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@ Dispositif & buse pour fixer des composants 3 un circuit imprimé ou analdgue ou les en retirer et buse

perfectionnée utilisable avec ce dispositif.

Ce dispositif comprend un moyen de chauffage d'air qui
est envoyé a lintérieur d'une buse 52 & parois latérales 54
verticales entourant un composant 22 a souder cu & retirer;
V'air chauffé arrivant par un orifice 28 rencontre une plaque
déflectrice transversale 18 qui I'oblige & descendre le long des
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L'invention se rapporte 2 un dispositif capable de
fournir un fluide chauffé, comme de l'air, aux cdtés d'un
composant pour faire fondre de la soudure aux bornes situées
a la périphérie de ce composant.

Des dispositifs qui sont utilisables pour reti-
rer des composants électroniques modulaires d'un support tel
qu'un circuit imprimé, ou pour y fixer ces composants,
comprennent ceux qui dirigent de l'air chauffé sur les bor-
nes du composant & partir d'une source d'air chaud située
au-dessus du composant, afin de faire fondre simultanément
la soudure a chacune des bornes. Des exemples de ces dis-
positifs sont décrits dans les brevets américains n°
4 295 596 et 4 366 925. Dans chacun de ces deux brevets,
les dispositifs fonctionnent en dirigeant de L'air chaud
sur les bornes d'un composant,aprés quoi se produit l'en-
lévement de ce dernier soit mécaniquement, soit par appli-
cation d'une succion. '

Un inconvénient associé aux dispositifs antérieurs
est que L'air chauffé n'est pas fourni uniformément aux
bornes; ceci se traduit par la création de points chauds
dans la région des bornes et une fusion non uniforme de Lla
soudure. De ce fait, l'enlévement des composants est sou-
vent géné parce que La soudure, & une ou 3 plusieurs des
bornes, n'est pas fondue quand la soudure des autres bornes
est en fusion, de sorte que L'enlévement du composant dans
ces circonstances est souvent accompagné de l'endommagement
de celui-ci, des conducteurs et/ou du circuit imprimé.

Le but principal de L'invention est par conséquent
de parvenir & un dispositif_amélioré pour Lla fourniture
d'un fluide chauffé aux c6tés d'un composant afin de faire
fondre uniformément la soudure aux bornes qui se trouvent
a la périphérie de ce composant et de faciliter la fixation
du composant & un support ou son enlévement franc de ce
dernier.

Un autre but de Ll'invention est de parvenir & un
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dispositif amélioré du type ci~dessus comprenant une buse
et un déflécteur disposé au-dessus ou & l'intérieur de la
buse pour produire une bonne répartition et L'homogénéité
de L'air chauffé autour des bornes, afin d'éviter la créa-
tion de points chauds et d'assurer la fusion simultanée de
la soudure & toutes les bornes, pour permettre un enléve-
ment du composant d'un circuit imprimé ou la mise en place
de ce composant sur ce circuit.

Un but supplémentaire de L'invention est d'obtenir
un passage restreint du fluide chauffé & l'emplacement des
bornes pour faciliter le transfert de chaleur rapide et ef-
fectif entre le fluide chauffé et la soudure a fondre aux
bornes. ) .

Un autre but encore de L'invention est d'apporter
une buse améliorée qui convient pour &tre utilisée avec un
dispositif du type ci-dessus pour la mise en place de com-
posants électroniques sur des circuits imprimés portés par
un support ou pour leur enlévement.

A partir d'un dispositif pour fournir un fluide chauffé,
typiquement de Ll'air chauffé, aux c8tés d'un composant pour
fondre la soudure ou une matiére analogue aux bornes situées
4 la périphérie du composant afin d'en faciliter la mise en
place sur un support, par exemple un circuit imprimé, ou
l'enlévement de ce méme composant, selon un premigr aspect
de L'invention ce dispositif comprend une buse pour four=-
nir un fluide chauffé généralement dans une premiére direc-
tion sur les c8tés d'un composant et un moyen de déflexion
disposé au-dessus ou a l'intérieur de la buse pour diriger
le fluide chauffé, transversalement dans L('ensemble, par
rapport a la premiére direction avant L'arrivée de ce
fluide chauffé sur les cdtés du composant. La présence du
moyen de déflexion procure une bonne répartition et une bonne
homogénéité de l'air chauffé par rapport aux bornes, afin
d'éviter la création de points chauds et d'assurer la fusion

substantiellement simultanée de la soudure & toutes les bor-
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nes en vue de faci{iter La mise en place ou L'enlévement
aisés et francs du composant.

Le moven de déflexion comprend de préférence une
plaque déflectrice qui s'étend traﬂsversalemené par rapport
a la buse, cette plaque déflecirice éyanf au moins une
ouverture située & proximité d'un bord périphérique pour
produire Lla distribution désirée et L'homogénéisation de
lfair chauffé avant La fourniture de ce dernier aux bornes
du composant. Selon un mode de réalisation préfébé, Lta pla-
que déflectrice comprend quaire cuvertures équidistantes
situées chacune & proximité d’un bord périphérigue de cette
plague déflectrice. , i

La buse a des plaqueé latérales s'étendant vers
le bas et ces plagues latérales sont de'préférence paral-
léles les unes aux autres ou peuvent &tre convergentes ou
divergentes vers le basrles unes par rapportit aux autres.
Dans le mode de réalisation préféré, quand les plagques
latérales sont paralléles les unes aux autres, le périmé-
tre de l'ouveriure inférijeure de La buse est légérement
supérieur & celui du composani 3. .metire en place ou a
retirer afin gu'un passage réduit destiné au fluide chauffé
soit créé a proximité des bornes afin de faciliter un
transfert effectif de La chaleur entre Le fluide chauffé et
la soudure a fondre'aux bornes. ' ’

Selon un autre mode de réalisation de L¥invention,
la buse comprend un moyen de positionnement pour permettre
de placer un composant a L'intérieur de la buse avec une
orientation particuliére prédéterminée. Selon -une variante
de réalisation, Le moyen de positionnement comprend une
zone arrondie se trouvant au moins & trois des angles de
la buse. '

On donnera maintenant une description détaillée
de L'invention en se référant & des modes préférés de
réalisation, uniguement & titre d'exemple, en se feportant

aux dessins annexés, dans lesquels :
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La figure 1 est une vue schématique de c8té en
élévation d'un dispositif classique pour la mise en place
ou L'enltévement d'un composant,

la figure 2 est une vue schématique de c¢6té en
élévation d'un dispositif conforme & l'invention pour la
mise en place ou l'enlévement d'un composant,

la figure 3 est une vue éclatée en perspective
d'un dispositif conforme a L'invention,

ta figure & est une vue de détail agrandie d'une
partie du dispositif de la figure 2,

les figures 5 et 6 sont des vues sphématiques en
élévation de variantes de réalisation de L'invention,

les figures 7 & 11 montrent des variantes de
réalisation d'un moyen de déflexion utilisable avec le
dispositif de L'invention,

la figure 12 est une vue schématique de cdté en
élévation d'un autre mode de réalisation d'un dispositif
conforme & L'invention,

la figure 13 est une vue de dessus d'une buse
conforme & l'invention, montrant un moyen de'positionnement.

Le dispositif de mise en place et d'enlévement '
d'un composant conforme a L'invention convient particulié-
rement pour &tre employé avec L'appareil décrit dans la '
demande de brevet américain N° 649 065 déposée le 10 septem-

——————?5—bre1984; on—admettre que—ta deseription compléte incluse

30

35

dans cette demande est incorporée a la présente description
par Lla référence.qui en est faite.

pans ce qui suit, on supposera que L'air est le
fluide qui est chauffé. Toutefois, on notera que Ll'invention
n'est pas Llimitée & L'emploi de L'air et que d'autres flui-
des, tels que des gaz inertes, comprenant l'azote, {'argon
et le gaz carbonique, peuvent &tre utilisés si on le désire.

En se reportant maintenant aux dessins, on peut
voir que La figure 1 montre schématiquement un dispositif

de mise en place et d'enlévement d'un composant tel qu'il



10

15

20

25

30

35

2589029

5
est décrit dans une demande de brevet américain N° 742 702
déposée le 7 juin 1985. Pour une connaissance plus compléte,
on pourra se reporter & cette demande et on admettra que la
description qu'elle contient est incorporée & la présente
description dans la mesure ol elle n'est pas en contradic-—
tion avec l'invention. Le montégé représenté sur la figure 1
et désigné par la référence générale 2 comprend une buse 4,
un dispositif de chauffage 6 et une plaque 8 3 ofifices avant
une pluralité d'orifices 10 qui se trouvent & la périphérie
de ladite plaque. Le dispositif de chauffage 6 est séparé
de lLla plaque 8 & orifices pour ménager avecreﬁle une chambre
12 et de L'air chauffé, qui est chauffé par Lle dispositif
de chauffage 6, passe de La chambre 12 3 travers les orifi-
ces 10 pour parvenir a la buse 4 et atteindre finalement les
bornes 14 d'un composant 16 afin de produire sur ces bornes
la fusion de la soudure ou d'une substance analogue.

En se reportant maintenant aux figures 2 a 10
qui'illustrent des modes de réalisation d'un dispositif de
mise en place ou d'enlévement d'un composant conforme a
L'invention, la plaque 8 & orifices représentée sur la
figure 1 est remplacée par un moyen de déflexion 18 ser-
vant a diriger L'air chauffé qui entre au-dessus d'une pla-
que déflectrice pour Lui donner une direction générale trans-
versale,cqmme ihdiqué par des fléches 20, avant gque cet air
chauffé ne soit dirigé vers un composant 22. Dans L'exemple
illustré par la figure 2, L‘air est chauffé par un moyen de-
chauffage 24 et il entre dans une région 26 située au-dessus
du moyen de déflection 18 gréce & au moins un orifice d'entrée
28. Dans la région 26 ('air-chauffé est dirigé en sens trans-
versal dans l'ensemble, comme indiqué par la fléche 20, puis
il descend vers le composant 22, comme indiqué ﬁar leé flée-
ches 30. Cette déflexion transversale de L*air chauffé avant
qu'il soit fourni au combosant 22 produit un bon mélange et
une bonne répartition de L'air autour des bornes 32 du com-

posant 22, ce qui évite La formation de poihts chauds et Lla
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6
fusion non uniforme de la soudure sur les bornes 32.
Un but principal du dispositif de L'invention est de par-
venir a une fusion simultanée ou substantiellement simulta-
née de la soudure sur les bornes 32 afin de permettre un
enlévement rapide et propre des composants a partir d'un
circuit imprimé 34, en vue de minimiser le risque d'endom-
magement du composant 22, des bornes 32 et/ou du support 34
du circuit électronique. La répartition uniforme et L'homo-
généisation de l'air chauffé par la buse, conformément a
l'invention, facilitent aussi la fixation propre et rapide
d'un composant sur un circuit imprimé; cet aspect du fonc-
tionnement du dispositif de Ll'invention sera expliqué plus
en détail plus loin.

La figure 3 est une vue éclatée en perspective
d'une construction préférée du dispositif de L'invention.
Le moyen de chauffage 24 peut &tre un moyen de chauffage
quelconque approprié pour le chauffage de Ll'air; il est de
préférence Le méme que celui décrit dans lLa demande de bre-
vet américain mentionnée plus haut N° 742 702. Ce moyen de
chauffage 24 est réuni 3 une entretoise 36 qui a une ouver-
ture traversante 38 a travers laquelle L'air chauffé passe
en directiond'unmoyen de déflexion 18. Ce dernier peut étre

constitué par une plaque, de préférence ayant des ouvertures
allongées 40 situées le long et 3 proximité des bords de.
ladite plague. Une ouverture centrale 42 est prévue pour
recevoir un conduit de vide 44 servant a retirer un compo-
sant d'un circuit imprimé 34 aprés la fusion de la soudure
aux bornes 32 ou servant & tenir un composant avant sa fixa-
tion sur le circuit imprimé. Le conduit de vide 44 est réuni
4 une source de vide (non représentée) et il est pourvu dfune
ventouse de succion 46 (figure 2) assurant un bon maintien du
composant 22 par le conduit de vide &44.

Le moyen de déflexion 18 est réuni & une plaque

séparatrice 48 ayant une ouverture 50 & travers laquelle

L'air chauffé passe aprés avoir subi une déflexion transver-
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sale sous l'effet du moyen de déflexion 18. La plague sépa-.
ratrice 48 est réunie a une buse 52 qui posééde un conduit
54 de fourniture d'air chauffé dans lequel L'air chauffé
circule jusqufaux bornes 32 du composant 22. Selon une dis-
position prétférée, le conduit 54 de fourniture d'air chauffé
peut &tre pourvu d'éléments d‘espaceﬁent.56 qui ma{ntiennent
la buse 52 & une distance désirée au-dessus de La face supé-
rieure 58 du circuit imprimé 34 afin que l'air chauffé
puisse s'échapper en empruntant l“fntervatte 60 (figure 4)
apreés &tre venu rencontrer et aprés avoir chauffé la -sou-
dure des bornes 32. Afin d'assurer une bonne fourniture de
L'air chauffé & partir du moyen de chauffage 26 a travers

le moyen de déflexion 18.et La buse 52, un joint 62 est
prévu sur la face supérieure de la plague séparatrice 48.

Ce joint peut &tre en matiére convenable quelcongque, par
exemple en matiére contenant de l'amiante.

La figure 4 montre schématiquement le circuit

souhaité de Ll'air chauffé qui passe sur les bornes 32 du

composant 22. Il existe un passage réduit pour Ll'air chauffé
du fait que les cdtés 64 du conduit 54 de fourniture d'air
chauffé sont proches des c8tés 66 du composant 22 ainsi

que de la face supérieure 58 du circuit imprimé 34. De pré-
férence, afin d'obtenir cet effet, les cdtés ou parois 64&
doivent &ire paralléles (c'est-a-dire disposés substantiel-
Lement verticatemen{ par rapport au circuit imprimé,éé),

En outre, la tranche inférieure 65 de la buse doit étre
disposée au moins en dessous de la face supérieure 67° du
composant 22. 7 ’ '

" Le moyen de déflexion 18 dirige transversalement
et répartit L'air chauffé sur toﬁs les ¢cdtés du compasant
et il n'existe substantiellement aucune interférence (telte
que celle qui tend & se produire avec les ouveftures 10
visibles sur la figure 15 avec lLe courant d'air chauifé se
dirigeant vers les c6té$ 66 du composant 22. Le conduit 54

de fourniture d'air chauffé est conformé pour que l'air
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chauffé passe sur les bornes 32 comme indiqué par une fleé-
che 68 sur la figure 4 pour effectuer lLle transfert de cha~
leur entre Ll'air chauffé et la soudure des bornes 32.Comme
on t'expligquera plus Lloin, les bornes 32 peuvent €tre en
dessous du corps du composant 22 ou s'érendre Latéralement
a partir des cdtés de ce composant 22.

En raison d'un intervalle qui existe entre les
parois laterales et les cStés du composant et de l'espace-
ment qui existe entre ia tranche inférieure de la buse et
le circuit imprimé, la fusion de la soudure des composants

voisins est évitée. Autrement dit, la pltupart de lLa cha-

leur de L'air chauffé est transférée & la soudure qui doit

étre fondue. Quand finalement L'air chauffé sort en pas-
sant sous la tranche inférieure de la buse, il se mélange
avec L'air ambiant, de scrte que sa température diminue
rapidement. En outre, l'espacement prévu entre la tranche
inférieure et le circuit'imprimé peut, de préférence,étre
tel qu'il agit comme un moyen de contrdle du débit d'air
chauffé qui passe sur les bornes, donnant ainsi L'assu-
rance qu'une quantité suffisante de chaleur est transférée
a la soudure pour fondre celle-ci. En général, l'espacement
entre les parcis de la buse et les cétés du composant est
de préférence compris entre 0,13 et 1,3 mm, de méme que-
l'espacement entre La tranche inférieure de la buse et le
circuit imprimé, étant entendu que des espacements ayant
des valeurs supérieures & cette gamme peuvent &tre employés
aussi. La valeur des espacements dépend du composant par-
ticulier et dans certaines circonstances, l'espacement
entre les parois latérales et les cdtés du composant peut
étre supérieur 3 l'espacement entre la tranche inférieure
de la buse et le circuit imprimé, cependant que, dans
d'autres circonstances, L'inverse peut &tre vrai, en fonc-
tion, a nouveau, du composant particulier. En général, la
proximité des parois latérales par rapport au composant

contribue a un reflux régulier cependant que la proximité
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de la tranche inférieure de la buse par rapport au circuit
imprimé contribue au contréle du débit d'air.

Des explications qui précédent il résulte que la
conception du dispositif de L'invention est destinée & pro-
curer un mélange uniforme de L'air chauffé ainsi qu'une
répartition réguliére de cet air chauffé entre la buse et
les c8tés du composant afin de produire la fusion simul-
tanée ou substantiellement simultanée de la soudure aux
bornes du composant.

Les figures 5 et 6 montrent des variantes de réa-
lisation relatives &4 la configuration de La buse 54. la
configuration & parois latérales paralléles visible sur
les figures 2 &2 4 est préférée, comme indiqué plus haut,
mais il est possible, conformément 3 l'invention, d'utili-
ser des configurations différentes de lLa buse, comme par
exemple une configuration convergente vers le bas repré-
sentée sur la figure 5, ou une configuration divergente
vers le bas, représentée sur la figure 6. ‘

En se reportant a la figure 3, on peut voir queie
moyen de chauffage 24, lLe moyen d'espacement 36 et le moyen
de déflexion 18 sont typiquement réunis les uns aux autres
et constituent une partie d'une unité de chauffage telle
que L'unité de chauffage 174 (figure 11) de la demande de
brevet mentionnée plus haut N° 649 065. En conséquence
ces éléments peuvent &tre réunis les uns aux autres au
moyen de trous 39 destinés a recevoir des éléments de ser-
rage.

En outre, la plaque séparatrice 48 et lLa buse 52
peuvent aussi @étre réunies de maniére fixe au déflecteur
18 gréce a des trous 41. Toutefois, il est préférable que
la plaque séparatrice et la bqse constituent une unité
amovible par rapport & L'unité de chauffage mentionnée
plus haut. Ainsi, la plaque séparatrice 48 et la buse 52
peuvent typiquement &tre incorporées dans une unité de
réception de buse comme L'unité 176 (figure 17) de la

demande mentionnée plus haut N° 649 065, la plaque sépa-
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ratrice 48 et la buse 52 de la présente invention correspon-
dant respectivement a la plaque séparatrice 180 et 3 la buse
178 de ladite demande précitée. De plus, quand la plaque
séparatrice et La buse sont amovibles comme unerunité par
rapport & L'unité de chauffage, on peut voir que le joint
62 est efficace pour assurer L'étanchéité au fluide quand
L'unité de montage de buse est disposée au voisinage de
L'unité de chauffage.

Non seulement L'unité de montage de buse compre-
nant la plaque séparatrice 48 et la buse 52 est amovible
par rapport a L'unité de chauffage, mais aussi la buse est
typiquement amovible par rapport a l‘unifé de montage de
buse. Ainsi des buses de différentes dimensions peuvent
étre utilisées en relation avec des combosants de tailles
différentes. Comme on peut le voir sur la figure 3, des
attaches élastiques 43 peuvent &tre disposées sur des cOtés
opposés de la plaque séparatrice 48, ces attaches ayant des
parties 45 qui s'étendent vers L'intérieur pour tenir en
place la bride 47 de la buse 52, celle-ci pouvant étre
introduite ou retirée par coulissement dans le sens indiqué
par la fléche double A. Les attaches élastiques 43 peuvent
correspondre a celles qui sont visibles et désignées par la
référence 378 sur la figure 17 de lLa demande précitée
N° 649 095.

Comme il est expliqué dans ladite demande, L'une
des raisons pour rendre L'ﬁnité de montage de buse 176
amovible par rapport a L'unité de chauffage est la facilité
d'orienter avec précision le composant par rapport a Ll'unité
de chauffage. Ceci est effectué par l'opérateur pendant
qu'il regarde lLe composant & travers la buse (quand l'unité
de montage de buse est séparée de Ll'unité de chauffage);
l'opérateur peut ajuster la position du composant jusqu'a
ce qu'il soit disposé symétriquement a l'intérieur de Ll'ou-
verture inférieure de la buse. Ceci est facilité dans ladite
demande précitée par la réalisation du périmétre de L'ou-

verture inférieure de La buse a une dimension légérement
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supérieure & celle du composant. Ceci est facilité en plus
dans le mode de réalisation préféré de la présente inven-
tion par la disposition substantiellement verticale des
parois latérales 64 de la buse par rapport .au circuit
imprimé 34 si bien qu'une orientation trés‘précise peut
étre effectude, soit & L'oeil nu soit 3 L'aide d’un micro-
scope. 7 7

La buse a parois latérales paralléles de la pré-
sente invention a des caractéristigues supplémentaireé qui
facilitent sa fabrication. Par exemple il est facile de
fabriquer une telle buse en comparaison d'une buse 23 parois
inclinées des figures 5 et 6.iEn outre des ouvertures
rectangulaires prévues a L'extrémité inférieurerde la buse
peuvent y €tre facilement réaliséss. La fabrication dfune
buse avec une telle ouverture ayant des parois inclinées
est tout a fait difficile. En oﬁtre; 1'ouvérture.rectangu—
laire peut &tre orientée soit & la position visible sur
la figure 13 ou dans une position crthogonale & cette der-
niére. Par conséquent, des orientations différentes de
composants rectangulaires peuvent &tre facilement rédalisées.
De préférence, quand l'ouverture inférieure est rectangu}aire,
le périmétre extérieur de La bride 47 (figure 3} de la buse
est carré. Ainsi, une orientatioh quelcongque d°un compesant
rectangulaire est plus facilement réalisée par une sﬁmple,
rotation de la buse sur 90° (si nécessaire) avant son inser-
tion dans les attaches élastiques 43 de ta plaque sépara-
trice 43. '

Les buses 52 sont fabriquées de préférence 3 par=-
tir de deux éléments 52a et 52b & profil général en U (fi-
gure 3) qui sont tenus ensemble par une bande 33 typiquement
soudée par points auxdits éléments 523 et 525. De. préférence
la bande se termine & un point 55 au~dessus de la tranche
inférieure 57 de la buse. Ce boint se trouve au-dessus de la
face supérieure des composants et'il est typiguement situé_

a 3 mm environ au-dessus de la tranche inférieure 57. De
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cette facon, la buse peut &tre plus facilement introduite
entre des composants faiblement espacés sur le circuit
imprimé. Autrement dit, seuie l'épaisseur d'une paroi laté-
rale 64 est introduite entre des composants vcisids par
suite de t'arrét de ta bande 53 au point 55.

—eeee e En général, comme caractéristigues supplémentai-

res, la buse doit avecir une faible conductivité thermique,
relle. Une matiére comme L'acier inoxydable est canvenable
quand il est trés mince. En général, l*épaisseur des parois
de la buse est choisie de préférence entre 0,13 et 0,65 mm
environ: ptus mince étant La paroi, meilleure elle est, -

gamme préférée indiquée ci-dessus peuvent aussi &tre rete-

susceptible de venir en contact avec la soudure, comme dans

D'autres caractéristiques de la buse seront décri-
tes figures 7 a8 11 illustrent des variantes de

teur 18 est raccordé 3 un tube de vide 44 et il a une face
supérieure 70 et des parois latérales 72 s'étendant vers le
bas pour ménager des passages 74 entre ces parois 72 et les

parois 64 . L'air chauffé est fourni, en direction des bor-

La figure 8 montre une réalisation dans laquelle

le déflecteur 18 correspond, dans l'ensemble, au tube & vide

5
une capacité calorifigue élevée et une stabilité structu-
10 étant donné qu'it a les cara;téristiques ci—-dessus méme
{'épaisseur étant Limitée par la stabilité structurelle.
15 Des épaisseurs de paroi autres que celles situées dans la
nues pour des applications convenables. 81 la paroi est
la réalisation de la figure 12, cette paroi devrait avoir
20 aussi des caractéristiques de non-soudabilité et de non-
contamination par rapport a la soudure. A nouveau, une
matiére comme l'acier inoxydable satisfait 2 cette condi-
tion.
25 tes ci~dessous en référence aux figures 12 et 13.
réalisation du déflecteur 18. Sur la figure 7, le déflec-
30
ries 32, aux passages 74 comme indiqué par des fléches 76.
35

44 dont la configuration est telle qu'il se trouve étroite-
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ment au-dessus de la face supérieure du composant 22. De
cette maniére, le déflecteur sert & la fois a dévier et 3
mélanger l'air chauffé en sens transversal avant que cet

air soit fourni aux conducteurs 32 tcut en servant aussi a
constituer un élément de succion 78 raccordé au cohduit de
vide 44 pour Ll'enlévement ou la mise en place de composants.
En outre, dans la construction illustrée par la figure 8 de
L'élément de succion 78, ce dernier peut agir comme un

écran contre la chaleur vis-a-vis du composant.

Sur L2 figure 9, le déflecteur 18 a une configu-
ration conique ouverte vers L'extérieur et dans les exem-
ples illustrés par les figures 10 et 1?'le déflecteur 18 a
une face extérieure incurvée vers Le haut. Sur la figure 10
le déflecteur est sphérique et sur la figure 11 le déflec-
teur est parabolique, chacun des déflecteurs des figures 9
a 11 étant raccordé au tube d’aspiration.

Dans les exemples des figures 7,9,10 et 11, le
déflecteur 18 comprend une partie substantielle 73 du
volume & Ll'intérieur de la buse. Ceci est une caractéristi-
que désirable comme on peut le voir en faisant une compa-
raison avec la réalisation de la figure &. Sur la figure 4,
L'air contenu dans le volume 73 de la buse doit &tre porté
a la température de fusibn de la soudure et, pour cette
raison, une durée certaine de retard a lieu avant que ceci
se produise. Ce retard est abrégé ou substantiellement éli-
miné avec les réalisations des figures 7,9,10 et 11 étént
donné que L'air inclus dans Lle volume 73 n'a pas besoin
d'étre chauffé jusqu'ad la température de fusion de lLa sou-
dure puisqu'il n'est pas impliqué dans Ll'opération de fusion.

En général, toute matiére de remplissage ‘comme
une matiére plastique peut &tre monté sur le tube 44, paf
exemple dans la configuration de la buse de la figure 7
afin d'éviter La nécessité de chauffer Ll'air 3 L'intérieur
de la buse. '

Les exemplesde réalisation décrit ci-dessus
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conviennent pour la mise en place ocu L'enlévement de compo-
sants de types quelconques comme Lles composants qui sont
sans fil a souder (voir la référence 80 sur la figure 4),ou
Lles composants a fils en J (voir Lz référence 82 sur la
figure 4) . Le mode de réalisation de ta figure 12 convient
d'autre part, particuliérement, pour la mise en place ou
pour Ll'enlévement de composants ayant des conducteurs exté-
rieurs, par exemple des fils d2 raccordement allongés,comnme
ceux quil sont représentés schematiquement sur la figure 12.
Dans ce cas particulier de réalisation, les parois latéra~-
les 64 de la buse 52 sont dimensionnées pour que Ll'air
chauffé vienne en contact avec les régions soudées 84 qui
sont quelque peu plus éloignées des c¢Otés du composant 66
gue dans le cas des exemples illustrés par la figure 4.
Avec une disposition comme celle de la figure 12, il est
possible de faire fondre ia soudure dans les régions 84
et ensuite de mettre les cdtés de La buse 64 en contact
avec la soudure en fusion afin de comprimer celle-ci et
d'effectuer une jonction certaine. Il doit &tre remarqué
que, bien gque l'invention ait été décrite en relation
avec des composants des types mentionnés ci-dessus, il
n'existe aucune Limite en ce qui concerne le type de compo-
sant qui peut étre traité a l'aide du dispositif de la
présente invention. Ainsi, les composants peuvent avoir
des fils de soudure du type en J inversé, du type dressé
(ou relevé), du type aplati, etc.

En général, on peut constater que, avec la buse &
c6tés paralléles de la présente invention, non seulement il
existe un passage réduit 67 (formé entre les parois laté-
rales de la buse et les cdtés du composant) (figure 4) pour
t'air chauffé prévu pour les composants sans fil & souder et
afils en J, mais aussi l'étendue de ce passage est effecti-
vement accrue par rapport aux buses & parois inclinées.
Comme on peut le constater sur la figure 4, l'air chauffé a

une composante 8a de sa vitesse substantiellement verticale
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guand il passe sur la soudure 3 fondre et une composante
68b substantiellement horizontale quand il passe en dessous
de la tranche inférieure des parois Latérales. On pense que
la composante verticale 68a est plus efficace avec les com-
posants sans fil & souder et & fils en J et que,de méme, la
composante horizontale 68b est plus efficace avec les com-
posants a fils allongés, comme dans Ll’exemple de la figure
12 et dans les cas analogues, bien gue L'on n'ait aucune
intention de Llimiter l'invention & une théorie particuliére
de fonctionnement. ) 7 ]

On notera aussi que la réalisation de la figure 8
est trés appropriée & son emploi avec des éomposants a fils
allongés, la région 84 de la figure 12 pouvant &tre disposée,
par exemple, én 84a de La figure 8.

) La figure 13 illustre une réalisation de L'inven-
tion qui comprend un moyen de bositicnnement pour la mise
en place d'un composant 3 liintérieur de la buse afin de
faciliter une mise en place précise en vue de sa fixation
sur un circuit imprimé. Le moyen de positionnement comprend
au moins un coin profilé 86 de L'ouverture inférieure de
la buse 52, le profil de ce coin pouvant &tre incurvé {ou
arrondi), coupé en ligne droite (ou chanfreiné) ou avoir
un autre profil quelconque qui produit divers résultats
expliqués ci~dessous. Chague coin peut &tre tel que le
contact entre le composant et la buse a lieu seulement par
les angles et non par les cdtés. Comme de nombr90xrcompo—
sants ont un ou plusieurs angles chanfreinés pour des fins
d'orientation, il est possible de prévoir l'un seulement
des quatre angles avec une partie profilée 86. Toutéfois,
il est également possible de prévoir tous les quatre coins
avec une partie incurvée, une telle réalisation étant visi-
bte sur la figure 13. Le composant 22 glisse librement 3
L'intérieur de la buse 52 paisrles parties incurvées 86
empéchent les conducteurs de toucher les catés 64 . En géné-

ral, aussi longtemps que le composant peut coulisser Llibre-
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ment a L'intérieur de la buse avec ou sans profil particu-
lier des coins, méme lte reflux peut 8tre assuré. Toutefois,
Lle ou lLes coins profilés décrits ci-dessus constituent une
aide & la réalisation de zette condition. Le composant a
mettre en place est contenu & !'intérieur de la buse 52
par le conduit de vide 44 jusqu'a ce qu'il soit disposé
sur Le circuit imprimé avant d'étre fixé. De cette fagon,
avec Ll'orientation du composant 22 déterminée par rapport a
la buse 52, la seule opération gqui est nécessaire est d'o-
rienfer convenablement lg circuit imprimé par rapport a la
buse afin d'obtenir un alignement correct des bornes du
composant 22 avec les points de contact prévus sur ‘le cir-
cuit imprimé. On notera aussi que les coins arrondis empé-
chent lta circulation de l'air dans ces coins. Etant donné
qu'il n'y a habituellement aucune borne aux angles d'un
composant, il en résulte que plus d'air chauffé est dirigé
sur les cbtés du composant ot les bornes sont situées.

Une variante possible pour La disposition du com-
posant par rapport a la buse 52 est d'utiliser le conduit
de vide 44. Ceci nécessiterait L'adaptation de ce dernier
pour empé@cher sa rotation par rapport & la buse et cette
condition pourrait é&tre facilement réalisée par Ll'emploi
d'un moyen de calage convenable en rotation {(non repré-
senté) .

On a montré que les composants peuvent &tre rapi-
dement et proprement retirés d'un circuit imprimé a Ll'aide
du dispositif de La présente invention. La configuration de
la buse et du déflecteur donne naissance a un mélange uni-
forme et & une répartition uniforme de l'air chauffé par
rapport aux bornes. L'espacement entre les cdtés du éompo-
sant et les faces intérieures de la buse a pour effet que
la fusion substantiellement simultanée de La soudure a tou-

tes les bornes se produit sans surchauffe notable du compo-

sant lui-méme, du circuit imprimé ou des composants voisins. .
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REVENDICAT I 0WNS

1. Dispositif pour mettre en place des composants
électroniques sur un support ou pour les en retirer, com-
prenant des moyens pour fournir un fluide chauffé sur les
co6tés d'un composant afin de fondre la soudure aux bornes
situées & la périphérie de ce composant, caractérisé en ce
qu'il comprend une buse (52) pour la fourniture dudit fluide
chauffé généralement dans unc premiére direction aux c8tés
d'un composant €t un moyen de déflexion (18) disposé entre
des moyens (24) de fourniture d'un fluide chauffé et ledit
composant pour diriger le fluide chauffé transversalement
dans Ll'ensemble par rapport a ladite premiére direction et
ensuite & travers au moins une ouverture allongée (54)
avant ('arrivée de ce fluide chauffé aux cdtés dudit compo-
sant. '

2. Dispositif selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le moyen de déflexion (18) comprend un
déflecteur s'étendant transversalement par rapport & ladite
buse (52).

3. Dispositif selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que les moyens de déflexion comprennent une
plaque s'étendant transversalementrpar rapport a ladite
buse (52).

4, Dispositif selon la revendication 3, carac-
térisé en ce que ladite plagque a au moins une ouverture
(40) disposée 3 proximité de L'un de ses bords périphéri-
ques.

5. Dispositif selon la revendication 4, carac-
térisé en ce que ladite plaque comprend quatre ouvertures
équidistantes (40) disposées chacune respectivement a
proximité de L'un de ces bords périphériques.

6. Dispositif selon la revendication 2, carac-
térisé en ce qu'une plaque séparatrice annulaire (48) est
disposée entre ladite plaque du moyen de déflexion (18) et
ladite buse (52).

7. Dispositif selon la revendication 1, carac-
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térisé en ce que la buse (52) comprend un conduit (542 de
fourniture de fluide chauffé pour conduire le fluide chauf-~"
fé aux cotés dudit composant.

8. Dispositif selon la revendication 7, caracté-
risé en ce que la buse (52) comprend des parois latérales
(52a, 52b) s'étendant vers le bas et définissant ledit
conduit (54) de fourniture du fluide chauffé.

9. Dispositif selon la revendication 8, caracté-
rise en ce que lesdites parois sont convergentes vers le
bas.

10. Dispositif selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que lesdites parois sont divergentes vers Lle
bas.

11. Dispositif selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que les parois s'étendant vers le bas sont paral-
léles les unes aux autres.

12. Dispositif selon la revendication 11, caracté-
risé en ce que les parois paralléles s*étendant vers le
bas .(52a, 52b) sont espacées les unes des autres d'une
distance légérement supérieure a une dimens%on du compo-
sant afin que, pendant L'utilisation, ces parois paralléles
s'étendant vers le bas (52a, 52b) limitent avec les cdtés
d'un composant un passage réduit (67) & travers lequel le
fluide chauffé passe et vient au contact de la soudure &
fondre aux bornes du composant.

13. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le moyen de déflexion (18) est disposé a
L'intérieur de la buse (52).

14. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le moyen de déflexion (18) a une configura-
tion convexe & sa partie ;upérieure.

15. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qué le moyen de déflexion (18) a la configuration
d'une surface conique.-

16. Dispositif selon la revendication 1, carac—
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térisé en ce que le moyen de déflexion (18) est disposé,
pendant L'utilisation, au veisinage d'une face supérieure
du composant.

17. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le moyen de déflexion (18) comprend un moyen .
de succion par le vide (44) pour l°enlévement dudit compo-
sant d'un support ou pour Le.maintien d'un composant pen-
dant la mise en place de celui-ci sur un support.

18. Dispositif selon la revendiéation i, caracté-
risé en ce que la buse (52) comprend des moyens de posi-
tionnement (86) pour permettre ta mise en position d'un
composant par'rapport a ladite buse (52 .

19. Dispositif selon la revendicatéon 18,caracté-
risé en ce que les moyens de positionnement (86) compren-
nent au moins une partie profilée 3 un coin de L'ouverture
inférieure de la buse (52). )

20. Dispositif selon Lla revendication 13, caracté-
risé en ce que les moyens de déflexion (i8) comprennent une
fraction majeure de L'espace (73) contenue a {‘'intérieur de
la buse (52 .

21. Dispositif selon la revendication 13, carac-
térisé en ce que la surface intérieure des parois tatéra-
les et au moins une partie de la face extérieure des
moyens de déflexion (18) définissent un paséage (74)'pour
le fluide chauffé en direction des c8tés du composant.

22. Dispositif selon la revendication 21, carac-
térisé en ce que les parois latérales etuladite partie de
la face extérieure des moyens de déflexion 18) sont dis-
posées chacune substantieilement verticalement par rapport
audit support.

23. Dispositif selon la revendication 1, carac- -

térisé en ce qu'il comprend un tube de vide (44) s'étendant

a travers le moyen de déflexion (18) et la buse (52), ce
tube (44) servant & appliquer une dépression audit compo-

sant, des moyens de déflexion (18) étant montés sur ce tube.
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24 . Dispositif selon ta revendication 12, carac-
térisé en ce que la tranche inférieure (57) des parois
latérales (64) siétendant vers le bas est disposée au moins
en dessous de la face supérieure du composant.

25. Dispositif selon L'une guelconque des reven-
dications 1, 12, caractérisé en ce qu'il compreﬁd des moyens
(43,45) pour Eendre Ladite buse (52 amovible par rapport
au moyen de déflexion (18) afin qu'une pluralité de buses'
différentes puisse &tre montée sur le dispositif, ces buses
ayant des ouvertures inférieures différentes en correspon-
dance avec des tailles différentes des composants.

_ 26. Dispositif selon la revendication 27, carac-
térisé en ce gue l'ouverture inférieure de la buse (52)
est rectangulaire.

27. Dispositif selon lLa revendication 26, carac-
térisé en ce que la buse (52) comprend une bride (47) qui
s'étend autour de son ouverture supérieure, le périmétre
extérieur de cette bride ayant une configuration carrée,
de sorte que ladite buse (52) peut &tre introduite & Ll'in-
térieur du dispositif selon L'une ou l'autre de deux orien-
tations orthogonales en correspondance avec des composants
rectangulaires ayant des orientations orthogonales diffé-
rentes les uns par rapport aux autres sur Leur support.

28. Dispositif selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la buse (52) comprend des moyens d'espa-
cemenf (56) disposés & la tranche inférieure (57) de la_buse
pour faciliter l'espacement de celle-ci par rapport au sup-
port.

29. Dispositif selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la buse (52) a des coins arrondis pour
empécher substantiellement le fluide chauffé de venir en
contact avec Lés angles du composant.

30. Dispositif selon la revendication 1, carac-

térisé en ce que la buse (52) comprend deux éléments
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assemblés, substéntieltement a profil en U (523, 52) et
une bande allongée (53) fixée auxdits éléments et les réu-
nissant, cette bande (53) s'étendant le tong d'une partie
au moins de la ligne sur laquelle Les deux éléments sont
assemblés . '

317. Dispositif selon la revendication 30, carac-
térisé en ce que ladite bande (5.) se termine a8 son extré-
mité inférieure en un point (55) situé au-dessus du compo-
sant pour faciliter L"introduction de ladite buse (52 en-
tre des composants voisins faiblement espacés .

32. Dispositif selon la revendication 31, carac-
térisé en ce que l'extrémité inférieure de La bande (53)
se termine environ 3 mm au-dessus de la tranche inférieure
(57) de la buse (52 . '

33. Dispositif selon la revendication (12,
caractérisé en ce que Le composant est du type dépourvu de
fil a8 souder.

34. Dispositif selon la reven&ication 12, carac-
térisé en ce que le composant est du type a fils a souder
en J .

35. Dispositif selon la revendication 11, carac-
térisé en ce que le composant est du type a fils a souder
prolongés .

36. Dispositif selon la revendication 35, carac-
térisé en ce que les parois latérales (64) s'étendant vers
le bas sont espacées d'une distance approximativement égale
a la distance qui existe entre Les parties & souder des
fils & souder correspondants allongés situés sur des cdtés
opposés du compasant .

37 . Dispositif selon La revendication 17, carac~-
térisé en ce que la largeur du moyen de succion (44) est
légérement inférjeure a Lla distance existant entre les
parois de la buse (52) et définissent ensemble un passage
réduit . '

38 . Dispositif seton la revendication 37, carac-
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térisé en ce que le composant est du type a fils & souder
allongés.

329, Dispositif selon la revendication 38, carac-
térisé en ce que ladite partie réduite est disposée au-
dessus des parties & souder de fil & souder allongé.

40 . Buse utilisable avec un dispositif selon
t'une quelconque des revendications 1 a 39 pour la four-
niture d'un fluide chauffé aux c8tés d'un composant afin

de fondre la soudure aux bornes de ce dernier, ce compo-

qu'elle comprend : au moins quatre plaques latérales (64)

s'étendant vers le bas raccordées les unes aux autres

—— —selon une -configuration rectangulaire parallélépipédique

et ayant une ouverture supérieure et une ouverture infé-
rieure, la distance entre les plaques latérales opposées
(64) étant légérement supérieure a une dimension du com=-
posant pour que, pendant L'utilisation, l'ouverture infé-
rieure desdites plaques latérales s'étendant vers le bas dé-
finisse avec les cdtés du composant un passage réduit (67)

a travers lequel passe le fluide chauffé et vient en con-
tact avec la soudure a fondre auxdites bornes, et une

bride (47) réunie auxdites plaques et s'étendant autour

de ('ouverture supérieure, le périmétre extérieur de cette

bride (47) ayant une configuration substantiellement
41. Buse selon la revendication 40, caractérisée
en ce qu'elle comprend des moyens de positionnement (86)

pour la mise en position du composant par rapport a cette

4 2. Buse selon la revendication 41, caractérisée

5
10 sant étant monté sur un support, caractérisée en ce
15
2
S rectangulaire.
buse.
30

35

en ce que les moyens de positionnement (86) comprennent-
au moins une partie incurvée a un coin de l'ouverture
inférieure de la buse (52 .

43 . Buse selon la revendication 40, caractérisée

en ce que L'ouverture inférieure a une configuration carrée.
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44 . Buse selon la revendication 43,

en ce que lLe périmétre extérieur de la bride

configuration carrée.

45 . Buse selon Lla revendication 40,

en ce que le périmétre extérijeur de la bride

configuration carrée.

caractérisée
(47) a une

caractérisée
(47) a une

46 . Buse selon la revendication 40, caractérisée

en ce qu'elle comprend des moyens d'espacement disposés

a4 l'ouverture inférieure pour faciliter L'espacement de

cette buse par rapport au support des composants.

47 . Buse selon la revendication 40,

caractérisée

en ce qu'elle a des coins arrondis (86) pour empé&cher sub-

stantiellement le fluide chauffé de venir en contact avec

les angles du composant.

48 . Buse selon la revendication 40, caractérisée

en ce qu'elle est éonstituée par deux éléments s'assem-

blant, a profil substantiellement en U (52a,

bande allongée (53) fixée a ces éléments et les réunissant,

52b)

cette bande (53) s'étendant le long d'une partie au moins

d'une ligne ol les deux éléments sont assemblés.

49 . Buse selon la revendication 48, caractérisée

en ce que ladite bande (53) se termine & son extrémité

inférieure en un point (55) situé au-dessus du composant

afin de faciliter L'introduction de Ladite buse entre

des composants voisins faiblement espacés.

50 . Buse selon la revendication 49, caractérisée

en ce que L'extrémité inférieure de Lla bande (53) se ter~

mine 3 3 mm environ au-dessus du bord inférieur de la

buse .
51.
en ce que le
52.
en ce que le
53.

en ce que le

Buse selon la
composant est
Buse selon Lla
composant est
Buse selon Lla

composant est

revendication 40,

caractérisée

du type sans fil a souder.

revendication 40,

caractérisée

du type a fils a souder en J .

revendication 40,

caractérisée

du type & fils a souder allon-

et une
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54, Buse selon la revendication 53, caractérisée
en ce que les parois (64) s'édtendant vers le bas sont
espacées d'une distance approximativeméht égale a la dis-
tance existant entre lLes partiec & scuder des fils 3 sou-
der allongés situés sur des cOtés opbasés du composant .

55. Dispositif seton la revendication 1, carac-
térise en ce que l'intervalle entre les parois latérales
(64) de ta buse (57) et les parois du composant et L‘in—-
tervalle entre la tranche inférieure (65) de la buse (52
et Le support scnt tels gu'une chaleur suffisante eét
transférée du fluide & La soudure 3 fondre cependant que,
en méme temps, un composant veisin dudit composant est
essentiellement non affecté par le fluide qui passe vers
{'extérieur sous la tranche inférieure de la buse.

' 56 . Dispositif seloh la revendication 1, carac-
térisé en ce que Ll'intervalle entre les parois latérales
(64) de lLa buse et les c3tés du composant est compris
entre 0,13 et 1,3 mm environ.

57. Dispositif selon une quelcongue des reven-
dications 1,56, caractérisé en ce que L'intervalle entre
la tranche inférieure (65) de la buse (520 et le support
est compris entre 0,13 et 1,3 mm environ.

58. Dispositif selon la revendication 17, carac-
térisé en ce que Le moyen d'application du vide (44) est
disposeé péur jouer le rdle d'un écran contre La chaleur
pour le composant.

59. Dispositif selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que l'épaisseur des parois latérales de la
buse est comprise entre 0,13 et 0,65 mm environ.

60. Buse selon la revendication 40, caractérisée
en ce que Ll'épaisseur des parois latérales est comprise
entre 0,13 et 0,65 mm environ. '

61. Dispositif selon une guelconque des reven-
dications 1,59, caractérisée en ce que la buse est réalisée

en acier inoxydable.
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62. Buse selon L'une quelconque des revendica-
tions 40, 60, caractérisée en ce qu'elle est réalisée en
acier finoxydable.

65. Dispositif selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la buse'(SZ)'comprend une matiére'non
soudable qui ne contamine pas lLa soudure.

64 . Buse selon la revendication 40, caractériséde
en ce qu'etle comprend une matiére non soudable qui ne
contamine pas la soudure.

65 . Dispositif selon ta revendication 19, carac-
térisé en ce que les dimensions desdites parties profilées
(86) sont telles qde lorsqufun composant est disposé dans
La buse (52), ce composant est en contact avec lesdites
parties profilées et n'est pas en contact avec les cétés
de ladite buse (52 .

66 . Dispositif selon Lla revendication 19, carac-
térisé en ce que les qUatre coins de Ll'ouverture infé-
rieure sont profilés.

67 . Dispositif selon une quelconque des revendi-
cations 19, 66, caractérisé en ce que les coins sont
incurvés ou arrondis. ‘

68 . Dispositif selon une guelconque des revendi-
cations 19, 66, caractérisé en ce que les coins sont chan-
freinés.

69. Buse selon la revendication 42, caractérisée
en ce que les dimensions desdites parties profilées sont
telles que lorsqu'un composant est placé dans la buse (52,
il est en contact avec lesdites parties profilées et it
n'est pas en contact avec les cdtés de ladite buse.

70. Buse selon la revendication 42, caractérisée
en ce que les quatre coins de l'ouverture inférieure sont
profilés.

71. Buse selon L'une quelcoane des revendications
42, 70, caractérisée en ce que les coins sont incurvés ou

arrondis.
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72. Dispositif selon l'une quelconque des
revendications 42 ou 70, caractérisé en ce que les coins

sont chanfreinés.
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