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Spos6b wytwarzania spoiwa z topnikiem do lutowania
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
spoiwa z topnikiem do lutowania, zwlaszcza
w elektronice, w postaci drutu, ksztaltek, folii lub
tasmy.

Dotychczas znane sposoby wytwarzania spoiwa
z topnikiem do lutowania polegajg na wprowa-
dzeniu topnika do drutu w formie rdzenia 1-, 3-
lub 5-zylowego lub ma pokrywaniu powierzchni
drutu, tasmy lub folii odpowiednio przygotowanym
cieklym topnikiem.

Sporzadzone w ten spssob spoiwo z topnikiem
posiada wiele cech ujemnych Topnik w postaci
rdzenia lub pokrycia nie moze by¢ dokladnie do-
zowany ze wzgledu na zmienng $rednice rdzenia
i zmienng grubo$é pokrycia, osiggana przy obec-
nym stanie techniki. Z tego tez powodu spoiwo
z topnikiem nie jest doprowadzane do lutowanego
zlacza w odpowiednich, ciggle tych samych pro-
porcjach, co powoduje pogorszenie wlasnosci lu-
towniczych spoiwa. Topnik w postaci rdzenia lub
pokrycia nie moze tez by¢ rozprowadzony, jak tego
wymagajg warunki lutowania, na calej powierzchni
lutowanej tuz przed naniesieniem na nig spoiwa,
gdyz stopienie topnika poprzedza czeSciowe sto-
pienie spoiwa.

W celu usuniecia tych niedociggnieé zostalo roz-
‘wigzane zagadnienie techniczne, polegajace na do-

kladnym wagowym wprowadzeniu topnika do spo--

iwa oraz takim doprowadzeniu spoiwa i topnika do
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zlacza lutowanego, aby topnik dostawal si¢ w sta-
nie cieklym na to zlgcze tuz przed stopieniem
spoiwa.

Rozwigzanie wskazanych zagadnienn technicznych
osiggnieto droga rozpylania cieklego spoiwa na
proszek w atmosferze obojetnej, majlepiej azotu,
dokladnego wymieszania proszku spoiwa z prosz-
kiem topnika w S$ciSle okreslonych wagowo pro-
porcjach, wycisniecie w postaci drutu, ksztaltek,
tasmy lub folii na prasach najlepiej hydraulicz-
nych, a nastepnie pokrycie drogg wyciskania lub
walcowania plaszczem z litego spoiwa o grubodci
od setnych cze$ci milimetra do kilku milimetréw.
Nalozony plaszcz moze byé wykonany z tego sa-
mego spoiwa, ktére wchodzi w sklad rdzenia, jak
réwniez z innego spoiwa z dodatkiem np. miedzi
lub srebra. Z rozpylonego spoiwa oddziela sie frak-
cje najdrobniejszg, tak by wielko§¢ najwiekszych
ziarn topnika byla mniejsza od najmniejszych ziarn
spoiwa, dodaje sie do spoiwa odsiany topnik w za-
leznosci od jego wlasnoéci w ilosci 0,1 do 10%
wagowych i miesza znanymi metodami.

Tak przygotowane spoiwo w postaci drutu,
ksztaltek, tasmy lub folii nie posiada cech ujem-
nych dotychczas wytwarzanego spoiwa. Topnik do-
dany jest do spoiwa w $ci§le wymaganej ilosci
i dzieki uzyciu pros-zlgu topnika o frakcji mniejszej

- od najmniejszej frakcji spoiwa i dokladnemu wy-

mieszaniu znajduje sie réwnomiernie rozdzielony
w calej masie spoiwa. Podczas lutowania topnik
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dociera do zlgcza lutowanego przed spoiwem, po-
niewaz posiada nizszg temperature topliwosci. Jed-
noczesnie stykajgc sie w calej swej masie ze spo-
iwem dodatkowo rafinuje spoiwo w procesie luto-
wania, polepszajagc w ten sposéb jego wlasnosci
lutownicze dzieki obnizeniu napiecia powierzchnio-
wego i zwiekszenia kata zwilzania. Nalozony na
spoiwo z topnikiem plaszcz z litego spoiwa polepsza
wlasnosci mechaniczne wytworzonego  profilu
i chroni material rdzenia przed zanieczyszczenia-
mi, ktérym moéglby ulec ze wzgledu na lepkosé
topnika, wchodzacego w jego sklad. Dodatek sto-
powy do spoiwa, np. miedzi lub srebra pozwala
jednoczesnie zapobiec rozpuszczaniu lutowanego
materialu w spoiwie.

Przedmiot wynalazku wyjasnia ponizszy przyklad
wytwarzania spoiwa: po przegrzaniu spoiwa o 50—
—100°C powyzej temperatury Kkrzepniecia rozpyla
sie je znanym sposobem sprezonym azotem pod
ciSnieniem 4—6 kG/cm? Nastepnie oddziela sie ze
spoiwa frakcje 0,063 — 0,6 mm.

Topnik rozdrabnia sie¢ znanymi sposobami i od-
dziela frakcje ponizej 0,063 mm. Do spoiwa do-
daje sie 2,29, wagowych topnika i miesza w zna-
nych mieszarkach w ciggu 6 godzin. Tak sporzg-
dzong mieszanine spoiwa i topnika wyciska sie
na prasie hydraulicznej przy nacisku 18 T/cm?2 otrzy-
mujgc drut o Srednicy 1,5 mm. Nastepnie drut ten
pokrywa sie plaszczem o grubosci 0,25 mm z litego
spoiwa drogg wyciskania na prasie hydraulicznej
przez matryce o Srednicy 2 mm. Drut ten w za-
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leznosci od potrzeb moze byé nastepnie ciggniony
znanymi sposobami do Srednicy np. 0,8 mm.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania spoiwa z topnikiem do
lutowania, polegajacy na wyciskaniu na prasach
spoiwa z topnikiem, znamienny tym, ze ciekle spo-
iwo rozpyla sie na proszek i miesza z proszkiem
topnika w ilosci 0,1 — 10%, wagowych, wyciska tak
sporzgdzong mieszanine na prasach w postaci dru-
tu, ksztaltek, tasmy lub folii, a nastepnie pokrywa
sie otrzymane profile plaszczem =z litego spoiwa
o grubosci 0,02 — 2 mm poprzez wyciskanie na
prasach lub walcowanie.

2. Spos6b wytwarzania spoiwa z topnikiem do
lutowania wedlug zastrz. 1 znamienny tym, Zze roz-
pylanie spoiwa dokonuje sie gazem, najlepiej obo-
jetnym. ’

3. Sposéh wytwarzania spoiwa z topnikiem do
lutowania wedlug zastrz. 1—2 znamienny tym, ze
najwieksze =ziarna topnika, ktére miesza sie ze
spoiwem, winny by¢é mniejsze od najmniejszych
ziarn spoiwa.

4. Sposdob wytwarzania spoiwa z topnikiem do
lutowania wedlug zastrz. 1—3 znamienny {tym, ze
nakladany na wyciSniety rdzen plaszcz moze byé
wykonany 2z innego materialu, anizeli material
rdzenia, najkorzystniej ze spoiwa z dodatkiem mie-
dzi lub srebra.

RSW PWP W-wa, Zakl 3, z. 163-73, nakl. 110 + 20 egz.
Cena 1zl 10,—
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