®
‘/ s Nota de Aplicacién
‘ SELECCION DE SONDA BASADO EN APLICACION

. — I Seleccion de Estilo de Punta

Tarjetas de Circuito Impreso (PCB) son una parte esencial de los muchos productos electronicos que
usamos diariamente. Pruebas de in-circuit y funcionales después de manufactura son pasos criticos para
garantizar su confiabilidad. Las sondas de prueba de QA Technology son una parte importante en este
proceso, ofreciendo el mejor contacto eléctrico posible para cada tarjeta a probarse.

Aunque hay muchos factores que afectan la habilidad de la sonda de hacer un contacto eléctrico confiable, la
seleccion apropiada de estilo de punta es probablemente la méas importante. Una seleccion incorrecta puede
causar fallas falsas donde no hay defectos (NDF), bajar el porcentaje de aprobacion inicial (FPY), o en casos
extremos, dafar la unidad siendo probada (UUT). Seleccionar la punta correcta puede reducir el costo total de
prueba al incrementar el nimero de unidades probadas y también extender la vida de las sondas de prueba.

Ingenieros de prueba tienen experiencias diferentes a menudo en los que se refiere al mejor estilo de punta a
usar para diferentes superficies de contacto. QA ofrece un rango amplio de estilos para dar soporte a las
variadas aplicaciones de prueba en la industria. Las siguientes consideraciones le ayudaran a seleccionar el

estilo de punta correcto para muchos de los puntos de prueba comunes en la actualidad.

Tipos de Locacion de Prueba

Es importante considerar tamano, forma, y otras caracteristicas de las locaciones de prueba. Hay varias
locaciones en el PCB como pads, vias, postes, patas, y domos de soldadura, los cuales requieren un rango
habilidad de las sondas, desde facil a dificil.
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MANUFACTURA/PROCESOS DE TARJETAS
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Immersion Au Immersion Ag
Los PCB que estan disefiados con un proceso limpio y estén fabricados con acabados de * (0r0) ENIG (plata)
superficie como inmersion de estano, plata, oro, o ENIG, generalmente se consideran faciles
de probar. Contacto eléctrico confiable se obtiene usando muchas de los estilos de punta . N .
COMUNES. Immersion Au Immt_arsmn Sn
(oro) (estario)

Nivelacion de Soldadura con

Locaciones de prueba que estan revestidos usando un proceso no-limpio, o que tienen otros Aire Caliente — HASL

acabados comunes como nivelacion de soldadura con aire caliente (HASL) son considerados
como de dificultad media para probarse. Para estos acabados, asegurese de usar una pasta no-
limpia que incorpore un flujo que permita probarse. La seleccion de puntas para estas

res A : Plomo con soldadura/reflujo de Ola
aplicaciones es un poco mas limitada.

Las locaciones de prueba mas dificiles por lo general caen en una de dos categorias. La primera
es la soldadura revestida usando un flujo que no esta calificada como aprobada para pruebas
(PT). Este tipo de flujo deja un residuo que es mas dificil de penetrar, haciendo el contacto
eléctrico menos confiable. En estos casos, recomendamos trabajar con su equipo de proceso
para ver si un flujo mas apto para pruebas puede ser usado.

El segundo caso tiene un acabado organico de conservante de soldabilidad (OSP) el cual se aplica
al PCB para prevenir oxidacion en las superficies de cobre. Mientras que el acabado OSP
generalmente tiene el beneficio de tener un costo bajo, o mds probable es que incremente el costo
de prueba al bajar el FPY y reducir la vida de la sonda. En estas situaciones, hay una seleccion de
estilos de punta muy limitada.

Lead Free Solder Paste/Flux

Acabado Organico de Conservante
de Soldabilidad OSP

Via sin Pasta 0SP

Materiales para Puntas

Las puntas de QA estan hechas de Cobre de Berilio (BeCu) o acero. Ambas tienen revestimiento de oro sobre
niquel. La dureza del acero tiene un rango entre 58 y 60 en la escala Rockwell C, 38-42 para BeCu. De esta

manera, el acero tendra un desgaste reducido y se mantendria afilado mas tiempo.
Aunque hay una diferencia en la resistencia promedio de menos de 10mOhms entre los dos materiales base,
esto no afecta la vasta mayoria de las aplicaciones.

Geometria de la Punta

QA ofrece muchos estilos diferentes de punta,
cada uno con su geometria Unica. El gran

numero de opciones con o sin cabeza dan Bunt 300 90° Equal Spring Force

soporte a la amplia variedad de aplicaciones de Spear  Spear  Spear in all Cases

prueba. Thick Disrupted
" . . Solder Pad —> Contamination

La geometria y nitidez determina la habilidad de Layer

penetrar capas de contaminantes. Una punta que C°“tam‘”f;‘y°e';—’
esta chata y tiene esquinas desafiladas hara

contacto sobre un area mas grande, reduciendo

asi su habilidad de penetrar capas de

contaminacion en los puntos de prueba.

Una punta que tiene un punto afilado u orillas de
corte afiladas aplican una presién mayor contra la
soldadura, causando que ceda. Al pasar esto,
cualquier flujo u oxido restante se elimina
causando un mejor contacto eléctrico.

Before Contact After Contact
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Estilos de Punta Recomendados para Tipos Acceso

PADS DE PRUEBA, VIAS, Y HOYOS
PADS DE PRUEBA, VIAS, Y HOYOS vienen en un rango amplio de tamanos, superficies, y formas. Pueden
estar recubiertos de soldadura, sin soldadura, céncavos, planos, o convexos (domo).

Vias y hoyos en un PCB se usan tipicamente para transferir sefales de una capa a otra. Cuando estos se usan
como locaciones de prueba, es necesario que no tengan el film de recubierto para que se puedan usar para

probar.
Para pads plateado en oro use Para hoyos TH/vias abiertos o banados en soldadura Para locaciones planas o domos de
una punta con cabeza use una cabeza en forma de CUCHILLA, CINCEL, soldadura, cabezas reducidas de CORONA
ESFERICA O PLANA para ESPADA, 0 ESTRELLA. El érea de contacto reducida pueden ser consideradas para prevenir
minimizar la marca de contacto. generara una presion de contacto mas elevada. desliz al momento de probar.
17 Y v i1ew 96 N
iIv 17 W
40 30 10 61 51 43 03 23 01 06 4 54
Para hacer contacto con locaciones planas y con vias La cabeza de CUCHILLA TRIPLE es una buena opcion para hacer
revestidas con soldadura para prueba, cabezas de GINGEL, contacto con hoyos/vias abiertas donde flujo esta presente. La ESPADA
CUCHILLA, o ESTRELLA pueden ser buenas opciones. se usa cuando el anillo del hoyo no debe mostrar marca de contacto.
17 iIv ¢ @@ 0
43 03 23 61 51 N6 18 38 4
Puntas RAZOR estan hechas con dos orillas afiladas para incrementar la~ Una cabeza con un angulo mas pronunciado como la CUCHILLA AFILADA,
fiabilidad de contacto en una variedad amplia de puntos y vias AGUJA AFILADA, O TRIAD pueden proveer la presion de penetracion mas
revestidas. Aungue QA no recomienda probar en vias sin pasta, la alta para pruebas confiables en pads de prueba planos o con domo.

RAZOR 6R puede ser la mejor opcion.

0« dil@

8R 9R 53 3 08
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POSTES Y PATAS \/ ‘/ X

Una pata es una terminal de un componente. Pueden tener
longitudes diferentes, derechas o curveadas. Patas mas
pequenas requieren estilos de punta con orillas de corte con
poca separacion para atrapar las patas. Un poste es mas largo

en diametro y mas duro que las patas.

Cabezas de punta multiple estan disehadas para capturar patas
0 postes. Algunos estilos tienen valles mas inclinados entre las
puntas, creando una caracteristica de autolimpieza donde
permite el escape de contaminantes.

Para estabilidad en puntas o patas y para minimizar la carda Para postes muy largos, estilos de cabeza de COPAS o FLAMA
transversal, el estilo de cabeza SERRADO es la mejor opcion, pueden usarse, pero lo mas probable es que requieran mas
pero tiene la habilidad limitada para penetrar contaminantes. mantenimiento.

'Yy Yoy

64 22 32 82 07
Cuando se use un flujo para prueba, una Estilos de cabeza con puntos Una COPA CON RENDIJAS se auto limpia,
cabeza de CORONA con auto limpieza u otra cercanos, como GUCHILLA TRIAD o mientras que una COPA tradicional recolecta
cabeza con puntos mdltiples con valles ayudan FLAMA, son mas apropiados para polvo y contaminacion de las UUT. Una
a prevenir el acumulamiento de contaminantes. postes cortos. COPA tradicional es mejor para usarse

horizontalmente o apuntando hacia abajo.

SLUIY gy T

84 N4 44 56

Cuando se usa un proceso de prueba méas dificil, se puede Patas con diametro pequerio requiere una geometria de
considerar usar una cabeza de CORONA mds agresiva con punta con auto limpieza como una GORONA o FLAMA
auto limpieza que tenga cortes mas profundos. para prevenir la pata a que se deslice entre los valles.
34 24 58 55 17
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GOTA DE SOLDADURA/BULTO/DOMO

La tecnologia provee acceso a puntos de prueba, usando sondas para contactar una variedad de gotas de
soldadura o bultos que son puestos en redes en la cuales la mascara de soldadura ha sido removida. En
adicion, al poner una cantidad excesiva de soldadura en vias o puntos de prueba, un domo redondo de

soldadura pudiera necesitar ser probado.

Para procesos limpios donde se desean marcas minimas Cuando residuos de flujo leve estan presentes,
de prueba, nuestra cabeza PLANA es la mejor opcion. se sugiere una cabeza MICRO SERRADA.
20 10 B9 79 59

Para puntos con flujo no limpio, nuestra ESTRELLA PLANA moderadamente agresiva tiene hendiduras radiales
profundas que se extienden desde el centro, ofreciendo un beneficio de auto limpieza, mientras los
contaminantes y 6xidos tienden a adherirse a otros estilos de cabeza.

1T,

36 4
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La cabeza mds agresiva para este tipo de punto es nuestra ESTRELLA Para domos de soldadura grandes en guias o pads, las cabezas CINCEL
CON PUNTO CENTRAL. Las orillas cortantes radiales mas el centro AFILADO o RAZOR 9R pueden ser consideradas. Es critico tener una
afilado, hacen estas ideales cuando procesos de flujo no limpio es punteria extremadamente precisa. QA recomienda un diseno de fixture con

usado. un plato de guia.
I‘ TT' |\ i v
76 26 53 63 9R

En adicion, QA ofrece muchos estilos especiales para otras aplicaciones importantes, aungue menos comunes.

o Nuestro CINCEL TRIAL “38” esta disefiado
especificamente para ser una soluciéon de propoésito
multiple para tarjetas que pudieran o no tener patas
presente durante la prueba. Cuando un componente esta
presente, los 6 picos capturan agresivamente las patas
entre las orillas afiladas. Cuando el componente esta
ausente, el punto de contacto varia basado en el diametro
del hoyo thru-hole. Con hoyos mas pequenos, tres puntos
afilados pegaran en el anillo de la via. Cuando se haga
contacto con hoyos mas grandes, las tres orillas afiladas
haran contacto con el interior del hoyo, dando puntos

Optimos de contacto eléctrico.

COMPONENT
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o Nuestros estilos INSULADOS “89” y “99” se usan para probar la “99” with “99” with
presencia o ausencia de un componente en un PCB. Una Lead Present Lead Absent

manga insultante alrededor de la sonda la mantiene separada (contact matle) (open contac)
eléctricamente de una superficie de contacto plana, pero
permite que la sonda haga contacto eléctrico con una pata o
poste.

o Nuestro estilo CONECTOR “70” se usa para probar conectores |
de pin femeninos, donde la punta redonda hace contacto con las L|"|’
vigas interiores. Un hombro de la cabeza actla como un alto

“70” Connector
Probe

o

sistemas de prueba conocidos en la industria. En nuestro
catalogo y sitio Web, QA provee detalles completos de las
sondas, las cuales concuerdan con las series de sistemas de
prueba de los fabricantes.

Otras Consideraciones

o Cuando se construyen nuevas fixturas, recomendamos verificacion de los
estilos de punta seleccionados una vez que todos los elementos de la
tarjeta has sido identificados. Procesos iniciales y tipos de soldadura
pueden variar del disefio de prototipo de PCB, a las tarjetas en produccion.
En preparacion para el comienzo de produccion de UUTs, estilos de punta
pudieran necesitar cambiarse a geometrias diferentes o estilos mas
agresivos basado en el grado de limpieza de la tarjeta.

° Si las recomendaciones de estilo de cabeza no generan un buen contacto
eléctrico, mire de cerca las marcas que la punta deberia haber hecho en el
punto de prueba. Precision baja de contacto, TIR del ensamblaje de la
sonda, asi como el diametro de el punto de prueba pueden atribuirse a
fallas contacto con el punto a probar. Mientras que ciertos estilos de punta
pueden trabajar bien en vias planas o céncavas, cuando un domo esta
presente y la precision no es buena, las sondas pudieran deslizarse y pegar
en la capa de mascara de soldadura.

o Si su proceso causa que la mascara de soldadura este por debajo del .

para prevenir que la cabeza se deslice completamente. : I
QA ofrece varios estilos de punta para sondas usadas en *ﬁA ‘
J
19 70

3L

62 43

punto de prueba, una cabeza con puntas multiples pudiera funcionar aun
sin tener una precision de contacto buena. Si la capa de mascara de
soldadura esta mas arriba que el punto de prueba, una o mas de estas
cabezas con puntas multiples pueden prevenir a otras a que hagan
contacto eléctrico. En este escenario, cambie a una sonda con punta

PASS FAIL PASS

sencilla.
o En casos donde no pueda mejorar la precision de contacto en patas o
postes, seleccione un estilo de punta con diametro mayor para maximizar la
habilidad de contactar el punto de prueba.
En resumen, es critico seleccionar un estilo de cabeza con el numero correcto de FAIL PASS
puntos de contacto, los angulos correctos, y nitidez. Mejorar el contacto eléctrico
para sus puntos de prueba ayudara a incrementar la vida de la sonda y mejorar su
FPY. Esto significa menos tiempo revisando fallas falsas, produccidon més rapida,
y ultimadamente, un costo total de prueba mas bajo.

OTRA INFORMACION RELACIONADA

Precision de Punteria
www.qatech.com/en/resources-performance/pointing-accuracy.html
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