
(57)【要約】
【課題】本発明は、鉛フリーハンダを用いたフロー実装法において、ハンダブリッジ現象
を効果的に防止し、接合信頼性の高いハンダ接合方法を提供することを目的とする。
【解決手段】鉛フリーハンダを溶融したハンダを用いて配線基板と電子部品のハンダ付け
を行う方法において、溶融ハンダ浴中のハンダ組成を、銅元素が０．５～０．０５重量％
、鉛元素が３００～３５００ｐｐｍの範囲となるように組成を管理する。
前記ハンダ浴の組成管理は、所定のハンダ浴稼働時間経過後、もしくはハンダ浴に浸漬す
る配線基板の数が所定の数に到達した後に、ハンダ浴からハンダを分取し、元素分析を行
い、銅元素および鉛元素の少なくとも一方が所定の範囲から逸脱した場合に、ハンダ浴組
成が所定の範囲となるようにハンダ浴成分を調整することによって行う。
【選択図】　なし

10

JP 2004-63509 A 2004.2.26



【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
Ｓ ｎ － Ａ ｇ － Ｃ ｕ 系 の 鉛 フ リ ー ハ ン ダ を 溶 融 し た ハ ン ダ を 用 い て 配 線 基 板 と 電 子 部 品 の ハ
ン ダ 付 け を 行 う 方 法 に お い て 、
溶 融 ハ ン ダ 浴 中 の 銅 元 素 が ０ ． ５ ～ １ ． １ ５ 重 量 ％ の 範 囲 で あ り 、 か つ 鉛 元 素 が 不 純 物 相
当 の 濃 度 と な る よ う に ハ ン ダ 浴 組 成 を 調 整 す る こ と を 特 徴 と す る ハ ン ダ 付 け 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 ハ ン ダ 付 け 方 法 に お い て 、 鉛 元 素 の 組 成 が ３ ０ ０ ～ ３ ５ ０ ０ ｐ ｐ ｍ の 範 囲 で あ る こ と
を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の ハ ン ダ 付 け 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
前 記 ハ ン ダ 浴 の 組 成 の 調 整 が 、 前 記 ハ ン ダ 浴 組 成 の う ち 、 銅 元 素 お よ び 鉛 元 素 を 含 ま な い
他 の 成 分 の 少 な く と も １ つ を 添 加 す る か 、 も し く は 初 期 の ハ ン ダ 浴 組 成 か ら 銅 元 素 お よ び
鉛 元 素 を 削 減 し た も の を 添 加 す る こ と に よ っ て 行 う こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た は 請 求
項 ２ に 記 載 の ハ ン ダ 付 け 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
前 記 ハ ン ダ 浴 の 組 成 に つ い て 、 所 定 の ハ ン ダ 浴 稼 働 時 間 経 過 後 に 、 ハ ン ダ 浴 か ら ハ ン ダ 材
料 を 分 取 し 、 分 取 し た ハ ン ダ 材 料 に つ い て 元 素 分 析 を 行 い 、 銅 元 素 お よ び 鉛 元 素 の 少 な く
と も 一 方 が 所 定 の 範 囲 か ら 逸 脱 し た 場 合 に 、 ハ ン ダ 浴 組 成 が 所 定 の 範 囲 と な る よ う に 前 記
ハ ン ダ 浴 材 料 に ハ ン ダ 浴 を 構 成 す る 元 素 成 分 の 少 な く と も １ つ を 添 加 す る こ と に よ っ て 行
う こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ な い し 請 求 項 ３ の い ず れ か に 記 載 の ハ ン ダ 付 け 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 発 明 が 属 す る 技 術 分 野 】
本 発 明 は 、 Ｓ ｎ － Ａ ｇ － Ｃ ｕ 系 の ハ ン ダ を 用 い て 配 線 基 板 に 電 子 部 品 を ハ ン ダ 付 け す る 方
法 に 関 し 、 特 に フ ロ ー ハ ン ダ 浴 の 組 成 を 管 理 し て 信 頼 性 の 高 い ハ ン ダ 付 け を 行 う 方 法 に 関
す る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
配 線 基 板 に 電 子 部 品 を 搭 載 し ハ ン ダ 付 け し て 実 装 す る 手 段 と し て 、 溶 融 ハ ン ダ を 収 容 し た
ハ ン ダ 浴 に 配 線 基 板 の 下 面 を 接 触 さ せ 、 電 子 部 品 の リ ー ド を 配 線 基 板 の 回 路 端 子 部 に 接 続
す る い わ ゆ る フ ロ ー 実 装 が 広 く 行 わ れ て い る （ 特 開 ２ ０ ０ １ － ３ ０ ８ ５ ０ ８ 号 公 報 参 照 ）
。
【 ０ ０ ０ ３ 】
と こ ろ で 、 従 来 、 こ の よ う な 実 装 に お い て 配 線 パ タ ー ン と 電 子 部 品 の 接 合 を 行 う た め の ハ
ン ダ 材 料 と し て は 、 ス ズ － 鉛 共 晶 ハ ン ダ が 、 電 極 材 料 へ の ぬ れ 性 、 接 合 信 頼 性 、 ハ ン ダ 付
け 温 度 な ど の 点 で 優 れ て い る た め 広 く 用 い ら れ て き て い る 。 し か し な が ら 、 電 気 機 器 で 広
く 使 用 さ れ て き て い る こ の 鉛 含 有 ハ ン ダ 材 料 が 廃 棄 さ れ る と 、 人 体 に 有 害 な 鉛 が 環 境 に 溶
出 し 、 重 金 属 汚 染 を 引 き 起 こ す お そ れ が 大 き い こ と か ら 、 近 年 鉛 を 含 有 し な い い わ ゆ る 鉛
フ リ ー ハ ン ダ 材 料 の 採 用 が 急 速 に 進 め ら れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
現 在 フ ロ ー 実 装 用 の 鉛 フ リ ー ハ ン ダ 材 料 と し て は 、 Ｓ ｎ － Ａ ｇ － Ｃ ｕ 系 、 Ｓ ｎ － Ｃ ｕ 系 、
Ｓ ｎ － Ｚ ｎ 系 な ど の 材 料 が 知 ら れ て い る が 、 こ れ ら の ハ ン ダ 材 料 の う ち Ｓ ｎ － Ａ ｇ － Ｃ ｕ
系 、 Ｓ ｎ － Ｃ ｕ 系 の ハ ン ダ 材 料 が 安 定 な ハ ン ダ 材 料 と し て 多 用 さ れ て い る 。
ま た 、 電 子 部 品 の 端 子 部 材 料 と し て は 、 Ｃ ｕ や Ｆ ｅ 、 あ る い は ４ ２ Ａ ｌ ｌ ｏ ｙ の よ う な Ｆ
ｅ － Ｎ ｉ 系 合 金 が 用 い ら れ て お り 、 こ れ ら の 端 子 部 材 料 表 面 は 、 ハ ン ダ 付 け 時 の ぬ れ 性 を
改 善 す る た め に 、 Ｓ ｎ － Ｐ ｂ な ど の 組 成 の メ ッ キ が 施 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
と こ ろ で 、 現 在 一 般 に 用 い ら れ て い る 鉛 フ リ ー ハ ン ダ 材 料 を 用 い て 、 フ ロ ー 実 装 を 行 う と
、 ハ ン ダ 固 化 時 に 、 針 状 の 金 属 間 化 合 物 や 析 出 物 が 、 ハ ン ダ 付 け し た 端 子 部 と 、 こ れ と 近
接 す る 他 の 所 望 し な い 部 分 と の 間 に 橋 架 け 状 態 に 固 着 し て し ま う い わ ゆ る ブ リ ッ ジ が 発 生
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し 、 短 絡 を 引 き 起 こ す こ と が あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
こ の ブ リ ッ ジ 現 象 を 改 善 す る 方 法 と し て 、 フ ロ ー 実 装 を 行 う ハ ン ダ 付 け 装 置 に お い て 、 ハ
ン ダ 付 け 部 が ハ ン ダ 浴 か ら 脱 離 す る 瞬 間 に 、 ヒ ー タ な ど に よ っ て ハ ン ダ 付 け 部 を 加 熱 し て
繊 維 状 物 の 形 成 を 阻 止 し 、 ブ リ ッ ジ の 発 生 を 防 止 す る こ と が 知 ら れ て い る （ 特 開 ２ ０ ０ １
－ ３ ０ ８ ５ ０ ８ 号 公 報 参 照 ） 。 し か し な が ら 、 こ の 方 法 に よ れ ば 、 ハ ン ダ 付 け 装 置 自 体 を
改 造 す る 必 要 が あ り 、 ま た 、 複 雑 な こ の 方 法 は 、 配 線 基 板 が ハ ン ダ 浴 を 離 脱 す る 瞬 間 に 熱
風 を 噴 射 す る 必 要 が あ り 、 き わ め て 精 度 の 高 い 制 御 を 要 求 さ れ る も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
本 発 明 は 、 鉛 フ リ ー ハ ン ダ を 用 い た フ ロ ー 実 装 法 に お け る 上 記 問 題 点 を 改 善 す る た め に な
さ れ た も の で 、 簡 易 な 方 法 に よ っ て ハ ン ダ ブ リ ッ ジ 現 象 を 効 果 的 に 防 止 し 、 接 合 信 頼 性 の
高 い ハ ン ダ 接 合 方 法 を 提 供 す る こ と を 目 的 と す る も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
本 発 明 は 、 前 記 従 来 技 術 の 課 題 を 解 決 す る た め に な さ れ た も の で あ り 、 Ｓ ｎ － Ａ ｇ － Ｃ ｕ
系 の 鉛 フ リ ー ハ ン ダ を 溶 融 し た ハ ン ダ を 用 い て 配 線 基 板 と 電 子 部 品 の ハ ン ダ 付 け を 行 う 方
法 に お い て 、
溶 融 ハ ン ダ 浴 中 の 銅 元 素 が ０ ． ５ ～ １ ． １ ５ 重 量 ％ の 範 囲 で あ り 、 か つ 鉛 元 素 が 不 純 物 相
当 の 濃 度 と な る よ う に ハ ン ダ 浴 組 成 を 調 整 す る こ と を 特 徴 と す る ハ ン ダ 付 け 方 法 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
前 記 本 発 明 の ハ ン ダ 付 け 方 法 に お い て 、 鉛 元 素 の 組 成 が ３ ０ ０ ～ ３ ５ ０ ０ ｐ ｐ ｍ の 範 囲 と
す る こ と が 好 ま し い 。
【 ０ ０ １ ０ 】
ま た 、 前 記 本 発 明 に お い て 、 ハ ン ダ 浴 の 組 成 の 調 整 が 、 前 記 ハ ン ダ 浴 組 成 の う ち 、 銅 元 素
お よ び 鉛 元 素 を 含 ま な い 他 の 成 分 の 少 な く と も １ つ を 添 加 す る か 、 も し く は 初 期 の ハ ン ダ
浴 組 成 か ら 銅 元 素 お よ び 鉛 元 素 を 削 減 し た も の を 添 加 す る こ と に よ っ て 行 う こ と が で き る
。
【 ０ ０ １ １ 】
さ ら に 、 本 発 明 に お い て 、 ハ ン ダ 浴 の 組 成 の 管 理 が 、 所 定 の ハ ン ダ 浴 稼 働 時 間 経 過 後 に 、
ハ ン ダ 浴 か ら ハ ン ダ 材 料 を 分 取 し 、 分 取 し た ハ ン ダ 材 料 に つ い て 元 素 分 析 を 行 い 、 銅 元 素
お よ び 鉛 元 素 の 少 な く と も 一 方 が 所 定 の 範 囲 か ら 逸 脱 し た 場 合 に 、 ハ ン ダ 浴 組 成 が 所 定 の
範 囲 と な る よ う に 前 記 ハ ン ダ 浴 材 料 に ハ ン ダ 浴 を 構 成 す る 元 素 成 分 の 少 な く と も １ つ を 添
加 す る こ と に よ っ て 行 う か 、 も し く は 、 前 記 ハ ン ダ 浴 に 浸 漬 し た 配 線 基 板 数 が 所 定 の 数 に
到 達 し た 後 に 、 前 記 ハ ン ダ 浴 か ら ハ ン ダ 材 料 を 分 取 し 、 分 取 し た ハ ン ダ 材 料 に つ い て 元 素
分 析 を 行 い 、 銅 元 素 お よ び 鉛 元 素 の 少 な く と も 一 方 が 所 定 の 範 囲 か ら 逸 脱 し た 場 合 に 、 ハ
ン ダ 浴 組 成 が 所 定 の 範 囲 と な る よ う に 前 記 ハ ン ダ 浴 材 料 に 、 ハ ン ダ 浴 を 構 成 す る 元 素 成 分
の 少 な く と も １ つ を 添 加 す る こ と に よ っ て 行 う こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
上 記 本 発 明 は 、 フ ロ ー ハ ン ダ 浴 を 用 い た 実 装 を 検 討 し た 結 果 得 ら れ た 次 の よ う な 知 見 に 基
づ い て な さ れ た も の で あ る 。 す な わ ち 、 Ｓ ｎ － Ａ ｇ － Ｃ ｕ 系 ハ ン ダ 材 料 は 、 ハ ン ダ 付 け 工
程 に お い て 配 線 基 板 の ラ ン ド 部 や 配 線 パ タ ー ン の 銅 を 浸 食 す る こ と が 少 な く 浴 組 成 が 安 定
な ハ ン ダ を 行 う こ と が で き る が 、 こ の よ う な ハ ン ダ 浴 に お い て も 配 線 基 板 で 用 い て い る 導
電 材 料 か ら 銅 元 素 が 溶 出 し 、 ハ ン ダ 浴 中 に 蓄 積 し て 所 定 の 濃 度 以 上 の 濃 度 に な る と 、 ハ ン
ダ 浴 の 粘 度 が 上 昇 し 、 ブ リ ッ ジ 発 生 の 原 因 と な る こ と が 判 明 し た 。 そ こ で 、 こ の ハ ン ダ 浴
に つ い て 、 定 期 的 に 組 成 分 析 を 行 い 、 銅 元 素 の 量 が 一 定 以 上 の 値 を 示 し た ら 、 不 足 も し く
は 欠 乏 し て い る 原 料 を 添 加 し て 組 成 を 調 整 す る こ と に よ り 、 ブ リ ッ ジ 現 象 を 効 果 的 に 回 避
す る こ と が 判 明 し た も の で あ る 。
ま た 、 こ の ハ ン ダ 浴 に 存 在 す る 不 純 物 相 当 濃 度 の 鉛 元 素 が 存 在 す る と 、 ハ ン ダ 浴 の 粘 度 を
低 下 さ せ る た め 、 よ り 高 濃 度 の 銅 元 素 を 含 む ハ ン ダ 浴 に お い て も 、 ブ リ ッ ジ 発 生 を 抑 止 し
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、 ハ ン ダ 浴 組 成 調 整 の 期 間 を 延 長 さ せ る こ と が で き 、 ハ ン ダ 工 程 の 工 数 を 減 少 さ せ 、 効 率
的 な ハ ン ダ 浴 管 理 を 行 う こ と が で き る こ と を 知 得 し て 完 成 し た も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
本 発 明 に お い て 、 ハ ン ダ 浴 組 成 の 管 理 範 囲 を 、 銅 元 素 が ０ ． ５ ～ １ ． １ ５ 重 量 ％ 、 鉛 元 素
の 範 囲 が 不 純 物 相 当 の 範 囲 、 よ り 詳 し く は 、 ３ ０ ０ ～ ３ ５ ０ ０ ｐ ｐ ｍ の 範 囲 に 設 定 し て い
る が 、 そ の 理 由 は 、 銅 元 素 の ハ ン ダ 浴 中 の 含 有 量 が ０ ． ５ ％ を 下 回 る と 、 ぬ れ 性 が 低 下 し
て 、 ハ ン ダ 接 合 の 信 頼 性 が 低 下 す る 問 題 や 、 配 線 基 板 に 使 用 す る 銅 材 料 の 浸 食 が 大 き い と
い う 問 題 が あ り 好 ま し く な い 。 一 方 、 銅 元 素 の 含 有 量 が １ ． １ ５ ％ を 上 回 る と 、 ハ ン ダ 浴
の 粘 性 が 上 昇 し 、 針 状 の 金 属 間 化 合 物 や 析 出 物 を 形 成 し や す く な り 、 ハ ン ダ ブ リ ッ ジ の 原
因 と な り 、 ハ ン ダ 不 良 修 正 率 が 増 加 す る 。
ま た 、 鉛 元 素 の ハ ン ダ 浴 中 の 含 有 量 が ３ ０ ０ ｐ ｐ ｍ を 下 回 る と 、 銅 元 素 の 適 正 組 成 範 囲 が
０ ． ５ ～ １ ． ０ 重 量 ％ 程 度 と 狭 く な り 、 ハ ン ダ 浴 調 整 の 工 程 が 増 加 し 作 業 効 率 が 低 下 す る
。 一 方 、 鉛 元 素 の 含 有 量 が ３ ５ ０ ０ ｐ ｐ ｍ を 上 回 る と 、 ハ ン ダ 材 料 の 凝 固 中 に ハ ン ダ の 一
部 が 剥 離 す る い わ ゆ る リ フ ト オ フ 現 象 が 多 発 す る ば か り で な く 、 鉛 溶 出 に よ る 環 境 問 題 を
回 避 す る た め の 他 の 施 策 が 必 要 と な り 経 済 的 で な い 。
【 ０ ０ １ ４ 】
前 記 本 発 明 に お い て 、 前 記 ハ ン ダ 浴 の 組 成 の 調 整 が 、 前 記 ハ ン ダ 浴 組 成 の う ち 、 銅 元 素 お
よ び 鉛 元 素 を 含 ま な い 他 の 成 分 の 少 な く と も １ つ を 添 加 す る こ と に よ っ て 行 う こ と が 好 ま
し い 。 ま た 、 前 記 本 発 明 に お い て 、 前 記 ハ ン ダ 浴 の 組 成 の 調 整 が 、 前 記 ハ ン ダ 浴 組 成 の う
ち 、 銅 元 素 お よ び 鉛 元 素 を 初 期 の ハ ン ダ 浴 組 成 か ら 減 量 し た 成 分 組 成 の 材 料 を 添 加 す る こ
と に よ っ て 行 う こ と が 好 ま し い 。
【 ０ ０ １ ５ 】
前 記 本 発 明 に お い て 、 前 記 ハ ン ダ 浴 の 組 成 管 理 が 、 所 定 の ハ ン ダ 浴 稼 働 時 間 経 過 後 に 、 ハ
ン ダ 浴 か ら ハ ン ダ 材 料 を 分 取 し 、 元 素 分 析 を 行 い 、 銅 元 素 お よ び 鉛 元 素 の 配 合 比 が 所 定 の
範 囲 か ら 逸 脱 し た 場 合 に 、 ハ ン ダ 浴 組 成 が 所 定 の 範 囲 と な る よ う に ハ ン ダ 浴 成 分 の 少 な く
と も １ つ を 添 加 す る こ と に よ っ て 行 う こ と が 好 ま し い 。
【 ０ ０ １ ６ 】
ま た 、 前 記 本 発 明 に お い て 、 前 記 ハ ン ダ 浴 の 組 成 管 理 が 、 所 定 の 数 の 配 線 基 板 を ハ ン ダ 浴
に 浸 漬 し た 後 に 、 ハ ン ダ 浴 か ら ハ ン ダ 材 料 を 分 取 し 、 元 素 分 析 を 行 い 、 銅 元 素 お よ び 鉛 元
素 が 所 定 の 範 囲 か ら 逸 脱 し た 場 合 に 、 ハ ン ダ 浴 組 成 が 所 定 の 範 囲 と な る よ う に ハ ン ダ 浴 成
分 の 少 な く と も １ つ を 添 加 す る こ と に よ っ て 行 う こ と が 好 ま し い 。
【 ０ ０ １ ７ 】
前 記 本 発 明 は 、 本 発 明 者 ら が 、 前 記 課 題 を 解 決 す る た め に 検 討 し た 結 果 得 ら れ た 以 下 の 知
見 に 基 づ い て な さ れ た も の で あ る 。 す な わ ち 、 鉛 フ リ ー ハ ン ダ に お い て 、 ハ ン ダ 付 け 工 程
を 重 ね る に つ れ て 、 ハ ン ダ 浴 組 成 中 に 回 路 パ タ ー ン を 構 成 す る 銅 元 素 や 、 電 子 部 品 の リ ー
ド 線 を 構 成 す る 銅 元 素 が ハ ン ダ 浴 中 に 溶 解 し 、 蓄 積 す る 。 そ の 結 果 、 ハ ン ダ 浴 の 粘 度 が 上
昇 し 、 ハ ン ダ 付 け 工 程 に お い て 、 針 状 の 金 属 間 化 合 物 や 析 出 物 が 生 成 し 、 こ れ が ブ リ ッ ジ
の 原 因 と な る こ と が 判 明 し た 。 ま た 、 同 様 に 鉛 フ リ ー ハ ン ダ に お い て 、 浴 組 成 に リ ー ド メ
ッ キ 材 料 な ど に 含 ま れ る 鉛 元 素 が 溶 解 混 入 す る と 、 接 合 部 の 凝 固 温 度 範 囲 が 拡 大 す る こ と
に な る 。 特 に 鉛 元 素 が ミ ク ロ 偏 析 す る と 、 ハ ン ダ 接 合 の 表 層 部 に お い て は 、 ハ ン ダ が 凝 固
す る が 、 ハ ン ダ 内 部 に お い て は 未 凝 固 の 低 粘 度 溶 融 ハ ン ダ 領 域 が 残 留 し 、 こ れ が 次 第 に 凝
固 す る 過 程 で 、 基 板 な ど の 凝 固 収 縮 に よ り 応 力 が 増 加 し て 、 ハ ン ダ 接 合 の 剥 離 ・ 変 形 が 生
じ る こ と が 明 ら か と な っ た 。 従 っ て 、 ハ ン ダ 浴 組 成 を 管 理 ・ 制 御 す る こ と に よ っ て 、 こ れ
ら の ブ リ ッ ジ や リ フ ト オ フ 現 象 を 防 止 す る こ と が で き る こ と に 想 到 し 、 本 発 明 を 完 成 す る
に 至 っ た も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
以 下 本 発 明 に つ い て 、 実 施 の 形 態 を 下 に 詳 細 に 説 明 す る 。
本 発 明 に お い て 用 い ら れ る 鉛 フ リ ー ハ ン ダ 材 料 は 、 Ｓ ｎ － Ａ ｇ － Ｃ ｕ 系 の ハ ン ダ と し て 公
知 の も の を 使 用 す る こ と が で き る 。 ハ ン ダ 材 料 は 、 そ れ ぞ れ 材 料 に よ っ て 異 な る が 、 お お
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む ね 、 窒 素 雰 囲 気 下 で ２ ５ ０ ± ２ ℃ の 温 度 範 囲 で 溶 融 維 持 さ れ 、 フ ロ ー 実 装 の ハ ン ダ 付 け
に 用 い ら れ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
配 線 基 板 の ハ ン ダ 付 け 工 程 数 の 増 加 に 伴 っ て 、 ハ ン ダ 浴 中 に 銅 お よ び 鉛 、 そ の 他 の 金 属 が
溶 解 混 入 し 、 ハ ン ダ 浴 組 成 は 、 ハ ン ダ 浴 稼 働 時 間 あ る い は 、 ハ ン ダ 浴 に 浸 漬 す る 配 線 基 板
数 の 増 加 に 伴 っ て 組 成 が 次 第 に 変 化 し て ゆ く 。 す な わ ち 、 銅 、 鉛 、 お よ び 鉄 な ど 、 配 線 基
板 の 配 線 パ タ ー ン 材 料 、 配 線 基 板 に 搭 載 し て い る 電 子 部 品 の リ ー ド 材 料 、 あ る い は 、 こ の
リ ー ド 線 表 面 に メ ッ キ さ れ て い る 材 料 な ど に 含 ま れ る 金 属 元 素 が ハ ン ダ 浴 中 に 溶 解 混 入 し
、 こ れ ら の 金 属 元 素 の 比 率 が 上 昇 し 、 配 線 基 板 に お い て 使 用 さ れ て い な い ス ズ 、 銀 な ど の
元 素 の 比 率 が 相 対 的 に 低 下 し て ゆ く 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
そ こ で 、 こ の ハ ン ダ 浴 か ら ハ ン ダ 材 料 を 常 時 あ る い は 適 切 な 間 隔 で 採 取 し 、 Ｉ Ｃ Ｐ 分 析 法
な ど の 元 素 分 析 法 を 用 い て 、 ハ ン ダ 浴 の 構 成 元 素 を 定 量 分 析 し 、 ハ ン ダ 浴 の 組 成 を 調 査 す
る 。 そ し て 、 こ の 組 成 が 所 定 の 範 囲 を 逸 脱 し た 段 階 で 、 ハ ン ダ 浴 組 成 に 欠 乏 し て い る 元 素
を 補 充 す る た め に 、 比 率 が 増 加 し て い る 銅 元 素 お よ び 鉛 元 素 以 外 の 鉛 フ リ ー ハ ン ダ 材 料 構
成 元 素 を ハ ン ダ 浴 に 添 加 す る 。 あ る い は 、 銅 元 素 お よ び 鉛 元 素 以 外 の 成 分 が 豊 富 な ハ ン ダ
材 料 を ハ ン ダ 浴 に 添 加 す る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
こ の 補 充 元 素 の 添 加 は 、 欠 乏 し て い る 個 々 の 金 属 元 素 を 個 別 に 添 加 し て も よ い し 、 あ ら か
じ め 銅 お よ び 鉛 以 外 の 構 成 金 属 元 素 を 溶 融 合 金 化 し ペ レ ッ ト 化 し た も の を 添 加 し て も よ い
。 こ の 合 金 化 し た ペ レ ッ ト を 添 加 す る 方 法 に よ れ ば 、 ハ ン ダ 浴 組 成 管 理 が 速 や か に 行 え 、
実 用 的 で あ る 。 ま た 、 こ れ ら の 金 属 元 素 を ハ ン ダ 浴 に 添 加 す る 以 前 に 溶 融 し て お き 、 溶 融
金 属 と し て 添 加 す れ ば 、 さ ら に ハ ン ダ 浴 組 成 の 調 整 が 速 や か に 行 う こ と が で き る 。 ま た 、
補 充 金 属 と し て 、 初 期 の 段 階 で 使 用 さ れ る ハ ン ダ 組 成 か ら 銅 元 素 お よ び 鉛 元 素 の 配 合 比 率
を 低 下 さ せ た 材 料 と し て 、 添 加 し て も よ い 。 こ れ に よ れ ば 、 組 成 調 整 の 頻 度 は 、 高 く な る
も の の 、 組 成 調 整 の 結 果 、 組 成 が 均 一 に な る 時 間 の 短 縮 を 図 る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
【 実 施 例 】
３ ５ ０ ｐ ｐ ｍ の 鉛 元 素 を 含 有 し Ｓ ｎ － Ａ ｇ － Ｃ ｕ の 組 成 を 有 す る ハ ン ダ ６ ０ ０ ｋ ｇ を 溶 融
し て ２ ５ ０ ℃ に 維 持 し ハ ン ダ 浴 と し た 。 こ の ハ ン ダ 浴 は 、 Ｃ ｕ を ０ ． ５ ２ ％ 含 有 し て い た
。 こ れ に 、 部 品 点 数 １ １ ０ ０ 点 の 両 面 配 線 基 板 の 裏 面 を ３ ． ５ 秒 間 浸 漬 し 、 ハ ン ダ 付 け を
行 っ た 。 こ の よ う に し て 配 線 基 板 約 １ ０ ， ０ ０ ０ 枚 を 処 理 す る 毎 に 、 ハ ン ダ 浴 材 料 を 溶 融
し た ま ま 、 ハ ン ダ 材 料 を 約 ５ ０ ０ ｇ 採 取 し 、 Ｉ Ｃ Ｐ 元 素 分 析 法 に よ っ て 元 素 分 析 を 行 な い
、 初 期 の ハ ン ダ 浴 材 料 組 成 と 比 較 し た 。 こ の サ イ ク ル を ５ 回 繰 り 返 し た と こ ろ で 、 鉛 元 素
の 量 が ３ １ ０ ０ ｐ ｐ ｍ 、 銅 元 素 の 量 が １ ． １ ５ ％ に 達 し た た め 、 日 常 的 に ハ ン ダ 浴 に 添 加
す る ハ ン ダ を Ｓ ｎ － Ａ ｇ － Ｃ ｕ 系 か ら Ｓ ｎ － Ａ ｇ 系 に 変 更 し た 。
こ の よ う に 組 成 管 理 を 行 っ た ハ ン ダ 浴 で 、 １ ０ ０ ， ０ ０ ０ 枚 の 配 線 基 板 の 実 装 を 行 っ た が
、 ブ リ ッ ジ 発 生 率 は ６ ０ ０ ｐ ｐ ｍ 以 下 で あ り 、 リ フ ト オ フ の 発 生 率 は ２ ％ で あ っ た 。 こ こ
で 、 ブ リ ッ ジ 発 生 率 は 、 ブ リ ッ ジ 発 生 数 を 全 ハ ン ダ 付 け ポ イ ン ト 数 で 除 し た 割 合 、 リ フ ト
オ フ 発 生 率 は 、 リ フ ト オ フ 発 生 数 を 全 ハ ン ダ 付 け ポ イ ン ト 数 で 除 し た 割 合 で あ る 。
一 方 、 こ の よ う な ハ ン ダ 浴 組 成 管 理 を 全 く 行 わ な か っ た ハ ン ダ 浴 で ５ ０ ， ０ ０ ０ 枚 の 配 線
基 板 の ハ ン ダ 付 け を 行 っ た 結 果 、 ハ ン ダ ブ リ ッ ジ 発 生 率 が 、 ４ ０ ， ０ ０ ０ 枚 目 以 降 か ら 増
加 し 、 １ ０ ０ ０ ～ １ ２ ０ ０ ｐ ｐ ｍ に 達 し た 。 ま た 、 リ フ ト オ フ 発 生 率 は 約 ５ ０ ％ に 達 し て
い た 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
【 発 明 の 効 果 】
以 上 に 説 明 し た 本 発 明 に よ れ ば 、 環 境 汚 染 を 引 き 起 こ す こ と の な い 鉛 フ リ ー ハ ン ダ を 使 用
し な が ら 、 ハ ン ダ 浴 の 長 時 間 使 用 に よ っ て も ハ ン ダ ブ リ ッ ジ や 、 リ フ ト オ フ 現 象 を 生 起 す
る こ と な く 、 信 頼 性 の 高 い ハ ン ダ 付 け を 行 う こ と が で き る と い う 特 徴 的 な 効 果 を 発 揮 す る
も の で あ る 。
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