FICHAS TECNICAS

NC217 FLUX EN GEL

© Formulado Especialmente para Re-trabajo y Reparaciones

© 1deal para BGA — Procesos Criticos y Eliminacion de
Voids

© Compatible con Aleaciones Estafio Plomo y Libres de
Plomo

@ Eléctricamente Seguro sin Precalentamiento

El Flux en gel NC217 esta disefiado especificamente para
re-trabajos y reparaciones. ElI NC217 tiene una
consistencia similar a la de un gel que minimiza la
propagacion durante el proceso de aplicacién y mejora la
transferencia de calor en puntas de cautin o fuente de aire
caliente. NC217 proporciona una ventana de proceso
mucho mas amplia que un flux de liquido, dejando un
residuo minimo y no pegajoso. El flux en gel que se
extiende mas alla del &rea de trabajo, una vez seco, pasa
J-STD-004A y B sin necesidad de calentamiento. NC217
se seca en el plazo de una hora con o sin calor y dejara
de ser pegajoso después de cuatro horas.
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PARAMETRO TIEMPO | TEMPERATURA
Vida dtil de la pasta sin 6 Meses <25°C (<77°F)
refrigerar (contenedor Temperatura
sellado) Ambiente

NC217 tiene una vida Gtil de 6 meses cuando se
almacena en refrigeracion a 4°C - 12°C (40°F - 55°F).
Almacenar lejos de areas calientes y alejadas de la luz
solar, ya que puede degradar el producto. NC217 se
envia listo para su uso y no requiere ser mezclado.
Volver a tapar y/o sellar cualquier contenedor abierto
para su conservacion y no mezclar material nuevo y
usado en el mismo contenedor. Después de abrir el
contenedor, la vida Gtil de la pasta va a depender del
entorno y de la aplicacion.

El flux en gel NC217 es enviado listo para su uso y
aplicacion, no requiere ser mezclado o diluido. Puede ser
aplicado mediante dispensado, brocha o cepillo sobre la
pieza de trabajo.

El NC217 debe aplicarse con moderacion a las
superficies soldables antes de la aplicacion del calor.
NC217 se puede utilizar con la mayoria de los equipos
de soldadura como cautin, aire caliente, estaciones de re-
trabajo BGA o micro hornos. El perfil de reflujo sera de
aleacion y dependera de la masa térmica.

Para mayor informacién y asistencia en el proceso,
comuniquese con el Soporte Técnico de AIM visitando:
http://www.aimsolder.com/technical-support-contacts.

*Toda la informacion es solo como referencia. No se debe utilizar como especificaciones de productos entrantes o para disefio de procesos. Consulte el Certificado de

analisis para obtener informacion especifica del producto.
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Usar con ventilacion adecuada y equipo de proteccion
personal de acuerdo a las normas de seguridad de su
compariia. Consulte la Hoja de Datos de Seguridad para
informacion especifica de emergencia. Los desechos
impregnados con flux deberdn ser colocados en
contenedores especiales de acuerdo a las normas de
seguridad de su compaiiia.

Los residuos del flux en pasta NC pueden ser
eficazmente removidos con la mayoria de los
limpiadores disponibles. No se recomienda el uso de
alcohol isopropilico para la remocion de los residuos.
Pdngase en contacto con AIM para obtener informacion
adicional sobre procesos de limpieza.

IPC Flux Clasificacion J-STD-004

Prueba de Corrosion NZ 2T

. . J-STD-004B 3.4.1.1 SOVTROL
Indu<_:|da por el Método IPC-TM-650 2.3.32 BAJO EREPLS
Espejo de Cobre

Antes _ Despues

Pruebas de Propiedades

Corrosivas de los OUDHBAE L PASA
. IPC-TM-650 2.6.15

Residuos de Fundente.

J-STD-004B 3.4.1.3
Contenido de Haluros IPC-TM-650 0.0%
2.3.28.1

Presencia de Haluro(s) por
. J-STD-004B 3.5.1.1
l;/:::;do de Cromato de IPC-TM-650 2.3.33 PASA

J-STD-004B 3.5.1.2
IPC-TM-650 No Fluoruros
2.3.35.1

Presencia de Fluoruro(s)
por Método de Punto

*Toda la informacion es solo como referencia. No se debe utilizar como especificaciones de productos entrantes o para disefio de procesos. Consulte el Certificado de
analisis para obtener informacion especifica del producto.
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J-STD-004B 3.4.1.4 " S —

IPC-TM-650 2.6.3.7 FASA -
Resistencia Aislante de i i
la Superficie (SIR) ol
J-STD-004 3.4.1.4 —
IPC-TM-650 2.6.3.3 PASA el gt fiociwtelintutdie sttt
indice de Acidez del J-STD-004B 3.4.2.2 d%ﬂf?ﬂx
Flux IPC-TM-650 2.3.13 | M9 Tl,picg

Gravedad especifica del J-STD-004B 3.4.2.3
flux ASTM D-1298

J-STD-004B 3.4.2.4

~0.9872

Viscosidad IPC-TM-650 2.4.34 | 100~ 400 keps
Inspeccion Visual STD-004 3425 | Amarllo
oscuro

_ J-STD-005A 3.9
Mojado IPC-TM-650 2.4.45 PASA

*Toda la informacion es solo como referencia. No se debe utilizar como especificaciones de productos entrantes o para disefio de procesos. Consulte el Certificado de
anélisis para obtener informacion especifica del producto.
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