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有铅合金 
 

回流曲线指导 

所提供信息仅作为指导。回流曲线取决于多种因素，包括客户需求，元器件的限值，炉子特性，线路板等等。最重

要的是，工艺应由品质需求所主导，而不是仅遵循这些指导。 

 

理论上，回流曲线的测量是在密集组件的回流曲线记录中收集的数据而得出的。常见于相同曲线设置应用在多种组

件中。回流曲线数据应在产品开始生产时每一个独立的步骤中收集，分析和记录其数据。 

 

两种基本的回流曲线：升温-保温-回流(RSS 曲线)和升温-回流(RTS 曲线)。RTS 曲线适用于为提高焊料焊接性能的

大多数应用。RSS 曲线适用于对热需求比较大且需要减少∆T 的应用。 

 

        
典型 RTS 曲线 

曲线长度：3-3.5/4.5 分钟从 50°C 到峰值 205-235°C  

升温斜率：每秒 1-3°C 

液态以上时间：30-90 秒 

冷却率：每秒 4°C 以内 

 

 

 

 

典型 RSS 曲线 

曲线长度：3-4.5 分钟从 40°C 到峰值 205-235°C 

恒温区：130-180°C，30-90 秒 

升温斜率：每秒 1-3°C 

液态以上时间：30-90 秒 

冷却率：每秒 4°C 以内 

 

 

改善润湿 
 

润湿问题，不管是元器件（无铅）还是基板都可通过回流曲线而得到改善。如果润湿问题是整体性的，通常可以用适当的回流

曲线工艺改善。如果润湿问题是因为特定组件，那很有可能是元器件或基板的镀层原因。回流曲线可用于改善润湿特性，但也

可能会影响组件上的其它装置。通常的解决办法是，缩短回流曲线至 3 分钟，并提高峰值温度 10-15℃。 

 

请联系 AIM 技术支持工程师以获得协助和工艺支持 
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疑问解答 

 

 可能原因 

问题描述 

 

预热

率过

高 

预热

率过

低 

恒温区过

长或过高 

恒温区过

短或过冷 

 

过长液态

以上时间 

(TAL) 

过短液态

以上时间 

(TAL)  

峰值温

度过高 

峰值温

度过低 

冷却速

度过快 

冷却速

度过慢 

曲线

过长 

曲线

过短 

黑色残留 ✓            ✓           

脆弱焊点           ✓   ✓     ✓ ✓ 

冷焊点                   ✓     

元件变形

或损坏 
            ✓           

残留物龟

裂 
                ✓       

退锡 ✓   ✓   ✓   ✓           

焊点/可视

锡球 
          ✓         ✓  ✓  

颗粒状焊

点 
✓   ✓   ✓   ✓ ✓   ✓ ✓ ✓ 

过多残留           ✓    ✓       ✓ 

助焊剂或

焊膏喷溅 
✓                       

焊点脆弱         ✓         ✓     

吃锡不良           ✓   ✓     ✓ ✓ 

元件开裂 ✓                       

锡球/焊锡

珠 
  ✓                     

热冲击/元

件损坏 
                ✓       

元件竖立 

（墓碑效

应） 

    ✓ ✓         ✓       

空洞           ✓   ✓         

 

以上缺陷信息是针对涉及回流曲线的潜在原因。焊接不良的原因可能由无数的其他工艺或材料变量导致的。请咨询 AIM 技术支

持工程师以获得有针对性的工艺和曲线帮助。 


