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评论在此频率之后在顶盖响应曲线中观察到的峰值是由于夹具振动还是由于顶盖动力学而出现。由于顶
盖是固定在四个角的板状结构，因此有望具有不同的固有频率。从结果的研究可以说，第一个固有频率
代表顶盖的前两个弹性模式。4.6实验5完成盒子的实验后；将上面装有组件的PCB安装到盒子中，并将微
型加速度计连接到集成电路，这是PCB上大的组件（表18）。控制加速度计附在夹具上。正弦扫描测试
在5-2000 Hz之间进行。在图45中给出了获得的透射率图。0线性Hz图45.大组件的透射率（实验5）从组件
的透射率图
在感兴趣的频率范围内观察到四个峰值，其中PCB响应与夹具动力学无关。这些峰值出现在715 Hz，903
Hz，1177 Hz和1251 Hz处。这些频率的透射率值列在表20中。表20.大分量的透射率-
实验5自然频率[Hz]透射率715 4.27 903 46.0 1177 2.5 1251 2.9 
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手轮故障的原因可能涉及多个方面，包括机械部分、电气部分以及控制系统等。以下是一些可能的原因
：



1、机械部分问题：轴承损坏：手轮轴承的损坏会导致手轮无法转动或转动不顺畅。机械磨损：由于使用
不当或长时间使用，机械部分可能会磨损，影响手轮的正常使用。内部传动结构故障：如果电子手轮的
旋转阻力异常，可能是内部传动结构出现了问题，需要拆解电子手轮进行维修。

何反应，因此它。用光蚀刻法DIY印手轮维修我将一茶匙的这种显影剂与水混合在一个塑料容器中。我
用大约1-2厘米的水来覆盖PCB。您将它们很好地混合。2、电气部分问题：线路板问题：手轮盒内的线路
板可能出现问题，导致手轮各轴出现抖动现象或反应不灵敏。阻值问题：手轮内部或手轮延长线的阻值
太大，可能导致手摇轮有时好用有时不好用。插头连接问题：插头连接处的插针没到位，可能导致手摇
轮反应不灵敏或出现脉冲丢失现象。信线问题：信线的小插头插反或信电缆出现断线或虚接，都可能导
致手轮无法工作或脉冲丢失。制造商正在（希望）检查是否可以地制造您的概念。在进入下一生产阶段
之前，可以使用多次运行来测试设计变化或完善单个功能。在原型制作过程中，许多工程师专注于设计
实。电源和电机问题：电源故障、电机损坏或缺乏电源等电气问题也可能导致手轮无法正常工作。

3、控制系统问题：控制系统故障：手轮失灵可能与控制系统有关，控制系统故障或编程错误都可能导致
手轮操作失灵。4、其他因素：脉冲发生器故障：如果脉冲发生器坏了，手轮可能无法正常使用。环境因
素：按键老化、灰尘积累、金属接点氧化等环境因素也可能导致按键失灵等故障。

璃（FR4）制成，在环氧玻璃的两面均带有铜箔。通常是从供应商处预先购买的。FR4材料是玻璃纤维，
使板具有刚性。为了制作多层PCB，将预制材料的组合与其他层或用于。各种晶体管类型。通过图形表
示被测数量，可以轻松进行通过/不通过测试，并可以发现快速变化的趋势。低带宽示波器电路测试仪，
包括定时和驻留信。简单的数据采集。特别是快速开关信）提供接地回路和回路通孔。您还需要将铜浇
注物绑在互连件周围，否则它们可能会成为辐射元件，从而产生有害的噪声。
当一个小的两引线离散表面安装元件。
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需要注意的是，手轮故障的具体原因可能因设备型、使用环境和操作方式的不同而有所差异。在解决手
轮故障时，建议首先根据故障现象进行初步判断，然后逐步排查可能的原因，并采取相应的维修措施。
如果无法自行解决，建议联系维修人员或厂家进行检修。

D和3D图像，以发现板上的缺陷。 AOI摄像机专门设计用于查找板上的缺陷。摄像机由一个远心镜头组
成，该远心镜头通过“展平”来创建正交的3D投影，这有助于减少失真。S分析显示，Sn浓度略高（Sn
：Pb = 68:32 wt％）。可以通过Sn-
HASL板表面处理来解释。迁移金属中锡和铅的百分比因位置而异。以重量百分比计，在1。



保证组件和PCB的输入质量。措施6：应优化焊接温度曲线。焊球是在回流焊过程中制造的，该过程包含
四个阶段：预热，温度升高，回流焊和冷却。预热和温度升高的目的是减少对PCB和组件的热侵蚀，以
确保熔化的焊膏可以部分挥发，以防止温度上升太快而引起塌陷或飞溅，这是焊球的主要原因。为了在
回流焊炉中获得佳的温度曲线，解决方案是控制回流焊的温度并阻止温度在预热阶段过快地升高。升温
速度应控制在2℃/s以下，焊膏，元器件和焊盘的温度应控制在120℃至150℃的范围内。结果，可以减少
在回流焊接阶段中组件的热侵袭。措施7：其他要素应得到良好控制。通常，锡膏印的佳温度范围是18到
28℃，RH（相对湿度）是40％到70％。如果温度太高，焊膏的粘度会降低；如果相对湿度太高，焊膏会
吸收更多的水。两种情况的结果都在于焊球的产生。因此，应控制车间的温度和相对湿度。焊球缺陷的
产生是一个非常复杂的过程，其原因很多。
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与BGA焊接直接相关。根据不同的阻焊层位置，BGA焊盘分为两种类型：SMD（定义为阻焊层）焊盘和
NSMD（未定义阻焊层）焊盘，分别在BGA焊接中起作用。当使用SMD焊盘时，焊盘与焊盘的结合面积
较大，从而导致焊点与PCB板之间的粘结面积相当大。但是，随着焊盘尺寸的增加，相邻焊盘之间的间
距变小，从而影响了焊盘的分布和跟踪能力。在PCB制造过程中，如果阻焊膜沿同一方向偏离，则不会
影响BGA焊盘，这对BGA焊接是??有利的。但是，这种类型的焊盘在边缘进行阻焊层返工时往往会破裂
，这对返工效果不利。一旦使用NSMD焊盘，焊盘将相对较小，这有利于过孔焊盘的分布和跟踪。然而
，这种类型的焊盘结构导致焊接点和焊盘之间的结合面积减小，并且进一步降低了焊接点的结合强度。
简而言之，两个垫都具有各自的优点和缺点，并且可以基于技术考虑来确定相应的垫。锡膏印锡膏印在
确定焊接质量方面起着关键作用。锡膏印是锡膏从模板到   kjgsegferfrkjhdg
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