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INGUN E-TYPE®

FUSION

Entwickelt fir schwierigste Prifbedingungen

INGUN hat speziell fir schwierige Kontaktierungen von hartnackigen OSP-Beschichtungen, bleifreien Loten oder
verunreinigten Leiterplatten eine neue Kontaktstift-Serie entwickelt, die trotz extremer Bedingungen herausragende
Testergebnisse erzielt und mit folgenden Produkteigenschaften tUberzeugt:

- Aggressive Kopfform
- Robuste Veredelung
- Erhohte Federvorspannung

GRENZENLOSE
VORTEILE

Fiir Kosten- und Zeitersparnisse im Priifprozess

- Steigerung des First Pass Yield durch eine optimale
Kombination aus der Spitzengeometrie der Kopfform,
der Beschichtung und der Kontaktdynamik

- Optimale Ausnutzung der Produktionskapazitaten durch
verringerte Mehrfachpriifungen

- Lange Lebensdauer durch hochste VerschleiBbestandig-
keit der Veredelung

PASSENDE
LOSUNGEN

Fiir vielseitige Priifanforderungen

Zur Erreichung optimaler Messergebnisse stellt INGUN fiir
unterschiedliche Anforderungen passgenaue Kopfformen
zur Verfigung. Mit der neu entwickelten Kopfform 70
bietet INGUN eine Losung zum Kontaktieren von OSP-
beschichteten Bare Boards sowie oxidierten Pads an.

Alle Kopfformen der INGUN E-TYPE® FUSION Serie zeich-
nen sich durch besonders aggressive Schneiden aus und

- Zuverldssige Messergebnisse durch verbesserten elektri-
schen Kontakt

- Weniger defekte Leiterplatten durch stressfreies Kontak-
tieren aufgrund moglichst gering einwirkender Federkrafte

- Effektiver Selbstreinigungseffekt der Veredelung fiihrt zu
weniger Prozessunterbrechungen aufgrund von Verun-
reinigungen und Ablagerungen

besitzen aufgrund ihrer speziellen Palladium-Nickel Ver-
edelung zusatzlich einen Selbstreinigungseffekt.

Die Auswahl der optimalen Kopfform hédngt von den
kundenspezifischen Priifanforderungen ab. Einen detaillier-
ten Uberblick finden Sie unter www.ingun.com/fusion.
Gerne beraten wir Sie auch personlich.

PAD ohne Lo6tzinn

PAD mit Létzinn

VIA offen

VIA geschlossen



INGUN E-TYPE® FUSION

EIGENSCHAFTEN

Die high-performance Lésung fir héchste Priifanforderungen

ROBUSTE
VEREDELUNG

Die eigens von INGUN entwickelte Palladium-
Nickel Veredelung garantiert die notwendige
Harte, um hartnackige Beschichtungen und Ver-
unreinigungen zuverldssig zu durchdringen. Sie ist
zudem besonders unempfindlich fiir Kontaminatio-
nen der Spitze und Uberzeugt mit einzigartiger Be-
standigkeit und hochster VerschleiBfestigkeit.

ERHOHTE
FEDERVORSPANNUNG

Die erhdhte Federvorspannung sorgt fiir ein tieferes
Eindringen der Kopfform in den Priifling, wodurch
die Kontaktsicherheit verbessert wird. Bei emp-
findlichen Priflingen kann durch den Einsatz der
INGUN E-TYPE® FUSION Serie der Leiterplatten-
stress minimiert werden, da bei gleichbleibender
Kontaktsicherheit kleinere Nennfederkréfte einge-
setzt werden kénnen.
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AGGRESSIVE
KOPFFORM

Die ausgewadhlten Kopfformen der INGUN E-TYPE®
FUSION Serie (berzeugen durch aggressive
Schneiden und beste Schneidhaltigkeit. Speziell
die neu entwickelte Kopfform 70 garantiert durch
eine besonders scharfkantige Schneidengeometrie
ein sicheres Kontaktieren von OSP-beschichteten
Prifpunkten ohne Lotzinn.

PRAZISE
DOPPELROLLIERUNG

Die bewahrte Doppelrollierung garantiert eine opti-
male Treffergenauigkeit durch prézise Filhrung des
Kolbens. Zusdtzlich wird dadurch ein zuverlassiger
Signaltbergang gewdhrleistet.




VIELSEITIGE

ANWENDUNGEN

Fir ihre Herausforderungen

Wiéhrend des Kontaktierprozesses von Oberflichen mit
OSP-Beschichtung, bleifreien Loten oder Verunreinigun-
gen durch den Lotprozess kommt es immer wieder zu
Kontaktierproblemen und damit verbundenen Pseudofeh-
lern. Zusdtzlich neigen OSP- und Flussmittelrlickstdnde zur
Anhaftung an den Kontaktspitzen. Um eine moglichst
geringe Verschmutzung der Kolbenkopfe zu erreichen
und vorhandene Deckschichten auf den Lotpunkten
sicher zu durchdringen, werden aggressive Kopfformen mit
einer speziell von INGUN entwickelten Palladium-Nickel
Beschichtung verwendet.

Die Auswahl der optimalen Kopfform basiert auf der Ober-
flachenbeschaffenheit der Prifpunkte und den kunden-
spezifischen Anforderungen:

- VIA offen
- VIA geschlossen

- PAD ohne Létzinn
- PAD mit Létzinn

Die zuverlassige Kontaktierung von Prifpunkten ohne L6t-
zinn stellt dabei die groRte Herausforderung dar.

Fur PADs wurde hierfiir eigens die Kopfform 70 entwi-
ckelt, welche sich durch eine asymmetrische, scharfkantige
Schneidengeometrie auszeichnet. Zudem ist der Kopf des
Kolbens im Vergleich zu anderen Kopfformen deutlich klei-
ner, was bei gleichen Federkraften aufgrund der hoheren
Flachenpressung zu einem tieferen Eindringen der Spitze in
den Prufling fuhrt. Dieses Zusammenspiel ermoglicht das
zuverldssige Durchdringen schwieriger Deckschichten.

Die Abbildung 1 zeigt, wie die Schneide der Kopfform 70 in
die PAD-Oberflache eingedrungen ist. Es ist eine deutliche
Vertiefung und Materialverdrangung erkennbar. Aus dieser
resultiert eine sichere Kontaktierung.

Abb. 1: Materialverdrangung nach Einstich durch die Kopfform 70 auf
PAD-Oberflache

Bei PADs mit Loétzinn und offenen VIAs empfehlen wir
die Kopfformen 38, 91, 97 und 98. Bei geschlossenen
VIAs stehen die Kopfformen 38, 97 und 98 des INGUN
E-TYPE® FUSION zur Verfliigung. Einen detaillierten Uber-
blick finden Sie unter www.ingun.com/fusion.

GESTEIGERTER
FIRST PASS YIELD

Fiir eine zuverldssige Kontaktierung

Beim Kontaktieren von Priifpunkten ist es zunédchst wichtig,
einen sicheren Kontakt herzustellen. Des Weiteren wird zur
Durchftihrung von prazisen und wiederholbaren Messungen
ein moglichst geringer und gleichméRiger Widerstand be-
notigt.

Folgende Diagramme zeigen Ergebnisse von Messungen
auf OSP-beschichteten Leiterplatten. Die Messungen
wurden bis zu einer Lastwechselanzahl von 50.000 im
Priflabor von INGUN durchgefiihrt. Dabei wurde das
Verhalten der Kopfform 70 auf PADs ohne Loétzinn, die
Kopfform 98 auf VIAs (offen) sowie die Kopfform 38 auf
PADs mit Lotzinn untersucht.

Die Abbildung 2 zeigt, dass die jeweils gewédhlten Kopf-
formen einen zuverldssigen Kontakt zum Prifpunkt her-
stellen. Der First Pass Yield, der beim ersten Prifdurchgang
erreichte Kontakt, liegt jeweils bei tber 99%, was zu einer
deutlichen Kosten- und Zeitersparnis im Priffeld fihrt.

First Pass Yield - Priifpunkte mit OSP-Beschichtung
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Abb. 2: Testergebnisse des First Pass Yield auf OSP-beschichteten PCBs

Das Diagramm zur Signalqualitat (vgl. Abbildung 3) zeigt
die erreichte Messgenauigkeit auf den jeweiligen Prif-
punkten mit OSP-Beschichtung. Die Widerstandswerte
liegen deutlich unter 50 mQ, wodurch prazise Messungen
ermoglicht werden. Zudem weisen die Messungen bei die-
sem niedrigen Widerstandswert geringe Schwankungen
auf. Die Kontaktstifte der INGUN E-TYPE® FUSION Serie er-
zielen durch ihre Eigenschaften einen idealen Kompromiss
zwischen Signalqualitdt und sicherem Kontakt, welcher
das Kontaktieren von schwierigen Oberflachen zuverldssig
ermoglicht.



Signalqualitat - Priifpunkte mit OSP-Beschichtung
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Abb. 3: Signalqualitat am Priifpunkt auf OSP-beschichteten PCBs

Was den mechanischen Verschlei der Kontaktstifte be-
trifft, waren diese auch nach 50.000 Lastwechseln in einem
unbeeintrdchtigten guten Zustand und voll einsatzbereit,
vgl. Abbildungen 4 und 5.

Abb. 4: Kopfform 70 unbenutzt

Abb. 5: Kopfform 70 nach 50.000 Lastwechseln

An der Kopfform 70 sind minimale Ablagerungen an der
Schneide zu erkennen. Diese sind jedoch nicht im Bereich
der Kontaktierzone, wodurch weiterhin eine optimale
Signalqualitdt gewahrleistet ist.

SPEZIELLE
VEREDELUNG

Fiir beste Schneidhaltigkeit

Die Palladium-Nickel Beschichtung, die speziell fur die
Kontaktstifte der INGUN E-TYPE® FUSION Serie entwickelt
wurde, zeichnet sich im Vergleich zur Standard-Gold-
veredelung durch ihre 3x héhere Oberflichenharte aus.
Mit dieser Eigenschaft konnen auch harte Schmutz-
und Deckschichten wie OSP sicher durchdrungen werden,
ohne dass dabei die Kopfformen an Schneidhaltigkeit und
letztlich Aggressivitdt verlieren.

Ein weiterer positiver Effekt der Veredelung ist, dass diese
schmutzabweisend ist und dadurch den Selbstreinigungs-
effekt der jeweiligen Kopfformen verstarkt — fur einen
sauberen Kontakt.

ERHOHTE
KONTAKTKRAFT

Fiir ein sicheres Durchdringen der Priifoberflache

Die INGUN E-TYPE® FUSION Kontaktstifte basieren auf der
bewédhrten INGUN E-TYPE® Technologie und ermdg-
lichen hochste Kontaktsicherheit auf dem Prifling ohne
diesen zusatzlich zu belasten. So steht beim Auftreffen
auf die Prifoberflache eine bis zu 100 % hohere Kontakt-
kraft zur Verfligung, was Uber die erhohte Feder-
vorspannung erreicht wird. Im Arbeitshub haben die
FUSION Kontaktstifte jedoch wieder die gleiche Federkraft
wie ein Standard-GKS, vgl. Abbildung 6.

Die anfanglich zusatzlich gewonnene Kontaktenergie sorgt
fur ein sicheres Durchdringen von isolierenden Deckschich-
ten und eine bis zu 25 % groRere Kontaktoberflaiche zwi-
schen Kontaktstift und Prifling aufgrund der Eindringtiefe.
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Abb. 6: Federkraft-Hub-Diagramm des E-100 mit 3N



E'050 Raster:
>1,27 mm
INGUN E-TYPE® FUSION >50 Mil

Einbauh6he mit KS: 16,0 / 18,0 mm / variabel
Empfohlener Hub: 4,3 mm

Einbau- und Funktionsmale

Einbauhohe mit KS: 10,5 - 23,0 mm / variabel

@ s. Tb.
050 ©0,78 ®0,5
Tk
6.9
432

Mechanische Daten Werkstoffe
Arbeitshub: 4,3 mm Kolben:
Maximaler Hub: 6,35 mm Stifthiilse:
Federkraft bei Arbeitshub: 2,0N Feder:
Federvorspannung: 1,2 N Kontaktsteckhiilse:
E'075 Raster:

>1,91 mm
INGUN E-TYPE® FUSION >75 Mil

Empfohlener Hub: 4,3 mm

@s. Tb.
E-075 @1,01 $0,62
Jilils
7.7
33,1

Mechanische Daten Werkstoffe
Arbeitshub: 4.3 mm Kolben:
Maximaler Hub: 6,35 mm Stifthilse:
Federkraft bei Arbeitshub: 2,0N Feder:
alternativ: 2,8 N Kontaktsteckhiilse:
Federvorspannung: 1,2 N; alternativ 1,6 N

E-100

INGUN E-TYPE® FUSION

Raster:
>2,54 mm
> 100 Mil

Einbauhohe mit KS: 10,5 - 25,5 mm / variabel

Empfohlener Hub: 4,3 mm

®s. Tb.

E-100 ®1,37 0.9
1
84
334

Mechanische Daten Werkstoffe
Arbeitshub: 4,3 mm Kolben:
Maximaler Hub: 6,35 mm Stifthiilse:
Federkraft bei Arbeitshub: 2,0N Feder:
alternativ: 3,0 N Kontaktsteckhiilse:

Federvorspannung: 1,3 N; alternativ2,0 N

Stahl, Palladium-Nickel
Bronze, vergoldet

Stahl, vergoldet
CuBe, vergoldet

Stahl, Palladium-Nickel

Bronze, vergoldet
Stahl, vergoldet
CuBe, vergoldet

Stahl, Palladium-Nickel

Bronze, vergoldet
Stahl, vergoldet
CuBe, vergoldet

Werkstoff

Lieferbare Kopfformen

Kopfform

Veredelung

weitere
Versionen

Ver-
9 edelung

ISSS<IE
20,50
20,26
@ 0,50
20,50

Werkstoff

Lieferbare Kopfformen

Kopfform

Veredelung

weitere
Versionen

Ver-
9 edelung
238 (S
20,64
20,26
20,64
20,64
N
‘y 20,64

Werkstoff

Lieferbare Kopfformen

Kopfform

Veredelung

weitere
Versionen

Ver-
9 edelung

A N s BIL
20,90
20,26
30,90
30,90
AN\
28 (> :
<" %090




Raster: E - 03 5

>1,91 mm
>75 Mil Langhub INGUN E-TYPE® FUSION fiir
Einbauhdhe mit KS: 14,2 - 23,7 mm / variabel 2-Stufen Adapter

Empfohlener Hub: 8,0 mm

Einbau- und FunktionsmaRe Lieferbare Kopfformen

®s. To. 5 | venieen
$1,01 $0,62 £ Kopfform B T
E-035 s > edelung
TILIE
114 2170 (> E
36,8 2026
@ 0,64
Mechanische Daten Werkstoffe
Arbeitshub: 8,0 mm  Kolben: Stahl, Palladium-Nickel
Maximaler Hub: 10,0 mm  Stifthiilse: Bronze, vergoldet
Federkraft bei Arbeitshub: 1,2 N Feder: Stahl, vergoldet
Federvorspannung: 0,57 N Kontaktsteckhiilse: CuBe, vergoldet
Raster: E-1 35
>2,54 mm
> 100 Mil Langhub INGUN E-TYPE® FUSION fiir
Einbauhdhe mit KS: 15,8 - 21,3 mm / variabel 2-Stufen Adapter
Empfohlener Hub: 9,3 mm
Lieferbare Kopfformen
s [ weitere
(D 5. Tb % Kopfform ;; Verslone\:
= = 4 e ee:n
£135 $1,37 ©09 delung
13,7 0,26

38,7
0,90
Mechanische Daten Werkstoffe 2|97 E E
@ 0,90

Arbeitshub: 9,3 mm Kolben: Stahl, Palladium-Nickel
Maximaler Hub: 11,5 mm Stifthiilse: Bronze, vergoldet
Federkraft bei Arbeitshub: 2,8 N Feder: Stahl, vergoldet
Federvorspannung: 1,17 N Kontaktsteckhiilse: CuBe, vergoldet
Raster | Arbeits- | M Federkrdfte | Einbauhéhen mit KS

INGUNETYPE' | gaureihe | (Grid) | Hub | Hub | NeStO™ | (N) | (mm)v = variabel

(mm) | (mm) | (mm) min [ max | min | max | v

E-050 1,27 4,3 6,35 2-3 2 - 16 18 Y

Standard-Hub E-075 1,91 4,3 6,35 3-4 2 2,8 10,5 23 v

E-100 2,54 4,3 6,35 5-8 2 3 10,5 25,5 Y

Langhub E-035 1,91 8 10 3-4 1,2 - 14,2 23,7 \%

E-135 2,54 9.3 11,5 5-8 2,8 - 15,8 21,3 \Y

Hinweis:
Eine vollstindige Ubersicht der verfiigharen Kontaktsteckhiilsen und mégliche Einbauhéhen, elektrische Daten, Temperatureinsatz-

bereiche und Montagebohrungen finden Sie auf unserer Webseite sowie im aktuellen Kontaktstifte-Katalog unter den kompatiblen
GKS-Baureihen GKS-050/075/100 sowie GKS-035/135.

icni Baureihe Tastkopf Kopfform Kopfdurch-  Veredelung Federkraft E-MaB
BeSte”beISplel Werkstoff messer E = Palladium-  (dN) (mm)
2 = Stahl (1/100 mm)  Nickel
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