
Az elektronikai eszközök folyamatos miniatürizálásának 
töretlen trendje miatt, valamint az ezzel összefüggésben 
megjelenő új szerkezeti elemek és tokozási technológiák 
(BGA, Fine pitch, CSP, stb.) révén növekednek az elvárá-
sok a forrasztott kötések minőségével szemben. 

Ezzel párhuzamosan a nyomtatott áramköri lapok gyártá-
sának termelékenységét is egyre jobban növelni kell, 
hogy a gyártók helytállhassanak a nemzetközi verseny-
ben. E követelmények gazdaságos teljesítésének egyik 
lehetősége az ipari gázok intelligens alkalmazása.

Műszaki gázok az elektronikában
Forrasztás és alkatrésztárolás védőatmoszférában

Védőgáz: kedvezően befolyásolja a nyomtatott áramköri lapok gyártását
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Gépi forrasztás védőgáz alatti atmoszférában
A forrasztási atmoszférába befúvatott nitrogénnel a for-
rasztási folyamatot zavaró fémfelület-oxidáció jelentősen 
csökkenthető. Ennek következtében a nedvesítési erő 
nagyobb, a kötés pedig stabilabb lesz. Javul a felületek 
forraszanyaggal való bevonása, ezáltal az úgynevezett hi-
deg forrasztási helyek száma nagyban csökken.

A nitrogén összességében növeli a folyamat biztonságát 
és a teljesítményt, valamint mérsékli a hibák mértékét. A 
kevés maradékanyagot tartalmazó forraszanyagok és 
folyasztószerek használata először nitrogén alkalmazásá-
val vált lehetségessé: kisebb a folyasztószer-maradvá-
nyok miatti szennyeződés, így kiküszöbölhetők a költsé-
ges utótisztítási folyamatok.

A hullámforrasztásnál a nitrogén használatát – a fent fel-
sorolt előnyök mellett – a salakképződés (oxidáció), s 
ezzel együtt az oxidok eltávolítása miatti gépállási idők 
nagymértékű csökkenése is indokolja. A salakképződés 
amellett, hogy forraszanyag veszteséget jelent (minél 
drágább a forraszanyag, annál nagyobb az anyagi veszte-
ség), hatással van a karbantartási költségekre és a minő-
ségre is. A salakképződés visszaszorítása a géptisztítá-
sok gyakoriságának és idejének csökkentését teszi 
lehetővé. A salakképződés csökkenésével együtt jár a 
hibaszázalék javulása, amely újabb költségmegtakarítást 
eredményezhet.

Nyomtatott áramköri lapok 
gyártása

A nitrogén atmoszféra előnyei 

•	hullámforrasztásnál csökken a salakképződés

•	lehetővé teszi az alacsony maradékanyag-tartalmú 
	 forraszpaszták és folyasztószerek alkalmazását

• javítja a nedvesítést, a kötések megbízhatóságát

• csökkenti a hibahányadot (utómunkát) 

• növeli a műveleti ablakot és a folyamat 
	 biztonságát
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A forrasztási hiba mértéke az alkalmazott forraszpaszta 
és a kemenceatmoszféra oxigéntartalmának függvé-
nyében

A nitrogénatmoszféra alatti forrasztás már az anyagtaka-
rékosság révén is „megtérülhet”. De a védőgáz alkal-
mazása ökológiai szempontokat figyelembe véve is in-
dokolt, mivel a salak, a folyasztószer-maradványok és a 
tisztító oldószerek mennyisége jelentősen csökken. 
Mindezen tényezők összességének eredménye a ter-
melékenység jelentős növekedése.

20 mm20 mm

25,4 m
m

10 mm 10 mm35 mm 35 mm

38,1 m
m

21,83 m
m



A forrasztási atmoszféra maradékoxigén-tartalma
A forrasztási atmoszféra maradékoxigén-tartalma jelen-
tős mértékben befolyásolja a forrasztás eredményét. Hul-
lámforrasztásnál a magas hőmérsékletű olvadt forrasza-
nyag oxidációját okozza, ami salakképződéssel jár. A 
keletkező salak mennyisége arányos az atmoszféra oxi-
génszintjével.

Forrasztási hőmérsékleten az oxigén a felületek oxidáció-
ját okozza, ezzel is nehezítve a megfelelő minőségi köté-
sek kialakulását. Ez a kedvezőtlen hatás a gyártási és 
technológiai paraméterek optimalizálásával csökkenthető 
– pl. folyasztószer mennyisége és minősége, hőmérsék-
let, sebesség, forrasztási atmoszféra. A forrasztási at-
moszféra oxigénszintje nitrogén befúvással csökkenthe-
tő, amely nemcsak az oxidációs folyamatok vissza- 
szorításával jár, hanem a kötések kialakulásának szem-
pontjából fontos ún. nedvesedési erő emelkedésével (fe-
lületi feszültég csökkenésével) is.

Különlegesen szigorú minőségi követelmények esetén 
– amikor például majdnem teljes mértékű maradék
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Salakképződés a forrasztási atmoszféra oxigéntar-
talmának függvényében

anyag-mentesség a cél – 100 ppm alatti maradékoxi-
gén-szint elérése szükséges. Ezzel lehetővé válik, hogy 
szinte maradékanyag-mentesen forrasszanak, s ezáltal a 
költséges utótisztítási folyamatok elmaradjanak.

Forrasztó berendezések gázellátása

A forrasztáshoz szükséges nitrogént a Messer különféle 
módokon juttathatja a gyártósorhoz. Az ellátás kisebb 
gázfelhasználás esetén (például tesztberendezések üze-
meltetése) palackról, vagy palackkötegről történik. 

A folyamatos gyártáshoz szükséges nagyobb mennyi-
ségű cseppfolyós nitrogén tartályos ellátással, vagy a 
vevő telephelyére telepített helyi (úgynevezett on-site) 
nitrogén előállító berendezés alkalmazásával biztosítható. 

A felhasználó igényeire szabott teljes körű gázellátási 
programunk magában foglalja a tervezést, a kivitelezést 
és az üzemeltetést, illetve on-site gázelőállító berendezé-
sek esetén a beruházás finanszírozását is.

Az optimális gázellátási mód kiválasztásának 
szempontjai:
•	gázfelhasználás: csúcs- és átlagos igény
•	a gáz megkövetelt tisztasága
•	a felhasználói profil, ill. a berendezés kiterhelése
•	a kriogén hidegenergia pótlólagos kihasználási
	 lehetősége

Alkatrésztárolás 
védőatmoszférában

A levegő nedvességtartalma az elektronikai alkatrészek-
ben a tárolás alatt elnyelődhet, ami a forrasztás során ká-
rosodáshoz („popcorn effect”) vezethet. Problémát je-
lenthet továbbá a levegő oxigéntartalma, amely az 
érzékeny elektronikai komponensek felületi oxidációját 
okozhatja. A nedvességre vagy oxidációra érzékeny alkat-
részek tárolása ezért nedvességtől elzártan, oxigénmen-
tes száraz közegben történhet, pl. inert atmoszférát bizto-
sító nitrogénes tárolószekrényben.
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A gázellátáson túl a Messer átfogó technológiai és szerviz-
csomagot kínál az elektronikai gyártók számára:

•	 nagytisztaságú cseppfolyós nitrogén ellátás

•	 különleges elektronikai gázok, nagytisztaságú
	 reaktív gázok

•	 forrasztó berendezések optimális maradékoxigén-
	 koncentrációjának meghatározása a terméktől, a 
	 berendezéstől és a nitrogén-felhasználástól függően 

•	 gázanalitika (pl. maradékoxigén-tartalom mérése és 
	 értékelése) 

•	 forrasztási eredmények vizsgálata, elemzése

•	 hullámforrasztó gépek átalakítása nitrogén 
	 atmoszférás forrasztáshoz

•	 egyedi technológiai fejlesztések

•	 alkalmazástechnikai szaktanácsadás

•	 elméleti és gyakorlati tréning a kezelő személyzet 
	 számára

•	 gazdaságossági elemzések és szaktanácsadás 
	 a gáz felhasználására vonatkozóan 

•	 szaktanácsadás a gázellátó rendszerre és 
	 a berendezésre vonatkozóan 

•	 gépek gázellátó rendszerének kiépítése, helyszíni 
	 gázelőállító berendezés telepítése, beüzemelése, 
	 karbantartása

Szolgáltatások – minden, ami a 
gázzal összefügg

Gázellátás, tanácsadás, oktatás

Átfogó gázellátási program
Átfogó termékválasztékunk az alapgázoktól egé szen a
többkomponensû gázkeverékekig terjed. A standard gáz -
keve rékeken túl az új alapanya gokhoz, eljárásokhoz kifej-
lesztjük az egyedi felhasz nálói igényekhez igazított
speciális gázkeverékeket is.

Szaktanácsadás
Közvetlenül az alkalmazás helyén mutatjuk meg Önnek, ho-
gyan lehet az egyes folyamatok optimali zá lásával a haté-
konyságot és a minôséget növelni. Egy aránt támogatást
nyújtunk a problémás pontok, hiba tényezôk feltárásában,
és az eljárás továbbfej lesztésében.

Költségelemzés
Készséggel elvégezzük a meglévô folyamatok elemzé sét,
melyek alapján javaslatokat teszünk az optimalizá lási lehe-
tôségekre, részt veszünk a folyamatok átala kí tásában,
majd elvégezzük a kiindulási helyzettel való összeha sonlító
elemzést.

Technikumok, innovációs központok
Új hegesztési és vágási technológiák fejlesztésére a Mes-
ser mûszaki fejlesztô központokat mûködtet Néme t -
országban, Ausztriában, Svájcban, Magyar or szágon és
Kínában, melyek kiváló helyszínt biztosítanak minôsített
hegesztési technológiák kidolgo zásához, innovációs pro-
jektekhez, szakmai esemé ny ekhez, képzésekhez.

Képzés, oktatás, vizsgafelkészítés: a legújabb ismeretek
A gázok hatékony felhasználása és helyes ke ze lé se érde-
kében képzést tartunk a felhasználó mun katársainak az
adott eljárásról, gázalkalmazásról. A képzés keretében
megismertetjük a különféle hegesztési védôgázok és vá-
gógázok alkal mazását, biztonságos kezelésüket. Az infor-
mációs és okta tási anyagok szintén a képzés ré szét
képezik. Igény szerint felkészítjük partne reink hegesztôit
adott célfeladatra, vagy minô sítô vizsgára.

Hasznos információk honlapunkon - www.messer.hu

•  letölthetô termékadatlapok
•  gázellátó szerelvények mûszaki adatlapjai
•  gázok és gázkeverékek biztonsági adatlapjai
•  alkalmazástechnikai prospektusok
•  szakmai hírlevelek, szakcikkek
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