No-clean trubickova

spajka s tavidlom

Zabraiiuje EROZII ocele v spajkovacich hrotoch,
redukuje spotrebu hrotov a vykazuje vynikajucu
odolnost pri tepelnom namahani.

S 0 3X7 C '5 6 M (SnAg0.3Cu0.7C00.03)

Pomaha zabranit skracovaniu zivotnosti spajkovacich hrotov.
Zmacavost spajky je vyznamne zvysSena.

Minimalizované rozstrekovanie tavidla.

Kompatibilna s vaésinou spajkovacich zliatin.
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A NG EFAELER - Viditelne predlZuje Zivotnost spajkovacieho hrotu!

V zlozeni zliatin pre bezolovnaté trubiCkové spajky s tavidlom
dominuje SnAg3.0Cu0.5 s omnoho vy$§im obsahomcinu ako to
bolo pri SnPb spajkach. Tento fakt zapri€ifiuje, Zze cin vstupuje
pomedzi Strbiny v krystalovej mriezke dovnutra spajkovacieho
hrotu, rozpusta a eroduje zakladny Cu materidl a med je

vyplavovanavon z hrotu.

Tymto sa pod povrchom hrotu meni $truktura, v medi vznikaju dutiny
a za pbsobenia minimalneho vonkajSieho tlaku sa Fe platovany
povrch deformuje a nenavratne poskodi.

Prierez Povrch Fe platovania Po spajkovani s
Cu Fe S03X7C-56M
g Sn
— Cu : Strbiny medzi krystalmi
E su vyplnenné povlakom
E intermetalickych Struktur.

Dostato¢nou ochranou voci takejto erozii spajkovacieho hrotu by spajkovacieho procesu. Tieto intermetalické vrstvy vznikaju

Redukcia rozstrekovania tavidla

bolo zvaéSeniehrubky platovaniaa toaz na0,5 mm.Toto rieSenie je
vSak velmi drahé, zmenili by sa tym tepelné vlastnosti hrotu a je
naro¢né na spracovanie pouzitych kovov.

V pripade pouzitia S03X7C-56M sa na povrchu spajkovacieho hrotu
vytvaraju vhodné intermetalické vrstvy a to po€as normalneho

spojenim troch kovov Sn, Fe a Co a ich zliatiny sa vyznacujua velmi
vysokym bodom tavenia, napr zliatiny Sn/Fe nad 500°C. Pocas
pokrytia povrchu hrotu sa vdaka pdsobeniu kobaltu zniZuje
povrchové napatie cinu a to umozfuje vyplni Strbiny medzi
kryStalmi Zeleza. Tymto sa znizuje vstupovanie spajky dovnutra
hrotu a erézia je minimalizovana.

- Vyznamne zvyS$uje efektivitu prace!

PretoZe bod tavenia bezolovnatych trubi¢kovych spajok je vyssi ako
pri zliatine Sn/Pb musia sa pouzivat spajkovacie hroty s vy$§Sou
tepelnou kapacitou alebo zlepSenym prenosom tepla a to pri
nastavenirelativne vysokej teploty.

Tavidlo ma preto tendenciu sa pocas spajkovania rozstrekovat.

Pri vyvoji S03X7C-56M sa pouzili vyvazené zlozky tavidla pre
vysSie teploty a tym sa dosiahla redukcia rozstrekovania.
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Erozivny test Graf erézie kazdej zliatiny
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Upevnite dve medené platne s rozmermi 10x120x1mm na g 2,6
mie$acie lopatky mixera. Ponorte ich do hibky 20mm od % 204
vrchnej hrany do spajkovacieho kupela s teplotou 255°C. :g 2
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S03X7C-56M SnAg0,3Cu0,7 SnAg3,0Cu0,5

0o Lo ISR e T N T TR E T EGEGLEE - Dosiahnuté zvysenie spolahlivosti spojov!

Pevnost spoja urcuje Struktura zliatiny a sudrzny efekt tvoria viastne dosledku zatazenia trhliny a zlomy v zliatine.
vzajomné silové vazby medzi jednotlivymi kryStalmi kovu. Ak sa
tvoria v zliatine v désledku pdsobenia tepla vacsie Struktury, tak sa
sudrzny efekt zmensuje . Na rozhrani velkych krystalov vznikaju v

S03X7C-56M zvySuje odolnost voci teplotnému namahaniu,
pretoze pridavok Co zabrariuje zva¢Sovaniu krystalov v zliatine.

Test pevnosti
1000

Mool . | sncuoz Sn63Pb37
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Test tepelného namahania

Odolnost pevnosti pri 130°C
(Zataz: 3kg)
750

Cas vzniku trhlin (h)
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S03X7C-56M SnAg3Cu0,5 SnAg0,3Cu0,7 SnPb37

Technické udaje

Produkt S03X7C-56M S3X-56M
Zlozenie zliatiny (%) SnAg0,3Cu0,7C00,03 SnAg3,0Cu0,5
Bod tavenia (°C) 217 - 227 217 - 218
Obsah tavidla (%) 3,0 3,0
Obsah halogenidov (%) 0,124 0,124
Faktor zmacavosti spajky (%) >75 >75
Typ tavidla ROM1 ROM1
Dodéavané priemery (mm) 04; 05 06 10 12 16
Balenie 200 g/cievka (iba pr. 0,4mm), 500 g/cievka  *10 cievok/kartén
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