1、 散熱片

1. 作用：對於功率晶體進行散熱，起到保護作用

2. 散熱原理：熱傳導(物理反應)

3. 組成部分：齒、本體、螺孔、PIN腳

A. 齒：增加散熱面積

B. 螺孔：鎖附晶體

C. PIN腳：固定散熱片

4. 按材質分：鋁(由鋁板及鋁擠型組成)、銅、鐵等

鋁板及鋁擠型：

1).材質：

鋁板：平板鋁(國內字符L5)，含鋁量為99%的普面工業純鋁，不可熱處理，強度低，但用良好熱自理加工與冷處理加工性能，氧化處理後可進一步提高抗蝕性、美觀

一般公司採用的平板鋁為GB：L5，JIS：1100

成份：AL≧99%        Cu≦0.05%        Si(硅) ≦0.5%        Fe≦0.5%         (其中Fe+Si≦0.9% 如大於易碎斷)

  鋁擠型：6063 T5料

     成份：AL≧98.5%     Ti(鈦) ≦0.1%    Fe(鐵) ≦0.35%    Cn(銅) ≦0.1% Mg(鎂) ≦0.45～0.9%     Si(硅) ≦0.2～0.6%     Mn(錳) ≦0.1%  

3).適用性比較：

鋁擠型：因為散熱齒散熱面積大，適用於高功率電器，但因成份的影響，導熱性差

鋁板：  受散熱面積的影響，適用於小功率電器，但導熱性較好

4).生產工藝

鋁擠型：通過熔爐將鋁錠熔解利用模具(據產品形狀而定)與機器的擠壓生產出的產品

鋁板：是機器軋壓出的塊狀的產品

5).作業流程

鋁板：開料(剪板機)→落料(衝床)→攻牙(攻牙機)→倒角(鑽床)→衝齒(手啤機)→鉚腳仔→清洗→包裝

鋁擠型：落料(鋸床)→衝孔與衝PIN腳凸腳(衝床)→攻牙(攻牙機)→倒角(鋁床)→鉚腳仔(手啤機)→清洗→包裝

5. 檢驗重點：外型尺寸、孔徑大小、無滑牙、毛刺、PIN距、PIN吃錫性

6. 螺孔的檢測：螺孔塞規、GO通端→順暢穿透、NOGO止端→最多過1～1.5環牙

7. 異常原因：

1).尺寸不符：模具無定位

2).毛邊：模具刀口加不利

3).滑牙：螺孔衝孔大，攻牙機絲攻磨損、壓力不均

4).鎖不進：未攻牙、漏攻、攻牙機定位未調整好

5).PIN腳不吃錫：電鍍不良、PIN腳氧化

6).掉腳：鉚腳仔的啤機定位未調整好；衝PIN腳凸點定位未調整好

7).散熱齒斷裂：原材料鋁成份(Fe.Si)太重

