


EINPRESSTECHNIK

Diehl Metal Applications bietet mit seinen Einpresszonen eine innovative l6tfreie
Verbindungstechnik fiir die Anforderungen der Automobilzulieferindustrie an.
Wadhrend heute im Automotive-Bereich noch ein Grofteil der Komponenten in
herkdmmlicher Léttechnik verarbeitet werden, gehért der Einpresstechnik
unbestritten die Zukunft.

Was ist Einpresstechnik?

Einpresstechnik ist das Einpressen von
Bauelemente-Anschlussstiften (ins-
besondere von Steckverbindern oder
Einzelkontakten) in metallisierte Locher
einer Leiterplatte. Zwischen dem Ein-
pressstift und der Lochwandung entsteht
so ein gasdichter und gut leitender
Kontakt. Voraussetzung ist, dass der
Einpressstift eine grokere Diagonale als
der Lochdurchmesser der Leiterplatte
aufweist. Durch die Verformung des Ein-
pressstiftes und der Leiterplatte entsteht
eine formschlissige Verbindung.

Vorteile Einpresstechnik gegeniiber
Lottechnik

« keine Lotfehler,
keine Fluxprobleme

« zusdtzliches Waschen entfdllt

. keine thermischen Belastungen
der Leiterplatte und der elektro-
nischen Bauelemente

« schnelle und kostengiinstige
Bestlickung der Leiterplatte

- beidseitiges Bestlicken der
Leiterplatte moglich

« Recycling durch einfaches
Auspressen

Innovationen fiir die Automobilindustrie

Fir Anwendungen in der Automobil-
industrie fertigen wir die Einpresszonen
(EPZ) in den Materialdicken 0,4 mm,

0,6 mm, 0,8 mm, 1,0 mm und 1,2 mm.

Je nach Anforderung an Einsatztempe-
ratur und der elektrischen Leitfdhigkeit
kdnnen neben den Standardoberfldchen,
auch unsere Spezialoberfldchen fir Ein-
presszonen zum Einsatz kommen.

Unsere flexiblen Einpresszonentypen
EPZ EE und EPZ EloPin kdnnen in
Leiterplatten mit metallisierten Lochern
nach Norm (DIN EN 60352-5) sowie nach
kundenspezifischen Vorgaben eingesetzt
werden. Vor Serienbeginn kann die
Einpresszone im eigenen Prototypen-
bau seriennah hergestellt und bereits
auf die speziellen Anforderungen
unserer Kunden abgestimmt werden.




TYPISCHE
KENNWERTE

Bauteil Leiterplatte
Material (Standard): CuSn6, CuNiSi-Legierungen Material: FR4, FR4 mit Tg > 150 °C
Materialdicke: 0,4 mm, 0,6 mm, 0,8 mm, Dicke: 1,6 mm (Standard)
1,0 mm und 1,2 mm Leiterplattenausfiihrung: Double- und Multilayer Einpressverbindung (Richtwerte je EPZ)*
Beschichtung EPZ: Sn, SnPb, DMA Advanced Indium Hilsenaufbau: spezifiziert fur Einpresstechnik
oder DMA Advanced AgSn liber Ni  Beschichtung: iSn, OSP Je nach Ausflihrung der Leiterplatte, des Hiilsen-
aufbaus, des Einpresskontaktes und der Prozess-
parameter kdnnen die Kennwerte variieren und
von diesen Richtwerten abweichen.
* bei Leiterplattendicke 21,6 mm | **>24 h
(nach Lagerung bei Raumtemperatur)
Einpresskontakt EE (geprédgte Form) Einpresskontakt EloPin (Nadel6hr) Einpresskontakt EE (geprdgte Form) Einpresskontakt EloPin (Nadel6hr)
>21mm >4,0 mm >4.4 mm >3,6 mm >4,2 mm >4,2 mm EE04-10 <70N >20N EloPin06-10 <100N >30N
L2 >0,5 mm > 0,45 mm >1,0 mm L2 >0,85 mm >12 mm > 1,2 mm EE06-15 <120N >40N EloPin08-145 <130N >40N
X X EE08-15 <160 N >50N EloPin08-16 <160N >50N
MaR fiir die 0,75 mm 1,2 mm 1,65 mm (MaR fiir die  >1,24 mm >1,63 mm > 178 mm
SEPZ-Breite) EPZ-Breite) EE08-19 <180N >50N
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..uber die
Skizze..

QUALITAT

R ..mit unserer
Validierung..

..und dem
3D-Model..

Wir ibernehmen Verantwortung fir die Qualitat
unserer Einpresszonen. In der Serienfertigung
erfolgt eine kontinuierliche Prozessiiberwachung
mit modernsten Kamerasystemen und 3D-Mess-
maschinen.

/

Eine der wichtigsten Eigenschaften einer Ein-
presszone ist das Verformungsverhalten beim
Einpressvorgang und die daraus resultierende
Kraft auf die Bohrungswandung der Leiterplatte.
Die Verformungskennlinie ermitteln und bewerten
wir fertigungsbegleitend.

Uber die Verformungskennlinie l&Rt sich die

/

ENTWICKLUNG UND
QUALIFIKATION

das verwendete Basismaterial und die Geometrie Einbaulage In unserem Priflabor flihren wir alle wesentlichen Priifungen durch, die zur Beurteilung der Einpressverbindung
bestimmt wird. beitragen. Das Labor arbeitet nach Vorgaben der DIN EN 60352-5 / IPC-9797 sowie nach Kundenspezifikationen.
Der Priifumfang, der Ablauf und die Kennwerte vereinbaren wir je nach Applikation mit dem Kunden.

Folgende Priifungen bieten wir in unserem Labor an:
Typische Verformungskennlinie

« Sicht- und MaRprifung

« 3D-Bildaufnahmen

« Einpress- und Ausdrickkraft
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20 ; \\ Wir arbeiten an der Entwicklung neuer Einpresszonen sowie der steten Weiterentwicklung von vorhandenen Designs.
| MW Dafir haben wir moderne Technologien im Einsatz, wie z.B. FEM und 3D-Druck.
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Ihr Ansprechpartner:

Sales Office Berlin
Tel +49 30 84784-438
E-Mail: sales-berlin@diehl.com
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