segitségével. Az otodik 1épes a 2. abran lathato 6
hutoeszkoz automatizalt beiltetését jelenti, amely sorén az el6zbleg négy pontra felvitt
forrasztopasztaba il bele a hiitbeszkoz 4 hoelvezetd forrasztasi pontja és a 5 labai. A*
labak a hiitdeszkoz pozicidjat biztositjak a forrasztasig, majd ezt kovetden mechanikailag |
ellenafiobbd teszik a gyartmanyt. Az eljaras utolso Iépése egy u;raomleszteses
forrasztas, amely soran létrejon a 6. bran lathaté 10 forrasztott kotés a hitdeszkoz és a
hiitendd félvezetd alkatrész kazott. _‘

A talalmény szerinti félvezetohlito szerelési eljaras elonye a kis helyet :genylo
elrendezes valamlnt az egyszeril, olcso és kis hibaaranyl gazdasagos gyarthatésag.

| Szabadalmn igenypontok

1. A talalmany targya félvezetbhito szerelési eljaras azzal Jellemezve hogy egy
hitéeszkoz (6) kézvetlenll egy elozo forrasztasi lépésben mér beforrasztott hitendo
alkatrészhez (7) keril forrasztasra egy kovetkezd forrasztasi lépésben, egy hordozo (1)
két killénbdzé szerelési oldalara, a hordozo Jegalabb egy nyilasan (2) keresztil.

2. Az 1. igénypont szerinti félvezetdh(itd szerelési eljaras azzal jellemezve, hogy
egy hiitdeszkoz tobb. félvezetohoz is forrasztasra keriilhet.

3. Az 1. igénypont szerinti félvezet6hiito szerelési eljaras azzal ;ellemezve hogy .
egy felvezetdhoz tabb hiltdeszkdz is forrasztasra keriilhet.




PCL vitiy

6. akra




ﬁﬁﬁﬁb” Do) OLOLY
ANY 1

z 7L

gooooonog
|

pooooooo

'\
|

gooonoooooooons

0ooooo

ooooooopooooo

L,

1. abra




I T
kozzETETELP02 0! 01 c

PELDANY

2. _Ghbra




3.

3, akbro

P0201029.




47 B

/»ﬁ_ qu,,

SUU[H]'[HJ'U{»[][]1:11] [1[1]]E *
sﬂ.ﬂ-ﬂ nag .D)E!El ooaon II!g |
AN
4o _
p0201029.
V"
—d
/ N\
\ \
ed
\
A A

4, dorao




. Ghbra




. ce [ XX X oo

M .
®ee e0e oo

o o
oo oo

A
“ﬁ'@* P0201029,

Magasabb olvadaspontu FORRASZTOPASZTA FELVITEL
szitanyomtatassal a hltend® és egyeb alkatrészek szamara

Automatizalt ALKATRESZ-BEULTETES a felvitt
magasabb olvadaspontl pasztaba.

Ujradmlesztéses FORRASZTAS
szalagkemencében, magasabb hémeérsékleten.

Alacsonyabb olvadaspontt FORRASZTOPASZTA
FELVITEL szitanyomtatassal a hltend alkatrészre a
hordozé nyilasan keresztil

Automatizalt HOTOESZKOZ BEULTETES a
hiitendd alkatrészre felvitt alacsonyabb
olvadaspontl pasztéba.

Ujradmlesztéses FORRASZTAS
szalagkemencében, alacsonyabb hémérsékieten.

7. ébra.
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