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SOLDADURA EN ALAMBRE CON NUCLEO DE FLUX RMA

CARACTERISTICAS

@ Resina Medianamente Activada

@ Excelente Transferencia Térmica
© Clasificado ROLO por J-STD-004B
@ Libre de Glicol

© Excelente Accién de Mojado

DESCRIPCION

La soldadura en alambre con nicleo de flux RMA, es una
soldadura de uso general con resina ligeramente activada para uso
en aplicaciones eléctricas y electronica. EI alambre con ndcleo de
RMA proporciona un excelente desprendimiento y eliminacion de
oxido produciendo uniones de soldadura brillantes y uniformes. La
soldadura en alambre con nucleo de flux RMA cumple con las
especificaciones MIL-F-14256 y QQ-S-571 y produce bajo residuo
post-proceso que pueden dejarse en el sustrato o eliminarse con
limpiadores disponibles comercialmente.

DISPONIBILIDAD

La soldadura en alambre con nucleo de flux RMA esta disponible
en aleaciones, didmetros y tamafios de carretes comunes. Otras
aleaciones, didmetros y tamafios de carretes pueden estar
disponibles bajo requerimiento especial.

APLICACION

Se recomienda que la temperatura de la punta del cautin este en un
rango de 350°C - 400°C (650°F - 750°F) para aleaciones estafio
plomo Sn63, Sn62 y Sn60, 370°F - 425°C (700°F - 800°F) para
aleaciones libres de plomo SN100C®, Sn/Ag, Sn/Ag/Cu (SAC305,
SAC405, CASTIN, etc.).

CONDICIONES DEUSO

MANE]JO Y ALMACENAMIENTO

7 afios < 85°F (< 29°C)

La soldadura en alambre con nucleo de flux RMA se debe
almacenar lejos de &reas calientes y alejadas de la luz solar,
ya que puede degradar el producto.

LIMPIEZA

Los residuos de la soldadura en alambre con nucleo de flux
RMA posteriores al proceso pueden permanecer sobre el
ensamble o ser removidos con limpiadores comercialmente
disponibles. No se recomienda el uso de alcohol isopropilico
para la remocién de los residuos.

SEGURIDAD

Usar con ventilacion adecuada y equipo de proteccion
personal de acuerdo a las normas de seguridad de su
compafiia. Consulte la Hoja de Datos de Seguridad para
informacion especifica de emergencia. Los desechos
impregnados con flux deberan ser colocados en
contenedores especiales de acuerdo a las normas de
seguridad de su compafiia.
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Clasificacion de flux
por IPC

J-STD-004

ROLO

Clasificacion de flux
por IPC

Prueba de Corrosion
Inducida por el

J-STD-004B 3.3.1

J-STD-004B 3.4.1.1

ROLO

Método de Cromato
de Plata

IPC-TM-650 2.3.33

Método Espejo de | IPC-TM-650 2.3.32 a9

Cobre

BT Antes Despues

zmp'e‘?'adefj | J-STD-004B 3.4.1.2 o ASA
orrostvas de fos IPC-TM-650 2.6.15

Residuos de

Fundente.

Contenido de J-STD-004B 3.4.1.3 0.0%

Haluros IPC-TM-650 2.3.28.1 =70

Presencia de

Haluro(s) por J-STD-004B 3.5.1.1 PASA

Presencia de
Fluoruro(s) por
Método de Punto

J-STD-004B 3.5.1.2
IPC-TM-650 2.3.35.1

No Fluoruros

13
~ 12
J-STD-004 3.4.1.4 En
- - 0 . 0 10
PASS Q%
IPC-TM-650 2.6.3.3 x s
@ 7
Q q q 6
Resistencia Aislante 25
oo - 4
de la Superficie (SIR) 3
0 1 2 ﬁme’ day 4 5 6 7
J'STD'OO4B 3414 g RMA 2% Sn96/Ag4 1A e—— RMA 2% Sn96/Ag4 1B s RMA 2% Sn96/Ag4 1C
|PC TM 650 2 6 3 7 PASS —I—Emﬁ gﬁ 2n96§Ag4 1D e RMA 2% Sn965Ag4 2A G RMA 2% Sn96;Ag4 2B
- - —l— 0y — o — 0
SO VA SNOUAGE 38— RMA 2% SNOGAGE 30 e RMA 2 SnOB/AGE 3D
el CONtrol 1A e CONtrol 1B @ CONtrol 1C
el CONtrol 1D — CONtIOl 2A e— CONtrol 2B
et CONtrol 2C e CONtrol 2D
159 +2 mg
. . KOH
Indice de Acidez del | J-STD-004B 3.4.2.2 por gramo de
Flux IPC-TM-650 2.3.13
flux
Valor Tipico
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IPC-TM650 2.4.46

Inspeccion Visual J-STD-004B 3.4.2.5 PASA
. J-STD-005A 3.9
iefket IPC-TM-650 2.4.45 HARAS
J-STD-004B
Fluoruros IPC-TM-650 PASA
Propagacion SETDBIRS 22 PASA
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