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0201MM CiPLERDE SMD BASKIYI iYILESTIRMENIZ iCiN
YAMAHA'DAN iPUCLARI
1. BOLUM

Bu makale Yamaha Motor tarafindan hazirlanmus,
ProSMT Elektronik tarafindan Tiirk¢eye cevrilmistir.
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Ozet: 0.25mm x 0.125mm ebatlarindaki 020Tmm ¢ip
kondansatérleri ve direngleri simdi paket-ici-paket
gelismis modliillerde (iretime giriyor. Yakin zamanda
siradan baskilt devre kartt tasarimlarinda da bu
komponentlerin yaygin olarak kullanimast gerekecek.
0201mm komponentlerin SMT (retiminde kullanimaya
baslamalary, iretim hassasiyetini artirmak ve hizt
korumak icin SMD baski, montaj ve inceleme
islemlerine zorluklart da beraberinde getiriyor.

Bu iki serideki makalenin ilki, serigrafi isleminde nasil
iyilestirmeler yapabileceginizi anlatiyor.

Anahtar kelime: SMD Baski, 0201 chip dizgi, 0201
komponentli kart lretimi, hassas krem lehim baski,
tekrarlanabilir baskt hassasiyeti, hassas krem lehim
baskist

1. Elek-Kart Arasi Bosluk Neden Onemlidir

Dogru ve tekrarlanabilir bir krem lehim baski islemi,
yuksek kaliteli SMD yiizeye montaj diizeneginin temel
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tasidir. Proses ayarlarinin kesinlikle dogru yapilmasi,
02017 mm elemanlar yaygin kullanima girerken her
zamankinden daha 6nemli hale gelecektir. Clnku
calismalar, elek ve PCB arasinda guvenilir bir
sizdirmazlik veya conta saglamanin yani sira, aciklk
dolgusunu optimize etmenin ve elek ile kartin
ayrilmasindan sonra etkili bicimde krem lehim
birakilmasini saglamanin, proses verimi tizerinde gugli
bir etkiye sahip oldugunu gdstermistir.

Yeterince iyi bir sizdirmazlik olusturmak icin, kabul
edilebilir izin verilen en yuksek elek-kart boslugu
sadece 0.2 mm'dir. 0201 mm komponent krem lehim
baskisinda bu sinir hi¢ olmadigi kadar kritik hale gelir.
Sekil 1, 0.22 mm x 0.24 mm'lik bir aciklik boyutunda
macun hacmi tekrarlanabilirliginin istatistiksel analizini
sunar. Elek-kart boslugu 0,2 mm'yi astiginda
tekrarlanabilirligin nasil hizla bozuldugunu bu grafikte
hemen fark edeceksiniz.
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hassasiyetini tehlikeye atar.
Sablon boslugu daha kritik hale geldikge, kicuk
detaylar daha fazla dikkat ceker. Sablon cercevesi,
vakumlu sikistirma uygulandiginda asin bozulmayi
onlemek igin yeterli saglamliga sahip olmalidir. Ayrica,
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beyaz boya ile karartma yazilar, semboller ve barkodlar
gibi kart ylzeyindeki islemler de dizensizlige neden
olabilir. Muhtemel bir ¢6ziim, sizdirmazligi arttirmak
icin alt kissmda uyumlu bir malzeme ile muamele
edilmis esnek sablonlarin kullanilmasidir.

2. Elek Gozelerini Doldurmada Mucizevi
Yontem ile Neyi Basarabilirsiniz.

Son derece kiiguk elek gozelerinde elek ile kartin
ayrilmasindan sonra komponent ayaklarinin bastigi
adalar (pad) tzerine en uygun miktarda krem lehim b
kritik 6nemdedir.

Iste burada Yamaha printerlerdeki
degistirilebilir rakle acist devreye giriyor.
Yamaha 'nin YSP printerlerindeki servo
kumandali 3S (Swing Single Squeegee)
kafasi, her dongiideki silecek acisini
otomatik olarak yeniden ayarlar.

Rakle dalma acisinin elek g6zt doldurma miktarini
rakle basincindan ¢ok daha etkili bir sekilde
degistirdigi ve rakle agisinin elek Gzerinde bulunan
krem lehim rulosunun azaldikca azaltilmasi gerektigi
bilinmektedir. Bu konuda yapilan proses deneyleri,
rakle acisinin krem lehim eklenmeden 6nce yaklasik
60 dereceden 50 dereceye kadar degismesi
gerektigini géstermektedir. iste burada Yamaha
printerlerdeki degistirilebilir rakle acisi devreye
giriyor. Yamaha’'nin YSP printerlerindeki servo
kumandali 3S (Swing Single Squeegee) kafasi, her
dongudeki silecek agisini otomatik olarak yeniden
ayarlar.

Daha kicik 0201 mm elek goze alani, lehim pastasi
icindeki granil parcacik boyutunun da daha kritik
hale geldigi anlamina gelir. Halihazirda genel SMT
kartlarinda ortalama parcacik biyikligd 30um ve
35um olan Tip-3 ve Tip-4 krem lehimler
kullanilmaktadir. Tip-5 (20um) krem lehimler, 0402
mm cipler kullanilan kartlardaki baskilarda daha iyi
sonuglar verir, ancak daha pahalidir.
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diameter
Application F/C 0201 0402 General SMT Process
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Sekil 2 Krem lehim tipleri ve temel parametreler

0201 mm ebadinda pcb adalarinda (pad)
tekrarlanabilir baski saglamak icin lehim parcacik
ebadinin daha da azaltilmasi gerekir. 10 um parcacik
blyukligine sahip Tip 6 krem lehimi belirgin bir
adaydir, ancak Tip 5 krem lehim fiyatinin yaklasik Ug
katidir. 15 pym capinda ortalama pargacikli bir Tip 5,5
lehim pastasini  olusturmak icin toz boyutlarini
karistirmak bir ¢c6ziim olabilir. Bu sekilde daha biylk
parcaciklar oksitlenmesi azaltabilir ve komponent
ayrilmasi gibi reflow firinlama hatalarini 6nleyebilir.

3. Elek Kalinhgi Ne Fark Ettirir

Elek tasarimi, uzun yillar boyunca miimkin olan en iyi
doldurma ve krem lehim aktarimi elde etmek icin en
boy oranina (elek gozesi acikligi + elek kalinligr)
odaklanmistir. Genel olarak gegerli altin kural olarak
1,5 oranini belirtilmistir. Yani bu kural en kigik elek
gozesi acikliginin kicultilmesi halinde elek
kalinliginda da orantili bir azalma gerektigini gosterir.
Daha yakin zamanlarda, alan orani (alt alan =+ yanal
alan) yaygin olarak kullanilan bir metrik haline
gelmistir ve uzmanlar en son ¢ikan yonga (kirmik, ¢ip)
blyukltkleri icin 0,6 veya hatta 0,4 oranini dnermistir.

Bu formiillerden herhangi birini yerine getirmek igin,
pcb adasinin (pad) temas bdlgesinin elek gozesi
acikhgr duvarlarinin toplam alanindan blyik olmasi
gerekir. Etkili olarak, daha kicutk acgikhk boyutlarinda
tatminkar krem lehim pastasi dagitimi saglamak igin
elek kalinligr azaltilmaldir. Tablo 2, SMD yonga (cip,
kirmik) bilesen boyutlarina gore elek kalinhginin tipik
araliklarini 6zetlemektedir.
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Sekil 3 SMD yonga (¢ip) bileseni boyutlarina gore 0201 mm'ye
kadar eleman boyutlart i¢in en uygun 6zgiin elek kalinhigu.

4. Kademeli (Step) Elegin Cok Otesinde:
“Sirali baski”

Kademeli elekler, ge¢miste benzer daha az
zorluktaki islerin iistesinden gelmede
sinirly basart saglamistir. Onceden sekilli
lehimler (preform), biiyiik hacimlerin
gerekli oldugu yerlere yerlestirilebilir,
ancak pahalidir ve ek yerlestirme yiikii
getirir.

g -
. S
Sekil 4 Iki asamali sirali baski kullanilarak olusturulan biiyiik
hacimli ve ultra kiiciik hacimli krem lehim miktarlart.

En kiglk 0201 mm'lik pcb adalari icin ¢cok ufak lehim
pastasi hacimlerini basacak kadar ince olan bir elek,
daha bliyik elemanlar igin yeterli hacim
dagitamayacaktir. Kademeli elekler, gegmiste benzer
daha az zorluktaki islerin Ustesinden gelmede sinirli
basar saglamistir. Onceden sekilli lehimler (preform),
bulyuk hacimlerin gerekli oldugu yerlere
yerlestirilebilir, ancak pahalidir ve ek yerlestirme yiku
getirir.
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Strali baskinin diger bir faydasi, sadece ince
yvapilarin print edilmesi i¢in daha pahali Tip
5.5 veya Tip 6 krem lehimlerini kullanarak
kart bagina lehim pastast maliyetini azaltma
firsatidur.

Bu gui¢ligl asmak icin Yamaha, iki asamali sirali
baskiy1 uygun bir ¢6ziim olarak énerdi. En kuigiik
birikim énce en ince elek kullanilarak basilir. Daha
sonra gerektiginde daha buyuk krem lehim pastasi
hacimlerini biriktirmek icin daha kalin bir elek sablonu
kullanihr. Alt kisim mevcut lehim baskisi ile temasi
onlemek igin oyulur. Bu uygulama icin Yamaha YSP20
gibi sirali baski modlu ikiz konveyorli (dual lane) bir
printere ihtiyac vardir.

Sirali baskinin diger bir faydasi, sadece ince yapilarin
print edilmesi icin daha pahali Tip 5.5 veya Tip 6 krem
lehimlerini  kullanarak kart basina lehim pastasi
maliyetini azaltma firsatidir. Daha buylk hacimlerde
krem lehim baski miktarlari icin daha kalin bir parcacik
blyuklugu kullanilabilir. Sekil 2, iki asamali sirali baski
kullanilarak olusturulan 0201 mm SMD cihazlan ve
daha buylk bilesenler icin baski miktarlarini
gOstermektedir.

YAMAHA MOTOR IM HAKKINDA

Yamaha Ylizey Montaj Teknolojisi (SMT) Bolimd,
Yamaha Motor Corporation‘daki Yamaha Motor
Robotik isletme Biriminin bir alt bélimidiir. Yamaha
ylzey montaj makineleri, devre kartlarina monte
edilen daha kiictik ve genis ¢esitlilikteki
elektrik/elektronik parcalara ayak uydurabilmelerini
saglayan “modul konseptleri” nedeniyle pazarda
biyuk begeni topluyor.

Yamaha SMT bolumdi ayrica Japonya, Cin, Glineydogu
Asya, Avrupa ve Kuzey Amerika'da satis ve servis
ofisleri satis ve servis destegini en iyi sekilde koruyacak
gercek bir kiiresel satis ve servis agi sunar.




