ALPHA

Topnik EF 6100

no clean, o niskiej zawartosci czesci statych
do technologii bezotowiowej i olowiowej

EF 6100 jest topnikiem na bazie rozpuszczalnikéw organicznych (VOC) i zostat opracowany z myslg o uzyskaniu wyso-
kiej niezawodnosci elektrycznej spoin i doskonatych rezultatéw lutowania - dobry wyglad pakietow i mozliwos¢ przepro-
wadzania testéw za pomocg testeréow igtowych. W procesach lutowania na fali i lutowania selektywnego topnik EF 6100
ogranicza powstawanie mostkéw (zwar€) i kulek na réznych typach masek przeciwlutownych, a takze zapewnia dobre
wypetianie metalizowanych otwordw.

Opis

EF 6100 jest topnikiem no clean przeznaczonym do lutowania w technologii otowiowej i bezotowiowej. Spetnia wyma-
gania norm IPC, Bellcore i JIS. Charakteryzuje sie niskg zawartoscig czesci statych. Ponadto zawiera organiczne ak-
tywatory i dodatki, ktére zmniejszajgc napiecie powierzchniowe pomiedzy maskami przeciwlutownymi i lutowiem, re-
dukujg kuleczkowanie. Topnik EF 6100 jest termicznie stabilny, co minimalizuje zjawisko tworzenia mostkéw w proce-
sie lutowania.

Charakterystyka i zalety topnika EF 6100

e do lutowania w technologii otowiowej i bezotowiowej

e niska zawartos¢ czesci statych, dzieki czemu pozostatosci po lutowaniu sg nieznaczne, niekleiste i umozliwiajg
przeprowadzanie testow

stabilne termicznie aktywatory minimalizujg tworzenie sie mostkéw (zwarc)

wyjatkowa niezawodno$¢ elektryczna w klasie topnikdw no clean o niskiej zawarto$ci czesci statych

spetnia wymagania zawarte w normach IPC-J-STD-004 SIR, Bellcore SIR, Bellcore ECM, JIS ECM, JIS SIR
klasyfikacja topnika wedtug IPC-J-STD: ORLO

Wskazoéwki dotyczace nanoszenia topnika

Przed pierwszym zastosowaniem w agregacie lutowniczym nalezy przeptuka¢ zbiornik na topnik, przewody doprowa-
dzajgce i sam flukser za pomocg alkoholu izopropylowego.

Topnik EF 6100 jest zasadniczo przeznaczony do nanoszenia przez natrysk. W celu uzyskania dobrych efektow luto-
wania topnik powinien by¢ nanoszony na ptytke w sposéb réwnomierny. Dane dotyczgce zalecanej ilosci nanoszonego
topnika podano w tabeli. Jesli topnik nanoszony bedzie przez piane niezbedne jest wykonanie prob technologicznych.

Mycie

Topnik EF 6100 jest topnikiem no clean i niewielkie pozostatosci mogg pozosta¢ na pakiecie. Jesli jednak zaistniataby
potrzeba mycia, mozna postuzy¢ sie wodnym zmywaczem ALPHA BC-2200 lub zmydlaczem Alpha 2110 lub innymi
dostepnymi srodkami.

Bezpieczenstwo

Przed zastosowaniem topnika EF 6100 nalezy zapozna¢ sie z Kartg charakterystyki i stosowaé sie do zalecen w niej
zawartych. Nalezy przestrzega¢ przepiséw BHP dotyczacych obchodzenia sie z chemikaliami. W szczegdlnosci nie
nalezy wdycha¢ mgty topnika powstajgcej nad flukserem i par (produktéw rozktadu) powstajgcych podczas lutowania, a
w agregatach lutowniczych zadba¢ o skuteczny ich odciag. Topnik jest produktem wysoce tatwopalnym.

Zalecane parametry procesu

Parametry pracy ' SAC305 / SACX0307 ' Sn63Ph37

ilo$¢ nanoszonego topnika:

fala pojedyncza 190-280pg/cm2* 155-220pg/cm2*

fala podwdjna 250-310ug/cm™* 230-280pg/cm**

temperatura na gérnej powierzchni | 105-120°C 75-100°C

pakietu

temperatura na dolnej powierzchni | okoto 35°C wyzsza anizeli tem- | okoto 35°C wyzsza anizeli temperatura
pakietu peratura na gérnej powierzchni na gornej powierzchni

Dystrybutor w Polsce: LENZ - Urzadzenia dla elektroniki, 43-100 Tychy, tel. (32) 227 28 06, www.lenz.com.pl
AM_t_EF 6100-w1-2010




maksymalny dopuszczalny gradient | 2°C/s 2°Cls

temperatury na gérnej powierzchni

pakietu (w celu uniknigcia uszkodzen

elementow)

kat nachylenia transportu 4-7° (najczesciej 6°) 4-7° (najczesciej 6°)

predkos¢ transportu 0,9-1,8 m/min 0,9 -1,8 m/min

czas kontaktu z falg (fala chip i lambda) | 1,5-3,5 s (najczesciej 2,5-3s) 1,5 — 3,5s (najczesciej 2,5 — 3s)
temperatura lutowia w tyglu 255°C - 265°C 240°C - 250°C

Uwaga: podane parametry sg jedynie ogélnymi wytycznymi; ze wzgledu na specyfike kazdego procesu mogg one jednak rozni¢ sie w zaleznosci
od posiadanego agregatu lutowniczego, rodzaju elementéw na pakiecie itd. W celu zoptymalizowania procesu zaleca sie przeprowadzenie préb z
uwzglednieniem najwazniejszych zmiennych procesu (nanoszona ilos¢ topnika, predko$¢ transportu, temperatura na gérnej powierzchni pakietu,
temperatura lutowia w tyglu, kierunek wjazdu pakietéw nad fale).

* - w przeliczeniu na zawartos$¢ czesci statych

Kontrola zawartosci czesci stalych i poprawki/prace naprawcze

Kontrola zawartosci czes$ci statych:

W przypadku topnikéw posiadajacych mniej niz 5% czesci statych ich kontrola poprzez okreslanie ciezaru wtasciwego
nie jest miarodajna. W celu utrzymania odpowiedniej zawartosci czesci statych zaleca sie przeprowadzanie pomiaru
liczby kwasowej. Powinna ona wynosi¢ 22,8-25,2. W celu uzyskania dalszych informacji prosimy o kontakt z dystrybu-
torem. Uwaga powyzsza ma szczegdlne znaczenie w przypadku nanoszenia EF6100 poprzez piane.

Poprawki i prace naprawcze:

Do prac naprawczych polecamy topnik w mazaku ALPHA NR-205 i lutowie w drucie z topnikem Telecore Plus. W celu
uzyskania dalszych informaciji prosimy o kontakt z dystrybutorem.

Specyfikacja techniczna

Wiasciwosci fizyczne Typowe wartosci
stan skupienia ciecz, klarowna, bezbarwna do jasnozéttej
zawartos¢ czesci statych 3,8% wag.

gestos¢ w temp. 25°C 0,794 + 0,003 g/cm’
liczba kwasowa [mg KOH/g] 240+12

temp. zaptonu 12°C

SIR: Bellcore, JIS, IPC spetnia wymagania
ECM: Bellcore, JIS

pH 3,3

zalecany rozciehczalnik ALPHA 425

okres przydatnosci do produkgji 12 miesiecy
klasyfikacja wg IPC J-STD-004 ORLO

Testy korozyjnosci i elektryczne (wyciag)

Test korozyjnosci

Rodzaj testu, warunki wymagania zgodne z ORLO wynik

Test bibuty nasycanej chromianem | nie stwierdzono obecnosci halogen- | spetnia

srebra kow

Test lustra miedzi brak petnego rozpuszczenia lustra | spetnia
Cu

Test korozji kuponéw miedzi - IPC brak znamion korozji spetnia

Test oporu izolacji powierzchni

J-STD-004

Rodzaj testu, warunki wymagania wynik
Grzebien na dole, ptytka nie czysz- | minimum 1,0 * 10° 2,3%10™
czona

Grzebien na gorze, ptytka nie czysz- | minimum 1,0 * 10° 2,2%10"
czona

Ptytki kontrolne minimum 2,0 * 10° 2,3*10"

Wartosci opornosci pow. izolacji: wg Belcore SIR, JIS oraz elektromigracji wg Bellcore — dostepne na zyczenie.

Producent: Cookson Electronics Assembly Materials, Forsyth Road, Sheerwater Woking, Surrey GU21 5RZ, W. Brytania

Poniewaz nie jesteSmy w stanie przewidzie¢ wszystkich uwarunkowan w jakich moga by¢ uzyte nasze produkty, powyzsze dane zawierajg jedynie
typowe wartosci i nie sg specyfikacjg. Niniejsza ulotka ma jedynie charakter informacyjny. Kazdy uzytkownik jest zobowigzany do przeprowadzenia
prob z naszymi produktami przed ich wdrozeniem do produkcji.
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