Atfémezett furatok forraszthatosaganak
vizsgalati modszereivel kapcsolatos

tapasztalatok

A kétoldalan folh ozott, atfémezett furatii nyomtatott
huzalozasi lemezeken a furatokban levalasztott fém
mindsége a lemezek forraszthatosaga szempontjabol
igen lényeges tényezd. A furatokban levalasztott fém-
réteg esetleges hianyossaga, vagy a fémbevonaton le-
v§ technoldgiai szennyezddések hatranyosan befo-
lyasoljak a forraszthatosagot és a szerelt nyomtatott
aramkori lemezek megbizhatosagat. A galvanikus ré-
teglevalasztas tapasztalataink szerint nem egyenle-
tes a lemez minden részén. A rétegvastagsag kiilon-
bozéségét az elektrolit fajtaja, minGsége, a fiirdében
kialakulé aramstiriiségi viszonyok és a levalasztasi
folyamat egyéb koriilményei befolyasoljak. Altala-
ban a rétegvastagsag csokkenése tapasztalhato a le-
mez 5z€lét6l a lemez kozepe felé és a lyuk szélétdl a
lyuk kozepe felé.

A furatokban levalasztott fémbevonat mindsége
tobbféle modon vizsgalhatd:

— optikai modszerekkel: pl. specidlis mikroszkop-
pal a repedések jol felismerhetdk,

-— csiszolat készitéssel csak egy adott keresztmet-~
szetben vizsgalhato a rétegvastagsag,

— Dbetaszkopos eljaras a levalt réteg egyiittes
vastagsaganak méréséhez hasznalhato,

— furatellenallas mérés csak a fémréteg osszvas-
tagsagara enged kovetkeztetni (nem mutatja
ki azonban az esetleges szennyezdédést)

— forraszthatosag vizsgalata egyarant alkalmas a
megfeleld bevonat és esetleges szennyezidés je-
lenlétének kimutatasara, ezért eredménye per-
dontd, mert a leglényegesebb informaciot nytjt-
ja.

A fenti moédszerek koziil jelen cikkiinkben els6~
sorban a forraszthatésig vizsgalataval és a furatel-
lenallas mérésével kivanunk foglalkozni.

FORRASZTHATOSAGI VIZSGALATOK

Az atfémezett furatok kialakitasanak elsérendd cél-
ja, hogy segitségiikkel egy jol atforrasztott kotés ala-
kuljon ki a nyomtatott huzalozas( lemez két feliilete
kozott. A nyomtatott huzalozasiu lemezek forraszt-
hatosaganak vizsgalatara elterjedten alkalmazott el-
jaras az MSZ 8888/18 3. pontjaban leirt modszer. Ez
a hulldmonozast utdnozza gy, hogy az olvadt forra-
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szon atvezeti a vizsgalati mintat, majd csiszolat alap-
jan ellendrzi a furatok nedvesedését. A modszer hat-
ranya, hogy az értékelés szubjektiv és roncsolasos is
egyuttal, a csiszolat elkészitése pedig nagyon munka-
igényes.

Az 1. dbrdn lathaté csiszolat-képek egyben a ming-
sités szempontjait is tartalmazzak.

Ismertek ennél korszeriibb modszerek is. Egy ilyen
specialis eljaras lényege, hogy egy a furatdatmérdnek
és lemezvastagsagnak megfelelé sulyda forraszpoga-
csat megolvasztva, adott sebességgel a furat alsé élé-
vel érintkezésbe hozunk és mérjik azt az idét, amely
alatt a forrasz a furat falat nedvesitve a lemez fels
oldalan megjelenik. Az idémérést egy jelzé ti vezér-
li, amely a forrasszal érintkezve az idémér6 rendszert
kikapcsolja. A modszer el6nye, hogy iddt mér, igy
nem szubjektiv (2. dbra).

A fenti modszert tanulmanyozva alakitottuk ki a
BHG Fejlesztési Intézet Gyartmanyvizsgalé Oszta-
lyan azt a berendezést, amellyel az elmult iddszak-
ban szamos gyakorlati tapasztalatot sikeriilt sze-
rezni. '

A vizsgilatok igazoltik, hogy a nedvesitési idé
figg a furatban levalt fémbevonat milyenségétsl, a
forrasz hémérsékletétdl és az alkalmazott folyaszto-
szertdl. Szamos vizsgalatot végeztiink az altalunk ké-
szitett berendezés alkalmazhatdésaganak megallapi-
tasara.

nem felel meg
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1. dbra. Furatok csiszolati képe
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2. dbra. A nedvesedési idé mérésének elve

A vizsgalatok eredményeit a 3., 4. és 5. dbrdn be-
mutatott példak szemléltetik.

Vizsgalatok soran a legelényosebb hémérsékletnek
a 235+ 2 °C adddott, els6sorban mert itt optimalis
a modszer érzékenysége, masrészt mert a cseppmad-
szer, amellyel a kivezetések forraszthatdsagat vizs-
galjak, szintén ezt a hémérsékletet alkalmazza.

Normal (aktivalatlan) folyasztoszert azért célszerii
alkalmazni, mert szintén noveli a modszer érzékeny-
ségét, masrészt mert nem minden esetben lehet akti-
valt folyasztoszert haszndlni az iizemi technologia so-
ran.

A fenti feltételekkel végzett vizsgalatok alapjan
jol forraszthatonak minésiil az a furat, amelynek fa-
14t az el6irt salyt 235 °C-os olvadt forraszpogacsa,
norma4l folyasztoszerrel, 3 méasodperc alatt nedvesiti.

°lo

A vizsgalati tapasztalatok szerint kozel azonos mi-

n6ségii lemezek is viszonylag nagy szorast mutatnak,

ezért csak nagyobb szamu vizsgalat eredménye alap-
jan lehet mingsiteni. Jonak minésitheté a gyartas, ha
50 vizsgalt furat koziil legalabb 80% 3 masodpercen
beliil nedvesedik és a tovabbi 20% koziil egyetlen
id6 sem 1épi tal az 5 masodpercet.

A Gyartmanyvizsgaléo Osztalyon tobbféle nyom-
tatott huzalozdsi lemezen végeztiink vizsgélatokat,
példaul

— a furatokban optikai moédszerek segitségével
fémlevalast talaltunk,

— optikai és ellendllasmodszerrel jonak mindsi-
sitett bevonati furatokat vizsgaltunk, ugyan-
csak vizsgaltunk, technologiai szennyezdédést
tartalmazo furatokat is.

Az optikai és ellenallis modszerrel jonak mindsitett
és iizemszeriien is kifogastalanul forraszthaté furatok
legalabb 80%-a 3 masodpercen beliil nedvesedett nor-
mal folyasztoszerrel. A hidnyos fémbevonatt furatok
esetében 10 mdsodpercnél magasabb nedvesedési idé-
ket is mértiink. Szennyezett falt furatok pedig csak
kb. 40%-ban mutattak 3 masodpercen beliili idét,
a tobbi id6 ennél joval hosszabb volt.

A modszer el6nye, hogy barmilyen technologiai
modositas utanzasara alkalmas, mint pl. mas hémér-
séklet, kiilonb6z6 folyasztoszertipusok vagy a forrasz-
tasi idé modositasa. A technologiai lemezméreteken
alkalmazott vizsgdlodbra furatok a vizsgalat céljara
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3. dbra. Folyasztoszer hatasa az atfémezett furatok nedvesedési idejére
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alkalmasak. A modszer hatranya, hogy roncsoldsos
és csak statisztikus mennyiség(i furat vizsglata utan
lehet mindsiteni.

FURATELLENALLAS MERESE

A furat fémbevonatdnak minéségére ugyancsak jel-
lemz6 adatokat szolgaltat a furat ellendlldsanak mé-
rése. A vizsgdlat a rétegvastagsdg alapjan hasznal-
haté mindsitésre.

A 6. dbra a 1éz és 6n-0lom rétegvastagsag hatasira
kialakul6 furatellenllist mutatja szdmitds alapjan
0,9 mm atméréjl és 1,5 mm hosszt furatra vonatko-
z6an. Lathato, hogy a réz jobb vezetdképessége miatt
e modszer els6sorban a réz vastagsigara érzékeny,
mig a forraszthatdsdg szempontjabol az 6n-6lom ré-
teg a kritikus.

Az 4braban vonalkdzdssal jelzett teriilet a RHG-
ban eldirt rétegvastagsdgok tartomanya.
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6. dbra. Osszefiiggés a rétegvastagsagok és a furatellen-
allas kozott

Az ellendllds mérés a Thomson elv felhasznilasdval
torténik, kiilon dram- és fesziiltségcsatlakozassal. A
méréaram 1 A, illetve 3 A, ami 1 masodpercig folyik
a mérékorben (7. dbra).

A vizsgilati médszer elénye, hogy nem roncsoldsos
és egy furatban a fém ellendlldsa t6bbszor is meg-
meérhetd.

Az ellendllasmérések sordn megillapitottuk, hogy
az ellenalldsnovekedést az alabbi hidnyossidgok okoz-
hatjak: '

— a levilasztott fémréteg (gyakorlatilag a réz)

elégtelen vastagsdga,

— a fémbevonat folytonossigi hidnyai, melyek a

kovetkez6kbdl addodoak

a) korbefuté repedések, szakaddsok az oOn-
6lom réteg megolvasztisa utdn, ami a vo-
rosréz nem kielégité duktilitdsara vezethet6
vissza,

b) a fentivel megegyezd eredetii nem korbe-
futo repedések,

7. dbra. A mérdelektrodak elrendezése a furatellenallas
mérésénél

¢) a fémréteg hiinyos zénai, amelyek a kémiai
rézréteg levdlasztdsandl a rossz nedvesedés
kovetkezményei,

d) a vorosréz réteg hibahelyei, a durva furat-
fal kovetkeztében.

A furatok fémezésének vizsgilatira alkalmazott
kiil6nb6z6 modszereket és a segitségiikkel vizsgalhato
tulajdonsédgokat az 1. tédblizatban foglaltuk ossze.

1. tablazat
Vizsgdlat tipusa Roneso- e ronesoldsos
l4sos
H k]
Vizsgalati eljdrdsok 3 -
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Mérendd paraméterek zs § an = ‘?g k]
SEF |8 2 3
Rézréteg vastagsig + = | - -+ -+
On-Olom vastagsag + Ol - O +
Furatfeliilet rézhidnyos része (20%) + O[O0 O O
Repedés + O | O O -
Levilasztott réteg szerkezete + - - - -
Szennyezettség - + 0 - =
Forraszthatésag - 4+ 10O O O

+ Egyértelmiien meghatarozhaté.
O Feltételesen meghatarozhat6.
— Nem hatarozhaté meg.

OSSZEFOGLALAS

A furatokban levilasztott fémréteg mindségének meg-
allapitdsa szempontjabol dontd fontossagu a forraszt-
hatosag vizsgalata, a t6bbi médszerrel csak részered-
mény nyerhetd. Az MSZ 8888/18 3. szakasza szerint
csak csiszolatkészitéssel kombindlva lehet mindsiteni
a forraszthatosdgot. Ez a modszer munka- és id6igé-
nyes, ezért az idéméréses vizsgalat a gyakorlati ta-
pasztalatok alapjan sokkal egyszeriibb és gyorsabb.
Hatranya, hogy roncsoldsos és statisztikus mennyi-
ségii furaton kell elvégezni. A furatellendllds-mérésen
alapulé vizsgalat nagy elénye, hogy roncsoldsmentes.
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