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Techniques et applications

Une excellente qualité
dimpression grace a un
nouveau papier de

nettoyage

Un nettoyage a sec a laide d’un nouveau papier augmente
sensiblement la productivité de la serigraphie de Cremes de soudures

sur PCB.

Environ 39 paramétres sont nécessaires pour optimiser
la sérigraphie de la créeme a braser sur platine SMT. Un
procédé complexe d'optimisation a été développé pour
augmenter cette productivité. Au départ, il faut consta-
ter que 50 a 90% de tous les problémes rencontrés au
cours des tests de fonctionnement sont liés a I'applica-
tion de la créme a braser sur les PCB. Une meilleure
application garantit donc non seulement une meilleure
qualité mais aussi une réduction des colts de produc-
tion.

Un probléme fondamental est le procédé de nettoyage:
un véritable défi car les implantations fine-pitch et les
crémes a braser sans plomb imposent de nouvelles qua-
lités de nettoyage.

Les expériences les plus récentes montrent qufl est
recommandable de faire appel a un papier avec une
meilleure structure, ce qui résout toute une série de pro-
blemes et n'engage pas de frais supplémentaires dus a
de nouveaux investissements sur les installations déja
existantes.

Nettoyage a sec ou a l'alcool

Dans une société OEM les tests suivants ont été faits :
une péte a braser sans plomb est appliquée sur des PCB
fine-pitch. Les données de nettoyage en résuitant sont :
43 s de cycle de nettoyage a I'alcool a la suite de 5 cycles
dimpression de 22 s chacun.

Une analyse détaillée des PCB montre que le 6éme a
plus de dépdts résiduels de créme a braser que le 5éme.
De plus, le 6éme circuit, imprimé directement aprés net-
toyage, est plus défectueux que celui imprimé avant net-
toyage. Ce qui fait penser que |'origine du probléme est
le liquide nettoyant de la machine de sérigraphie.
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On sait que le nettoyage a I'alcool a une influence néga-
tive sur la viscosité de la creme a braser a cause des
rétentions d'alcool par effet de capillarité dans les ouver-
tures du stencil. Ce qui génére un risque non négligea-
ble au niveau du procédé de nettoyage parce que la
viscosité d'origine de la créme a braser change aprés
nettoyage. D'ou Iidée de remplacer le nettoyage a ['al-
cool par un nettoyage a sec. Des essais de nettoyage a
sec avec un papier standard se sont averés insatisfai-
sants: des fibres et des résidus de pate ont été trouves,
certaines ouvertures se sont bouchées. Un probléme qui
a trouvé sa solution dans un nouveau papier. Grace au
nouveau matériel Micro Care FP le nettoyage a sec, sans
aucun solvant, a complétement substitué le nettoyage a

I'alcool.

Restes de créme de soudure et du papier normal

Résuitats

Le taux de cartes défectueuses est tombé a 0,00 %, c’est-
a-dire 0 cartes défectueuses sur 1914 cartes aprés net-
toyage a sec, alors que ce taux était de 0,377 % ce qui
représente 4 cartes défectueuses sur 1060 aprés net-
toyage a l'alcool. Méme en doublant le nombre d’exem-
plaires pour le test, le résultat de 0,00% est resté
inchange.

L'analyse microscopique du nettoyage a sec avec le
matériel FP produit un stencil avec des ouvertures pro-



pres et des espaces entre les ouvertures également pro-
pres, ce qui n'est pas le cas aprés nettoyage a l'alcool
car on trouve toujours des résidus de pate a brasage ou
de fibres sur le stencil.

Autre résultat :

Le débit de cartes serigraphiées augmente de 16%. Le
nettoyage a sec automatique ne doit étre effectué que
toutes les 20 cartes et non plus toutes les 5 cartes. En
plus du nettoyage automatique, toute la chaine de pro-
duction est arrétée toutes les heures pour effectuer un
nettoyage manuel a I'aide d’un papier pré-imbibé. Avec
le nouveau papier, ce nettoyage n’est nécessaire que tou-
tes les trois heures sans pertes de qualité dimpression.
Un second test sur une chaine de production ultra rapide
avec des cartes de structures plus complexes confirme
ces améliorations de qualité de nettoyage et cette aug-
mentation du débit. Il en resulte une augmentation de la
rentabilité de la machine de serigraphie.

Stencil propre grace au papier
MicroCare FP

Qualités du nouveau papier FP

Le papier testé a une structure sans colle et son procédeé
de fabrication est un procédé hydrofeutre. Il est a base
d’une cellulose entiérement synthétique et a une résis-
tance a la traction de 13 kg. Les fibres sont longues et
dures et ne peuvent étre endommagées par les bords
tranchants des orifices. Les points de soudures sont
impeccables, sans peluches ou residus de fibres.

Agrandissement 200X du papier
Micro Care FP

En partant du taux de porosité comme unité de mesure
pour évaluer la qualité du papier, on constate une amé-
lioration de 35 a 90% par rapport aux papiers de réfé-
rence. Le nouveau papier peut absorber jusqu’a 391
ml/m2 par rapport a 206 ml/ m2 pour les papiers de réfé-
rence.

En terme de créme a braser, cela signifie que la struc-
ture ouverte est de part ses fibres spéciales et de part sa
plus grande épaisseur améliorée de fagon telle qu'au
cours d'un test standard 77% de la pate a brasage est
absorbée par rapport a 61% voire 33% pour les papiers
de référence : une amélioration de 16 a 115%.

Retouches des cartes en fin de ligne

Dans toute production il y a toujours des retouches a
effectuer - un théme souvent passé sous silence.
Pourtant moins il y a de défauts, moins il y a de retou-
ches a faire! Dans le cas de la présente OEM, lingénieur
estime le nombre de retouches a effectuer entre 15 et18
par chaine de production par jour, soit environ 300 retou-
ches par jour. Un employé qualifié peut effectuer entre
2 et 4 retouches par heure. En conséquence une amélio-
ration de la qualité du nettoyage économise les co(ts de
15 employés qui pourraient effectuer un travail plus pro-
fitable. Et par la méme réduit la consommation de fil de
soudure.

Analyse de colits

Une réduction du nombre de nettoyages signifie une
augmentation non négligeable de la productivité.

Une amélioration de 16% a été atteinte, ce qui signifie
théoriquement qu’a 20 chaines de production vien-
draient s’ajouter 3 chaines supplémentaires d'une valeur
de 3,3 millions chacune, sans frais supplémentaires. Au
niveau des couts de production il est possible d'écono-
miser entre 600 et 1000 € par mois de frais d’alcool.
D’autre part, la consommation de papier est réduite de
40 2 60% (le nettoyage a V'alcool nécessite deux fois
autant de papier que le nettoyage a sec) et le gaspillage
de papier lié aux pertes de changements de rouleau (au
début et a la fin du rouleau) est également moindre.

Montant total des économies

Economie d’alcool 8000€
Economie de papier 37250 €
Economie ‘retouches’ 4500 €
Economie du nettoyage manuel 83333 ¢€
Montant total des économies 176 083 €

Ces économies ne tiennent pas compte du papier de net-
toyage nécessaire en plus.

Passer du nettoyage a I'alcool a celui du nettoyage a sec
résoud bien des problémes dimpression. Le nombre de
retouches diminue et le nombre de nettoyages peut éga-
lement étre réduit de fagon sensible. Le débit des chai-
nes de production augmente et les émissions d'alcool
disparaissent.
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