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表面贴装组件的可视焊点与不可视焊点封装演进

Non-visible solder joints: QFNNon-visible solder joints: BGAVisible solder joints:  Gull Wing leads
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不可视焊点在焊接中的潜在风险 共面性与动态翘曲
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表面贴装面阵列 光检查 不能用普通目视检查方法时
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电子组件的可接受性的要求

4

IP
C-
TG
-A
si
a



染色渗透

染色渗透

7/5/2023

染色与拉力的应用
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7/5/2023

原红墨水染色 和撬动 的风险及演进
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7/5/2023

原红墨水染色 和撬动 的风险及演进
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文件所属：底部端子任务组
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染色和拉力测试方法
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1. 范围
>利用表面贴装技术(SMT)组件的染色渗透分析来详细介绍染色和拉拔
程序（以前称为染色和撬动Pry），来确认组装工艺参数和焊点质量
(solder joint quality)/完整性(integrity)。

>仅用于观察，来确定是否有染料的存在。

2. 适用文件
> IPC-7095(D) BGA设计与组装工艺的实施 (7.3.8.2)

> IPC-7093(A) 底部端子元器件(BTC)设计和组装工艺的实施 (8.4.2.2.2)

染色和拉拔 测试方法
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3. 测试样品
>本样品是焊接到板上的 SMT 零件。通常，此方法用于球栅阵列 

(BGA)，以评估其焊点质量/完整性； 

>它也可用于其他 SMT 零件，例如底部端子组件 (BTC) 和连接器。

染色和拉拔 测试方法
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4. 仪器或材料
>立体显微镜(染色前后的目视检查，含底部填充)

>切割工具(推荐金刚石切片锯Diamond sectioning saw，参考IPC-MS-
810 3.2， 为拉力夹持与降低应力切割距离样品至少19~38mm)

>滤油滤水后的压缩空气(清洁与去除助焊剂去除剂)

>浸泡与喷洒助焊剂去除剂

>推荐非油基/新鲜fresh的Red Steel Dykem染料

>夹持工具，玻璃烧杯；通风橱，手套，护目镜等安全配套

>带真空计的真空泵/腔室/100°C的烤箱

> 320粒度砂纸打磨零件顶面与螺母/粘合剂

>拉力机

染色和拉拔 测试方法
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4. 仪器或材料
>立体显微镜(染色前后的目视检查，含底部填充)

染色和拉拔 测试方法
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4. 仪器或材料
>推荐新鮮的Red Steel Dykem染料
> 提供防止眩光和眼睛疲劳的均匀深色。

> 可实现锐利、清晰且精确的印刷。

> 形成不会破裂或碎裂的薄膜，并且几乎不会增加工作表面的厚度。

> 几分钟内即干(<2 mins)。

> 揭露各种表面的缺陷和针孔。

> 检测焊点中的裂纹。

> 提供多种包装尺寸。

> 不含任何可报告含量的二甲苯。

染色和拉拔 测试方法
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4. 仪器或材料
>砂纸 (参考已被取消的IPC-TM-650 2.1.1.2A)

染色和拉拔 测试方法

14
7/5/2023

FEPA(欧美) ANSI/ CAMI(美国)

粒度号 尺寸（微米） 粒度号 尺寸(微米)

P120 127.0 120 116.0

P180 78.0 180 78.0

P240 58.5 220 66.0

P280 52.2 240 51.8

P320 46.2

P360 40.5 280 42.3

P400 35.0 320 34.3

P500 30.2 360 27.3

P600 25.8 400 22.1

P800 21.8

P1000 18.3 500 18.2

P1200 15.3 600 14.5

P1500 12.6 800 12.2

P2000 10.3 1000 9.2

P2400 8.4 1200 6.5

P4000 5.0
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4. 仪器或材料
>研磨效果分组(粗糙度比对：上排120号/下排400号砂纸)

染色和拉拔 测试方法
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120号未研磨砂纸

400号未研磨砂纸

未研磨样品A

未研磨样品B

已研磨样品A X30

已研磨样品B X30

已研磨样品A X200

已研磨样品B X200
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4. 仪器或材料
>粘合剂(标准未定义：Pertex mounting medium)

染色和拉拔 测试方法
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4. 仪器或材料
>立体显微镜(染色后的目视检查：左組件/右板子，高倍率拼接全图)

染色和拉拔 测试方法
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5. 程序

染色和拉拔 测试方法
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挑选组件与目视检查
(机械应力/损伤/助焊

剂/底部填充)

散热器处置

(拆除/不拆除降低机
械应力损伤)

距组件19~38mm处
裁切组件/ 清洁并目
视检查机械损伤

将样品浸泡/喷助焊
剂去除剂 (返工样品

需清洁干净)

新鲜的染料浸泡样品
染色

预抽真空(67.7kPa 

3mins)/排气/抽真空

(67.7kPa >30mins)

压缩空气冲洗吹出残
留液体染料并<100°C
下烘烤干燥 (拆除散

热器)

打磨组件增加粗糙度
/粘合剂粘合样品与
螺钉/自然固化/拉拔
分离组件与印制板

观察并拍照记录染色
焊点位置/百分比/图
址mapping统计数量
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6. 注释/图示
>本节中的图示仅供参考。它们不为执行本测试方法描述正确或不正确
的方法。

染色和拉拔 测试方法
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测试报告
>包括以下内容（或实验室与客户之间达成的协议）

>（染色前）初始目视观察

>染色界面分离位置

>如果需要，染色迹象indication数量/百分比（在实验室和客户之间确
定的可接受标准）

>绘制所有分离位置

>本测试方法没有定义染色可接受性标准

染色和拉拔 测试方法
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测试报告
>染色界面分离位置(示意1)

染色和拉拔 测试方法
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测试报告
>染色界面分离位置(示意2)

染色和拉拔 测试方法
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测试报告
>染色迹象indication

染色和拉拔 测试方法
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BGA PCB端焊点破裂而被染色 QFN PCB端焊点破裂而被染色

BGA 组件端焊点破裂而被染色 QFN组件端焊点破裂而被染色

BGA PCB端焊点头枕而被染色

BGA 组件端焊点头枕而被染色
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测试报告

染色和拉拔 测试方法
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颜色表染色迹象百分比/数字1~5表分离位置/ I/O地图mapping数量分布(示意1)
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测试报告

染色和拉拔 测试方法
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符号染色迹象百分比/颜色表分离位置/ I/O地图mapping数量分布(示意2)
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染色与拉拔判定参考
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鉴定印制板组件焊盘坑裂的测试方法
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鉴定印制板组件焊盘坑裂的测试方法
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鉴定印制板组件焊盘坑裂的测试方法
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德凯亚太区昆山实验室介绍
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谢谢参与

在线交流

2023/7/6 14:00~16:00

德凯宜特(昆山)检测有限公司

江苏省电子信息工程元器件高级工程师职称

陈彦奇
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