Créme a braser sans halogéne (Séries NH)

Parmi tous les types de brasure, celles sans halogéne sont les plus respectueuses pour
I’environnement et les opérateurs. Les matiéres halogénées sont ajoutées dans le flux pour
améliorer la brasabilité, mais elles ont récemment attiré I'attention car elles reldchent de la
dioxine en brilant. Avec cette nouvelle gamme de piite a braser, Almit propose des produits
sans halogéne qui ont la méme brasabilité que les produits avec halogéne.

Caractéristiques sans halogéne

Elément Caractéristiques générales
Chlore (C) 900ppm ou moins Total 1500ppm
Brome (Br) 900ppm ou moins ou moins
Fluor (F) Inattendu
lode (I) Inattendu

LFM-48 NH Series

La movillabilité est égale ou supérieure a celle des produits halogénés alors qu’elle est
généralement un probleme majeur pour les crémes sans halogéne. La movillabilité de cette
créme est aussi performante avec les poudres de petites dimensions malgré I'oxydation due a
la préchauffe. Cela garantit la stabilité du procédé de brasage.

I Test de mouillage en refusion (Test des matiéres)
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I Analyse des résultats du movillage ef de la refusion

Poudre d'alliage

standard
20-38um

o O

L) Pas de Pas de
probléme probleme
X
Premier produit O Pas de movillage
sans halogéne Pas de de poudre autours
probleme des arréfes
Premier
excellent O O
produit sans Pas de Pas de
halogéne problzme probléme

*N.D.= Detection Limit (50ppm) or lower

Il Résultats avec une poudre d’alliage standard
Dimension de la poudre : Poudre (20-38jum), Epai
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Dimension de la poudre : Poudre (10-28jum), Epaisseur de I'écran 100um
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Premier produit sans halogéne
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Premier produit sans halogéne |Premier excellent produit suns halogéne - RoHs
Référence flux NH(D) — \ J
Référence allinge LFM-48 ~ “~ Analyse du profil de refusion (©
Référence poudre d'alliage $n-3,0Ag-0,5Cu - - ! - /ﬁﬂ.\ &0
Reférence poudre d'alliage WU — - \ W ‘ ‘ \ 0
Tull poudre  allige () 20-38/10-28 - - Vsl 0
Chlore (CI) ND. ND. ND. B IR
Brome (Br) *N.D. *N.D. 900ppm ou moins —/ ”

Nom des produits composant la créme @ braser

Spécifications
Référence flux Référence allinge | Référence poudre d'alliage

Taille poudre d'alliage Flux Viscosité
X25-450m
LFM-43 U NH(D) 11,5% NH(D) LFM-48 Sn-3,0Ag-0,5Cu nlligggum 11,5% 200Pa-s
:10-28Um
NH LFM-48 $n-3,0Ag-0,5Cu A 12,0% 190Pa-s
Référence alliage + Taille poudre d'alliage + Référence flux + Teneur en flux NH(A) LFM-48 $n-3,0Ag-0,5Cu m%‘;;m 11,0% 200Pa-s
* LFM-48 est développé sous-licence JP Pat.No. 3027441 et US Pat.No.5527628
T .
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Produit anti dissolution de connexions cuivrées / Apreés flux

Alliage a 3 métaux minimisant le probléme de dissolution du cuivre.
Un flux liquide compatible sans plomb est aussi disponible.

,Produit anti dissolution de cuivre

LFM-41

Un fil disponible avec différents flux tels
que le SR-34 SUPER et autres.

Exemple d’application

Pour du brasage manuel de fil de cuivre fin.
\

LFM-59

Le phénoméne de dissolution est réduit
par une température de brasage de plus
de 400°C.

Exemple d’application
Pour du brasage dip soldering sur des fils de bobines.

LFM-62

Brasage de fil extrémement fin de
diamétre inférieur @ 50pm. Température
de brasage de plus de 400°C.

Exemple d’application

sur des fils extrémement fin

Pour du brasage par trempage (dip soldering) .

SRR B

Qu’est-ce que la dissolution de connexions cuivrées (Cu leaching)?

Dans le cas de brasage avec des composantes cuivrées dans la connexion et I'alliage, le Cu de la connexion se dissous dans I'alliage. Le fil de cvivre devient plus fin.
C’est un probléme important pour les allinges sans plomb. Le taux de corrosion varie en fonction des matiéres, de la température et du temps de brasage.

Avant brasage 350°C x 1sec. 350°C x 5sec

Quantité restante 69% Quantité restante1 8%

La dissolution réduit le diamétre
du fil de cuivre.

Comparaison de la quantité restante de CU en fonction des alliages utilisés

Condition: Trempage d’un fil Cu de 150Um dans un alliage pendant deux secondes. Prise de photo des coupes et mesure de la quantité restante.

(Application de flux avant le trempage)

Fil Cu avant brasage $n-0.7Cu

;
B Brasage
400°C 2sec
i
. 00% 33.9% 27.3% 45.1% 78.5% 83.4%
———
| liage mah seore  seaosgase seasssore NN
' Parce que le LFM-59 et le LFM-62 ont une température de fusion plus haute, le test n’est réalisé qu'a 400°C. (Unit: %)
4
et
' | Spécifications des produits anti dissolution
- | | Nom du produit Alliage Température de fusion Application *Lalliage LFM-41 est proposé avec différents flux tel que le SR-34 SUPER,
Fil @ flux incorporé Fil (seulement 1.6mm et 2.0mm) Alliage en barres SR-34, KR-19, KR-19SH RMA, HR-19 et GUMMIX-19.
I LFM-41 Sn-0.3Ag-2.0Cu 217-270C O O O *Les alliages LFM-59 et LFM-62 contiennent des anti-oxydants. Ces alliages
B LFM-59 Sn-3.0Cu 227-312C x o) o minimisent les résidus de scories méme & haute température et la consommation
. - de flux peut étre réduite.
LFM-62 $n-3.0Cu-0.5Ni 228-394C X O )
- —
. S
i e |
. Post-flux
e
RC-281PF Flux
Fiabilita i 3 N Nom du produit [Teneur en substance solide| Densité relative| Couleur Teneur en chlore
iabilité importante et réduction des ponts et des manques de soudure. RC-281PF flox 2% 0815 ightyellow o
Exemple d’application : Assemblage de fils et brasage sur métaux spéciaux.

11111011

111
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Produits minimisant |’érosion des pannes

L'usure des pannes est beaucoup plus rapide avec I'vtilisation des alliages
sans plomb.Obtention d’excellents movillages pour I'alliage Sn-Ag-Cu.

LFM-48S
LFM-225/LFM-41S

1. Lusure des pannes est minimisée par rapport a I'alliage Sn-Ag-Cu.

2. Des économies substantielles sont obtenues par la réduction du nombre de pannes changées!

3. En comparant avec I'alliage Sn-Ag-Cu, les joints sont de meilleure qualité et ont une résistance supérieure.
Le type d’alliage peut &tre changé en réalisant une séquence de tests simples.

Exemple d’application : Brasage par robots @ pannes.

Analyse de durée de vie des pannes avec le phénoméne d’érosion —
Condition : Mesures de la profondeur de I'érosion de la panne aprés 20000 brasages avec différents flux et alliages. —
Etat initial de la panne (cross section) Début d’érosion de la panne I
: . Meétallisation F
Cu Brusuge Panne érodée
Etat initial de la panne
Créme conventionnelle ( sacsos)
350C
—-210um
380C {
— —78um -294um

Photos de I'état de la propagation sur une surface de cuivre

i . : ] Des comparaison avec la soudure existants
Conditions : Analyse du mouillage sur une surface de cuivre oxydée

tm-ags | SAGOS | emggs | UM22 ey gyg | LMAT Ly code de mesure
0 sec. Aprés 0 sec Qe At Température & état solide ()~ 217 217 227 227 217 217 | Méthode DSC
Température d 'état liquide (°C) 221 220 227 228 270 270 Méthode DSC
——
LFM-48S Taux d'étalement (%) 82.2 82.2 828 833 82.2 830 | Avecflux SR-34 SUPER

R . i Analyse de déformation JIS
Résistance d la traction (Mpa) 46 44 34 29 39 38 (il detonsio de 10mm/min)

Etirement (%) 47.5 48.2 47.8 452 41.1 412 Analyse de déformation JIS
— - Loi de Young (%) 52 50 58 93 59 59 Méthode ultrason
Créme conventionnell ) @h ) Masse spéifique 7.4 7.4 7.3 73 7.3 7.3 | Méthode laser
(SAc305)

* Température pour le test d’étalement : Type LFM-48 = 270°C, Type LFM-41 = 320°C

Spécification des produits pour minimiser I'érosion de la panne (avec I'vtilisation de fil @ flux résineux)

—
Nom du produit Température de fusion Compatibilité du flux
KR-19 KR-19 SH RMA SR-34Super SR-37 GUMMIX-19
LFM-48S 217-220°C [©] ©] ®] o o
LFM-22S 227-228°C @) N ) o A
LFM-41S 217-270°C ) S O O I

sallunasl



Malaxeur de creme a braser

Nouveau produit Almit“ Malaxeur de créme a braser

Malaxeur de creme a braser

Permet de malaxer la créme d braser sans ouvrir le pot. Cela permet d’avoir une viscosité constante tout

SPECIFICATION

Mouvement pseudo planétaire
Sous 0.5Kg/cm2
Paramétrable de 1 a 99 minutes

P&t 500g: Cartouche 100cc
Tkg: Cartouche 300cc

Auto-balance

Porte & fermeture
Détecteur de mouvement Auto-balance

100VAC, 110VAC, 220VAC and 240VAC
30W 50,/60Hz

Pilles alcalines : type AA
x 4 pour I'auto balance

Approx. 20 kg

SPECIFICATION

Pseudo-Planetary Motion
Under 50kPa (0.5kgf/cm?)

Setting from 1 to 99 minutes

Jusqu’a des cartouches de 2 kg

Double cartouches

Porte & fermeture
Détecteur de mouvement Auto-balance|

100VAC, 110VAC, 220VAC and 240VAC
30W 50/60Hz

Approx. 40 kg




Fils de soudure (Brasabhilité excellente)

Combine la mouillabilité et la stabilité pour atteindre une excellente brasabilité.

SR-55 LFM-48

Répond aux critéres de fiabilité exigés par la norme JIS-AA. Le movillage initial est bon a fai

Comparaison du movillage initial et de I’étalement de 'alliage.

Respecte le standard JIS-AA sur les fils de soudure et fournit un bon movillage initial a faible température. Garantit des performances fiables et stables.

>>

0 sec Aprés1.67 sec. Aprés2.33 sec.

3-8 8

M Spreadability (350C)
Produit compétiteur

W Haute température (350TC)

Le movillage commence:
Apreés 1.30 seconds
Temps de movillage:

0.69 seconds

Produit
compétiteur

Le movuillage commence:
Aprés 1.17 seconds
Temps de movillage:
0.63 seconds

SR-55
LFM-48

H movillage initial et(350T)

Produit compétiteur SR-55 LFM-48

SR-55 LFM-48

Le mouillage commence:

Aprés 1.30 sec.

Apres1.17 sec.

Temps de movillage:

0.69 sec.

0.63 sec.

Oxidized copper plate

84.1%

85.5%

Surface Nickel

76.3%

78.8%

B Etalement sur différentes finitions métallisées %]
86

Prqdpit SR-55
compétiteur

80.9

I Produit compétiteur

Surface laiton [%] 84.0 [ sr-55

Surface Bronze Phosphore [%]
Surface Nickel [%6]

Sujet : Evaluation du movillage initial sur des alliages @ mouillabilité difficile
Cas évalués
1.Evaluation de finitions métallisée, cuivre, Bronze Phosphore , laiton, Nickel,
(avec et sans oxydation)
2.Evaluation de flux:SR-55
3.Méthode d’évaluation : Analyse de I'étalement de I'alliage sur 5 pigces

(320°C, 20 secondes)
M Comparaison de la brasabilité avec un robot (connecteur 20 points)

Temps de brasage

81.5 84.1

76.6 78.9

Surface laiton Surface Bronze Phosphore Surface Nickel

Nom du produit Quantité de soudure Total

*Cas relevé : La productivité du SR-55 est de 40 000 pieces/mois alors qu’elle ne
dépasse pas 33 000 piéces/mois avec un produit congurent. L'augmentation de
productivité est de 33%. De plus le rendement est multiplié par 1,5 car la
consommation de pannes est réduite.

1g 17.3 yen 48.0 sec.

0.9g 14.5 yen 39.6 sec.

SR-55

Référence du produit fil d’étain Caractéristiques du fil de soudure a flux incorporé
Flux Composition de I'alliage Teneur en flux Température de fusion Diamétre du fil
SR-55 LFM-48 3.5% 1.0¢ LFM-48 (Sn-3,0Ag-0,5C) 217-220C
T I ] SR-55 Ty 3.5% o 0.5,0.65,0.8,1.0,1.2,1.6
[ ]

% LFM-48 est breveté JP PAT No. 3027441 et US PAT No. 5527628

Flux + Alliage + Teneur en flux t + Diamatre du fil

sallenasl



Fils de soudure a flux resineux sans NettoYaYe, «as seciiene, i e projtions

Evite 'ecaillement et réduit fortement les projections de flux*

Serie GUMMIX

(GUMMIX-19, GUMMIX-19CH, GUMMIX SB)

Evite ’écaillement et réduit fortement les projections de flux*

Test d’enlévement du flux : comparaison de I’écaillement

@ Test coupures quadrillées (JIS-K 5600-6) @ Analyse du pliage d’une carte cuivrée (la carte doit étre Iégerement flexible)

et N . gr

Condition de Pessai ] o Condition du test

O Placez du flux (0,03g) sur un substrat cuivre (30x30x0,5mm) et chauffer le substrat & 340°C pendant 3 sec OPlier le substrat utilisé pour I'analyse en coupure quadrillée et observer les résidus de flux
(O Effectuez 6 coupures horizontales et verticales sur le substrat pour obtenir un quadrillage de 2 mm.

O Placez une bande adhésive sur le substrat, puis la retirer

Fils de soudure 2 flux résineux GUMMIX-19CH Fils de soudure a flux résineux GUMMIX-19CH

Un écaillement est observé sur le substrat La coupure sur les bords est propre et réguliére, et l n'y a pas d'écaillement Fort écaillement observé Pas d’écaillement observé

La série GUMMIX minimise P’écaillement et est idéale pour tous les substrats souples.

Comparaison du crépitement et des projections de flux
Produit concurrent équivalent GUMMIX-19CH
Forte réduction de cout par la suppression de nettoyage
Un de nos clients qui fabrique des bobines pour 'industrie automobile a réduit ses
colts de 1,3Million$ en éliminant le procédé de nettoyage et en augmentant la

productivité lorsqu'il est passé au fil Aimit GUMMIX. Un deuxieme client spécialisé

e 2R TRTRTLEE lors : J Un d¢
R 2 dans la fabrication de relais a obtenu des résultats similaires.

Observation de projections de flux Pas d’observation de projections de flux

La série GUMMIX minimise les projections de flux et augmente la productivité.

Gamme de fils de soudure a flux résineux Caractéristiques des fils de soudure a flux résineux
Flux Composition de I'alliage | Teneur en flux | Température de fusion Diamétre du fil
GUMMIX-19CH LFM-48 3.5% 1.0¢ Série GUMMIX LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) 3.5% 217-220C 0.3,0.38,0.5,0.65,0.8,1.0,12, 1.6

\ \ 5 LFM-48 est breveté JP PAT No. 3027441 et US PAT No. 5527628
Flux + Alliage + Teneur en flux + Diametre du fil




Fils de soudure a flux résineux sans halogéne (SR-38RMA)

Parmi tous les types de fils de soudure, les fils sans halogéne sont les plus respectueux
pour I'environnement et les opérateurs. Les matiéres contenant des halogénes sont ajoutées
dans la composition des flux afin d’améliorer la brasabilité, mais elles ont récemment attiré
I'attention car elles reldchent de la dioxine lorsqu’elles brilent.Avec cette nouvelle gamme

sans halogéne, Almit propose des produits qui ont la méme brasabilité que les produits halogénés.

Spécification les halogenes libre

Elément Limites

Chlore (Cl) 900ppm ou inférieur Total de 1500ppm ou
Brome (Br) 900ppm ou inférieur inférieur.

Fluor (F) Détectable

lode (1) Détectable

SR-38RMA

remplacer tout produit standard halogéné.

Tout en répondant aux standards sans halogéne, la movillabilité est supérieure ov équivalente
aux produits concurrents RMA incorporant des halogénes. Les produits Almit sont non seulement
av standard RMA et sont utilisable pour une large gamme d'applications, mais ils peuvent aisément

Nom du produit

SR-38RMA LFM-48

Produit compétiteur

Référence flux SR-38RMA =
Flux Grade RMA RMA
Référence alliage LFM-48 -

Composition alliage

Sn-3,0Ag-0,5Cu

Sn-3,0Ag-0,5Cu

270°C| 0,90 0,90
Méniscographe  |320°C| 0,57 0,60

370°C| 0,48 0,46
Chlore (Cl) L.d.d.* L.d.d.*
Brome (Br) Ld.d.* 900ppm or above

Caractéristiques

RMA sans halogéne

Produit équivalent RMA halogéné

SR-38RMA

Température (270°() initiale aprés 3 sec.
Produit }

compétiteur

SR-38RMA

Température (350°C) initiale

Produit
compétiteur

aprés 4 sec.

L.d.d = Limite de détection (50ppm) ou inférieur

aprés 5 sec.

Humidification

initiale (270°C)

SR-38RMA | compétiteur
Didendiement & g nras 2,07 sec.|aprés 2,07 sec.
homnienon 2,03 sec. 2,33 sec.
Etalement (270°C)
SR-38RMA | compétiteur
Surface de cuivre oxydée 82,9% 80,7%
Surface Nickel 72,3% 69,5%
Humidification initiale (270°C)
SR-38RMA | compétiteur
tamen e aprés 1,36 sec.|aprés 1,60 sec.
oo 0,80 sec. 0,83 sec.

Etalement (350°(C)

SR-38RMA | compétiteur
Surface de cuivre oxydée 84,6% 84,1%
Surface Nickel 77,1% 73,1%

[ ] L] L] [ ’ r ’ °
Comparaison du movillage initial et de I'étalement de I'alliage.
Méthode d’évaluation : L'alliage est refondu sur une surface de cuivre oxydée. Le temps de déclenchement de I'humidification et le temps
nécessaire d I'humidification sont comparés en utilisant une séquence de photos.

Gamme de fils de soudure résineux

SR-38RMA LFM-48 3,5% 0,50

Référence flux + Référence alliage + Teneur en flux + Diametre du fil

Spécifications de produit

Référence flux | Composition alliage Températuredefusion]  Teneur en flux Diamétre du fil(mm) Caractéristiques de Falliage
LFM-48 (Sn-3,0Ag-0,5Cu) | 217-220°C | 2.5%, 3.5%, 4.5% | 0.3,0.38, 0.5, 0.65,0.8,1.0 JEITA alliage

SR-38RMA LFM-22 (Sn-0,7Cu) 227°C 3.5% 0.5,0.65,0.8,1.0 Sn-Cu eutectic
LFM-41 (Sn-0,3Ag-2,0Cu) | 217-270°C 3.5% 0.5,0.65,08,1.0 Anti-dissolution alliage

* LFM-48 est breveté JP PAT No. 3027441 et US PAT No. 5527628

sollumail




Fils de soudure a flux résineux sans halogéne (Séries NH)

Parmi tous les types de fils de soudure, les fils sans halogéne sont les plus respectueux

Spécification les halogénes libre

pour I'environnement et les opérateurs. Les matiéres contenant des halogénes sont ajoutées [ Elgment Limites

dans le flux pour améliorer la brasabilité, mais elles ont récemment attiré I'attention car Chlore (Cl) | 900ppm ou inférieur | Total de 1500ppm ou
. G y o . Brome (Br) 900ppm ou inférieur inférieur

elles reldchent de la dioxine lorsqu’elles brilent. Avec cette nouvelle gamme, Almit propose |—— ® Ssceloble

des produits sans halogéne qui ont la méme brasabhilité que les produits avec halogéne. lode (1) Décelable

NH-Series

Pour faire face a la demande croissante de produit sans halogéne, Almit a développé toute une
gamme de fils a flux résineux. Ces produits sont compatibles avec un grand nombre d’applications.

=

*1 Analyse coupure quadrillée
Méthode d'évaluation conformément au standard JIS-K-5600-5-6.
Critére:Scorede 0 (pas d’écaillement)

Scorede 1 Score de 0

Nom du produit NHR-1 LFM-48 | GUMMIX-19 NH LFM-48 | GUMMIX-21 NH LFM-48 | Produit concurrents |Caractéristique
Référence flux NHR-1 GUMMIX-19NH GUMMIX-21NH -
Référence alliage LFM-48 LFM-48 LFM-48 -
Composition alliage $n-3,0Ag-0,5Cu| Sn-3,0Ag-0,5Cu S$n-3,0Ag-0,5Cu Sn-3,0Ag-0,5Cu
Température de fusion (solidus/liquidus)| 217°C/220°C | 217°(/220°C 217°C/220°C 217°(/220°C
Teneur en flux 3,5% 3,5% 3,5% P-3
Analyse de projections 350°C 25,8 2,0 2,6 32,4
(température du fer) 380°c 21 ’0 0[6 0,8 24[8
ES"mu"on dU Analyse coupure quadrillée (|(lsse 5 (|(lsse I (lusse 0 (|(]SSE 5 VO" Im(lge*]
flux résiduel Test de pliage | Flux généré Pas de flux généré | Pas de flux généré | Flux généré Voir image*?
UXTESICUBY [ Faible température | Flux généré | Flux généré Pas de flux généré | Flux généré | Voir image*3
ilite | Sans projection de f
Caractéristiques Bonne brfls,"b'me ngz Eiﬂ%ﬁiﬁ?e"merés‘{ﬁueu Produit non halogéné
du flux résineux Good workubiliiy
Etalement de I'alliage sur surface cuivre Etalement de I'alliage sur surface Nickel
84,0% 79,0%
82,0% 77,0%
o 800% g 750%
£ 0% 270°C S 730% 270°C
g 74,0% & 69,0%
A 720% " 670%
70,0% - 1 65,0%
NHR-1 GUMMIX-19NH GUMMIX-21NH Produit compétiteur NHR-1 GUMMIX-19NH GUMMIX-21NH Produit compétiteur

*2 Analyse de pliage d'une carte cuivrée
Méthode d'évaluation : Un échantillon est utilisé pour I'analyse en coupure quadrillée

Pas de flux généré Pas de flux généré Flux généré

*3 Analyse statique a trés basse température
L'échantillon est étuvé & -20°C pendant 48H puis les craquelures

Scorede 1 (moins de 5% d'écaillement) :a ;arte cutljvré:e est pltl)ée a90° puis les craquelures du fli
Scorede 2,3,4 (plus de 5% d'écaillement) u flux résiduelsont observées
Scorede 5  (pas d'écaillement)

GUMMIX-19NH GUMMIX-21NH GUMMIX-19NH ~ GUMMIX-21NH  General Rosin-Cored Solder

Pas de flux généré

ux résiduel sont observées

GUMMIX-21NH

General Rosin-Cored Solder

Flux généré

Produit comoposant le fils de soudure

Caractéristiques du fils de soudure @ flux incorporé

Type de flux | Composition de l'alliage |Températuredefusion | Teneur en flux Diamétre (mm) de l'alliage

GUMMIX 19NH LFM-48 3,5% 0,50 NHR-1 LFM-48 (Sn-3,0Ag-0,5Cu) | 217-220°C 3.5% 0.5,0.65,08,1.0 JEITA Alliage |
‘ ‘ ‘ % GUMMIX-19 NH | LFM-48 (Sn-3,0Ag-0,5Cu) | 217-220°C 3.5% 0.5,0.65,0.8,1.0 JEITA Alliage
| | | GUMMIX-21 NH | LFM-48 (Sn-3,0A9-0,5Cu) | 217-220°C 3.5% 0.5,0.65,0.8,1.0 JEITA Alliage

Type de flux + Type d'alliage + Teneur en flux + Diamétre du fil

sollumaill
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Fils de soudure a flux incorporé

Utilisable pour une large gamme d’application allant du brasage manvel au brasage par robot.
Les performances sont supérieures a celle obtenues avec des fils de soudure étain plomb classiques

SR-34 Super

1. Pour une brasabilité identique, le movillage initial et I'étalement de I'alliage sont supérieurs aux alliages conventionnels

2. Le movillage et I'étalement se produit pour une plus faible température de panne, ce qui limite les risques de

surchauffe du substrat et des composants.

Analyse de I'étalement (séquence de photos)

Apres 1.00 sec. Aprés 1.33 sec. Apres 1.67 sec.

Produit

concurrents
(comparaison)

Conditions : Une séquence de photos permet d’observer I'étalement de I'alliage
sur une surface cuivrée pour une température de brasage de 310°C

Aprés 2.00 sec.

Apres 2.33 sec.

Dimension moyenne du joint brasé
Conditions :La mesure de I'étalement est faite pour 20
joints brasés automatiquement par un robot

~Température de panne :310°C ,360°C,&410°C -Quantité de fil apportée:Diamétre du fil 0.80 0.5mm
-Vitesse d'avance de fil :10mm/sec. -Préchauffe : 0,5 sec /point

Dimension moyenne de la zone d’étalement(mm?)

n

[ I SR-34 Super
Produit concurrents
(comparaison

9.36

10.40

SR-34

KR-19

KR-19SH RMA

Le contrdle et la stabilité du mouillage permettent
de faire des brasages d’excellentes qualités.

HR-19M

Trés intéressant pour les alliages difficiles & braser
tels que le Ni-Sn.

G-14

La forte résistance thermique du flux permet de
braser aisément les composants au pas fin.

GUMMIX-19CH

Sa haute fiabilité est appropriée au
brasage par point

GUMMIX-SB RMA

Flux RMA étudié pour réduire les chocs
thermiques en brasage sans plomb. P-4 est

approprié pour les brasages robotisés au fer.

Caractéristiques du fil de soudure & flux incorporé

Flux sans projection de résidu pendant le
brasage

Flux Type d"alliage Teneur en flux |Température de fusion Diamétre du fil (mm)
i i B 3.5% )
g°mme le GUMMIX, ce pProduit compatible SR-34 super LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) 217-220°C 0.3.0.38. 0.5, 0.65. 0.8. 1.0, 1.2. 1.6
e brasage Soft-beam et laser. avec la 4.5%
technique LFM-22 ($n-0.7Cu) 3.5% 227°C 0.5.0.65.0.8.1.0.1.2. 1.6
SR-34 LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) 3.5% 217-220°C 0.3.0.38.0.5.0.65.0.8,1.0.1.2. 1.6
KR-19 LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) 3.5% 217-220°C 0.3.0.38.0.5.0.65,0.8. 1.0, 1.2, 1.6
_— 1FM-22 (5n-0.7Cu) 3.5% 227°C 03.0.38.0.5.0.65.0.8.1.0.12. 16
- K P-3
KR-19SH RMA LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) 217-220°C 0.3.0.38.0.5.0.65. 0.8, 1.0. 1.2. 1.6
Référence du produit fil d’étain e
eeer B LFM-22 ($n-0.7Cu) P-3 227°C 0.3.0.38.0.5.0.65.0.8,1.0.1.2. 1.6
HR-19M LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) P-3 217-220°C 0.3.0.38.0.5.0.65, 0.8, 1.0, 1.2, 1.6
'i (Exemple) SR-34 super LFM-48 3.5% 0.30 G o
‘ J ‘ J ‘ J LFM-48 ($n-3.0Ag-0.5Cu) 4‘ = 217-220°C 0.3.0.38.0.5.0.65.0.8. 1.0. 1.2. 1.6
Flux; Type d alliage; Teneur en flux; Diametre du fil; GUMMIX-19CH LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) 3.5% 217-220°C 0.3.0.38.0.5,0.65.0.8,1.0. 1.2, 1.6
GUMMIX-SB RMA LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) 3.5% 217-220°C 0.3.0.38. 0.5, 0.65, 0.8, 1.0, 1.2, 1.6

* LFM-48 est breveté JP PAT No. 3027441 et US PAT No. 5527628
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Fils de soudure a flux i“COI’pOI’é, “Produits minimisant I'érosion des pannes*

L'usure des pannes est devenue trés rapide avec I'vtilisation des alliages sans plomb.Seul la bonne
combinaison entre le flux et alliage permettra de réaliser des brasages dans de bonnes conditions.

SR-37 | BT-19 LFM-48S

SR-37 LFM-22S / SR-37 LFM-41S

|Alliage Sn-Ag-Cu’  Alliage Sn-Cu

Nombres de pannes utilisées dans un mois

Raison de 'usure prématurée des pannes avec les alliages sans plomb 100

90 pannes/mois

3 fois

Raison 1 Raison 2 Raison 3 L.
supérieure

Température de Temps de brasage Teneur élevée en étain
panne supérieure augmenté dans l'alliage

pannes/mois

L'usure de panne augmente les coiits!
La modification de la forme de la panne due & I'érosion génére des défauts de brasage.
En conséquence, la fréquence de changement des pannes est augmentée et donc le colt est supérieur. Standard sans plomb

—l

Développement d’un produit de brasage. En combinant des flux et alliages Nombres de pannes utilisées dans un mois
100

prévus pour minimiser I'érosion des pannes. [ Sopemes/mei g 50%
reduction!

153 (Alliage)
SR-37 4 Lrm-ass \

(LFM-22S /LFM-41S)

G o A4 Ajouter plus d’alliage
Brasage parfait a Le brasage idéal est ! A

. ; . n’apporte rien a la qualité du
faible température obtenu plus rapidement. 5int et & la brasabilité.  fandard sans plomh5%-37 L 485
Les réductions de coit sont obtenues

par la réduction du nombre de
pannes changées!

Analyse de durée de vie des pannes avec
le phyénoméne Nerosinn P Etat initial de la panne Standard sans plomb SR MAES
Condition : Mesures de la profondeur de I'érosion de

la panne aprés 20000 brasages avec

Coupure quadrillée
différents flux et alliages.

-Equipement de test : Robot UNIX-412 de Japan UNIX. Une réduction

-Quantité d’étain apportée : Smm/point o
-Vitesse d’avance fil : 10mm/s Mesures de la profondeur de Iérosion 41.49 4m de 86% du taux
-Vitesse de recul fil : 10mm/s d’érosion

Apparence

4
| Référence du produit fil d’étain Caractéristiques du fil de soudure a flux incorporé
Flux Type d"alliage Teneur en flux \Meltinqpninnemperuture Diamétre du fil (mm@)
B _ 9
(Exemplﬂ S‘R 37 LFM ‘485 3.‘5 /o O.SQ SR-37 LFM-48S (Sn-3.0Ag-0.5Cu- &) 3.5% 217-221°C 0.3.0.38.0.5.0.65.0.8.1.0. 1.2, 1.6
‘ ‘ ‘ BT-19

Flux; Type d"aliage ; Teneur en flux; Diamre du fil LFM-415 (Sn-0.3Ag-2.0Cu- o) 3.5% 217-270°C 0.5.065.0.8.1.0,1.2. 1.6

*LFM-48S est breveté US PAT No. 6231691B1. L'alliage LFM-48S est compatible avec d’autre flux tels que le SR-34SUPER. Le SR-37 LFM-41S est efficace pour minimiser I'érosion du CU.

i - A
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Creme a bruser “spéciale pour vitesse d’impression rapide”

Garantie de performance stable avec une vitesse d'impression rapide.
Améliore la productivité et réduit les colts du procédé de fabrication.

TM-HP-S

1. Performance stable avec une vitesse d’'impression jusqu’a 150mm/sec

2. Nettoyage facilité pour les pochoirs métalliques moins sujet a I'encrassement et av bouchage

3. Augmente le tact-up pour un meilleur équilibrage avec les machines CM$S

4, Ce produit utilise le méme flux que la créme classique TM-HP

Exemple d'application : Sérigraphie rapide sur PCB, nettoyage facilité

Comparaison de la sérigraphie avec différentes vitesses de racle (avec une pate dégradée)
[Conditions d'impression] - Machine.de sérigraphie  Fabricant Hitachi Industries Co. Ltd  Vitesses de racle : 25, 150mm/sec - Vitesse de dégagement : 1.8mm/sec

- Racles en uréthane (dureté 80°) - Pression d'impression: 1.4N
[Condition de dégradation] -10tr/mn, 32h - Machine utilisé : Malaxeur de produit visqueux(25°c, Humidité 85%) made by Malcom Co., Ltd.

Impression normale (25mm/sec.) Impression rapide (150 mm/sec.)

Ouverture de @0,28

4

Fentes de 0,40

Vérification de I'encrassement du dessous de I'écran et sérigraphie aprés une impression continue

[Condition] Impression continue sans nettoyage de points de 0,3mm. Vérification de I'encrassement et le 'impression aprés 5, 50 et 100 piéces
Squeegee Speed: 100mm/sec. -Pression d'impression: 35x10 N. -Squeegee Material: Racle métallique. -Vitesse de dégagement: 10mm/sec (Vitesse constante).
-Jeux: -0.5mm. -Epaisseur de I'écran:120pm.

EAARAR SR PR SANRRRTTIRRRANAALY

50" piéce 100%™ piéce
Dessous de I'écran ' ® s
. . U I3
avant impression Exemple d'encrassement Dessous de I'écran |4
1 a Yy ¥
Conditions
d'impression
Référence du produit péte a braser Spécifications de produit
Type de flux Type d'alliage Dimension de la poudre| Teneur en flux Viscosité Température de fusion
(Exemple) LFM-48 W TM-HP-S TM-HP-S LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) X W 12.0% 170Pa-s 217-220°C
Type d"alliage; Dimension de la poudre; Type de flux * LFM-48 est breveté JP PAT No. 3027441 et US PAT No. 5527628 *Les conditionnements standard sont le pot de 500g, les seringues et les cartouches.
*Dimension des poudres : X: 25-45Jum and W: 20-38jum.
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Creme a braser

Créme sans plomb améliorée sous différents aspects tels que I'impression continue
prolongée, I'absence de projection de flux et la forte résistance a la chaleur.

TM-HP

Exemples d’application: Téléph

Test d’impression continue prolongée (comparaison)
Condition: réaliser un test de roulage de 8 heures pendant 3 jours (24 heures au total), réaliser I'impression
continue pour 21 piéces et comparer les conditions d’impressions avec des produits conventionnels étain plomb

Racle : Uréthane (dureté de 90 degré)/Vitesse de racle : 25mm/sec./Ecran : Avec aditif Nickel (125um)/Substrat: Plague époxy
simple face/Pression d’'impression : 1kg/m2/Vitesse de dégagement carte /écran : 1mm/sec. (Accélération constante).

1. La stabilité de la viscosité de la créme TM-HP permet une impression fiable sur une durée prolongée.
2. Le flux résiste a haute température et évité I'oxydation en surface.
Le TM-HP a un étalement minimum ce qui évite la formation de ponts et de billes de soudures.
3. Produit sans nettoyage grdce d la bonne tenue de son flux.
portable, ordi s, DVD

Conditions : Refusion avec
(Dans un four a convection
étain plomb

Test avec une forte température de préchauffe (comparaison)

une forte température de préchauffe de 200°C pendant 120sec.
) et comparaison de la créme TM-HP avec une créme conventionnelle

TM-HP
Immédiatement aprés Aprés 24 heures
220~237°C
200°C
TM-HP
Durée du Durée de
préchavffage  fusion :
< 120sec. Sse.
Créme Condition d'impression
conventionnelle type JIS-1 avant refusion
Creme
*Type JIS-1 = ouvertures de 0,635mm, .
pas de 1,27mm conventionnelle
( D

(TM-TS

™

SPM

Bonne mouillabilité méme a haute température
Réduction des zones de vide (void) et trés fort
effet de recentrage des composants

Exemples d’application:

Créme a braser sans plomb standard. Le pic de température
recommandé est supérieur @ 230°C.

Excellentes performances d’étalement et longue stabilité
Trés fort effet de recentrage dans le four

Exemples d’application:
Créme a braser sans plomb d. Le pic de tempé e
recommandé est supérieur @ 230°C.

Résultat d’un développement en collaboration avec un fabricant de
téléphone portable.Réduction significative des projections de flux
comparable @ un produit conventionnel étain pIomL.

Exemples d’application:

Créme a braser sans plomb d. Le pic de tempé
recommandé est supérieur @ 230°C. Brasage sur substrat @
plages dorées.

'MHS-32

IBL

INP

Forte amélioration en test de vieillissement lors de
stockage ou d'utilisation. De type RMA avec une honne
mouillabilité.

Exemples d’application:
Créme sans plomb avec faible température de fusion. Refusion
possible avec un pic de 210-220°C.

Stable pendant le procédé d’impression continue.
Préconisé pour brasage sans plomb sur des substrats
sensibles thermiquement.

Exemples d’application:
Créme sans plomb avec faible température de fusion.
Pour terminaux portables.

Améliore le procédé d'impression et de montage CMS.
Moins d’effets Manhattan et bonne mouillabilité des
connexions.

Exemples d’application:

Créme sans plomb avec faible température de fusion. Refusion
possible avec un pic de 210-220°C.

p

Spécifications de produit

A75 Type de flux Type d"allinge Dimension de la poudre|  Teneur en flux | Température de fusion
Réductions des microbilles générées par I'alliage de TM-HP LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) UoX W - 217-220°C
type Sn-Bi. LFM-14 ($n-3.5Ag-0.7Cu) - ; 217-218°C
TM-TS LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) 217-220°C
Ex‘emples d’application: . 5 X LFM-14 (Sn-3.5Ag-0.7Cu) AW 1% 217-218°C

Créme sans plomb avec faible température de fusion. Pour

(s e s CTes ™ LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) W - 217-220°C
LFM-14 ($n-3.5Ag-0.7Cu) 217-218°C
SPM LFM-48 (Sn-3.0Ag-0.5Cu) 217-220°C
Référence du produii pﬁle a braser LFM-14 (Sn-3.5Ag-0.7Cu) LSV sk 217-218°C

(Exemples) LFM-48 W TM-HP

Type d" alliage ; Dimension de lo poudre; Type de flux

A75

LFM-65 (Sn-58.0Bi)

X. W 12.0% 139°C

*Les produits LFM-48 et LFM-14 sont brevetés JP PAT No. 3027441 et US PAT No. 5527628. Le produit LFM-70 utilise une poudre brevetée JP PAT No. 3040929. Les produits LFM-52 et LEM-71 sont brevetés JP PAT No. 2805595.
« Les conditionnements standard sont le pot de 500g, les seringues et les cartouches. « Dimension des poudres : U:10~251; X:25~45W; and W:20~38p.
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Creme a brase K (Améliore I'impression continue prolongée et la movillubilité

Cette créme s'utilise sous atmosphére de brasage air ou azote. Pour les applications oU la movillabilité n’est pas bonne

LFM-48 SUC

(D Garantit la stabilité du volume et de la forme de dépot pendant tout le procesus d’impression.
(@ Bon mouillage méme sous une atmosphére de brasage & air. Les formes des dépots sont stables.
Ne nécéssite pas d’azote, ce qui réduit I'énergie consommée, le cout et la génération de C02.

(@ Bon movillage sur support étamé NI. Pas de défaut de démouillage de BGA ou un movillage incomplet du joint IS8 So7Ag/Cu_ E_
de brasure de BGA (head-in-pillow) ‘““.L:- 0011552 = R -
(@) Fiabilité avec des flux no-clean. Peut &tre utilisée sans nettoyage sur une large gamme de produits b -

Produit Unité LFM 48U suc LFM- 48W SUC W Mouillage sur différents métaux

Alliage Obijectif: Confirmer le mouillage sur des

Composition de l'alliage Sn- 3 UAg 0 5Cu p métaux qui se brasent mal.
Température de fusion | (°C) 217-220 P Conditions: Plaques de métal 30 x 30 x 0,3mm
Type de poudre 1] w Nickel (Ni)

Ni, 42 Alliage (Fe-42Ni)

- Dimension de o poudre)_(pim) 10-18 20-38 Phosphore bronze (Cu-Sn-P)
:l:;ur en flux (%) 15:1(5 : Laiton (Cu-Ln) o Fodi
Viscosité Pas) 22030 . Conditions de chauffe : plaque @ 240°C compefter
Indice de thixotropie 0,62+30 h Dépor sérigraphié: 0 0 65mm, 200pm . Quantité importante de démoul ts d O I
vantite IIT||IDI ante de demoulliages presen s dans 0 zone.

M Comparaison du movillage sur différentes pidces " Refusion: Vue e droie ProfilAir N2 concenration en 02 e 10dppm) m Test d'impression continue

Obijectif: Confirmer la résistance mécanique des ggg UMhiel(]t'if: Cznﬁnpgr le voﬂyme;i’imples;iog;zggu&t Iimpression confinue et reprise aprés une coupure d'une heure.

joints sur des QFP et BGA avec une atmosphére AR (TG G5 ST IO 8 [T :

!‘,ni, puis sous azote. : fgg L Ecran : SUS découpe Laser (120 4m) Racles : Racle métal -

- Machine de sérigraphie : Panasonic SP60P-M 100 Conditions d'i |mpres5|on -

Ecran : SUS découpe Laser (120jm) 50 Pression d'impression: 12 x 10° Iy Vitesse de racle : 30mm/sec.
Racles : Racle métal T[gg}p 0 80 700 80 240 300 Vitesse de dégagement uniforme de 10mm/sec. Espacement : -0,5mm
Conditions d'impression : & ‘Tif"ps [51200 £ PCB évalué : contrdle de I'impression sur PCB: 100 x 100 x 1,6mm Traitement
Pression d'impression : 12 x 10 N2 %or:e e'vqlueTl':'Pomt de 0 0,24mm, QFP au pas de 0,4mm

) ) arte sérigraphiée :
z“e“e :e ::de . mmm/se:‘ de 10mm/ 22 cartes sérigraphiées en confinu — Arrét d'une heure — 6 cartes sérigraphiées — Nettoyage complet — 4 cartes sérigraphiées

itesse de dégagement uniforme de 10mm/sec. 8- q 0 .

i Variation de masse sur une mpression continue
0.003

Espacement : -0,5mm

PR A - A . " =y T
PCB évalué : contrdle de I'impression sur PCB 0,5mm PQFP  Refusion 02  Refusion N2 : 0.280 .//'/.\H = Y,-«’K\//'

circuit board: .
100 %100 x 1,2mm Produit
e compétiteur

® BGA au pas de 0,5mm oxydé (Stockage a 85°C85RH% pour 24 heures.)

0.260 —
Arrét d'une heure m SUC
= 0.240 Produit

0.220 compétiteur|
~— 0.200

| | | | | | | | | | |
7 9 11 183 15 17 19 21 23 25 27 29 31
De carfes sérigraphiées

1ére carte aprés une Iére carte aprés
heure 238me carte) etfoyage (298me carte)

TeeTEeEEEl aemeeaeel

QFP au pas de 0,4mm

Produit

Refusion normale 02 Refusion N2 compétiteur

Produit m

(ompemeur

Points de 0 0,24mm
.

Produit
compétiteur

Référence du produit péte a braser Spécifications de produit
LFM-48 U SUC Flux Composition de ['ulliage Tempé de fusion | D!

de la poudre| Teneur en flux Viscosity
W: 20-38m
U: 10-28um
*LFM-48 est breveté JP PAT No. 3027441 et US PAT No. 5527628

suc LFM-48 (Sn-3,0Ag-0,5Cu) 217-1220°C 11,5% 220Pa-s

L |
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Alliage + Dimension de la poudre + Flux
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Créeme a braser pour dosage (petites cartouches)

Créme a braser Almit, qualité excellente proposé en conditionnement seringues
et petites cartouches pour les application de dosage manuel ou automatique.

( )
A b u :
Créme a braser Almit
Les différents avantages de la pate & braser Almit remarqués pour le procédé de sérigraphie se ‘E' f
retrouvent aussi pour les opérations de dosage manuel ou automatique. L'utilisation d’une taille de ¥ l :
poudre adaptée permet d’utiliser des aiguilles de trés petit diamétre. La constance de la péate l B £ i
4. £\
garantie la stabilité du procédé. = e =t
- —
Se rl ng ue 5cc Diametre: ~14,3 mm
o 05 | P T Lou de d . Longueur: ~ 68,3 mm &
eringue de Scc pour les opérations de dosage manuel ou de dosage automatique 5 57 ~25g S,
par machine avec un fonctionnement mécanique, @ air comprimé. Bouchon Luer-Lock. [Poiq net dalliage sans plomb: ~20g »
Dimensions disponibles des poudres sans plomb : X, W, U, N
Poudres plomb : X, W
Se rl ngue 1 OCC Diamétre: ~ 19,1 mm
. f O . Longueur: ~ 88,9 mm
Seringue .de 10cc pour les ?perullons de dos.uge mun.uel ou d.e dosage avtomatique 5~ ot dalliage: ~09
par machine avec un fonctionnement mécanique, @ air comprimé. Bouchon Luer-Lock. | poid net daliage sans plomb: ~40g
Dimensions disponibles des poudres sans plomb : X, W, U, N
Poudres plomb : X, W
Seringue 30cc Diamare: 254 mm
. . . Longueur: ~115,9 mm
Seringue .de 30cc pour les .operuhons de’dos.uge n]un.uel ou d.e d'osuge avtomatique = BT 809~ 1004
par machine avec un fonctionnement mécanique, & air comprimé. Bouchon Luer-Lock. |poig et galiage sans plomb: | ~ 80 g, ~ 100 g
Dimensions disponibles des poudres sans plomb : X, W, U, N
Poudres plomb : X, W
Se rlngue 55cc Diamétre: ~25,4 mm
a o . Longueur: ~173,0 mm
Seringue .de 55¢c pour les ?peru1lons de’dos.uge n]un.uel ou d.e d'osuge avtomatique 5= T 150
par machine avec un fonctionnement mécanique, & air comprimé. Bouchon Luer-Lock. | poi net daliage sans plomb: ~150 g
Dimensions disponibles des poudres sans plomb : X, W, U, N
Poudres plomh : X, W
Seringue 100cc i 358 mm
. Y .. . . Longueur: ~191,0 mm
Senngu? de 100cc pour Ie.s opetuh.ons de qosfxge automatique par machine avec Podnot daliags] =250 g
un fonctionnement mécanique, a air comprimé. Bouchon Luer-Lock. Poid net d'allage sans plomb: ~250g
Dimensions disponibles des poudres sans plomb : X, W, U, N
Poudres plomb : X, W
Seringue MY500 Dimensions des poudres disponibles
Cartouche spéciale pour Jet Printer MY500 MYDATA
. . , Nom X w u N
Voir brochure separee um 25 -45 20-38 10-28 4-95
Type 3 4 5 (6)
\ J
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Agents composant | flux Almit{parfaite mouillabilit, facilié & 'vsuge

Flux pour ciblage et retouche. Excellente movillabilité, facilité a I'vsage

Agents composant le flux Almit

Complément idéal pour les travaux de brasage et de réparation.

Les propriétés des agents du flux Almit sont adaptées aux différents produits de fagon a éliminer la -
cristallisation du flux. Cest une condition obligatoire pour les applications aérospatiales, en particulier ' Y,
pour la navette spatiale de la NASA.

B M _1 RMA M Propriété

Contenu solide: 60,0%
Le Flux en gel t no-clean 1 est recommandé pour le brasage ou la réparation des Densite relative: 1,081
. . | B
composants BGA et Flip-Chip. Classe

Il peut étre appliqué par sérigraphie ou par dosage.
Conditionnement en seringues de 5cc, 10cc et 30cc et en pdt de 50gr.

Image : cartouche

BM-5000 RMA WPropriéts

Contenu solide: 27,0%
Le Flux tt no-clean » est recommandé pour le brasage ou la réparation de BGA. Densité relative: 0,925
Il peut &tre appliqué avec un stylo de flux rechargeable ou un systéme pinceau  brosse. Classe: L

Conditionnement en bouteille de 15ml avec un embout pinceau @ brosse, ou en bouteille de 250ml,

1000ml, en hidon de 5L. f \\
~N

Image : crayon Pentel Image : crayon Bonkote
protection ESD

RC-1 58 H RMA M Propriété

Contenu solide: 12,0%
Le Flux tt no-clean 1 est recommandé pour le brasage ou la réparation. Densité relative: 0,821
Il peut étre appliqué avec un stylo de flux rechargeable ou un systeme pinceau d brosse. Classe: L1
Conditionnement en bouteille de 15ml avec un embout pinceau d brosse, ou en bouteille de 250ml, 1000ml,
en bidon de 5L.

Flux pour brasage a la vague. Conditionnement plus important sur demande.

Image : Stylo & flux

RC '2 8 1 P F M Propriété

Contenu solide: 12,0%
Flux trés fiable évitant la création de pont de soudure et de drapeau Densité relative: 0,815
Peut &tre appliqué au pinceau @ brosse. s
Conditionnement en bouteille de 15ml avec un embout pinceau @ brosse, ou en houteille de 250ml, 1000ml,
en bidon de 5L.

Conditionnement plus important sur demande.

Image : bouteille de 15ml
avec un systéme
pinceau & brosse

_ J
sallenasl

201106-3000



Accessories

Les accessoires de lu gamme Almit sont utilisés en complément des produits
standard tels les fils, les cremes a braser, les cartouches.

[ )
( N\
Accessories Almit '
Produits tels que les aiguilles pour les cartouches et les seringues, les produits de nettoyage de résidus ’ ‘ _Tl ““:.J
de flux sur les cartes lorsque le nettoyage est préconisé. -G\
.
\ /
- Produit nettoyant flux s 3
- Nettoyant puissant pour les résidus de flux des soudures avec ou sans plomb )
- Nettoyant flux sans plomb : Produit RoHS, sans danger pour la couche d’ozone, sans résidus inflammable.
e Nettoyant flux CZ : Produit RoHS, sans danger pour la couche d’ozone, sans résidus inflammable. [
:J Disponible en spray 200ml avec systéme pinceau d brosse adaptable _-
\ J
Activateur de panne - \ "
L'activateur de panne Almit est réalisé par un mélange de poudre d’alliage sans plomb et de fux. Il permet
- de nettoyer et protéger les pannes aussi bien pour du brasage manuel ou automatique.
| N Disponible en hoite de 40gr.
- \ J
—
1 | Aiguilles - N
— Aiguilles pour seringues plastiques de 5cc, 10cc et 30cc =3
:___J Diametre du trou : 0.43mm, 0.61mm, 0.86mm, 1.22mm, 1.6mm ‘;:5- !__-"
| Disponible en sachets de 50 piéces - 4 }
— >
= \ J
Tresse a dessouder ( \
Tailles spécifiques a I'application pour permetire une élimination précise des soudures en un éclair. _
Sa conception géométrique précise permet d’exploiter au mieux I'action de capillarité maximale. :r‘ | g’a w;; -
Réduit significativement le temps de retouche et minimise le risque d’endommager les cartes. kb aN \ﬁif‘ —
Dimensions : 0.8mm, 1.5mm, 2.0mm, 2.8mm, 3.7mm, 5.3mm O :
Disponible en sachets de 25 piéces \ / |
o |
- - L .

sallunail

201106-3000



