
KÖRNYEZETÁLLÓSÁGI VIZSGALATOK 

Forraszthatóság vizsgálata 

Forraszthatóság a forrasztandó munkadarab, illetve kive­
zetés fe lületének nedves í thetősége az adott lágyforrasszal , 
m e g h a t á r o z o t t fo lyasztószer je lenlétében, a forrasztási hőmér­
sékleten. 

A forraszthatóság minősítésére a nedves í t é s ! folyamathoz 
szükséges i d ő t a r t a m o t vagy a nedves í tés m i n ő s é g é t használhat ­
juk. A nedves í tés minősége a forrasz és a fe lület érintkezési 
szögével , vagy a felület forrasszal va ló bor í to t t ságáva l jelle­
mezhe tő . 

A híradástechnikai iparban felhasználásra kerülő alkatré­
szek jó forraszthatósága igen fontos a berendezések megbízha­
tósága és a szerelési technológiák automat izá lása szempont já ­
ból. P l . elektronikus központokban a forrasztási pontok meg­
bízhatóságára v o n a t k o z ó k ö v e l t e l m é n y 1 0 - 9 / ó r a nagyságren­
dű. 

A környezeti tényezők hatása a forraszthatóságra 

A z alkatrészek forraszthatóságát a gyár tás tó l a fe lhasználá­
sig terjedő idő tar tam alatt a forrasztandó felület anyagai, vé ­
d ő b e v o n a t a és a tárolás környezeti t é n y e z ő i erősen befolyá­
solják. A környezet i ha tások a forrasztandó fe lületen maradan­
dó kedvező t l en vá l tozá sokat okozhatnak. 

A forrasz thatóságot elsősorban azok a környezet i hatások 
rontják, amelyek a k ivezetők felületén ré tegképződés t hoznak 
létre, de a forraszható kivezetések a n y a g á b a n , védőrétegében 
lejátszódó á tkr i s tá lyosodás és diffúzió e r e d m é n y e k é n t is be­
k ö v e t k e z h e t azok ú n . öregedése. 

Forraszthatósági vizsgálatok 

A forraszthatóság meghatározására az MSZ—8888/18. lap 
— 1968. s z a b v á n y tartalmaz vizsgálat i e lőírásokat . E szab­
v á n y az „IEG 28—2—20 1967. Test T . : Soldering" c ímű kiad­
v á n y á n a k honos í tása . 

Beérkeze t t : 1975. I . 2. 

A v izsgálat i módszerek faj tá i t és fe losztását az 1. ábra tar­
talmazza. A t á b l á z a t b a n fe l tünte te t t v izsgálat i módszerek ön­
magukban a pillanatnyi forraszthatóság á l lapotának rögzíté­
sére alkalmasak. 

A k iveze tések forraszthatóságának megál lapí tására a t á b ­
láza tban f e l t ü n t e t e t t módszerek közül a k iveze tések geometri­
á já t tekintetbe v é v e kell a megfele lő v i z sgá la to t k ivá lasztani . 

A kör keresz tmetsze tű huza lk ivezetésű alkatrészek v izsgá-
gálatára az ú n . cseppmódszer a legalkalmasabb. A módszer 
elve, hogy a huza lk iveze tés t meghatározo t t mére tű és hőmér­
sékle tű sz ínvas csúcson e lhe lyezkedő, előírt s ú l y ú és összeté­
te lű forrászcseppbe merí t jük és mérjük azt az időt , a m í g a 
forraszesepp a huzalon á tcsap . A z időmérés t ö r t é n h e t m a n u á ­
lisan s topperórával vagy elektronikus úton automatikusan. 
Nem kör keresz tmetsze tű kivezetések forraszthatóságát a szab­
v á n y szerint fürdő módszerrel , vagy ha ez a m i n t á k mérete és 
e lrendeződése miatt nem lehetséges , p á k a módszerrel lehet 
meghatározn i . 

A forraszfürdő módszer elve, hogy a v izsgá landó k ivezetés t 
(forrcsúcsot) hosszának legalább a feléig m e g h a t á r o z o t t ösz -
sze té te lű és hőmérsék le tű forraszfürdőbe merí t jük m e g h a t á ­
rozott ideig. 

A páka módszerné l az az elv, hogy az ónozás t m e g h a t á r o ­
zott ideig, előírt összetéte lű forrasztóhuzaJlal végezzük . 

A z e lőzőkben ismertetett módszernél a forraszthatóság mér­
téke a b e m á r t o t t felület nedvesedésének százalékos aránya . 
Mindké t módszer pontossága és reprodukálhatósága kisebb, 
mint a cseppmódszeré , mert értékelése szubjekt ív , a páka 
módszer reprodukálhatóságát t o v á b b csökkent i , hogy a hő ­
á t a d á s viszonyai a l egkevésbé definiáltak. 

Nyomtatott áramköri lapok forraszthatósági v izsgálatára 
a gyakorlati k ö r ü l m é n y e k e t jól sz imuláló v izsgálat i eljárást a 
T i n Research Institute-ban dolgoztak ki . E z a módszer ma 
m á r az egész v i l ágon ismert, elfogadott és az I E G T C 50.172. 
s z á m ú t i tkársági anyaga is ezt tartalmazza. A vizsgálat i eljá­
rás l ényege , hogy adott méretű nyomtatott huza lozású lemezt 
m e g h a t á r o z o t t hőmérsékle tű és összeté te lű forraszfürdőn kell 

forrasztás/ vizsgálat fajtái 

I 
Alkalmazási irányelvek 
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j.Forraszthatósági vizsgálatok 
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1.1 Huzalok és egyéb kive­

zetések vizsgálatai 

iH Forrasz fürdő 
, 235-t 2 "C 

2. Forrasztási hőállóság vizsgálata 

1 
1.2 Nyomtatott áram- \ 
köriiemezekvizsgáhtaii I 
Forrasz fürdő mádr 
szer(T.R\.-Moortest^ 

I I 
2.1 Forrasz für­

dővel 
260t5°C 
350-10 °C 

2.2. Forrasztó 
pákával 
350H0V 

1.12 Paka módszer 
300-350 "C 

1.13 Csepp módszer 
23512 "C 

1. ábra 

315 
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1. táblázat 

Beprodukált hatás Alkalmazott igénybevételek Szigorúsági fok 

Diffúziós és oxidációs folyamatok Száraz-meleg igénybevé te l MSZ 8888/2 sze­
r i n t 

155 °C-on 16 óra 

A l evegő oxigénjének és a nedves környezet ­
nek, valamint a csomagolásnál fe lhasznál t anya­
g o k b ó l ke letkező gőzök és gázok hatására leját­
szódó e lektrokémiai folyamatok 

Gyors í to t t nedves-meleg i g é n y b e v é t e l MSZ 
8888/4 szerint 

1 ciklus 

Ipari gázok hatására b e k ö v e t k e z ő felületi réteg­
képződés 

Kéndiox idá l lóság MSZ 8888/20 szerint 
Kénhidrogénál lóság MSZ 8888/21 szerint 

1 ciklus 
1 ciklus 

k ü l ö n b ö z ő idő a la t t á t h ú z n i . E z t mege lőzően a v i z sgá l a t i m i n ­
t á k a t fo lyasz tósze r re l ke l l bevonni . A m i n t a be fogásá ra szol­
gá ló forgó kar a mintalemezt a v i z s g á l a n d ó fe lü le téve l lefelé 
f o r d í t v a húzza á t a fo r ra sz fü rdőben olyan k ö r p á l y á n mozgatva 
azt, amely a fo r rasz fürdő felszíne a la t t halad. A z op t imá l i s 
n e d v e s e d é s h e z t a r t o z ó ' i dők f e l h a s z n á l h a t ó k a l e g k e d v e z ő b b 
f o r r a s z t á s t echno lóg ia i p a r a m é t e r e k m e g á l l a p í t á s á r a , aminek 
k ü l ö n ö s e n a n a g y s o r o z a t ú gépi h u l l á m f o r r a s z t á s e s e t é b e n van 
nagy m ű s z a k i és g a z d a s á g i j e l en tősége . 

A forrasztási hőállóság vizsgálata 

A v i z s g á l a t t a l a f o r r a s z t á s s a l beszere lés re ke rü lő a l k a t r é ­
szeknek a f o r r a s z t á s s o r á n b e k ö v e t k e z ő h ő h a t á s s a l szembeni 
e l l ená l lóképességé t lehet m e g á l l a p í t a n i . A z i g é n y b e v é t e l u t á n 
á l t a l á b a n vil lamos m é r é s e k k e l á l l a p i t h a t ó meg, hogy a for­
r a s z t á s á l t a l k ö z ö l t h ő m e n n y i s é g az a l k a t r é s z p a r a m é t e r e i b e n 
nem okoz va lami lyen s z á m o t t e v ő k á r o s o d á s t . A v i z s g á l a t für­
d ő és p á k a m ó d s z e r r e l e g y a r á n t e l v é g e z h e t ő . 

Öregltési igénybevételek 

A t á r o l á s f o l y a m á n fel lépő k ö r n y e z e t i h a t á s o k r e p r o d u k á ­
l á s á r a többfé le k ö r n y e z e t á l l ó s á g i i g é n y b e v é t e l alkalmas. Eze­
ke t az 1. t á b l á z a t foglalja össze. 

A forraszthatósági vizsgálat szabványaira vonatkozó 
irodalom 

[1] I E C Publ ica t ion 68—2—20 1967 Test T . Soldering 
[2] MSZ 8888/18—68 
[3] I E C TC 50 (Secr.) 172. 1969 A u g . 
[4] I E C TC 50 (Secr.) 172. 1970 M á j . 
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