VS TermoPasty KARTA
y TECHNICZNA

Easy Print

ISn96 5Ag3Cu0.5/

Pasta lutownicza Easy Print /Sn96.5Ag3Cu0.5/ to
zaawansowany produkt, stworzony z mysla o wymagajacych
zastosowaniach w technologii bezotowiowej. Sktad pasty
(965% cyny, 3% srebra, 05% miedzi) zapewnia trwate
i niezawodne potaczenia, czynigc jg idealnym rozwigzaniem
zarowno dla profesjonalistow, jak i hobbystow. Produkt spetnia
wymagania norm ISO 9454 typ 1223 oraz J-STD-004 REM-1,
CO gwarantuje najwyzszg jakosc i bezpieczenstwo uzytkowania.

Cechy produktu:

bezotowiowy sktad: 96,5% cyny, 3% srebra, 0,5% miedzi,
druk z predkoscig rakli do 150 mm/s,

odpornosc¢ na kuleczkowanie (Mid Chip Solderballing),
duza wiernos¢ odtwarzania szczegotow (Fine Pitch),
odtwarzanie konturow przez 8 godzin ciggtego druku,
przyczepnosc¢ do elementow przez ponad 24 godziny,
zgodnosc z normami ISO 9454 1223 i J-STD-004 REM-,
No Clean — brak koniecznosci mycia po lutowaniu

Wtasciwosci fizykochemiczne
Zastosowanie:

v lutowanie elementdw SMD w technologii bezotowiowej, Wyglad | Szara pasta
v lutowanie rozptywowe w atmosferze normalnej i w azocie,
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X . Zapach | Brak
v drukowanie na szablonach cietych laserem
lub elektroformatowanych. Gestosé | ~4,6 g/cm3
Uziarnienie | 15-25 [ 25-45 pm*
Kleistosé | 1,0 G/mm? po 24 h
Przydatnos¢ do druku | Ponad 8 h
Rodzaj spoiwa | Sn96.5Ag3Cu0.5
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TermoPasty

Kompatybilnosé:

Pasta lutownicza Easy Print /Sn96.5Ag3Cu0.5/ jest neutralna
chemicznie wobec wiekszosci materiatdw, co zapewnia
bezpieczenstwo stosowania na roznorodnych urzgdzeniach.
Jest kompatybilna z réznymi metodami bezotowiowego
lutowania rozptywowego, zaréwno w atmosferze normalnej,
jak i azotowej, dzieki czemu mozna jg stosowac w réznych
warunkach produkecyjnych.

Metody aplikacji

Strzykawka | Tak
Kartusz | Tak
Lutowanie rozptywowe | Tak
Drukowanie na szablonach | Tak

Instrukcja uzycia:
Produkt przeznaczony wytacznie do uzytku zawodowego.

Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczytac karte charakterystyki.

Pasta lutownicza Easy Print /Sn96.5Ag3Cu0.5/ jest idealna do
lutowania komponentow SMD w technologii otowiowej. Aby
osiggnaC najlepsze rezultaty, nalezy stosowac sie do
ponizszych instrukcii.

v Aplikacja i lutowanie:

Przygotowanie pasty:

Przed aplikacjg pasty nalezy doprowadzic jg do temperatury
otoczenia, aby unikng¢ kondensacji wilgoci. Nie tacz zuzytej
pasty ze $wiezg, aby zapobiec zmianom wtasciwosci
smarnych.

Naktadanie pasty:

Najlepsza (optymalna) temperatura nak tadania pasty to 23-26°C,
przy maksymalnej temperaturze do 28°C.

Aplikacja:

Nanies paste na elementy lutowane za pomocg odpowiedniego
aplikatora lub na szablon.

v Lutowanie rozptywowe:

Pasta moze by¢ stosowana do lutowania rozptywowego
wedtug zamieszczonego profilu lutowniczego. W zaleznosci
od urzadzenia (Piec/HotAir), moze by¢ konieczne podniesienie

temperatury lutowania o 10-20°C wzgledem profilu lutowniczego.

v Drukowanie na szablonach:

Szablony:

Uzyj szablonow cietych laserem lub elektroformatowanych.
Rekomendowana grubosc otworow to 100 um dla rastow

do 0,4 mm oraz 150 pym dla rastéw powyzej 0,5 mm.

Rakle:

Zaleca sie stosowanie metalowych rakli. Predkos¢ rakli w
drukarce powinna wynosi¢ 25-150 mm/s, z naciskiem 1,5-3 N
na cm dtugosci.

llos¢ pasty na szablonie:
Pasta powinna tworzy¢ watek o grubosci 15-20 mm, rolujacy
sie przed rakla.

v Mycie:

Pasta lutownicza Easy Print jest typu ,No Clean”, co oznacza,
ze zasadniczo nie wymaga mycia po lutowaniu. Jezeli jednak
mycie jest niezbedne, zaleca sie uzycie Zmywacza PCB
Alkoholowego, ktory skutecznie usuwa pozostatosci pasty bez
ryzyka uszkodzenia elementow.

KARTA
TECHNICZNA

Strzykawka 6 g (ART.AGT-028) - 5 szt.*

20 g (ART.AGT-029) - 1szt.*

Kartusz 40 g (ART.AGT-030) - 1s2t*

Metalowa puszka
(z topnikiem 0,7 ml)

250 g (ART.AGT-026) - 1 szt.*
500 g (ART.AGT-032) - 1szt*

*|los¢ szt. w opakowaniu zbiorczym

Magazynowanie:

Przechowywac w temperaturze 3-7°C przez okres nie dtuzszy
niz 6 miesiecy. Pasta powinna by¢ przechowywana w szczelnie
zamknietych pojemnikach, aby zapobiec zanieczyszczeniom.
Przed otwarciem doprowadzi¢ paste do temperatury
otoczenia, aby unikng¢ kondensacji wilgoci i uzyskac
odpowiednig jakos¢ pasty. Unikac¢ tgczenia zuzytej pasty ze
Swiezg, aby zachowac jej wtasciwosci smarne.

Wsparcie techniczne:

AG TermoPasty udziela wsparcia technicznego, odpowiadajac
na pytania dotyczace specyfikacji technicznych oraz
zastosowania naszych produktow. Zapraszamy do kontaktu
mailowego pod adresem info@termopasty.pl.

Uwaga:

Dane prezentowane w tym dokumencie odpowiadajg
aktualnemu stanowi naszej wiedzy i opisujg typowe
wtasciwosci oraz zastosowania produktu. Jednakze
odpowiedzialnos¢ za zbadanie przydatnosci tego wyrobu do
specyficznych zastosowan spoczywa na uzytkowniku.
AG TermoPasty nie ponosi odpowiedzialnosci za wyniki
zastosowania produktu, poniewaz warunki jego uzycia
wykraczajg poza naszg kontrole.
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PRZYKLADOWY PROFIL LUTOWNICZY
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Poszczegolne fazy rozptywu w profilu lutowniczym dla pasty lutowniczej EASY PRINT /Sn96.5Ag3Cu0.5/:

1. Strefa podgrzewania wstepnego (Pre-heating Zone) (maks. 2 min.): W tej fazie ptyta drukowana z naniesiong pastg
lutowniczg jest stopniowo podgrzewana do temperatur nizszych niz temperatura topnienia pasty. Proces ten trwa zwykle od 60 do
120 sekund I ma na celu rownomierne przygotowanie komponentow i ptytki do dalszego procesu lutowania, minimalizujac ryzyko
powstawania naprezen termicznych. Jesli podczas wstepnego podgrzewania wzrost temperatury bedzie zbyt szybki, pasta
lutownicza moze pryskac i powodowaC powstawanie Kulek lutowniczych. Aby unikngC szoku termicznego dla wrazliwych
komponentow, takich jak rezystory ceramiczne, maksymalna szybkosc ogrzewania powinna byc¢ kontrolowana na poziomie ponize)
3°C na sekunde.

2. Strefa nasycania (Soaking Zone) (maks. 2 min.): Podczas wstepnego podgrzewania nastepuje etap nasycania, trwajacy
maksymalnie 2 minuty, gdzie temperatura jest utrzymywana na poziomie bliskim temperaturze topnienia pasty lutowniczej. Celem
tej fazy jest umozliwienie pasty lutowniczej osiggniecia jednolite] temperatury na catej ptytce, co przygotowuje jg do wiasciwego
procesu rozptywu. Wzrost temperatury w tej strefie jest bardzo niski, prawie ptaski, a temperatura podnoszona jest w poblize
punktu topnienia pasty (219°C). Temperatury nasycania mieszczg Sie w zakresie 160-200°C przez 60 do 90 sekund
(13°C-16°C/sec)

3. Strefa rozptywu (Reflow Zone) (maks. 90 sek.): \W te] strefie temperatura utrzymywana jest powyzej punktu topnienia lutu

przez okoto 30 do 60 sekund. Szczytowa temperatura w tej strefie powinna by¢ wystarczajaco wysoka, aby zapewni¢ odpowiednie
dziatanie topnika i uzyskac dobre zwilzenie. Zakres szczytowe] temperatury 230-245°C jest typowy dla stopow bezotowiowych.

4. Strefa chtodzenia (Cooling Zone) (2-4°C/s): Po procesie rozptywu nastepuje kontrolowane chtodzenie z maksymalng
szybkoscig 6°C na sekunde. Szybkose ta jest istotna, aby zapewni¢ odpowiednig strukture ztgczy lutowniczych i uniknac
powstawania naprezen czy defektow, takich jak pekniecia. Chtodzenie musi byC przeprowadzone w sposob kontrolowany, aby
Zzapewnic wysoka jakosc i niezawodnosc gotowych potaczen.
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