] KORNYEZETALLOSAGI VIZSGALATOK |

Forraszthatésdg vizsgalata

Forraszthatésag a forrasztandé munkadarab, illetve kive-
zetés felilletének nedvesithetfsége az adott lagyforrasszal,
meghatarozott folyasztészer jelenlétében, a forrasztasi h6mér-
sékleten.

A forraszthatésag minésitésére a nedvesitési folyamathoz
sziitkséges id6tartamot vagya nedvesités minGségét hasznalhat-
juk. A nedvesités min8sége a forrasz és a felillet érintkezési
szOgével, vagy a felillet forrasszal valé boritottsdgaval jelle-
mezhetd.

A hiradastechnikai iparban felhaszndlasra kerilld alkatré-
szek jo forraszthatdésaga igen fontos a berendezések megbizha-
tésaga és a szerelési technolégiak automatizalasa szempontja-
bél. Pl elektronikus kézpontokban a forrasztasi pontok meg-
bizhatésagara vonatkozé koévelteimény 10-%/6ra nagysagren-
dd.

A kdrnyezeti tényezék hatdsa a forraszthatésdgra

Az alkatrészek forraszthatdsigat a gyartdstol a felhasznala-
sig terjedd idtartam alatt a forrasztand¢ felillet anyagai, vé-
ddébevonata és a tarolas kornyezeti tényez6i erésen befolya-
soljak. A kérnyezeti hat4sok a forrasztand¢ felilleten maradan-
dé kedvezdtlen valtozasokat okozhatnak.

A forraszthatdésagot elsdsorban azok a kdérnyezeti hatasok
rontjak, amelyek a kivezet8k felilletén rétegképzdédést hoznak
létre, de a forraszhaté kivezetések anyagaban, véddrétegében
lejatszodé Atkristalyosodds és diffuzié eredményeként is be-
kovetkezhet azok un. dregedése. '

Forraszthatésdgi vizsgdlatok

A forraszthatésag meghatarozisara az MSZ—8888/18. lap
— 1968. szabvany tartalmaz vizsgilati elSirasokat. E szab-
vany az ,,JEC 28-—2-—20 1967. Test T.: Soldering” cimi kiad-
vanyanak honositésa.

Beérkezett: 1975, 1. 2.

A vizsgalati médszerek fajtait és felosztasat az 1. abra tar-
talmazza. A tdblazatban feltiintetett vizsgalati médszerek on-
magukban a pillanatnyi forraszthatésag allapotanak régzité-
sére alkalmasak.

A kivezetések forraszthatésdginak megallapitdsara a tab-
l4zatban feltiintetett médszerek koziil a kivezetések geometri-
4jat tekintetbe véve kell a megfeleld vizsgdlatot kivalasztani.

A kor keresztmetszet(i huzalkivezetési{i alkatrészek vizsga-
galatara az 1in. cseppmdédszer a legalkalmasabb. A médszer
elve, hogy a huzalkivezetést meghatarozott méret és h6mér-
sékleti szinvas cstcson elhelyezked§, eldirt silyt és Osszeté-
teléi forraszcseppbe meritjitk és mérjilk azt az idét, amig a
forraszesepp a huzalon 4tcsap. Az id6mérés térténhet manua-
iisan stopperéraval vagy elektronikus tton automatikusan.
Nem kor keresztmetszetii kivezetések forraszthatésagat a szab-
vany szerint fiirdé médszerrel, vagy ha ez a mintidk mérete és
elrendezédése miatt nem lehetséges, paka médszerrel lehet
meghatdrozni.

A forraszfiirdé médszer elve, hogy a vizsgilandé kivezetést
(forrcsticsot) hosszanak legalabb a feléig meghatdrozott sz-
szetételli és homérsékletii forraszfiirdébe meritjiik meghata-
rozott ideig.

A paka médszernél az az elv, hogy az 6nozist meghataro-
zott ideig, elBirt dsszetételdi forrasztéhuzallal végezziik.

Az elgzékben ismertetett médszernél a forraszthatésag mér-
téke a bemArtott felillet nedvesedésének szdzalékos aranya.
Mindkét médszer pontossiga és reprodukilhatésiga kisebb,
mint a cseppmédszeré, mert értékelése szubjektiv, a paka
moédszer reprodukalhatésagat tovabb csékkenti, hogy a hé-
4tadas viszonyai a legkevésbé definialtak.

Nyomtatott 4ramkéri lapok forraszthatésagi vizsgdlatara
a gyakorlati kériilményeket j61 szimulalé vizsgalati eljarast a
Tin Research Institute-ban dolgoztak ki. Ez a médszer ma
mar az egész viligon ismert, elfogadott és az IEC TC 50.172.
szAmU titkarsagi anyaga is ezt tartalmazza. A vizsgilati elja-
ras lényege, hogy adott méreti nyomtatott huzalozasd lemezt
meghatirozott h8mérsékletii és Ssszetételii forraszfiirdén Kell
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HIRADASTECHNIKA XXVI. EVF. 10. SZ.

1. tablazat

Reprodukdlt hatds

Alkalmazott igénybevételek

Szigorisdgi fok

Diffziés és oxidacids folyamatok it

Szaraz-meleg igénybevétel MSZ 8888/é sze-

155 °C-on 16 6ra

A levegl oxigénjének és a nedves kornyezet-
nek, valamint a csomagolasnal felhaszndlt anya-

Gyorsitott nedves-meleg igénybevétel MSZ

gokbdl keletkez§ g6z0k és gazok hatdsara lejat- 8888/4 szerint 1 ciklus
sz6dé elektrokémiai folyamatok

Ipari gazok hatdsara bekdvetkezd felilleti réteg- Kéndioxidallésag MSZ 8888/20 szerint 1 ciklus
képz6dés Kénhidrogénallésag MSZ 8888/21 szerint 1 ciklus

kiildnb6z6 id6 alatt athtizni. Ezt megeléz8en a vizsgalati min-
takat folyasztészerrel kell bevonni. A minta befogasara szol-
gal6 forgé kar a mintalemezt a vizsgalandé feliiletével lefelé
forditva htizza at a forraszfiirdében olyan kérpalyan mozgatva
azt, amely a forraszfiird§ felszine alatt halad. Az optimalis
nedvesedéshez tartozé id6k felhasznalhaték a legkedvezSbb
forrasztds technoldgiai paraméterek megallapitasira, aminek
kiildndsen a nagysorozatd gépi hullamforrasztas esetében van
nagy miiszaki és gazdasagi jelentdsége.

A forrasztdsi h8allésag vizsgalata

A vizsgalattal a forrasztassal beszerelésre keriilé alkatré-
szeknek a forrasztas soran bekovetkez8 hdhatassal szembeni
ellenalléképességét lehet megallapitani. Az igénybevétel utan
altalaban villamos mérésekkel allapithaté meg, hogy a for-
rasztas altal k6zolt h6mennyiség az alkatrész paramétereiben
nem okoz valamilyen szamottev$ karosodast. A vizsgalat fiir-
dé és paka mddszerrel egyarant elvégezhetd.

Oregitési igénybevételek

A tarolas folyaman fellépé kdrnyezeti hatasok reproduka-
lasara tobbféle kornyezetallésagi igénybevétel alkalmas. Eze-
ket az 1. tablazat foglalja Ossze.

A forraszthatdsagi vizsgdlat szabvdnyaira vonatkozo
irodalom

{1] IEC Publication 68—2—20 1967 Test T. Soldering
[2] MSZ 8888/18—68

{3] IEC TC 50 (Secr.) 172. 1969 Aug.

{4] IEC TC 50 (Secr.) 172. 1970 Maj.
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