TECHNISCHE DATENBLATTER

© Entwickelt fur Niedrigtemperaturanwendungen
© RoHS-konform

© Verbesserte Benetzung fiir Bismut-Legierungen
© Reduziert Létkugelbildung

© >8 tunden Standzeit auf der Schablone

© Halogenfrei

Das revolutiondre Aktivatorsystem in der Niedrigtemperatur-
Lotpaste NC273LT von AIM verbessert die Benetzungsleistung von
Wismut-Legierungen bis hin zu RoHS-konformen Beschichtungen
und Oberflachenfinishes. NC273LT bietet eine lange Standzeit auf
der Schablone, eine hervorragende Ubertragungseffizienz und
minimiert die fir Wismut-Legierungen bliche Lotkugelbildung.
Wenn die thermische Belastung wéhrend des Montageprozesses
eine Einschrankung darstellt, ist NC273LT ein ausgezeichneter
RoHS-konformer Ersatz. Wismuthaltige Lotpasten reduzieren die
Anforderungen an die Reflow-Spitzentemperatur auf bis zu 170°C-
185°C (338°F-365°F). Wie bei jeder wismuthaltigen Legierung
muss die Baugruppe vollstandig bleifrei sein.
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Parameter Zeit Temperatur
Versiegelt, gekhlt, 3 o o S0
Haltbarkeit Monate | O C12°C (32°F-55°F)
Versiegelt ungekihlt 1 Woche | < 25°C (< 77°F)
haltbar

Gebrauchte Paste nicht mit frischer Paste vermischen. Lagern Sie die
gebrauchte Paste separat; halten Sie die frische Paste fest verschlossen
mit dem inneren Stopfen oder der Endkappe in Position. Nach dem
Offnen ist die Haltbarkeit der Létpaste von der Umgebung und der
Anwendung abhéngig. Weitere Informationen finden Sie in den AIM-
Richtlinien zur Handhabung wvon Lotpasten. Legierung und
Lagerbedingungen  kénnen  die  Haltbarkeit  beeinflussen.
Produktspezifische Informationen entnehmen Sie bitte dem
NC273LT-Analysezertifikat.

Vor dem Reflow: AIM DJAW-10 entfernt effektiv die NC273LT-
Lotpaste von den Schablonen wéhrend des Prozesses. DJAW-10 kann
von Hand aufgetragen oder in einem Schablonenreinigungsgerat
verwendet werden. DJAW-10 trocknet NC273LT nicht und verbessert
die Ubertragungseigenschaften. Nicht zu viel DJAW-10 auftragen.
DJAW-10 nicht auf die Schablonenaoberseite auftragen. Isopropanol
(IPA) wird fiir den Prozess nicht empfohlen, kann aber als
abschlieBende Schablonenspiilung verwendet werden.

Post-Reflow-Flussmittelriickstande: NC273LT-Rickstande kdnnen
nach dem Reflow-Prozess auf der Baugruppe verbleiben und miissen
nicht gereinigt werden. In Fallen, in denen eine Reinigung
vorgeschrieben ist, hat AIM eng mit Industriepartnern
zusammengearbeitet, um sicherzustellen, dass NC273LT-Ruckstande
mit den Ublichen Reinigungsmitteln effektiv entfernt werden kénnen.
Wenden Sie sich an AIM  fur Informationen  zur
Reinigungskompatibilitat.
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Solder plus Support

REFLOW PROFIL

Der schraffierte Bereich unten zeigt das Prozessfenster des Profils, Ihr Profil kann davon abweichen. Bauteilbeschrankungen,
Ofeneffizienz, GroRe/Masse der Leiterplatte, Bauteiltyp und -dichte beeinflussen das optimierte Reflow-Profil. Diese Empfehlungen
sind Richtlinien. Wenden Sie sich an AIM fir Unterstlitzung bei der Profilerstellung.
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DRUCKEN

Parameter Empfohlene Anfangseinstellungen

Rakeldruck 0,9 -1,5 Ibs/inch der Klinge

Rakelgeschwindigkeit 0,5 - 6 Zoll/Sekunde

Absprungabstand bei Kontakt 0,00 mm

PCB Trennungsabstand 0,75-2,0 mm

PCB-Trennungsgeschwindigkeit 3 - 20 mm/Sekunde

*Alle Informationen dienen nur als Referenz. Sie durfen nicht als Spezifikationen fur eingehende Produkte oder fur die Prozessgestaltung vemgggﬁrwgﬁgﬁrgvf:#hlzg
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ZUSAMMENFASSUNG DER TESTDATEN

IPC-

Flussklassifizierung SETDHTE 200 ROLO
IPC- J-STD-004B

Flussklassifizierung | 3.3.1.2.1 ROL1

q J-STD-004B 3.4.1.1 Lo
Kupferspiegel IPC-TM-650 2.3.32 Niedrig
. J-STD-004B 3.4.1.2
Korrosion IPC-TM-650 2.6.15 PASS
. 0,
Quantitative J-STD-004B 3.4.1.3 %I%%%//"
Halogenide IPC-TM-650 2.3.28.1 v
Typisch
<900ppm Br/Cl
Halogengehalt EN14582 <1500ppm Halogenfrei
Kombiniert
Qualitative
. J-STD-004B 3.5.1.1
Halogenide, IPC-TM-650 2.3.33 PASS
Silberchromat
Qualitative
. J-STD-004B 3.5.1.2 . .
Halogenide, Kein Fluorid
Fluoridfleck IPC-TM-650 2.3.35.1
Oberflachen- J-STD-004B 3.4.1.4 PASS
Isolationswiderstand IPC-TM-650 2.6.3.7
E;gﬁf’ﬁﬁﬂti';?tsmﬁe' J-STD-004B 3.4.2.1 317
Bestimmung IPC-TM-650 2.3.34 Typisch
Bestimmung der J-STD-004B 3.4.2.2 159,4 mg KOH/ g
Séaurezahl IPC-TM-650 2.3.13 Flussmittel
Bestimmung des
spezifischen J-STD-004B 3.4.2.3 0,98
Gewichtes des ASTM D-1298 Typisch
Flussmittels
Druckformel:
. - J-STD-005A 3.5.1 750kcps Typisch
VIEL R IPC-TM-650 2.4.34 Dosierformel:
400kcps Typisch

*Alle Informationen dienen nur als Referenz. Sie durfen nicht als Spezifikationen fur eingehende Produkte oder fur die Prozessgestaltung verwe et WrFigteF #NFo
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Grau, glatt,

Visuell J-STD-004B 3.4.2.5 cremig

. J-STD-005A 3.6
FlieRen IPC-TM-650 2.4.35 BESTANDEN

. J-STD-005A 3.7
Lotkugel IPC-TM-650 2.4.43 BESTANDEN

273LT Sn42/Bi58
200.00
E 150.00 /
J-STD-005A 3.8 55.3gf € oo .
Heftzwecke IPC-TM-650 2.4.44 Typisch R S
0.00 T
TO T2 T4 T8 T3
Time{hours)

J-STD-005A 3.9
Benetzung IPC-TM-650 2.4.45 BESTANDEN
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