Alpha Metals

Spoiwo bezotowiowe SACX 0307, SACX 0300 Ultra low lead
STOPY: Sn99 Ag0.3 Cu0.7 oraz Sn99.7 Ag0.3 Cu0.0

Opis produktu

Spoiwo Sn99Ag0.3Cu0.7 (S4CX0307) jest stopem bezotowiowym, ktory powstat z mysla o zastapieniu stopu S-Sn63Pb37.

W zaleznos$ci od warunkéw procesu, odmiana Sn99.7Ag0.3Cu0.0 (§ACX0307) stuzy do stabilizacji stopu i zmniejszenia
zawartos$ci miedzi. Dzigki zastosowaniu chronionego patentem procesu produkcji Vaculoy ™ zanieczyszczenia a w szczegolnosci
tlenki zostaja usunigte ze spoiwa. Ponadto produkt zostat wzbogacony o 2 pierwiastki sladowe w celu redukcji zjawiska tworzenia
si¢ zuzli i poprawy wygladu spoin

Charakterystyka i zalety

Charakterystyka:
e Wydajno$¢ lutowania — pordownywalna z SAC305

o Predkos¢ zwilzania typowa — 0,75s, jest porownywalna ze stopem SAC305 (0.65s) i przewyzszajaca stop Sn99.3Cu0.7 (1.0s)
o Szybko$¢ tworzenia — najnizsze w klasie dzigki procesowi produkcji Vaculoy i dodatkowi $rodka redukujacego tlenki

Zalety:
e Mniejszy koszt wynikowy dzigki zminimalizowanemu tworzeniu si¢ zuzli (dodatek bizmutu i fosforu).
[ ]

Dobra lutownoscia dzigki duzej szybkosci zwilzania pol lutowniczych.
e Poprawne ksztaltowanie meniskéw spoin, minimum mostkow - dodatek srebra utatwia ,,zrywanie” pltynnej cyny podczas
opuszczania fali przez pakiet

Opatentowany proces produkcji Vaculoy™ gwarantuje usunigcie zaokludowanych (zamknigtych) resztek tlenkow ze spoiwa.
Tlenki bowiem powoduja wzrost ilo§ci zgarow i zuzli oraz zwigkszaja lepkos¢ lutowia. Lutowie o wyzszej lepkosci generuje
wigksza ilo$¢ btedow podczas procesu lutowania (np. tworzenie si¢ zwarg).

Zastosowanie

Spoiwa SACX0307 oraz SACX0300 znajduja zastosowanie w technologii bezotowiowego lutowania na fali jak rowniez w
montazu powierzchniowym. Temperatura spoiwa w tyglu powinna wynosi¢ 255 do 265°C. Wyboru odpowiedniego topnika mozna
dokonaé w oparciu o nasza broszure ‘Selector Guide’.

Dostepnos¢

Spoiwa SACX0307 oraz SAC0300 sa oferowane jako:
1 kg laski lub 3,5 kg gaski z otworem i w innych formach (drut) na zyczenie
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Bezpieczenstwo pracy i ochrona zdrowia

Wszelkie informacje dotyczace obchodzenia sig z produktem jak rowniez wskazowki bezpieczenstwa znajduja sig ulotkach
bezpieczenstwa.

Dystrybucja w Polsce: Firma ,Lenz’- Urzadzenia dla elektroniki, 43-100 Tychy, tel 032 227 28 06, www.lenz.com.pl



Alpha Metals

Dane techniczne

Cecha stopu Jednostka Vaculoy
SACX

Temperatura solidus °C 217
Temperatura liquidus °C 228
Twardos¢ HV 14,1
Gestosé g/cm’ 7,34
Pojemnos¢ cieplna wlasciwa J/kg C 0,17
Wytzymato$c na zrywanie at MAX Load $rednio 29,5
(N/mm?) SD 0,64
Wydtuzenie przy zerwaniu(%) $rednio 21,8
SD 8,8
Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej (30-100C)C x 10° 1,79
(100-150C)/C x 10” 2,30

Zalecane parametry procesu

Rodzaj fali Parametr procesu Zalecana warto$¢ parametru
Fala pojedyncza Temp. spoiwa w tyglu 255-265 °C
Predko$¢ transportu 1,0-1,5 m/min
Czas kontaktu z fala 2,3-28s
Wysokos¢ fali V5 - 2/3 grubosci plytki

Usuwanie zuzli

co 8 godzin

Kontrola zawarto$ci miedzi

co 8000 pakietow po 40000

Fala podwdjna Temp. spoiwa w tyglu 255-265 °C
Predko$é transportu 1,0-1,5 m/min
Czas kontaktu z falg 3,0-3,5s
Wysokos¢ fali V> - 2/3 grubosci plytki
Usuwanie zuzli co 8 godzin

Kontrola zawarto$ci miedzi

co 8000 pakietow po 40000

Kontrola zawartosci miedzi w tyglu

Aby zagwarantowa¢ mozliwie najmniejsza ilos¢ defektoéw w procesie lutowania nalezy kontrolowa¢ i odpowiednio regulowaé¢ poziom miedzi w tyglu fali. Poniewaz
z ptytek i wyprowadzen elementow sa wymywane przez falg lutowia metale, moze dochodzi¢ do koncentracji miedzi w stopach SACX0307. Zjawisko to nasila sig

podczas lutowania pakietow, w ktorych uzyto miedzi zabezpieczonej maska chemiczng (OSP).

W wyniku badan ustalono, ze jest mozliwy wzrost zawarto$ci miedzi o 0,01% na 1000 pakietow. Jest to jedynie ogolna tendencja, poniewaz kazdy z proceséw
lutowania jest specyficzny. Zaleca si¢ aby w stopie SACX0307 utrzymywac¢ zawarto$¢ miedzi na poziomie 0,7-1,0%. Przekroczenie zawarto$ci miedzi powyzej 1%
powoduje wzrost temperatury ptynnosci stopu, ,,liquidus”,- to z kolei wymusza podniesienie temperatury w tyglu agregatu

Regulacjg poziomu miedzi w tyglu mozna dokonywac¢ za pomoca stopu SACX0307. Poprzez dodawanie na biezaco stopu SAC300 mozliwe jest utrzymanie
odpowiednich parametréw lutowia. Ze wzgledu na to, ze kazdy proces rozni sig, zaleca si¢ przeprowadzanie regularnej analizy lutowia w tyglu, w celu dopasowania
poziomu koncentracji miedzi do swojego procesu. Uslugg atomowej analizy spektrofotometrycznej(ASA) oferuje dostawca spoiw firma Cookson Electronics

Assembly Materials.

Zalecane graniczne wartosci zanieczyszczen w spoiwach SAC

Ponizej podane sa, zalecane, graniczne wartosci zanieczyszczen spoiw bezotowiowych w tyglu maszyny lutujacej i ich wptyw na proces lutowania

Aluminium*: niewielka koncentracja nawet w granicach 0,005% moze zwigksza¢ szybko$¢ tworzenia si¢ zuzli, bez wpltywu na jakos¢ spoin

Arsen: wigcej niz 0,03% moze spowodowac zjawisko odzwilzania powierzchni

Bizmut: Lutowie nie powinno zawiera¢ bizmutu, chyba, ze metal ten wystgpuje na plytce albo wyprowadzeniach elementoéw. Niska koncentracja
Bi nie stanowi zazwyczaj problemu, o ile rOwnoczesnie nie wystgpuje zanieczyszczenia otowiem. W przypadku obecnosci w lutowiu obu
metali zjawisko unoszenia padow (Fillet-Lifting) staje si¢ bardziej prawdopodobne

Kadm*: W przypadku stezen powyzej 0,002% jakos$¢ spoin wyraznie si¢ pogarsza. Zawartos¢ Cd 0,005% powoduje wzrost zjawiska tworzenie si¢
zwar¢, nieprawidlowego zwilzania padéow oraz ostabiania mechanicznego spoin

Miedz: Zawartos¢ miedzi wzrasta w wielu przypadkach na skutek wymywania z powierzchni ptytki. Prowadzi to do lekkiego wzrostu temperatury
liquidus lutowia. Zasadniczo systemy lutujace toleruja zawartos¢ miedzi, do 1%, lecz w niektorych przypadkach moze zaj$¢ koniecznos¢
podniesienia temperatury w tyglu o kilka °C lub korekty sktadu lutowia odpowiednio wcze$niej.

Zloto: obecnos¢ 0,1% i mniejsza sprawia, ze lutowie staje sig ciagliwy a spoiny matowe

Zelazo: 0,02% zelaza moze doprowadzi¢ do tworzenia sig kruchych (famliwych) spoin

Olow: Koncentracja otowiu jest zalezna od rodzaju ptytki i jej przeznaczenia jak roéwniez od regulacji prawnych w krajach, w ktorych produkty
sa sprzedawane. Zawarto$¢ do 0,35% w przypadku plytek jednowarstwowych nie powinna stanowié problemu mechanicznego dla spoiny.

Srebro: Srebro wchodzi w sktad stopow uzywanych do lutowania. W technologii olowiowej zawarto$¢ srebra do 0,1% jest tolerowana, jego
obecno$¢ w spoiwie , ktére go wezesniej nie zawierato, wskazuje jednakze na inne problemy zwigzane z lutowiem.

Cynk*: Obecnos¢ cynku moze prowadzi¢ do matowienia spoin jak rownie do tworzenia si¢ zwar¢ i powodowac biedy w zwilzaniu p6l
lutowniczych. Koncentracja>0,005%moze prowadzi¢ do zimnych lutéw i kruchosci spoin.

Wskazéwka: oddzialywania Al, Cd i Zn sa kumulatywne.
Niniejsze informacje powstaly w oparciu o naszq najlepszq wiedze i bazujq na dzisiejsgym stanie techniki, nie sq jednak gwarancjq dokladnosci zawartych w niej danych.

Réwnoczesnie wykluczona jest jakakolwiek ody §¢ za e
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szkody powstate wskutek wykorzystanie niniejszych informacji lub opisanych w nich materialow.

Elisabeth-Selbert-Strasse 4 40764 Langenfeld (Germany) tel.0)-2173-8490-30
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