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(57) Resumo: BANHO DE SOLDA POR ONDA. Problema A
presente invengédo refere-se a um banho de solda por onda
convencional, em que os axidos que misturavam com a solda derretida
eram sugados para dentro de um duto de um orificio de sucgao do
duto e eram descarregados de um bico de descarga e aderidos nas
placas de circuito impresso. Modo para Resolugdo do Problema Em
um banho de solda por onda (1) de acordo com a presente invengéo,
um reservatério de éxido (17) é provido no lado oposto de onde uma
bomba (14) é instalada, e uma calha (18, 19, 20) que ¢é isolada no lado
da bomba é montada na superficie lateral do bico de descarga (3, 4).
Uma placa perfurada (22) tendo um grande numero de furos formados
nela é articuladamente instalada aproximadamente no centro do
reservatério de éxido (17)
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Relatorio Descritivo da Patente de Invengao para "BANHO DE
SOLDA POR ONDA".
Campo Técnico

Essa invengéao refere-se a um banho de solda por onda que der-
rama solda derretida e contata placas de circuito impresso com a solda der-
retida derramada para aderir a solda derretida nas placas de circuito impres-
SO.

Técnica Antecedente

- A soldagem de placas de circuito impresso incorporadas em a-
parelhos elétricos residenciais, tais como televisdes e videos, é geralmente
executada pelo método de soldar por fluxo, que é adequado para a produgdo
em massa. A soldagem pelo método de soldar por fluxo é executada com
uma maquina de soldar automatica. Uma maquina de soldar automatica u-
sada na soldagem por fluxo inclui unidades de processamento tais como um
mecanismo de fluxo, um preaquecedor, um banho de solda por onda e um
esfriador. Um transportador é instalado acima dessas unidades de proces-
samento. Uma placa de circuito impresso é mantida pelo transportador, e
enquanto elva‘ esta se movimentando acima das unidades de processamento,
a soldagem é executada aplicando fluxo nela por meio do mecanismo de
fluxo, preaquecendo a mesma por meio do preaquecedor, aderindo solda
nela no banho de solda por onda, esfriando-a por meio do esfriador.

Durante a soldagem de uma placa de circuito impresso, defeitos
de soldagem podem se desenvolver se o processamento adequado néo é
executado por cada unidade .de processamento. Em particular, em um banho
de solda por onda, problemas algumas vezes ocorrem devido aos éxidos da
solda (citados abaixo simplesmente como oxidos) que aderem em uma placa
de circuito impresso. Se os 6xidos aderem em uma placa de circuito impres-
so, ndo somente a aparéncia da prépria placa de circuito impresso fica infe-
rior € seu valor como um produto diminui, mas se os 6xidos aderem entre
porgdes soldadas de unido, os 6xidos causam uma diminuigéo na resisténcia
isolante e curtos-circuitos e prejudicam completamente a funcdo dos apare-

Ihos eletronicos. Portanto, 6xidos devem ser impedidos de aderir nas placas
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de circuito impresso em um banho de solda por onda.

A causa da adesao dos Oxidos em uma placa de circuito impres-
so quando a soldagem de uma placa de circuito impressa é executada em
um banho de solda por onda é que 0s 6xidos sao sugados para dentro de
uma bomba de descarga e descarregados de um bico de descarga junto
com a solda derretida e aderem na placa de circuito impresso. Explicando
isso em mais detalhes, em um banho de solda por onda, a solda derretida
esta sempre em um estado limpo quando descarregada dos bicos de des-
carga, mas no momento da descarga, a solda derretida combina com o oxi-
génio no ar para formar os 6xidos. Os 6xidos tém uma gravidade especifica
menor do que a solda derretida, entéo eles flutuam na periferia do bico de
descarga. Se esses Oxidos ficam simplesmente flutuando dessa méneira, 0s
Oxidos ndo sdo sugados para dentro da bomba de descarga localizada abai-
xo0 deles. Isso é porque uma bomba de descarga é disposta na porcao inferi-
or de um banho de solda por onda, € em muitos banhos de soldar por onda,
o orificio de suc¢do de uma bomba de descarga fica virado para baixo, entdao
os Oxidos tendo uma baixa gravidade especifica ndo afundam para o orificio
de sucgao. Entretanto, existem casos nos quais os Oxidos flutuando na su-
perficie da solda derretida séo sugados para dentro de uma bomba de des-
carga disposta na porg¢ao inferior e sdo descarregados de um bico de des-
carga e aderem em uma placa de circuito impresso. Isso é porque depois
que a solda derretida é descarregada de um bico de descarga em um banho
de solda por onda, ela cai dentro da solda derretida e afunda profundamente
nela. Nesse momento, os dxidos flutuando na superficie sdo carreados pela
solda derretida afundando e afundam profundamente dentro da solda derre-
tida. Esses Oxidos s@o sugados para dentro da bomba de descarga junto
com a solda derretida e descarregados do bico de descarga.

Tém existido muitas propostas de banhos de soldar por onda
convencionais nos quais os oxidos sao impedidos de aderir nas placas de

circuito impressa. O banho de solda por onda proposto pelo presente reque-

. rente em JP H07-42324 U1 (Documento de Patente 1) tem uma calha insta-

lada na superficie lateral de um bico de descarga, um reservatério formado
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no lado oposto de uma bomba de descarga e uma divisdo formada de uma
malha ou uma placa perfurada que ¢é instalada entre o reservatorio e o corpo
do banho. No banho de solda por onda do Doéumento de Patente 1, a solda
derretida descarregada do bico de descarga nao cai dentro da solda derreti-
da no corpo do banho e é, no lugar disso, recebida pela calha, entdo os 6xi-
dos nao afundam para dentro da solda derretida. Além disso, nesse banho
de solda por onda, a solda derretida descarregada que é recebida na calha é
adaptada para fluir'para dentro do reservatério e uma divisao formada de
uma malha de metal, uma placa perfurada ou material similar é provida entre
o reservatério e a bomba de descarga, entdo os 6xidos sdo filtrados pela
divisao.

Similarmente, o banho de solda por onda descrito proposto pelo
presente requerente em JP H06-23663 U1 (Documento de Patente 2) tem
uma divisdo formada de uma malha de metal, uma placa perfurada ou mate-
rial similar que é disposto entre um reservatério e um corpo do banho e uma
gaiola formada de uma malha ou uma placa perfurada que é disposta no
reservatorio. Nesse banho de solda por onda, os dxidos que se agrupam no
reservatdrio séo filtrados pela gaiola e a divisdo, e somente a solda derretida
passa através deles. Quando os 6xidos que sao filtrados pela gaiola acumu-
lam no reservatodrio, a gaiola é removida do banho de solda por onda e os
oxidos sdo descartados. |

JP S58-76375 U1 (Documento de Patente 3) revela um banho
de solda por onda no qual uma divisao em formato de placa tendo uma por-
¢ao superior que se projeta acima da superficie liquida da solda derretida e
uma porgao inferior que permite a comunicagao de fluido é provida no corpo
do banho de modo a separar o bico de descarga e a bomba da descarga um
do outro. No banho de solda pbr onda do Documento de Patente 3, os 6xi-
dos que sao formados na periferia do bico de descarga flutuam na superficie
da solda derretida e impedidos de se mover para a bomba de descarga de-
vido a divisao.

Documento de Patente 1: JP H07-42324 U1

Documento de Patente 2: JP H06-23663 U1
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Documento de Patente 3: JP S58-76375 U1
Descricdo da Invencao

No banho de solda por onda do Documento de Patente 1, a sa-
ber, em um banho de solda por onda tendo uma calha instalada na superfi-
cie lateral de um bico de descarga e uma divisao feita de uma malha de me-
tal ou uma placa perfurada disposta entre um reservatério e o corpo do ba-
nho, ja que a divisao obstrui 0 movimento dos 6xidos, os 6xidos ndo sao su-
gados para dentro da bomba de descarga. Entretanto, em um banho de sol-
da por onda equipado com uma divisdo, os oxidos aderem na divisdo, e a
medida que eles acumulam, eles se separam da divisdo e acabam sendo
sugados para dentro da bomba de descarga. Portanto, era necessario perio-
dicamente remover os 6xidos que aderem na divisdo. Entretanto, ndo so-
mente a operagao de remogao dos 6xidos da divisdo era muito incémoda,
mas nao era possivel remover completamente os 6xidos. A saber, em Um
banho de solda por onda equipado com uma divisédo, a divisdo é instalada |
dentro da solda derretida e a remogao dos 6xidos deve ser executada por
tentativas. No processo de remogéo dos 6xidos, uma longa espatula é inse-
rida na solda derretida por cima da sua superficie, e a divisdo é raspada com
a espatula para raspar os Oxidos que aderem na superficie da divisdo. Nao é
possivel ver dentro da solda derretida por cima, entao é dificil remover com-
pletamente os oxidos. Além do mais, essa operagdo é muito perigosa no fato
de que durante a operagdo de remogéao, a solda derretida é espirrada pela
espatula e pode tocar no operador.

No Documento de Patente 2, uma gaiola de uma malha de metal
ou placa perfurada é submersa em um reservatério, e depois que os Oxidos
flutuando em cima do reservatério séo filtrados pela gaiola, a gaiola é remo-
vida do banho de solda por onda e os 6xidos sdo descartados em um recipi-
ente para residuo. Nesse momento, de modo a remover os 6xidos que ade-
rem na superficie da gaiola, a gaiola é golpeada contra o recipiente para
descarte, ou um impacto é concedido na gaiola, ou a superficie da gaiola é
raspada com uma espatula para remover os 6xidos. Entretanto, 'quando a

gaiola é retirada do banho de solda por onda, a gaiola e os 6xidos sao resfri-
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ados, e assim os 6xidos que aderem na malha de metal ou na placa perfura-
da da gaiola solidificam e nao podem ser facilmente removidos por impactos
ou raspagem. Além disso, os éxidos aderem a uma divis&o no banho de sol-
da por onda do Documento de Patente 2 da mesma maneira como no Do-
cumento de Patente 1, entdo os Oxidos devem ser periodicamente removi-
dos e fazer isso € muito incObmodo e perigoso.

No banho de solda‘por onda do Documento de Patente 3, ja que
uma divisao em formato de placa é provida na superficie da solda derretida,
os oOxidos que flutuam na superficie da solda derretida sdo interceptados pe-
la divisdo e ndo se movem na dire¢do da bomba de descarga. Entretanto,
nesse banho de solda por onda, a solda derretida que cai do bico de descar-

ga depois de ser derramada dele arrasta os Oxidos na periferia do bico de

- descarga e faz com que os 6xidos afundem e esses 6xidos sdo sugados pa-

ra dentro da bomba de descarga. Além disso, nesse banho de solda por on-
da, se uma grande quantidade de éxidos acumulou na superficie da solda
derretida, os 6xidos algumas vezes transbordam do banho de solda por on- v
da e entornam para o exterior. Se éxidos entornaram do banho de solda por
onda, ocorrem problemas que os 6xidos chamuscam a fiagdo do aparelho de
soldar po'r onda automatico ou o piso do local de trabalho, e os 6xidos que
entornaram e esparramaram tocam nos operadores e causam queimaduras.
Se uma divisao, tal como uma malha de metal ou uma placa per-
furada, é instalada entre um reservatorio e um corpo do banho, os dxidos
s&do, na realidade, filtrados pela divisao e ndo se movem para a bomba de
descarga. Entretanto, os 6xidos aderem na divisdo e a sua remogao acarreta
muito esforco e perigo. Os presentes inventores executaram investigacao
atenta com relagao a um recurso para impedir que os Oxidos se movam para
uma bomba de descarga sem instalar uma divisdo. Como um resultado, eles
verificaram que quando a solda derretida cai de um bico de descarga, se
existe um elemento de amortecimento na solda derretida onde a queda a-
contece, a solda derretida que cai ndo afunda abaixo do elemento de amor-
tecimento, e como um resultado, mesmo se os oxidos estdo misturados com

a solda derretida que cai, os 6xidos nao afundam e nao sao sugados para
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dentro da bomba de descarga. Como um resultado, eles completaram a pre-
sente invengao.

A presente invengdo é um banho de solda por onda compreen-
dendo um corpo de banho tendo um bico de descarga e uma bomba de des-
carga instalada nele, caracterizado em que um reservatério de éxido é provi-
do na extremidade do corpo do banho no lado oposto da localizagdo onde
uma bomba de descarga é instalada, uma calha que é isolada no seu lado
de bomba € instalada na superficie lateral do bico de descarga, uma placa
perfurada é instalada no reservatério de éxido localizado na saida da calha
de modo a ficar submersa abaixo da superficie do liquido, uma extremidade
da placa perfurada é articuladamente instalada no bico de descarga ou no
corpo do banho, e uma alavanca que se projeta acima da superficie do liqui-
do é instalada na outra extremidade da placa perfurada.

Um banho de solda por onda de acordo com a presente inven-
¢ao tem uma calha instalada ao longo do lado de um bico de descarga e a
solda derretida que foi descarregada do bico de descarga cai dentro da ca-
lha e ndo cai diretamente dentro da solda derretida na periferia do bico de
descarga. Como um resultado, os 6xidos formados pela oxida¢do da solda
derretida durante a descarga nao flutuam na periferia do bico de descarga.
Dessa maneira, em um banho de solda por onda de acordo com a presente
invengao, mesmo se a solda derretida é descarregada do bico de descarga e
cai com muita energia, ela cai dentro da calha e os éxidos na periferia do
bico de déscarga ndo sao forgados a afundar profundamente para o fundo,
entdo naturalmente eles ndo sédo sugados para dentro de uma bomba insta-
lada na porgéo inferior.

| Além disso, em um banho de solda por onda de acordo com a
presente invengao, ja que a extremidade lateral da bomba de uma calha ins-
talada na superficie lateral de um bico de descarga fica isolada, toda a solda
derretida descarregada que é misturada com os éxidos flui para dentro do
reservatorio do éxido que esté virado para longe da posi¢do na qual a bom-
ba esta instalada, e até mesmo se os 6xidos afundam profundamente no

reservatorio de Oxido, eles ndo sdo sugados para dentro da bomba. Se a
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calha é inclinada para baixo em dire¢io ao reservatério de 6xido, os 6xidos
fluem para dentro do reservatério de 6xido sem acumular dentro da calha.

Em um banho de solda por onda de acordo com a presente in-
vengao, ja que uma placa perfurada é instalada em um reservatério de éxido
de modo a submergir na solda derretida, a solda derretida tendo os éxidos
misturados nela que flui da calha para dentro do reservatério de éxido tem
sua energia de influxo amortecida pela placa perfurada, e a solda derretida
perde a sua energia. Como um resultado, os éxidos ndo afundam abaixo da
placa perfurada e nao sao sugados para dentro da bomba.

A placa perfurada no banho de solda por onda de acordo com a
presente invengao é articuladamente presa no corpo do banho ou no bico de
descarga. Mesmo se os 6xidos aderem na placa perfurada, simplesmente
movendo a placa perfurada para cima e para baixo na solda derretida, os
éxidos que aderem na placa perfurada podem ser facilmente removidos da
placa perfurada. Pelo fato de que os 6xidos removidos flutuam em cima da
solda derretida, eles podem ser removidos agrupando-os. Dessa maneira,
em um banho de solda por onda de acordo com a presente inveng¢do, ndo
somente o processo de remogédo dos 6xidos aderidos a uma placa perfurada
pode ser simplesmente executado, mas nao existe perigo de espirrar a solda
derretida.

Breve Explicagdo dos Desenhos

A figura 1 é uma vista em perspectiva recortada de um banho de
solda por onda de acordo com a presente invengéo.

A figura 2 é uma vista transversal frontal do banho tomada atra-
vés de uma por¢do da calha de um segundo bico de descarga.

A figura 3 € uma vista transversal lateral do banho tomada atra-
vés de uma porgao de um reservatério de éxido. '

A figura 4 é uma vista transversal lateral explicativa do banho
mostrando o fluxd dos Oxidos.

Melhor Modo para Execucao da Invencao

A posicdo para instalacdo de uma placa perfurada em um banho
de solda por onda de acordo com a presente invengdo, a saber, a posi¢cdo
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de instalagcdo abaixo da superficie da solda derretida é adequadamente de
10 - 200 mm. Se a posi¢ao da instalagao da placa perfurada é mais rasa do
que 10 mm abaixo da superficie da solda derretida, a solda derretida que cai
da calha repercute da placa perfurada e acaba formando 6xidos, e a solda
derretida tendo energia devido a queda da calha passa através dos furos na
placa perfurada em um estado energizado e afunda junto com os éxidos e
acaba sendo sugada para dentro da bomba de descarga. Por outro lado, se
a posi¢do de instalagdo da placa perfurada é mais funda do que 200 mm
abaixo da superficie da solda derretida, a solda derretida que cai da calha se’
move para a bomba de descarga antes de alcancar a placa_ perfurada, e os
oxidos séo sugados para dentro da bomba de descarga.

O didametro dos furos na placa perfurada instalada em um banho
de solda por onda de acordo com a presente invengdo é 2 - 10 mm. Se o
diametro do furo da placa perfurada é menor do que 2 mm, torna-se facil
para os Oxidos aderirem nos furos e logo causar o entupimento dos furos. Se
o didmetro do furo é maior do que 10 mm, a solda derretida que flui para
baixo da calha com muita energia passa através dos furos em um estado
energizado e afunda profundamente, e os 6xidos também afundam profun-
damente e acabam sendo sugados para dentro da bomba de descarga.

Abaixo, um banho de solda por onda de acordo com a presente
invengao sera explicado com base nos desenhos. A figura 1 é uma vista em
perspectiva recortada de um banho de solda por onda da presente invencéo,
a figura 2 € uma vista transversal frontal do mesmo tirada através de uma
porgao de uma calha para um segundo bico de descarga, a figura 3 é uma
vista transversal lateral do mesmo tomada através de uma porgédo de um
reservatorio de oxido e a figura 4 é uma vista transversal lateral do mesmo
para explicar o fluxo dos dxidos.

Um banho de solda por onda 1 compreende um corpo de banho
2 na forma de uma caixa sem tampa. Dentro do corpo de banho, um primeiro
bico de descarga 3 e um segundo bico de descarga 4 (o primeiro bico de

descarga e o segundo bico de descarga podem também ser coletivamente

citados simplesmente como os bicos de descarga) sdo sucessivamente dis-
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postos na dire¢gdo de avango (a diregdo da seta A) de uma placa de circuito
impresso n&o ilustrada. A solda derretida 5 é disposta dentro do corpo do
banho. A solda derretida 5 contida dentro do corpo do banho é mantida em
um estado derretido e em uma temperatura predeterminada por um aquece-
dor elétrico no ilustrado. Um grande nimero de furos de descarga 6 é for-
mado na porgao superior do primeiro bico de descarga 3. Esses sdo com a
finalidade de tornar turbulenta a solda derretida derramada e fazer a solda
derretida penetrar nos furos diretos da placa de circuito impresso e fendas
das partes eletronicas. A solda derretida que derrama do primeiro bico de
descarga estd em um estado turbulento com irregularidades de superficie,
entao ela causa defeitos tais como sincelos e pontes nas porcdes soldadas.

Esses defeitos sdo removidos pela solda derretida que é gentilmente derra-

- mada do segundo bico de descarga. O segundo bico de descarga 4 tem um

orificio de descarga largo. Uma placa frontal 7 que é curvada para o lado do
qual uma placa de circuito impresso entra é instalada no orificio de descar-
ga, e uma placa traseira plana larga 8 é instalada no lado de saida de uma
placa de circuito impresso, entdo a solda derretida que flui do orificio de des-
carga é moderada e sincelos e pontes que se desenvolveram durante a sol-
dagem pelo primeiro bico de descarga sdo removidos. As placas laterais 9,
10 e 11 sao instaladas em ambos os lados do primeiro bico de descarga 3 e
do segundo bico de descarga 4 para impedir que a solda derretida descarre-
gada dos bicos de descarga flua para um lado.

O primeiro bico de descarga 3 e o segundo bico de descarga 4
sao instalados nas por¢des éuperiores dos dutos 12 e 13, respectivamehte.
Uma bomba de descarga 14 é instalada em uma porgdo de extremidade de
cada um dos dutos 12 e 13, e um orificio de sucgdo 15 é formado no duto 13
abaixo da bomba de descarga.‘ Um eixo 16 é preso no centro da porgéo su-
perior de cada bomba de descarga 14. Cada eixo passa através do teto dos
dutos 12 e 13, e sua porgdo superior se projeta acima da superficie da solda
derretida 5. Uma polia ndo ilustrada é instalada na extremidade superior de
cada eixo 16, e a polia é conectada em maneira motriz em um motor nio
ilustrado. A extremidade do corpo do banho 2 oposta ao lado onde a bomba
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de descarga 14 ¢é instalada forma um reservatério de 6xido 17.

Calhas 18 e 19 s&o instaladas em ambos os lados do primeiro
bico de descarga 3, e calhas 19 e 20 sao instaladas em ambos os lados do
segundo bico de descarga 4. A calha 19 é usada em comum por ambos o
primeiro bico de descarga 3 e o segundo bico de descarga 4. Essas calhas
sdo inclinadas para baixo em direg@o ao reservatério de 6xido 17, e as por-
¢Oes de extremidade na extremidade superior da inclinagdo sdo isoladas
pela placa lateral 11.

As saidas 21 dessas calhas 18, 19 e 20 ficam localizadas no
reservatorio de 6xido 17.

Uma placa perfurada 22 é articuladamente instalada na solda
derretida no reservatério de 6xido 17 em uma localizagdo mais baika do que
as saidas 21 das calhas 18,19 e 20. Um grande numero de furos 23 é for-
mado na placa perfurada. A placa perfurada 22 é instalada tal que uma das
suas extremidades fica presa em uma haste 24, e a haste é articuladamente
montada em suportes 25, 25 presos em uma parede lateral interna do corpo
do banho 2. Uma alavanca 26 se estende para cima da outra extremidade
da placa perfurada 22. A porgéo superior da alavanca 26 onde ela é mais
alta do que o corpo do banho 2 é curvada para o exterior do corpo do banho
2, e se a alavanca 26 é levantada na dire¢do da seta X, a placa perfurada 22
pode ser articulada como mostrado pela linha tracejada na figura 3.

A seguir, a descargé da solda derretida em um banho de solda
por onda de acordo com a presente invengdo tendo a estrutura acima descri- ‘
ta sera explicada. Quando motores nao ilustrados sdo acionados, os eixos
16 conectados nos motores giram, e as bombas de descarga 14 presas nos
eixos giram. A bomba de descarga 14 suga a solda derretida 5 localizada
abaixo do duto 13 para dentro do duto através do orificio de suc¢do 15 do
duto 13 e a envia para a porgéo traseira do duto como mostrado pelas setas
na figura 2. A solda derretida que é enviada para a por¢éo traseira do duto
13 muda sua diregdo de fluxo para cima, e ela é derramada dos bicos de
descarga 3 e 4 instalados na porcao superior do duto 13. Embora ndo mos-
trado nos desenhos, nesse momento, a solda derretida é descarregada do
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grande numero de furos de descarga 6 no primeiro bico de descarga 3, en-
tao ela é descarregada em um estado turbulento com irregularidades de su-
perficie, enquanto no segundo bico de descarga, ela é descarregada do ori-
ficio de descarga largo, entdo ela é moderadamente descarregada. A solda
derretida que é descarregada dos bicos de descarga contata o ar e forma
o6xidos, que sao misturados na solda derretida depois da descarga.

Devido as calhas 18,19 e 20 instaladas nas superficies laterais
dos bicos de descafga, a solda derretida que é derramada dos bicos de des-
carga cai dentro dessas calhas e flui para baixo da inclinagdo das calhas
para dentro do reservatério de 6xido 17. A solda derretida tendo 6xidos mis-
turados nela que flui para dentro do reservatdrio de 6xido 17 afunda na solda

derretida no reservatério de dxido devido a energia do influxo das calhas

- 18,19 e 20. Entretanto, ja que a placa perfurada 22 esta instalada em uma

altura média do reservatério de 6xido 17, a solda derretida afundando tem
sua energia amortecida pela placa perfurada e perde a sua energia. Como
um resultado, a energia que faz com que a solda derretida afunde é dissipa-
da, e os 6xidos que estdo misturados na solda derretida e que tém uma gra-
vidade especifica relativamente baixa flutuam para cima. Dessa maneira, os
oxidos na solda derretida que fluem das calhas para dentro do reservatério
de oxido flutuam para cima, e somente a solda derretida passa através do
grande numero de furos 23 na placa perfurada 22 e flui abaixo dos dutos e é
sugada para dentro dos dutos a partir dos orificios de sucgdo 15 dos dutos.
Nesse momento, a placa perfurada serve para amortecer a energia da solda
derretida afundando e também para filtrar os 6xidos. Os 6xidos ndo sdo mis-
turados na solda derretida que € sugada para dentro do duto 13, e os éxidos
nao sao, naturalmente, misturados com a solda derretida que é descarrega-
da dos bicos de descarga, entdo os 6xidos ndo aderer nas placas de circui-
to impresso que sdo soldadas pelo contato com a solda derretida derraman-
do.

Dessa maneira, a solda derretida tendo os dxidos misturados
nela tem sua energia amortecida pela placa perfurada 22, e os éxidos séo
filtrados pelo grande numero de furos 23 na placa perfurada 22. Portanto,
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embora o banho de solda por onda seja operado por um longo periodo, os
oxidos 27 aderem na placa perfurada 22 e acumulam como mostrado na
figura 4. Se uma grande quantidade de éxidos acumula na placa perfurada
22, os furos 23 na placa perfurada ficam bloqueados e ndo somente a pas-
sagem da solda derretida é impedida, mas os 6xidos fluem abaixo do duto
13 junto com a solda derretida e acabam sendo sugados para dentro do duto
através do orificio de sucgao 15.

Portanto, nesse banho de solda por onda, os 6xidos que aderem
na placa perfurada 22 devem ser periodicamente removidos. A remog&o dos
oxidos que aderem na placa perfurada é executada elevando e abaixando a
alavanca 26 na dire¢do da seta X na figura 3. Fazer isso faz com que uma
extremidade da placa perfurada 22 se mova para cima e para baixb por uma
grande quantidade como mostrado pelas linhas tracejadas na figura 3, entéo
os 6xidos aderindo na placa perfurada 22 s&o raspados pela solda derreti.da
e separam da placa perfurada 22 e flutuam para cima. Os dxidos que flutu-
am para cima dessa maneira sao retirados da superficie com uma concha,
uma rede ou semelhante e descartados em um recipiente de residuo. Quan-
do uma extremidade da placa perfurada é movida para cima e para baixo
nessa operagao de remogdo do Oxido, a uma extremidade é movida para
cima e para baixo na solda derretida sem projetar acima da superficie da
solda derretida. Isso é porque se a placa perfurada se projeta acima da su-
perficie da solda derretida, existe o perigo da solda derretida espirrar quando
a placa perfurada é abaixada.

Em um banho de solda por onda de acordo com a presente in-
vengao, uma placa perfurada tendo um grande nimero de furos com diame-
tro de 3 mm formado nela foi instalada a 150 mm abaixo da superficie da
solda derretida em um reservatério de éxido, e calhas foram instaladas em
ambos os lados dos bicos de descarga com uma inclinagdo de 2°. Uma sol-
da sem chumbo de Sn-3Ag-0,5Cu que é mais suscetivel & oxidacdo do que
uma solda convencional de Pb-Sn foi introduzida no corpo do banho, e a
soldagem das placas de circuito impresso foi executada. Durante a solda-
gem, a alavanca montada na placa perfurada foi movida para cima e para
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baixo a cada 4 horas para remover os éxidos que aderiram na placa perfura-
da. Como um resultado, ndo existiram placas de circuito impresso nas quais
os Oxidos aderiram durante a soldagem em urh banho de soldar por fluxo de
acordo com a presente inveng¢do. Em contraste, quando a soldagem foi exe-
cutada da mesma maneira em um banho de solda por onda convencional
nao equipado com calhas ou uma placa perfurada, um grande numero de
placas de circuito impresso tendo 6xidos aderidos na superficie soldada foi
observado.

Aplicabilidade Industrial

Soldas convencionais usadas nos banhos de soldar por onda
eram ligas de estanho-chumbo, porém devido a regulamentagéo para o uso
do chumbo, nos anos recentes, soldas sem chumbo tendo estanho como um
componente principal comegaram a ser usadas. Entretanto, ja que as soldas
sem chumbo tém estanho, que é facilmente oxidado, como um componente
principal e seus pontos de fusdo s&o altos, elas tém mais ocorréncia de 6xi-
dos do que com as ligas de estanho-chumbo convencionais. Um banho de
solda por onda de acordo com a presente invengéo néo tem quase descarga
de oxidos dos bicos de descarga, e ele prové efeitos particularmente exce-
lentes quando usado com uma solda sem chumbo.

Lista de referéncia:

1 banho de solda por onda, 2 corpo do banho, 3 primeiro bico de descarga, 4
segundo bico de descarga, 5 solda derretida, 18, 19, 20 calha, 21 saida da
calha, 22 placa perfurada, 26 alavanca
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REIVINDICACOES

1. Banho de solda por onda compreendendo um corpo de banho
tendo um bico de descarga e uma bomba de descarga instalada nele, carac-
terizado pelo fato de que um reservatério de éxido é provido na extremidade
do corpo do banho no lado oposto de onde a bomba de descarga é instala-
da, uma calha que é isolada no seu lado de bomba é instalada na superficie
lateral do bico de descarga, uma placa perfurada é instalada no reservatério
de oOxido de modo a ficar submersa abaixo da superficie da solda derretida,
uma extremidade da placa perfurada é articuladamente montada no bico de
descarga ou no corpo do banho, e uma alavanca que se projeta acima da
superficie da solda derretida ¢ instalada na outra extremidade da placa per-
furada. |

2. Banho de solda por onda de acordo com a reivindicagéo 1,
caracterizado pelo fato de que a calha inclina para baixo em dire¢édo ao re-
servatorio de 6xido.

3. Banho de solda por onda de acordo com a reivindicagéo 1,
caracterizado pelo fato de que a placa perfurada é instalada a 10 - 200 mm
abaixo da superficie da solda derretida. ,

4. Banho de solda por onda de acordo com a reivindicagéo 1,
caracterizado pelo fato de que o didmetro dos furos na placa perfurada é 2 -

10 mm.
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A RESUMO

Patente de Invengdo: "BANHO DE SOLDA POR ONDA". .

Problema |

A presente invengéo refere-se a um banho de solda por onda
convencional, em que os 6xidos que misturavam com a solda derretida eram
sugados para dentro de um duto de um orificio de sucgdo do duto e eram
descarregados de um bico de descarga e aderidos nas placas de circuito
impresso. |

Modo para Resolugao do Problema

Em um banho de solda por onda de acordo com a presente in-
vengao, um reservatorio de 6xido é provido no lado oposto de onde uma

bomba € instalada, e uma calha que é isolada no lado da bomba é montada

- na superficie lateral do bico de descarga. Uma placa perfurada tendo um

grande numero de furos formados nela é articuladamente instalada aproxi-

madamente no centro do reservatoério de dxido.
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REIVINDICACOES

1. Banho de solda por onda (1) compreendendo um corpo de
banho (2) tendo um bico de descarga (3, 4) e uma bomba de descarga insta-
lada nele, caracterizado pelo fato de que um reservatério de éxido (17) é
provido na extremidade do corpo do banho (2) no lado oposto de onde a
bomba de descarga (14) é instalada, uma calha (18, 19, 20) que é isolada no
seu lado de bomba (14) ¢ instalada na superficie lateral do bico de descarga
(3, 4), uma placa perfurada (22) ¢ instalada no reservatério de 6xido (17) de
modo a ficar submersa abaixo da superficie da solda derretida, uma extre-
midade da placa perfurada (22)vé articuladamente montada no biCo de des-
carga (3, 4) ou no corpo do banho (2), e uma alavanca (26) que se projeta
acima da superficie da solda derretida é instalada na outra extremidade da
placa perfurada (22).

2. Banho de solda por onda (1) de acordo com a reivindicacgéo 1,
caracterizado pelo fato de que a calha (18, 19, 20) inclina para baixo em di-
re¢ao ao reservatorio de 6xido (17).

3. Banho de solda por onda (1) de acordo com a reivindicagao 1,
caracterizado pelo fato de que a placa perfurada (22) é ihstalada a 10 - 200
mm abaixo dé superficie da solda derretida.

4. Banho de solda por onda (1) de acor_do com a reivindicacgao 1,
caracterizado pelo fato de que o didmetro dos furos na placa perfurada (22)
€2-10 mm.
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RESUMO

Patente de Invencdo: "BANHO DE SOLDA POR ONDA".

Problema

A presente invengdo refere-se a um banho de solda por onda
convencional, em que os éxidos que misturavam com a solda derretida eram
sugados para dentro de um duto de um orificio de sucgédo do duto e eram
descarregados de um bico de descarga e aderidos nas placas de circuito
impresso.

Modo para Resolugédo do Problema

Em um banho de solda por onda (1) de acordo com a presente
invengéo, um reservatério de 6xido (17) é provido no lado oposto de onde
uma bomba (14) é instalada, e uma calha (18, 19, 20) que é isolada no lado
da bomba é montada na superficie lateral do bico de descarga (3, 4). Uma
placa perfurada (22) tendo um grande nuimero de furos formados’nela é arti-
culadamente instalada aproximadamente no centro do reservatério de éxido
(17).
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