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1. Généralité

Un ensemble de régles a été défini pour concevoir des stencils avec des ouvertures appropriées, dépendant de la
technologie de découpe du pochoir. L’analyse dimensionnelle des ouvertures doit étre pris en compte pour ce calcul.

2. Applicabilité
Le choix de I'épaisseur du pochoir peut étre variable en fonction de la technologie de certains composants. Le démoulage
optimal de creme sur un PCB doit tenir compte de I'épaisseur du pochoir et de la taille de I'ouverture minimum.

3.  Procédure

Le ratio ouverture épaisseur.
C'est la relation qui existe entre la dimension minimum admissible d'une ouverture dans un pochoir, et I'épaisseur de ce
dernier. La qualité du démoulage de la créme a braser en dépend.
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L'efficacité de transfert est le pourcentage de la pate de soudure du volume théorique de I'ouverture qui est transférée sur la plage
d’accueil CMS.
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Régle généralement acceptée
Cette relation varie suivant la technologie de découpe utilisée.
Ratio X Epaisseur de stencil = Largeur d’ouverture mi nimum.
Ce ratio change suivant la rugosité des parois, donc de la technologie de découpe.
Technologie de Ratio ouverture
découpe épaisseur
Chimique 1:1.5
Laser 1:1.2
Electroformé 111

Le démoulage optimal de créeme sur un PCB est I'impact du rapport entre la surface d’ouverture et la surface des parois

de I'ouverture du stencil
Yolume APERTURE (va)

R

L

.,
Yolume DEPOSIT (Vo)

Ce rapport est aussi connu comme Aspect de Surface. « Rugosité des parois » L'aspect de surface agit sur les forces
exercées sur la creme entre la surface de la plage et la surface des parois de I'ouverture du stencil. Ces forces peuvent
étre évaluées et représentées comme un métrage appelé « Aspect de Surface ».

L’aspect de surface le plus faible est celui du stencil électroformé. (Parois lisses)

Pour que la créeme se dépose correctement sur une plage d’accueil, le ratio de surface doit étre :
- Supérieur ou égal a 0.50 pour un stencil électroformé.
- Supérieur ou égal a 0.66 pour un stencil laser.
- Supérieur ou égal a 1.00 pour un stencil chimique.

Surface de I'ouverture (Area Pad) Ouverture ( Longueur (L) x Largeur (W))
= = ratio de surface

Surface des parois (Area wall) Epaisseur d e stencil (T) x Périmétre d'ouverture (2 x (L + W))

Le plus grand impact sur le rapport de secteur est épaisseur de pochoir :

Ratio de surface = Ap/Aw > 0.66 pour les stencil laser

Efficacité de Transfert (%) =T g =Vp/Va
OUVERTURE de Volume =V 5 = Ouverture Théorique de Pochoir de Volume
DEPOT de volume = V 4 = volume de dép6t réel ou prévu

Voir figure 7, 8, 9
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FIG7

Area Pad (RECTANGLE)=Ap=W=x L
Perimeter Pad (RECTANGLE)= 2 x (W + L)
Area Wall (RECTAMGULAR) = A =2 x(W+L)xT

Volume (RECTANGULAR/CUBE) =V =R8p x T

FIG8

D Area Pad (CIRCLE) = Ap = (%D)s x
-CTTTTTTT R =~y Perimeter Pad (CIRCLE)=D x

Area Wall (CIRCULAR) = Ay = (D xm xT

—
‘-
T
Il
]
[
i
]
i
0
i
i
i
]
'
]
N
Ll

Volume (CYLINDER) =V =RApx T

FIG9

Volume APERTURE (V)

Volume DEPOSIT (Vp)
Transfer Efficiency (%) = Te = Vip/Vy

Volume APERTURE = Vi = Theoretical Volume Stencil Aperture
Volume DEPOSIT = VW = Actual or Predicted Volume of Deposit
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Taille d'ouverture
e Il est recommandé que les ouvertures soient plus petites que la taille des plages CMS du PCB.

*  Une réduction est appliquée pour:
1. Améliorer I'alignement entre plages CMS du PCB et I'ouverture de pochoir.
2. Transférer le volume de péate a braser et empécher d’avoir un pont de soudure ou du micro billage.

. Pour certains composants qui exigent plus de créeme a braser, les ouvertures de pochoir peuvent étre plus grandes
que la taille des plages CMS du PCB. Ceci s'appelle I'overprint.

Forme d'ouvertures

o Différentes formes d'ouverture acceptées par nos systémes FAO:

EQUARE RECTAMGLE
P
* ¥
W W
L
P L L J
CIRCLE OBLONG
- £
"R
W W
. - .
- L - - L "
INVERTED HOME PLATE DIAMOND
HOME PLATE or BOW TIE
v 12 | |.|.1_ Lz |
D-SHAPE

L1 L2
I T I
W w W W
L] L] L]
3 L - - L 4 - '. -

)

Confidentiel Page 5 17/03/2009

PASTPELE~1\SITEWE~1\MARS20~1\SHOWRO~ATECHNO~1\REGLE DE BASE.doc



F R@ LAS E R Parc d’Activités des couleurs
Batiment 6 A

i Teléphone : 0437 05 07 23
Télécopie : 04 37 05 07 24

Document N ©: E-mail : prolaser@wanadoo.fr

Indice : 1 Web : prolaser.fr

Epaisseur de pochoir

. Le dép6t optimal de pate a braser sur une carte est le résultat du rapport entre la taille de plages CMS du PCB et I'épaisseur de
pochoir.

d Ce rapport est également connu en tant que "aspect de surface". » L'aspect de surface agit sur les forces exercées sur la creme
entre la surface de plage et la surface des parois de I'ouverture du stencil. Ces forces peuvent étre évaluées et représentées comme
un métrage appelé « Aspect de Surface ». La surface de contact de la pate a braser sur la plage du PCB doit étre supérieure a la
surface de contact des parois de 'ouverture du pochoir.

d Les tableaux suivants nous permettent de définir I'épaisseur du pochoir en fonction de la plus petite ouverture.

Découpe Laser 1:1.2
Electroformé 1:1.1

Ratio de surface pour des ouvertures rectangulaires pour un
stencil 0.150 mm d’épaisseur

Longueur mm
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4. Le standard PROLASER

Les différentes formes d'ouverture permettent de bénéficier d’une trés bonne libération de la créme (démoulage)
et de réduire ou d’éliminer les ponts soudure.

Les formes a considérer incluent :

BOITIER PAS LARGEUR DE FORME
PLAGE
QFP/TSOP 0.3 mm Y% pas 150 Suivant Fichier
QFP/TSOP 0.4 mm % pas 200u Suivant Fichier
QFP/TSOP 0.5 mm Y% pas 250 Suivant Fichier
QFP/TSOP 0.635 mm  |% pas 320u Suivant Fichier
QFP/TSOP 0.8 mm % pas 400 Suivant Fichier
SO -SOL - SOJ - PLCC|1.27 mm % pas 635 Suivant Fichier
CONNECTEUR 1.00 mm 4% pas 500 Suivant Fichier
RESEAU 0.8 mm 4 pas 400 Suivant Fichier
CHIP NC -10% Suivant Fichier
MELF NC -10% Suivant Fichier
Ouvertures > 25 mm2  [NC -10% + scindé en  |Suivant Fichier
plusieurs parties
BGA NC Céote pour cote Suivant Fichier
UBGA NC Spécifique suivant [Suivant Fichier
cas
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