Galvan bevonatok forraszthatosaga
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A cikk bemutatja a hiraddsiparban alkalmazott 6n, 6n-6lom, 6n-
bizmut bevonatok esetén a forraszthatésdagot befolyasold ténye-
z0ket, kulonGs tekintettel a cinkdiffGziora. A cikk a gyakorlatban
alkalmazhato modszereket ir le a negativ hatdsok elkeriilésére.

Bevezetés

A hiradasipari berendezések megbizhatésaga és élet-

tartama szempontjabdl alapvet§ a lagyforrasztas:

technoldgiéja.

Alagyforrasztott kdtés minségét befolydsold egyik
legfontosabb tényez§ a forrasztando alkatrész fellleti
allapota. A hiradasiparban ezérnt a késébbiekben for-
rasztasra kerild alkatrészek galvanizalasara kiterjed-
ten alkalmazzak az an. ,forraszthaté” bevonatokat,
fgy az 6n-Glom, 6n, 6n-bizmut rétegeket, melyek a
lagyforrasztas soran megolvadnak és az alapfém feli-
letével intermetallikus kapcsolatba Iépve biztositjak a
megfelel$ kotSerdt. Ezeket a bevonatokat 4ltalanosan
alkalmazzak huzalok, csGszegecsek, tliforrcsticsok,
forrfilek, burak, szegletek és nyomtatott aramkdorok
bevonataként.

A gyakorlatban gyakran talalkozunk ,, forraszthatd
bevonatok” alkalmazasa esetén is rossz forraszthato-
-saggal. Kulondsen gyakori ez — megfeleld rétegvas-
tagsag és optimalis tarolas ellenére — sargaréz alap-
anyagu tomeggalvanizalasi technol6giaval késziilt al-
katrészek esetén. llyen esetekben az alapfémbdl indu-
16 cinkdiffiizié forraszthatésagot ront6 jelensége lehet
az ok. Jelen cikkben a fenti jelenség tanulmanyoza-
sardl, a cinkdifflziét gatlé segédréteg kialakitasanak
problematikajarol kivanunk beszamolni.

A lagyforrasztasi technoldgia néhany kérdése

Jal kivitelezett lagyforrasztas esetén a forrasztott ko-
tés szilardsaga nagysagrendileg azonos a forrasz szi-
lardsagaval, mert a forrasz és alapfém koz6tti interme-
tallikus fazis biztositja a nagy kotési erét. Gyakorlatilag
ez azt jelenti, hogy a hfradasiparban leginkabb alkal-

mazott olvadt forrasz, az eutektikus dsszetételhez ko- -

zel 4ll6 6n-6lom &tvdzet, egy eltavolithatatlan vékony
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réteget hagy a felllleten. Ezt a jelenséget nedvesités-
nek, azt a modot ahogy a nedvesités végbemegy a
rendszer forraszthatosaganak nevezziik [1].

A forraszthatdsag szamszer(sitése példaul az MSZ
8888/18 szabvany szerint torténhet.

A forrasztott kotés létrehozasanak technolégiai jel-
lemzéi a kdvetkezEk:

1. Az alkatrészeket Ggy képezik ki, hogy meg-
feleléen illeszkedjenek.

2. Biztositjak a forrasztand¢ felliletek tisztasagat.

3. Folyasztészert visznek fel a forrasztandd kotési
helyre.
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4. Olvadt forraszt juttatnak a k&tés helyére, majd a
kotést leh(itik [2], [3].

Az 1. pontban meghatarozott kdvetelmények bizto-
sitisa a konstruktér feladata; pl. furatgalvanizalt
nyomtatott aramkordk furatatméréjének és a befor-
rasztand6 alkatrészek labatmérdjének helyes megva-
lasztasa.

A 3. 4. pont kdvetelményeit a hullam- és martéfor-
raszt6 gépek szigorian megszabott paraméterek mel-
lett biztositjak.

A 2. pontban emlitett ,,tisztasag” biztositasara kell a
gyakorlatban a legtébb gondot forditani. A forrasztan-
dé fém , tisztasagan” fizikai és kémiai sajatossagokat
értiink.

Fizikai , tisztasdgon” a zsfr, olaj vagy egyéb idegen
szennyezéstdl valé6 mentességet, kémiai ,tisztas4-
gon” pedig afellilet oxid-, vagy korr6zi6s terméktél va-
16 mentességét értjiik, amely a gyakoratban soha
nem biztosfthat6, de ménéke meghataroz6 a forraszt-
hatésag szempontjabél.

A forrasztas folyaman a feliileten levé korréziés ter-
mékek eltavolitasat a foly6sitdszerek biztositjak. A hir-
adasiparban megengedett kolof6nium bazis( folyasz-
tészerek — amelyek utélagos korréziét nem okoznak
— azonban csak vékony korr6zis termékek eltavo-
Iitasara alkalmasak.

Ezént alapvetd fontossagl a forrasztand6 alkatré-
szek megdfeleld fémbevonattal torténd ellatasa, amely
hosszabb tarolasi id6 utan is megfelelé kémiai , tisz-
tasagot” biztosit.

A hiradasiparban szivesen alkalmaztak ezért a ne-
mesfém, gy az arany-, eziist-, palladdium bevonatokat.
Kisméret(i alkatrészek esetén dontben az eziist bevo-
natot alkalmaztak, melynek forraszthatésaga kival6,
bar hossz tarolasi id§ alatt az eziistrétegen kialakulé
szulfid és oxidrétegek a forraszthat6sagot lerontjak.

A nagy teljesitmény(i 6n, 6n-6lom, 6n-bizmut elekt-
rolitok megjelenése, els8sorban gazdasdgossaguk
miatt kiszoritotta a nemesfém bevonatokat, igy azokat
jelenleg csak specidlis célokra alkalmazzak.

A forraszthat6 bevonatok megjelenésével azonban
Gj problémak mertiltek fel elsésorban hosszabb taro-
I4s esetén. A tarolas soran pl. az 6n-6lom bevonat fe-
Itletén vékony Pb(OH)2Sn0 réteg keletkezik, mely a
forraszthat6sagot lerontja [4]. Masrészt, amennyiben
kozvetleniil sargarézre valasztjak le a forraszthat6 be-
vonatokat, a galvanrétegbe cink diffundal, amely a fe-
[tletre jutva amfoter hidroxid és oxid médosulatokat
hoz létre, amelyek a forraszthatésagot nagyon leront-
jak.

Ezek a korr6ziés rétegek meglep&en gyorsan kiala-
kulnak, szobah&fokon egy hénapon beliil forrasztha-
tatlansagot okozhatnak. A jelenség kivédésére a for-
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1. &bra. Zn-tartalom a beyonatokban klimakezelés utén

raszthat bevonat al4 Gn. diffGzibgati6 zar6réteget kell
felvinni, amely nikkel vagy réz lehet. A zaré6réteg kiala-
kitdsa azonban a hfrad4siparban hasznalt jellemz&en
sargarézbdl késziilt nagyszamu apro alkatrészek ese-
tén problematikus a tdmeggalvanizalasi technol6gidk
korlatai miatt.

_ A cink diffuziéja forraszthat6 bevonatokban

Az eléz8ekben ismertetett cink diffiziérél megprobél-
tunk kozelitd kvantitativ képet nyerni, 6sszehasonlitva
annak mértékét én, 4n-6lom és én-bizmut bevonatok
esetén. Kisérleteink soran Sr63 alapanyag( sargaréz
huzalokra 6, 12, 24 um vastagsagban 6n, 6n-6lom és
6n-bizmut bevonatot vélasztottunk le. Az 6nréteget
Schidtter féle Culmo 6nfiirdébél, az 6n-6lombevona-
tot fluorébérsavas az 6n-bizmut bevonatot kénsavas
elektrolitbdl valasztottuk le.

A bevonatokat 70 C°-oniill. 155 C°-on éregftettiik és
a kiilénbdz6 idSpontokban a rétegbél vett minta cink-
tartalmat meghataroztuk. A cinktartalom meghata-
rozasa atomabszorpciés spektrofotométerrel tértént,
a matrixhatas kikiiszobolésére addiciés médszert al-
kalmaztunk.

Az 1. 4bra a kisérlet soran elért legmagasabb cink-
koncentarcibkat mutatja parhuzamosan 6n, 6n-6lom
és 6n-bizmut bevonatok esetén. Lathat6, hogy az 6n
és 6n-bizmut bevonatokban a cink koncentraciéja ko-
zel azonos, 6n-6lom bevonatokban kb. 20%-kal ki-
sebb. Ebbél kbvetkezik, hogy az 6n-6lom bevonatok-
ban jelenlevé mintegy 40% 6lom késlelteti a cink dif-
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fuzi6jat, az 6n-bizmut bevonatokban jelenlevs 1% biz-
mutnak nincs ilyen hatasa. A gyakorlatbban az 6lom
cink diffiziét késleltet6 hatasanak nincs jelentésége,
a hosszl, 6—9 hénapos tarolasi id6k miatt.

A cinkdiffGzio
forraszthatésagot cs6kkentd hatasa

A bevonatokban megjelen§ 1—3% cink meglep&en
kevés. Figyelembe kell venni azonban, hogy a cink a
fellleten is megjelenik — a bevonatokon sététsziirke
bevonat jelenik meg az igénybevétel soran — és alég-
nedvesség hatasara a forraszthatdsagot erésen ronté
korr6zids réteg keletkezik.

Ezt egyértelmiien bizonyitottak foraszthatdsagi
vizsgalataink. A vizsgélatokhoz a galvanrétegeket k-
16nbdz§ rétegvastagsagban 0,8 mm atmérdsjli sarga-
rézhuzalra kdzvetleniil vittiik fel. On-6lom esetében
matt bevonatot is készitettiink.

A forraszthatdsagot MSZ 8888/18 szerinti csepp-
médszerrel Multicore 3 tpusi berendezésen vizs-
géltuk. Ambdszer elve: kdrkeresztmetszet(i huzalokat
meghatérozott méret(i és hémérsékletii szinvascsu-
cson elhelyezkedd meghatarozott méretli forrasz-
cseppbe merftiink. A foraszthatdsagot jellemzi az az
id6, amely alatt a forraszcsepp a huzalon atcsap. A
sargaréz huzalokra kozvetlenl felvitt fényes én-6lom
bevonatok viselkedését a 2. 4bran tiintetjik fel. Lat-
hat6, hogy a 6 um bevonattal ellatott huzal a 155 C°
16 6ra szarazmeleg és két ciklus gyorsitott nedves me-

ts s
igenybevetel nelkiil
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2. &bra. Sargaréz huzalra felvitt fényes 6n-6lom bevonat for-
raszthatésagéanak valtozésa a rétegvastagsag és igénybevétel
fliggvényében
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3. 4bra.A foraszthatésag véltozésa a felvitt réteg és az
igénybevétel fliggvényében

leg egymas uténi hatasa kdvetkeztében forraszthatat-
lann4 valt.

A 12 és 24 pm bevonattal ellatott huzalok forraszt-
hatésaga haromszorosara romlott a fenti igénybevétel
hataséra.

Csak szarazmeleg igénybevétel esetén a forraszt-
hat6és4g 12 ,m bevonat alkalmazésénél kismértékben
romlik.

A szarazmeleg igénybevételt kévetd nedvesmeleg
azonban mindig lényeges romlast okoz. Ez azt igazol-
ja, hogy a feliiletre diffundalt cink korrézi6s terméke a
forraszthatésag romlasanak f6 oka.

A vizsgélatokbdl az is kdvetkezett, hogy a rétegvas-
tagsag novelése a forraszthatdsag romlasat késlelteti,
amelynek a gyakorlatban olyan szempontbdl nincs je-
lent8sége, hogy tdmeggalvanizalasnal (kisméret(i al-
katrészek) vastag réteget gazdasagosan levalasztani
nem lehet. '

A 3. 4bran mutatjuk be a fényes és matt bevonatok
forraszthat6sag valtozasat.

A matt bevonatok forraszthatésaganak romlésa
azonos igénybevételnél sokkal nagyobb, oka a bevo-
nat szerkezete valamint pérusossaga kévetkeztében
el6all6 alapfém-korrézié.
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A diffizibgatlé galvanréteg kialakftasanak
néhany kérdése

A forraszthatésag romlését a cinkdiffziét gatlé gal-
vanréteg felvitelével lehet megakadélyozni. Mini-
malisan 3 um réz, vagy nikkel réteg felvitelével [5], a
cink diffGziéja annyira lecsdkken, hogy a forrasztha-
tosag romiasa kikiiszobolhetd.

Ezeket a mérési eredményeket is a 3. dbra szem-
lélteti. .

A horganytartalm( alapfémbdl késziilt alkatrészek-
nél tehat a technoldgia kulcslépése a diffliziogatlod ré-
teg — elényésen nikkel — megfelel6 kialakitasa. Ez
fuggesztett galvanizélas esetén viszonylag kénnyen,
egzakt médon megvalosithaté.

Forrcstcsok, forrfiilek és egyéb témegalkatrészek
esetén azonban a kévetkezd problémak lépnek fel:

a) A diffiziégatld réteg hatdsossaga a pérusmen-

tesség fliggvénye. A nikkelréteg esetén a pérus-
szdm rohamosan novekszik a rétegvastagsag
csokkenésével. 4. dbra.

b) Dobban torténé tomeggalvanizalas esetén vizs-

galataink szerint a minimélisan sziikséges 3—
5 um réteg akkor biztosfthat6, ha a néviegesen
bedllitott galvanizélasi paraméterek 6—10 pm-
nek felelnek meg. Ennek oka az, hogy az ipar-
ban altalanosan elterjedt meriil6 dobok esetén
az elektrolizis korilményei kedvezétienek: fe-
sziiltségesés a dob falanal, az aramvezetés bi-
zonytalansaga stb. Méréseink szerint egy me-
riil6 dobban galvanizalt alkatrészek rétegvastag-
sag eloszlasa kozel Poisson eloszlas szerinti,

\porusszam/dm'
.04 a - nem homokolt (Ru=1,08)
b - homokolt (Ru= 1,69)
Lot c -gydngyszort (R=135)
]
B30+
20+
tlag
0 t + $
10 20 30 hpm
H430-4
4. dbra. Ni-bevonat porozitisa az alap kiléntéle el6kezelése
utan
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amelybdl j6 kozelitéssel szdmolhaté a minimé-
lisan szilkséges rétegvastagsagtol eltéré alkat-
részek aranya.

fgy a névieges 6 um levélasztasa esetén az alkat-
részek 9%-andl a varhat6 rétegvastagsag 3 pm alatt
van és 9 win névieges rétegvastagsag esetén is 2%-a
3 um alatti. Ezekbdl kdvetkezik, hogy kilénésen ked-
vezétlen tarolasi koriilmények (nedvesség jelenléte,
meleg, hosszi tarolasi id6) k6zott nagy mérték( for-
raszthatatlansagbdl szarmaz6 selejt keletkezik, amen-
nyiben nem biztositott a minimalis vastagsagu zar6-
réteg.

Mindezért célszer(ibb a diffiziégatié réteget felvin-
ni olyan berendezésben (pl. alléharang) amelyben az
aramelosztas egyenletesebb, a kapocsfesziiltség ki-
sebb, mint a dobgalvanizal6 berendezésben.

Ha az alkatrészek mérete til kicsi, vagy egyéb okbél
nehezen galvanizéthat6, akkor célszer{i megvizsgalni,
hogy a horganytartalmu sargaréz helyett lehet-e vo-
rosrezet alkalmazni. A vordsréz ara kb. 25%-kal ma-
gasabb a sargaréznél, de a varhat6 selejt értéke és az
elmarad6 nikkelezés egyiittes koltsége ezt kompen-
2alhatja. ’

Osszegezés

Vizsgalatot végeztiink a cinkdiffzi6 forraszthat6sagot
csokkentd hatasardl sargaréz alapanyagra levalasz-
tott 6n, 6n-6lom, 6n-bizmut bevonatokban.

Igazolast nyert, hogy az emlitett bevonatok forraszt-
hat6saganak csokkenését a felliletre diffundalé cink,
alégnedvesség hatasara létrejévé korrdzids termékei
okozzak. A forraszthatatlansag gyorsabban kovetke-
zik bé matt és vékony bevonatok esetén. Az 6n-6lom
bevonatokban a cink diffiziéja lassabban jatszédik le.

A cink difftzidjat gatld galvanréteg, elsGsorban nik-
kel bevonat, hatasossaga annak pérusmentességétél
fligg, ezért tdmeggalvanizalasnal a névieges nikkel ré-
tegvastagsagot 8-9 um-re kell bealltani. Felhasznalas
el6tt ilyen alkatrészeknél forraszthat6sagi vizsgélatot
célszer(i végezni.

Sargaréz alapu alkatrészeknél javasoljuk mtiszaki
gazdasagossagi szamitast végezni az alapanyag vo-
résrézre vagy bronzra tdrténd kivaltasara.
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