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Badania proszkéw ze stopéw Pb-Sn do past lutowniczych
stosowanych w powierzchniowym montazu sprzetu
elektronicznego

1. WPROWADZENIE

Pasta lutownicza ma istotne znaczenie w procesie zautomatyzowanego montazu ukladéw
elektronicznych. Nalezy podkreslic¢, ze nie istniejq w Polsce normy dotyczgce wytwarza-
nia past lutowniczych stosowanych w elektronice.

Brak jest norm dotyczgcych pomiaru ich lepkosci, wkasnosci reologicznych, sposobéw
suszenia itp. Dlatego tez dla osiggnigcia optymalnych wynikéw lytowania niezbgdna
Jest Scista wsp6ipraca migdzy producentem i uzytkownikiem past. Liczni producenci
past lutowniczych okreslaja je przez podanie skiadu stopu proszku, aktywnosci i typu
topnika, wartosci wagowej proszku metalu, wielko$ci czgstek proszku i lepkosci.

Nalezy zauwazy¢, ze stopy z uktadu Pb-Sn obejmujy najwigkszg grupg spoiw stosowa-
ﬁych w pastach lutowniczych migkkich. Szeroko stosuje sig stopy o sktadzie zblizonym
do eutektycznego 60Sn 40Pb, 63Sn 37Pb (Tm = 452 K) oraz 625n 36 Pb2Ag (Tm = 450 +
+ 462 K) [1, 8]. Wymagania na materialy i procesy technologiczne narzucajq stosowanie
réznych metali i stopéw do produkcji past lutowniczych. Skiad spoiwa dobiera sie
w oparciu o jego temperaturg topnienia, zwilzalno$é, wytrzymatosé mechaniczng polgcze-
nia, a takze wiasnosci elektryczne i cieplne wymagane dla okreslonych zastosowar.

W artykule niniejszym zajmiemy sig przegladem wymagah i metod badari wtadciwodci prosz-
kéw spoiwa w $wietle danych literaturowych, jak réwniez oméwimy badanis wtasnych
proszkéw spoiwa 63Sn 37Pb (tj. LC63) otrzymanego metodg rozpylania azotem oraz prosz-
kéw z past renomowanych firm zagranicznych Multicore, Alpha Metals i Du Pont.

2. PRZEGLAD LITERATURY

Liczni autorzy [1—10] wskazujg, ze zasadniczymi wiasciwosciami proszku spoiwa ma-
Jacymi decydujacy wplyw na wiasnosci eksploatacyjne pasty lutowniczej do montazu po-
wierzchniowego sg:

- wiasnosci chemiczne proszku ze szczeg6lnym uwzglgdnieniem warstwy powierzchniowe],

- wiasnosci fizyczne proszku takie, jak ksztatt, wielko$ci i rozkiad wielkodci czg-
steczek proszku.
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Stwierdzono, ze dla spoiw z uktadu Pb-Sn problem stanowig giéwnie tlenki zlokali-
zowane na powierzchni czastek proszku [1+10]. Zauwazono takze istnienie okreslonej
korelacji migdzy zawartoscig wegla lub jego zwigzkami na powierzchni czgstek proszku
a wlasnosciami eksploatacyjnymi spoiwa [1, 2].

Zawartosé tlenkéw mniej niz 0,5% jest wymagana po to, azeby zmniejszy¢ do minimum
tworzenie sie kulek spoiwa ("halo") po "ponownym uptynnieniu" (“reflow").

Oznaczenie stopnia zanieczyszczenia tlenkami i weglem jest wykonywane zazwycza)
metoda Auger a lub spektroskopia elektronowa w potgczeniu z rozpylaniem jonowym [2];
jak réwniez badaniami SEM morfologii czgstek proszku, ze szczeg6lnym uwzglednieniem
stanu powierzchni czgstek, w tym réwniez tlenkéw [1, 2].

W celu zapewnienia prawidtowego procesu technologicznego nanoszenia pasty powinna
byé bardzo starannie kontrolowana wielko$¢ czgstek proszku spoiwa. Parametr ten jest
silnie powigzany z zastosowang metoda nakladania pasty i powszechnie w literaturze
podawany w wyrazeniach wielkosci mesh, przez ktére czgstki proszku bgda przechodzi€.

W przypadku naktadania metoda szablonu w zasadzie istnieje zgodno$¢ autordw, ze wiel-
kodé czastek proszku spoiwa powinna zawierac¢ sig w zakresie -200, +325 mesh
(=75, +45 pm).

Natomiast przy metodzie sitodruku wystepuje zréznicowanie w zalecanych wielko$ciach
proszku spoiwa (tab. 1). Niestety w zdecydowanej wiekszosci publikacji autorzy nie po-
daja metod, ktérymi okreslali wartosci wielkosci czgstek proszku, a jak wiadomo jest
to informacja bardzo istotna. W obrgbie pozgdanej wielkosci czgstek jest bardzo wazna
kontrola ksztaltu czgstek proszku spoiwa, gdyz od niego zalezy charakter fizykalny
ptyniecia pasty podczas "ponownego upiynniania". Zmiany w ksztalcie czgstek moga
znacznie zmieniaé¢ reologig pasty. Powszechnie uwaza sig, ze przy metodzie sitodruku
czgstki proszku spoiwa muszg mieé¢ ksztatt kulisty, poniewaz czgstki o ksztaicie niere-
gularnym powodujq zapychanie sit. Jakkolwiek wielu autoréw [1,5-9] zauwaza, 2e czgst-
ki dokladnie kuliste nie powinny byé wymagane ani nie muszg byé preferowane. Nato-
miast niepozgdanym sg czgstki wydiuzone w ksztalcie "kosci dla pséw" lub wygigtych
bananéw [1].

Tablica 1. Zalecane wielkosci czgstek proszku spoiw dla metody nakladania pasty

sitodrukiem
Poz. literatury Wielkodci f;;ftek i Metoda badania

(1] (-200, +325 [mesh]) SEM

-5, + 45
(2] -55, +15 brak
(3] maks. 75, &r. ~60 brak
[4] (-270, +500 [mesh])

=53, +10 brak
(6] -84, +10 brak
[7] maks. wielko$é czgstek jest zwykle

potowy wielkosci mesh druku
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Wykazano (5], ze same czgstki kuliste mogg czasami zak}6ca¢ prawidtowg drobng linig
'lutouania, Ostatnio [5, 7] uwaza sig, ze przy stosowaniusitodruku istotnym parametrem
Jjest proporcja udzialu czgstek o ksztaicie kulistym do czgstek o ksztaicie nieregular-
éym w proszku spoiwa, azeby zatrzymaé jak najlepszy profil linii podczas "ponownego
piynigcia".

Jednym z kilku przytoczonych czynnikéw, ktére wsp6tdziatajg w bardzo niekorzystnej
tendencji pasty do tworzenia kulek spoiwa ("halo") jest rozklad wielkosci czgstek

[1, 3, 4, 7-9]. W pracach tych podkresla sig, ze zmniejszenie "halo" jest zwigzane
migdzy innymi z eliminacjg drobnych czgstek proszku spoiwa. Koniecznym wigc staje sig
sortowanie wg wielkodci czgstek proszkéw spoiwa, co jest osiggane przez mechaniczne
przesiewanie i/lub frakcjonowanie proszku w strumieniu powietrza [3].

W wyniku tej operacji otrzymuje sie kontrolowany rozklad wielkosci czgstek oraz zmini-
malizowanie drobnych czgstek, ktdére mogg péZniej stawaé sig przyczyng tworzenia sig
niepozgdanych kulek lutu - "halo". Azeby zapewnié prawidlowg i powtarzalng jako$é¢ past
lutowniczych koniecznym staje sie wiec, migdzy innymi, bardziej peine okredlenie me-
tod badafh wlasciwosci fizycznych spoiwa, takich jak ksztatt, wielkos¢ i rozkiad wiel-
kosci czgstek [5, 10].

3. ZAKRES I METODYKA BADAN

W obecne) pracy przeprowadzono wstgpne badania wlasciwosci proszkéw LC63, otrzyma-
nych metodg rozpylania azotem [11], przeznaczonych do produkcji,.past lutowniczych.
Proszki LCé3 zostaly przesiane
przez ukiad sit 88, 75, 63, 45
i 25 pm przy zastosowaniu wi-

Tablica 2. Warianty przesiewania proszkéw
spoiwa LC63

+ bratora elektromagnetycznego
Czas : ;

Weriant Nawazka roszku przesiewania typu WES o czestotliwosdci 50 Hz,
9 [min) przy czym przesiewanie wykonywa-
A 1 60 no w trzech wariantach, (tabl. 2).
. Ksztatt czgstek proszku oce-

963 €0 niano wizualnie poprzez obser-

C U3 35 wacje prébek, z poszczegdlnych

przedziatéw przesiewania prosz-
kéw, w elektronowym mikroskopie skaningowym (SEM) typu JXA-50 przy powiekszeniach 100x
do 1000x, za$ powierzchnie czgstek przy powigkszeniu 5000x. Wielko$¢ czastek (dSO)
okreslano przy zastosowaniu Licznika Coultera. Metoda ta umozliwia okreslenie rzeczy-
wistego rozkladu wielkosci czgstek dla danego przedziatu wymiarowego czgstek proszku,
Co w spos6b bardziej precyzyjny odzwierciedla wtasciwodci materiatu w formie proszko-
wej. Wyniki analizy skiadu ziarnowego przedstawiono graficznie poprzez krzywg rozkila-
du wielkosci czgstek, ktéra ilustruje procentowa zawartosé objetosciowg w poszczegdl-
nych frakcjach. Badania na Liczniku Coultera wykonano w O$rodku Badawczo-Rozwo jowym
Elektroniki Prézniowej w Zaktadzie Luminoforéw. Ponadto z poszczegdlnych frakcji wy-
konano w Instytucie Mechaniki Precyzyjnej metoda Leco oznaczenia zanieczyszczeri prosz-
ku tlenem, weglem i siarkg. Wykonano réwniez w Zaktadzie Analiz ITME analize chemiczng
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na zawartosé Pb dla wybranych zakreséw wielkosci czgstek proszkéw, aby sprawdzié, czy
zapewniony jest sklad eutektyczny spoiwa. 3

W celu poréwnania wykonano takze badania proszkéw z past Multicore, Alpha Metals,
Formon 8956 przeznaczonych do metody sitodruku oraz Formon 8523 zalecane)j do metody
szablonu.

4. WYNIKI BADAN WLASNYCH

Z obserwacji SEM wynika, ze czgstki proszkéw z past Multicore i Alpha Metals maja
w zdecydowanej przewadze ksztalt kulisty (rys. la). Natomiast wielko$¢ czgstek
w Multicore jest bardzo jednorodna, za$ w Alpha Metals zauwazono niewielkie zréznico-
wanie. W proszkach z pasty Formon 8956 ksztalt czgstek jest zréznicowany od kulistych
do znacznie wydtuzonych (rys. 1b), za$ w Formon 8523 w zdecydowane) przewadze o ksztai-
cie nieregularnym i nieznacznie zréznicowane wielkoscig (rys. 1lc). Wyniki te potwier-
dzajg opinie autoréw [1, 5, 7], ze czastki dokladnie kuliste nie powinny byé wymagane
ani nie muszg by¢ preferowane dla past lutowniczych do montazu powierzchniowego.

Obserwacje powierzchni czgstek proszkéw z past przeznaczonych do sitodruku wskazu-

" ja, ferozkiad faz ¢f (roztwér staty Sn w Pb) i B (roztwér staty Pb w Sn) jest jedno-
rodny (rys. 2).

Obserwacje SEM proszkéw wiasnych LC63 wskazujy, ze czastki w klasach ziarnowych
powyzej +45 pm charakteryzuja sie ksztaltem wydiuzonym nieregularnym jak i globular-
nym (rys. 3a). Czesto spotyka sie czgstki o ksztalcie patek, czy tez "kosci dla pséw".
Wielkos¢ czastek w poszczeg6lnych frakcjach jest réwniez zréznicowana. Dosé charakte-
rystyczng cechg tego proszku jest wystepowanie bardzo wielu o réznej wielkosci aglome-
ratéw. Mozna przypuszczaé, ze aglomeraty te sg dosé zwarte (rys. 3b). Rozktad faz o¢
i B na powierzchniach czgstek jest w zasadzie jednorodny niezaleznie od ich ksztai-
tu i klasy ziarnowe) (rys. 4a) z wyjatkiem czgstek w aglomeratach (rys. 4b).
Natomiast czastki we frakcjach ponizej 45 pm sg bardzie)j regularne z przewaga ksztai-
tu kulistego i globularnego (rys. 3c), ktéra wzrasta wraz ze zmniejszaniem sig wiel-
kosci czgstek.

Wystgpuje wiele aglomeratéw o réznej wielkosci, przy czym aglomeratéw o duzych rozmia-
rach jest niewiele. W zdecydowanej przewadze wystepuja tego typu aglomeraty (rys. 3d),
ale niewielkich rozmiaréw. Mozna zauwazyé, 2e czastki w aglomeratach tej frakcji sa
mniej zwarte anizeli w klasie ziarnowej powyzej 45 pum (poréwnaj rys. 3d i 3b).

Charakterystyczng cechg, dla frakcji ponizej 45 pm, jest wystepowanie bardzo rézno-
rodnegc rozktadu faz na powierzchniach czgstek niezaleznie od wielkosci i ksztaltu
ziaren (rys. 5). Nalezy nadmieni¢, ze przeprowadzona analiza sktadu chemicznego wybra-
nych prébek proszku LC63 (o rozkiadzie faz & i B jednorodnym i niejednorodnym) wy-
kazuje stosunkowo male odchylki od skiadu eutektycznego, tj. 38,1% Sn.

Jak juz wczednie) stwierdzono przesiewanie proszku LC63 wykonano wg trzech warian-
téw A, B, C (tabl. 2). Otrzymane wyniki zilustrowano na rysunkach 6 i 7, podajac ma-
ksymalne i minimalne wartosci z pieciu serii przesiewania. Zdecydowanie najmniejsze
rozrzuty w ilosciach proszku z poszczeg6lnych zakreséw wielkosci czgstek uzyskano przy
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Typowy ksztatt czastek proszkdw z past:

a) Multicore XCM27298 i Alpha Metals RMA 390DH3,
b) Formon 8956, c) Formon 8523.
Pow. 200x

http://rcin.org.pl



Rys.

. Typowy rozktad faz & i S na powierzchni czgstek proszkéw z past:
Multicore XCM 27298, Alpha Metals RMA390 DH3 i Formon 8956.

Faza 3@ - ciemna

a) Pow. 1000x, b) Pow. 5000x



Rys. 3. Typowy ksztatt czastek pro:

<u LC63 w klasach ziarnowych [pm]:

a) -75, +45 [um]. Pow. 200x, b) +63 [um]. Pow. 200x,
c) -45, +25 [um]. Pow. 200x, d) -45, +25 [um]. Pow. 500x
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Rys. 4. Charakterystyczne rozktady faz o i /3 na powierzchniach czgstek proszku
LC63 w klasie ziarnowej (-75, +45) DJm]. Faza J3 - ciemna. Pow. 5000 x
a) typowy rozktad faz @ i B3 , b) rozkiad faz o i J3 w czastkach
aglomeratow

Rys. 5. Charakterystyczny rozkiad faz & i B na powierzchniach czgstek proszku
LC63 w klasie ziarnowej (-25) [pm] . Faza J3 - ciemna.
a) Pow. 2000x, b) Pow. 5000x
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parametrach przesiewania wg wariantu C. Natomiast najwigksze rozbieznosci w wartos-
ciach udzialéw czastek proszku otrzymano w zakresie wielkosci (-88, +63) pm dla wa-
riantu A, za$ dla wariantu B - (-63, +45) pm i sg one zarazem dominujgcymi frakcjami
proszku przy tych wariantach przesiewania. Z rys. 6 wynika, ze przy przesiewaniu wg
wariantu C wzrasta udzial czastek proszku w zakresie (-45, +25) pm, za$ wg wariantu B
w zakresie (-63, +45 pm).

Natomiast w wariancie A (rys. 7) najbardziej wzrasta w zakresie (-88, +63) pm. Wy-
niki te moga sugerowaé, ze przy przesiewaniu wg wariantu A i B zachodzi efekt wtérne-
go granulowania proszku. Mozna wigc przypuszczac, ze zjawisko to zwigzane Jjest ze
zbyt diugim czasem przesiewania proszkéw LC63.

Proszki LC63 ze wszystkich trzech wariantéw przesiewania z zakresu wielkosci czgs-
tek (-45, +25) i (-75, +45) pm zostaly poddane badaniom na rozktad wielkosci czgstek
w Liczniku Coultera. Otrzymane wyniki zestawiono w tablicy 3, gdyz ograniczenia redak-
cyjne publikacji nie pozwalaja na zamieszczenie otrzymanych z Licznika Coultera wykre-
séw krzywych rozktadu wielkosci czgstek. Poréwnanie wynikéw w tabl. 3 dla zakresu
wielkosci (-45, +25) pm wskazuje, ze rozktad wielkosci czgstek wariantu B i C jest
zblizony, przy czym wystepuje przesunigcie w maksymalnym udziale czgstek w kierunku
frakcji grubszych dla wariantu C. Natomiast krzywa rozkladu wielkosci czgstek dla wa-
riantu A jest bardzie) smukla i najwigkszy udzial czastek jest przesunigty w kierunku
frakcji drobnych w stosunku do ww. wariantéw. Stad tez wielkos¢ czgstki d50 z warian-
tu A charakteryzuje sie najnizsza wartoscig (13,3 pm) ze wszystkich trzech badanych
wariantéw. Przesunigcia maksymalnych udzialéw czastek proszku w kierunku frakcji drob-
niejszych i zwiekszony udziat czgstek proszku w zakresie wielkosci ponize) 16 pm dla
wariantéw A i B w stosunku do wariantu C (tabl. 3), pozwala przypuszczaé, ze mogy ae by¢
zwigzane z zauwazonym efektem wtérnego granulowania przy przesiewaniu wg wariantu A
i B (rys. 7 i 6). Prawdopodobnie podczas charakteryzacji wielkosci czastek, w wyniku
stosowania ultradZwigkowego mieszania, nastgpuje w tych proszkach rozbijanie aglomera-
téw wtérnego granulowania. Potwierdzeniem tych sugestii sg wyniki otrzymane dla prosz-
ku LC63 (-45, +25) um, dla ktérego zastosowano dwie czestotliwo$ci mieszania 60 Hz
i 100 Hz. Wielko$¢ czgstki 050 z 11,5 um zmniejszyla sig do 9,4 pm odpowiednio.
Poréwnujgc wyniki w tabl. 3 dla zakresu wielkos$ci czastek (-75, +45) pm mozna zauwa-
2y¢, ze dla wariantu B i C przesiewania maksymalny udzial frakc)i wystepuje w zakre-
sie (-20, +16) pm, przy czym wystepujy pewne réznice w charakterze rozkladu wielkos$ci
czgstek.

Krzywa dla wariantu C jest bardzie) symetryczna i strome, szczeg6lnie w zakresie
frakcji (-16) pm, anizeli dla wariantu B. Stad tez wielko$é czastki d50 dle wariantu C
jest nieco wyzsza i wynosi 17,5 um.

Rozklad wielkosci czgstek proszku z wariantu A swym charexierem jest zblizony do
krzywe] z wariantu B, przy czym najwigkszy wzrost udzialu czgstek proszku dla warian-
tu A jest w zakresie (-25,4, +20) pm. Nalezy nadmienié, ze podczas pomiaréw wielkosci
czgstek tego proszku zauwazono, 2e wystgpuje bardzo szeroki rozrzut wielkosci czastek,
8 niektdére z nich sg bardzo duze i w zwigzku z tym niemierzalne w warunkach pomiaru.

Poza tym ksztalt czastek jest réznorodny (od poctuznych do okragiych). Dalszym po-

38



twierdzeniem tych uwag sg obserwacje SEM (rys. 3a). Nalezy nadmieni¢, 2e wtasnie w za-
kresie wielkosci czgstek (+63) pm zaobserwowano podczas badar SEM wystegpowanie réznej
wielkosci dosé zwartych aglomeratéw (rys. 3b). Mozliwe, 2e zastosowana moc ultradiwig-
kéw do mieszania, podczas pomiaréw wielkosci czgstek, jest niewystarczajgca do rozbi-
cia tych aglomeratéw i stgd tez przypuszczalnie, najwigksza wielkosé czgstki d50’ dla
wariantu A, ktéra wynosi 20 pym i najmniejszy udziat frakcji (-16) pum (tabl. 3).
Reasumujgc oméwione powyzej wyniki, mozna przypuszczaé, 2e po przekroczeniu pewnego
czasu (~35 min) przesiewania proszku LCé63 wystgpuje efekt wtérnego granulowania prosz-
ku (wariant A i B, rys. 6 i 7), ktéry nasila sig wraz ze zwigkszeniem nawazki (wariant
A, rys. 6). Ponadto przy dtuzszych czasach przesiewania obserwuje sig wigksze rozrzu-
ty w zawartosciach proszku z poszczeg6lnych zakreséw wielkosci czgstek pomigdzy seria-
mi przesiewania (tabl. 3).

Jak wiadomo, powtarzalno$¢ parametréw charakteryzujgcych wiasnodci fizyczne proszku
bedy w znacznej mierze decydowaé o jakosci past lutowniczych. Dlatego tez w dwietle
wyzej oméwionych wynikéw staje sig konieczne opracowanie metody segregacji proszkéw
LC63 przeznaczonych do past lutowniczych naktadanych metodg sitodruku, czy tez sza-
blonu.

Pomiary gestosci nasypowe)j i ggstosci nasypowej z usadem proszku LC63, z poszcze-
gélnych zakreséw wielkosci czgstek, wykonano zgodnie z PN-75/H-043930 i PN-77/H-04950,
odpowiedno.

Z otrzymanych wynikéw obliczono wspétczynnik Hausnera, ktérego wartosci wahaja sieg
od 1,08 do 1,195. A wigc powszechnie stosowane metody technologibzne do charakterysty-
ki proszkéw, w tym przypadku s3 zbyt zgrubne dla wychwycenia réznic we wlasnosciach
fizycznych proszkéw LC63.

Wstegpne pomiary gestosci proszkéw LC63 wykonane piknometrycznie w wodzie i alkoho-
lu, jak i zauwazone silne zréznicowanie w wielkosci, ilosci i spéjnosci aglomeratdw
w réznych przedziatach wielkosci czgstek proszku sugeruja, 2e badanie to mogtoby po-
siuzy¢ do wstepnej oceny wiasno$ci proszkéw LC63. Jest to metoda stosunkowo tania
i mato pracochtonna, wydaje sig wigc celowe zaadaptowanie jej do charakterystyki oma-
wianych proszkéw.

Zawarto$¢ zanieczyszczed typu: tlen, wegiel i siarka analizowano w 18 prébkach
proszku LC63. Zbadano prébki ponizej 0,05% OZ,O,OL%C i 0,001% S, a wigc znacznie poni-
ze] dopuszczalnej zawartosci podanej w literaturze (6, 8, 9].

Z analizy krzywych rozkiadu wielko$ci czgstek proszkéw z past zagranicznych prze-
zneczonych do metody nakiadania sitodrukiem (tabl. 4) wynika, ze frakcja ponizej 10 pm
prektycznie nie wystgpuje w tych proszkach (~1%). Fakt ten potwierdza powszechnie po-
dawang informacjg, 2e proszki do past lutowniczych nakiadanych sitodrukiem nie powinny
mie¢ czgstek o wielkosci (-10) pm. Natomiast obserwuje sie pewne réznice w udziatach
fraccji ponizej 16 um (tabl. 4), tzn. w proszkach z past Multicore i Alpha Metals
ilosci tej frakcji sa znikome (~2%), za$ w proszku z pasty Formon 8956 zawartodé jej
wzrasta do 9%. Praktycznie mozna przyjaé, ze proszki z pasty Multicore posiadajg
Czastki w jednym zakresie wielkosci (-50,8, +40) pm. Natomiast czgstki proszkéw z pas-
ty Alpha Metals i Formon 8956 maja szersze rozkitady wielkodci czgstek i sg one przesu-
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nigte w kierunku frakcji drobniejszych. Wyniki te sq w dobrej zgodnosci z obserwacja-
mi SEM, ktére wykazaly, 2e wielkosci czgstek proszku z past Multicore s bardzo jedno-
rpdne, zas z Alpha Metals zauwazono niewielkie zréznicowanie, natomiast z Formon 8956
jest juz ono wyrazne (rys. 1).

W $wietle danych powszechnie zalecanych w literaturze (tabl. 1) mozna powiedziec,
2e proszki z past Multicore i Alpha Metals sg proszkami wzorcowymi, zas$ z Formon 8956
sg proszkami zadawalajgcymi.

Poréwnanie wynikéw z rozkladu wielkosci czgstek proszkéw (tabl. 4) z past Formon
przeznaczonych do réznych metod nakladania wskazuje, 2e zakres wielkodci czgstek
w proszku Formon 8523 (szablon) jest znacznie szerszy i najwigksze zawartosci wystegpu-
Ja we frakcjach (-50,8, +32) ym, a wigc jest przesunigty w kierunku frakcji grubszych
w stosunku do proszkéw Formon 8956 (tabl. 4 - sitodruk). Tak wigc tendencja zmian
w rozktadzie wielkosci czgstek proszku Formon 8523 w stosunku do Formon 8956 w zasa-
dzie pokrywa sig z podawanymi ogélnie zaleceniami w literaturze [1-10], z wyjatkiem
zwigkszone) frakcji (-10) pm (tabl. 4), ktéra jak wiadomo sprzyja w tendencji pasty
do tworzenia sig niekorzystnego zjawiska "halo" podczas "ponownego ptynigcia" pasty.

Poréwnujac charakterystyki proszkéw LC63 (tabl. 3) i proszkéw z past zagranicznych
(tabl. 4) jedhoznacznie mozna stwierdzié¢, ze proszki LC63 sq zdecydowanie drobniejsze
i zawierajg nadmierng ilo$¢ frakcji zaréwno (-10) pm jak i (-16) pm, ktére jak wiado-
mo nie powinny wystgpowaC w proszkach do past lutowniczych stosowanych do plaskiego
montazu.

Préby przesiewania proszkéw wykazaly, ze istnieje mozliwo$é Zmniejszenia ilosci
frakcji drobnej (ponizej 10 pm) do 7 czy 10% wag. ogélnej masy proszku. Proszki LC63,
przesiewane, majq skiad granulametryczny zblizony do proszkéw wyselekcjonowanych z past
firmy Formon.
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