Einpresszone
Schempp & Decker

Die innovative Ldsung flr eine |6tfreie Verbindungstechnik

Mit der Einpresszone (EPZ) bietet Schempp & Decker eine innovative I6tfreie
Verbindungstechnik, die gedruckte Schaltungen mit Bauelementen elektrisch
und mechanisch verbindet. So sorgen wir fiir eine gasdichte und mechanisch
stabile elektrische Verbindung Ihrer Komponenten.

Wiéhrend heute im Automotive-Bereich noch ein GrobBteil der Komponenten
in herkdmmlicher Léttechnik verarbeitet wird, gehort der Einpresstechnik
unbestritten die Zukunft.

Was ist Einpresstechnik?

Einpresstechnik ist das Einpressen von Bauelemente-Anschlussstiften, ins-

besondere von Steckverbindern oder Einzelkontakten, in metallisierte Locher
giner Leiterplatte. Zwischen Einpressstift und Lochwandung entsteht so ein

gasdichter, gut leitender Kontakt.

Vorteile der Einpresstechnik gegeniiber der Lottechnik

- keine Lotfehler
- zusétzliches Waschen entféllt
- keine Fluxprobleme

- keine thermische Belastung der Leiterplatte
und der elektronischen Bauglemente

- schnelle und kostenginstigere Bestiickung der Leiterplatte
- beidseitige Bestiickung der Leiterplatte mdglich
- Recycling durch einfaches Auspressen

\Vom Prototyp bis zur Serie

Bei Schempp & Decker steht Ihnen von Anfang an ein personlicher Ansprech-
partner zur Verfiigung, der Sie in jeder Projektphase unterstiitzt.

Vor Serienbeginn kann die Einpresszone im eigenen Prototypenbau seriennah
hergestellt und bereits auf die speziellen Anforderungen unserer Kunden
abgestimmt werden.

Alle fiir den Einpresskontakt wesentlichen Einflussparameter wie Material,
Geometrie und Oberfldchenbeschichtung (Schichtaufbau) werden spezifiziert
und in der Serie tiberwacht.
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Prazisionsteile und Oberflachentechnik

Einpresszone Schempp & Decker

24h Lagerung Temp.-Wechsel trockene Warme Kiilte
Beanspruchung

Haltekréfte vor und nach Beanspruchung:
Kontakt aus CuSn6 mit Zinn matt Oberflache
Nickel-Gold Leiterplatte mit Endloch 1,00 mm

:
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Kontakte mit Einpresszone

Der bessere Kontakt
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Prazisionsteile und Oberflachentechnik

Fiir Anwendungen in der Automobilindustrie fertigen wir die Einpresszone
0,6 mm und 0,8 mm. Diese kommen in Leiterplatten mit einem Endloch-
Durchmesser von 1,0 mm und 1,45 mm zum Einsatz. Materialien wie CuSn6
und CuNiSi sind hier Standard.

BOHRLOCH 1,15 = 0,025 mm
. 0 KUPFERSCHICHT Cu=25pum mm
Typische Kennwerte (Automotive-Anwendung) omemriAcHE Snizm | Maswm
ENDLOCH 1,00 + 0,1 mm
. BOHRLOCH 1,6 + 0,025 mm
1 ' BaUtell KUPFERSCHICHT Cu =25 pum mm
Material: CuSn6, CuNiSi OBERFLACHE  Sn 1-2 i
Materialdicke: 0,6 mm und 0,8 mm ENDLOCH 1,45 +0,1 mm
EPZ-Lénge: >3,5mm
EPZ-Breite 0,6: 1,20 + 0,05 mm
EPZ-Breite 0,8: 1.60 + 0,05 mm Lochaufbau der Leiterplatte fiir die
Verformungskennlinie: 140N + 25N (Endwert) Einpresszone Schempp & Decker
Beschichtung EPZ: Sn matt 0,8 - 1,5 um tiber Ni 1,3 - 2,2 pm
(Standard)

Kontaktseite: Geometrie und Oberfldche nach Kundenvorgabe

2. Anforderungen an die Leiterplatte (Endoberflache chem. Sn oder Ni/Au)

Material: typisch FR4, FR5

Dicke: > 1,5 mm (Standard 1,6 mm)

Leiterplattenausfiinrung:  1EC 60249-2-4, IEC 60249-2-5,
IEC 60249-2-11, IEC 60249-2-12

3. Kennwerte der Einpressverbindung (typische Werte je Einpresszone)

Einpresskrafte: chem Sn- 100N + 25N Ausdriickkréfte: chem Sn~ 80N + 25N
Ni/Au 70 + 25N Ni/Au 50 + 25N

Qualitédt / Qualitdtsmanagement

Wir iibernehmen Verantwortung fiir die Qualitat unserer Einpresszone: In
unserem eigenen Priiflabor kdnnen alle zur Beurteilung der Einpress-
verbindung wesentlichen Priifungen zeitnah realisiert werden. Neben der
Verformungskennlinie als charakteristisches Merkmal der Einpresszone werden
hier die typischen Kennwerte wie Ein- und Auspresskraft, Schliffbilder, Durch-
gangswiderstand und das Verhalten nach Klimabeanspruchungen ermittelt.

In der Serienfertigung erfolgt eine kontinuierliche Prozesstiberwachung mit
modernen Kamerasystemen und 3D-Messmaschinen.

- Qualitatsmanagement nach IS0 TS 16949:2002
- Oko-Audit nach EMAS 2 und DIN EN ISO 14001

Schempp & Decker Galvanik GmbH
Geranienstr. 51 42369 Wuppertal

Schempp & Decker

Prazisionsteile und Oberflachentechnik GmbH
Am Stichkanal 6-8 14167 Berlin

Tel. +49 (0) 30 84 784 - 470 / Fax - 439

Tel. + 49 (0) 202 47 866 - 0/ Fax - 50
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Prinzip zur Aufnahme der Verformungskennlinie
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Verformungskennlinie: Vorschnitt 0,63 mm,
Diagonale 1,19 mm, Priiflochdurchmesser 1,015 mm

Der bessere Kontakt

info@schempp-decker.de
www.schempp-decker.de




