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1 发光二极管分类

根据产品特点种类的调查进行总结，发光二极管的安

装位置与种类共分为6种，且每种情况下数量也有不同。
分类如下：

序号 板边 板中 底座一 底座二 底座三 无底座 线端

1 √ √

2 √ √

3 √ √

4 √ √

5 √ √

6 √

2 技术背景

2.1  手工焊接发光二极管

发光二极管被普遍用在车载信号产品中，必须用焊

接的方式固定在印制板上，普遍采用的焊接方式是手工

焊接。发光二极管通常是多个一起使用，一起焊接，要

求焊接后的发光二极管位置在同一平面上，这就对焊接

要求非常严格，但是手工焊很难满足完全对齐的要求，

而且经常出现脱落的现象，返工返修率高。手工焊接虽

然具有灵活性高，成本低等优点，但是受人员技能水平

和经验影响较大。

2.2  选择性波峰焊

因此，如何利用选择性波峰焊设备把多个发光二极

管按照要求牢固精准的焊接在印制板上，是目前急需解

决的主要问题。

选择性波峰焊技术是通孔插装技术中重要的一部

分，是PCB不可缺少的一种焊接技术。选择性波峰焊满

足了PCB板高密度多样性的要求。一直以来，手工焊和

波峰焊是通孔插件主要的焊接技术，虽然手工焊具有灵

活性高，成本低等优点，但是受人员技能水平和经验影

响较大，焊接大热容量或细间距器件时表象不佳；波峰

焊生产效率高，稳定性好，但是有些PCB板上面元器件

不耐水洗，不耐高温，使用波峰焊接技术将会影响可靠

性，有些PCB板双面有贴片元器件，使用波峰焊可能对

焊接面存在的贴片元件产生影响。而选择性波峰焊能够

借助编程对各个焊点精确控制以达到最佳的焊接质量，

适用于现在的通孔焊接越来越缩微化、焊件密集的产

品，可以很好的弥补以上两种焊接的不足，成为通孔器

件的首先工艺。选择性波峰焊能够单独设置焊点参数，

而且助焊剂的喷涂量和热冲击都会减小，从而使焊接可

靠性增强。

虽然选择性波峰焊能够满足发光二极管的焊接质

量，但在实际生产中还是存在很多的问题。在选择性波

峰焊焊接发光二极管时，把在发光二极管直接放在印制

板上，然后将两者放入选择性波峰焊机中，发光二极管

会由于焊锡的推力改变位置，导致焊接失败。因此，目

前急需解决的问题就是如何能保证发光二极管能不改变

位置地通过选择性波峰焊机，完成自动化焊接。

3 设计方案

由于在通过选择性波峰焊时，发光二极管会出现位置

偏移的现象，影响焊接效果。想要保证焊接质量，完成自

动焊接，首先要把发光二极管固定在印制板上。所以需要

设计一个能满足需求的工装，把发光二极管牢固的固定在

印制板上，然后通过选择性波峰设备，完成自动化焊接。

通过选择性波峰设备后，取下工装，焊接完成。

3.1设计原则

3.1.1工装设计必须满足固定元器件的需求；

3.1.2操作简单，易于拆卸；

3.1.3低成本。

3.2设备参数限制与注意事项

选择性波峰焊接工装设计要求如下：

发光二极管选焊工装
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序号 名称 参数

1 设备要求 数值 图例

1.1
工装载具可
允许的宽度
范围

VF3 345
63.5–406 

mm

VF3 366
60 – 610 

mm

1.2
工装载具可
允许的长度
范围

VF3 345
120 – 508 

mm

VF3 366
120 – 610 

mm

1.3
设备承载
能力

8 kg

1.4
载具工装最
大厚度

Max 6 mm

1.5
载具上方允
许高度

Max 120 mm 

1.6
零部件与载
具边缘的距

离
Min 4 mm

1.7 喷嘴外径
4.5、6、8、10、12、

14 mm

1.8
焊接面的工
装高度

Max 30 mm

1.9
喷嘴周围的
空间尺寸

工装距焊点≥3�mm

1.10
载具工装的
倒角要求

斜倒角最大 1.5 x 
45°，圆倒角最大

R1.5 mm

1.11
其它尺寸要

求

确保传输轨道平面A
与印制板底面B处于

同一高度

1.12
距离�A≥喷嘴直径，
载具截面�B≤2�mm

1.13
焊点区域的
热量影响

在氮气罩上方的红色
区域温度在100度左

右

2 产品要求 参数

2.1
印制电路
板厚度

1.6/2.4/3.2 mm

2.2
需要焊接的
元器件属性

形状、位置、数量等

3 材料要求 参数

3.1 耐高温 300℃
3.2 硬度低 不易划伤、磕伤产品

3.3 防静电
点对点电阻值（Ω）1.0×105—1.0×109
系统电阻值（Ω）1.0×105—1.0×109

3.4 耐腐蚀性 SLS65H助焊剂
4 工艺要求 参数

4.1
遵循相关文
件规定

《选择性波峰焊接作业指导书》
《Versaflow345操作说明》

《Versaflow345操作说明》英文
4 工装设计

为达到上述目的，工装的技术方案：

该焊接工装，水平部分、两侧部分和竖直部分把发

光二极管座牢固地包裹住。竖直部分是个定位板，按照

所需发光二极管的排布方式在定位板上开设开定位孔，

定位孔与发光二极管相通，对发光二极管进行定位，

可以牢固的固定住发光二极管；竖直部分下端设置有卡

爪，卡爪上有卡槽，用于卡住印制板。本工装能把发光

二极管牢固地固定在印制板上，然后一起通过选择性波

峰焊设备，实现自动化焊接。焊接后的发光二极管排列

整齐，满足要求。并且该工装结构最大的优点是结构简

单，成本低，容易实现。

方案介绍：

分隔板：用于分隔发光二极管灯座。

卡槽：用于卡住印制板。

孔：用于对齐多个发光二极管位置。

框：用于稳固发光二极管座。

采用如上文中所述的焊接工装对印制板和发光二极

管进行定位后，通过选择性波峰焊设备进行焊接。

从上述技术方案可以看出，本工装通过定位孔和

卡槽把发光二极管和印制板牢固的固定在一起，再用

选择性波峰焊机对其进行焊接，即可完成发光二极管

的焊接。主要目的是用选择性波峰焊接代替手工焊接

焊接发光二极管。不仅保证了发光二极管位置准确整

齐、连接牢固，提高了生产效率。本选择性波峰焊接

工装因为结构设计比较简单，车间工人容易操作，而

且成本比较低廉。

结束语

该工装设计不仅提供了一种选择性波峰焊接工装，
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也提供了一种选择性波峰焊接方法，通过把发光二极管

牢固地固定在印制板上，让其顺利地通过选择性波峰焊

设备，实现了发光二极管的焊接方式从手工焊接改变为

选择性性波峰焊焊接，实现了发光二极管和印制板的自

动化焊接，保证了焊接后的发光二极管位置整齐准确，

提高了焊接效率，并且该工装结构设计简单，便于操

作，成本比较低。
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