
Átfémezett furatok forraszthatóságának 
vizsgálati módszereivel kapcsolatos 
tapasztalatok 

RÁDAI SÁNDORNÉ 
BHG 

A kétoldalún fölhozott, átfémezett furatú nyomtatott 
huzalozási! lemezeken a furatokban leválasztott fém 
minősége a lemezek forraszthatósága szempontjából 
igen lényeges tényező. A furatokban leválasztott fém­
réteg esetleges hiányossága, vagy a fémbevonaton le­
vő technológiai szennyeződések hátrányosan befo­
lyásolják a forraszthatóságot és a szerelt nyomtatott 
áramköri lemezek megbízhatóságát. A galvanikus ré­
tegleválasztás tapasztalataink szerint nem egyenle­
tes a lemez minden részén. A rétegvastagság külön­
bözőségét az elektrolit fajtája, minősége, a fürdőben 
kialakuló áramsűrűségi viszonyok és a leválasztási 
folyamat egyéb körülményei befolyásolják. Általá­
ban a rétegvastagság csökkenése tapasztalható a le­
mez szélétől a lemez közepe felé és a lyuk szélétől a 
lyuk közepe felé. 

A furatokban leválasztott fémbevonat minősége 
többféle módon vizsgálható: 

— optikai módszerekkel: pl. speciális mikroszkóp­
pal a repedések jól felismerhetők, 

— csiszolat készítéssel csak egy adott keresztmet­
szetben vizsgálható a rétegvastagság, 

— betaszkópos eljárás a levált réteg együttes 
vastagságának méréséhez használható, 

— furatellenállás mérés csak a fémréteg összvas-
tagságára enged következtetni (nem mutatja 
ki azonban az esetleges szennyeződést) 

— forraszthatóság vizsgálata egyaránt alkalmas a 
megfelelő bevonat és esetleges szennyeződés je­
lenlétének kimutatására, ezért eredménye per­
döntő, mert a leglényegesebb információt nyújt­
ja-

A fenti módszerek közül jelen cikkünkben első­
sorban a forraszthatóság vizsgálatával és a furatel­
lenállás mérésével kívánunk foglalkozni. 

szon átvezeti a vizsgálati mintát, rnajd csiszolat alap­
ján ellenőrzi a furatok nedvesedését. A módszer hát­
ránya, hogy az értékelés szubjektív és roncsolásos is 
egyúttal, a csiszolat elkészítése pedig nagyon munka­
igényes. 

Az 1. ábrán látható csiszolat-képek egyben a minő­
sítés szempontjait is tartalmazzák. 

Ismertek ennél korszerűbb módszerek is. Egy ilyen 
speciális eljárás lényege, hogy egy a furatátmérőnek 
és lemezvastagságnak megfelelő súlyú forraszpogá­
csát megolvasztva, adott sebességgel a furat alsó élé­
vel érintkezésbe hozunk és mérjük azt az időt, amely 
alatt a forrasz a furat falát nedvesítve a lemez felső 
oldalán megjelenik. Az időmérést egy jelző tű vezér­
l i , amely a forrasszal érintkezve az időmérő rendszert 
kikapcsolja. A módszer előnye, hogy időt mér, így 
nem szubjektív (2. ábra). 

A fenti módszert tanulmányozva alakítottuk k i a 
BHG Fejlesztési Intézet Gyártmányvizsgáló Osztá­
lyán azt a berendezést, amellyel az elmúlt időszak­
ban számos gyakorlati tapasztalatot sikerült sze­
rezni. 

A vizsgálatok igazolták, hogy a nedvesítési idő 
függ a furatban levált fémbevonat milyenségétől, a 
forrasz hőmérsékletétől és az alkalmazott folyasztó-
szertől. Számos vizsgálatot végeztünk az általunk ké­
szített berendezés alkalmazhatóságának megállapí­
tására. 

m e g f e l e l 

FORRASZTHATÓSÁGI VIZSGÁLATOK 

Az átfémezett furatok kialakításának elsőrendű cél­
ja, hogy segítségükkel egy jól átforrasztott kötés ala­
kuljon ki a nyomtatott huzalozású lemez két felülete 
között. A nyomtatott huzalozású lemezek forraszt­
hatóságának vizsgálatára elterjedten alkalmazott el­
járás az MSZ 8888/18 3. pontjában leírt módszer. Ez 
a hullámónozást utánozza úgy, hogy az olvadt forra-

n e m f e l e l m e g 

"201 -\\ 

1. ábra. Furatok csiszolati képe 
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2. ábra. A nedvesedés i idő mérésének elve 

A vizsgálatok eredményeit a 3., 4. és 5. ábrán be­
mutatott példák szemléltetik. 

Vizsgálatok során a legelőnyösebb hőmérsékletnek 
a 235 + 2 °C adódott, elsősorban mert i t t optimális 
a módszer érzékenysége, másrészt mert a cseppmód-
szer, amellyel a kivezetések forraszthatóságát vizs­
gálják, szintén ezt a hőmérsékletet alkalmazza. 

Normál (aktiválatlan) folyasztószert azért célszerű 
alkalmazni, mert szintén növeli a módszer érzékeny­
ségét, másrészt mert nem minden esetben lehet akti­
vált folyasztószert használni az üzemi technológia so­
rán. 

A fenti feltételekkel végzett vizsgálatok alapján 
jól forraszthatónak minősül az a furat, amelynek fa­
lát az előirt súlyú 235 °C-os olvadt forraszpogácsa, 
normál folyasztószerrel, 3 másodperc alatt nedvesíti. 

A vizsgálati tapasztalatok szerint közel azonos mi­
nőségű lemezek is viszonylag nagy szórást mutatnak, 
ezért csak nagyobb számú vizsgálat eredménye alap­
ján lehet minősíteni. Jónak minősíthető a gyártás, ha 
50 vizsgált furat közül legalább 80% 3 másodpercen 
belül nedvesedik és a további 20% közül egyetlen 
idő sem lépi túl az 5 másodpercet. 

A Gyártmány vizsgáló Osztályon többféle nyom­
tatott huzalozású lemezen végeztünk vizsgálatokat, 
például 

— a furatokban optikai módszerek segítségével 
fémleválást találtunk, 

— optikai és ellenállásmódszerrel jónak minősí-
sített bevonatú furatokat vizsgáltunk, ugyan­
csak vizsgáltunk, technológiai szennyeződést 
tartalmazó furatokat is. 

Az optikai és ellenállás módszerrel jónak minősített 
és üzemszerűen is kifogástalanul forrasztható furatok 
legalább 80%-a 3 másodpercen belül nedvesedett nor­
mál folyasztószerrel. A hiányos fémbevonatú furatok 
esetében 10 másodpercnél magasabb nedvesedési idő­
ket is mértünk. Szennyezett falú furatok pedig csak 
kb. 40%-ban mutattak 3 másodpercen belüli időt, 
a többi idő ennél jóval hosszabb volt. 

A módszer előnye, hogy bármilyen technológiai 
módosítás utánzására alkalmas, mint pl. más hőmér­
séklet, különböző folyasztószertípusok vagy a forrasz­
tási idő módosítása. A technológiai lemezméreteken 
alkalmazott vizsgálóábra furatok a vizsgálat céljára 
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3. ábra. Folyasztószer hatása az át fémezet t furatok nedvesedés i idejére 
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5. ábra. Ncdvesílési idő változása a hőmérséklet függvényében normál folyasztószerrel 
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alkalmasak. A módszer hátránya, hogy roncsolásos 
és csak statisztikus mennyiségű furat vizsgálata után 
lehet minősíteni. 

FURATELLENÁLLÁS MÉRÉSE 

A furat fémbevonatának minőségére ugyancsak jel­
lemző adatokat szolgáltat a furat ellenállásának mé­
rése. A vizsgálat a rétegvastagság alapján használ­
ható minősítésre. 

A 6. ábra a réz és ón-ólom rétegvastagság hatására 
kialakuló furatellenállást mutatja számítás alapján 
0,9 mm átmérőjű és 1,5 mm hosszú furatra vonatko­
zóan. Látható, hogy a réz jobb vezetőképessége miatt 
e módszer elsősorban a réz vastagságára érzékeny, 
míg a forraszthatóság szempontjából az ón-ólom ré­
teg a kritikus. ' 

Az ábrában vonalkázással jelzett terület a RHG-
ban előírt rétegvastagságok tartománya. 

4 8 12 16 20 24 28 36 40 >>' 
Rez rétegvastagság [B_20V-j| 

6. ábra. Összefüggés a rétegvastagságok és a furatellen­
állás között 

Az ellenállás mérés a Thomson elv felhasználásával 
történik, külön áram- és feszültségcsatlakozással. A 
mérőáram 1 A, illetve 3 A, ami 1 másodpercig folyik 
a mérőkörben (7. ábra). 

A vizsgálati módszer előnye, hogy nem roncsolásos 
és egy furatban a fém ellenállása többször is meg­
mérhető. 

Az ellenállásmérések során megállapítottuk, hogy 
az ellenállásnövekedést az alábbi hiányosságok okoz­
hatják: 

— a leválasztott fémréteg (gyakorlatilag a réz) 
elégtelen vastagsága, 

— a fémbevonat folytonossági hiányai, melyek a 
következőkből adódóak 
a) körbefutó repedések, szakadások az ón-

ólom réteg megolvasztása után, ami a vö­
rösréz nem kielégítő duktilitására vezethető 
vissza, 

b) a fentivel megegyező eredetű nem körbe­
futó repedések, 

7. ábra. A mérőelektródák elrendezése a furatellenállás 
mérésénél 

c) a fémréteg hiányos zónái, amelyek a kémiai 
rézréteg leválasztásánál a rossz nedvesedés 
következményei, 

d) a vörösréz réteg hibahelyei, a durva furat­
fal következtében. 

A furatok fémezésének vizsgálatára alkalmazott 
különböző módszereket és a segítségükkel vizsgálható 
tulajdonságokat az 1. táblázatban foglaltuk össze. 

1. táblázat 

Vizsgálat típusa Boncso-
lásos Kern. roncsolásos 

Vizsgálati eljárások 
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+ Egyértelműen meghatározható. 
O Feltételesen meghatározható. 
— Nem határozható meg. 

ÖSSZEFOGLALÁS 

A furatokban leválasztott fémréteg minőségének meg­
állapítása szempontjából döntő fontosságú a forraszt­
hatóság vizsgálata, a többi módszerrel csak részered­
mény nyerhető. Az MSZ 8888/18 3. szakasza szerint 
csak csiszolatkészítéssel kombinálva lehet minősíteni 
a forraszthatóságot. Ez a módszer munka- és időigé­
nyes, ezért az időméréses vizsgálat a gyakorlati ta­
pasztalatok alapján sokkal egyszerűbb és gyorsabb. 
Hátránya, hogy roncsolásos és statisztikus mennyi­
ségű furaton kell elvégezni. A furatellenállás-mérésen 
alapuló vizsgálat nagy előnye, hogy roncsolásmentes. 
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