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SPOIWO BEZOLOWIOWE 1,5MM 250G 76855
NO_NAME

Cena brutto 148,88 zt

Cena netto 121,04 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy 76855

Kod producenta 76855

Kod EAN 5906083070334
Producent YATO

Opis produktu
Spoiwo bezotowiowe 1,5mm 250g - model 76855

Spoiwo lutownicze bezotowiowe przeznaczone do tgczenia elementéw elektronicznych i elektrycznych. Produkt zgodny z
dyrektywa RoHS, zawierajacy topnik w rdzeniu utatwiajgcy proces lutowania.

Srednica drutu 1,5 mm
Waga opakowania 250 g
Sktad stopu Sn99,3 Cu0,7

Zakres temperatury 250-350°C

Charakterystyka techniczna spoiwa bezotowiowego

Sktad stopu Sn99,3 Cu0,7

Stop cyny (99,3%) z dodatkiem miedzi (0,7%) zapewnia odpowiednig wytrzymato$¢ mechaniczng potaczen lutowniczych oraz obniza
temperature topnienia w poréwnaniu z czystg cyna. Dodatek miedzi zwieksza odpornos¢ na kruche pekanie lutowiny.

Srednica 1,5 mm
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Grubos¢ drutu 1,5 mm stanowi uniwersalny rozmiar do lutowania elementéw elektronicznych $redniej wielkosci, wyprowadzen THT
oraz przewodow. Umozliwia precyzyjne dozowanie spoiwa przy zachowaniu odpowiedniej wydajnosci pracy.

Topnik w rdzeniu

Wewnetrzny rdzen topnikowy aktywuje sie podczas nagrzewania, usuwajac tlenki z powierzchni lutowanych materiatéw. Eliminuje
koniecznos¢ osobnego nakfadania topnika zewnetrznego, przyspieszajgc proces i poprawiajac jakos¢ potaczen.

Zgodnos¢ z norma RoHS

Produkt spetnia wymagania dyrektywy RoHS (Restriction of Hazardous Substances), co oznacza brak otowiu i innych substancji
niebezpiecznych. Wymadg obowigzkowy w produkcji urzgdzen elektronicznych wprowadzanych do obrotu w UE.

Specyfikacja techniczna

Model 76855

Typ spoiwa Bezotowiowe z topnikiem

Srednica drutu 1,5 mm

Waga netto 25049

Sktad stopu S-5n99,3 Cu0,7 (cyna 99,3%, miedz 0,7%)
Zalecana temperatura grota lutownicy 250-350°C

Norma PN EN 29453:2000

Zgodnos¢ z dyrektywa RoHS

Norma PN EN 29453:2000

Norma okreslajaca wymagania dotyczace materiatéw lutowniczych miekkich stosowanych w elektronice. Definiuje sktad chemiczny,
witasciwosci fizyczne oraz metody badan spoiw lutowniczych, gwarantujac powtarzalnos¢ parametréw produktu.

Zastosowanie spoiwa bezotowiowego

¢ Lutowanie elementéw elektronicznych na ptytkach drukowanych PCB
e Montaz i naprawa podzespotéw w urzgdzeniach telekomunikacyjnych
e taczenie przewoddw i kabli w instalacjach elektrycznych

e Prace serwisowe przy elektronice samochodowej

¢ Produkcja i naprawa urzadzen elektrotechniki przemystowej
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¢ Lutowanie wyprowadzen komponentéw THT (Through-Hole Technology)
e Naprawy sprzetu AGD zawierajgcego uktady elektroniczne
e Prace prototypowe i hobby elektroniczne

Parametry procesu lutowania

Zalecana temperatura grota lutownicy miesci sie w zakresie 250-350°C. Dolna granica temperatury (250°C) wystarcza do
stopienia spoiwa, jednak moze wydtuzy¢ czas lutowania. Temperatura 300-320°C stanowi optymalny punkt pracy dla
wiekszos$ci zastosowan - spoiwo topi sie szybko, a ryzyko przegrzania elementéw pozostaje minimalne.

Gérna granica (350°C) moze by¢ stosowana przy lutowaniu masywnych elementéw o duzej pojemnosci cieplnej, takich jak
ekranowanie czy grube przewody. Przekroczenie tego zakresu zwieksza ryzyko uszkodzenia komponentéw elektronicznych
oraz degradacji topnika.

Dobér temperatury lutowania

Temperatura grota powinna by¢ dostosowana do wielkosci lutowanych elementéw. Mate komponenty SMD wymagaja nizszych

temperatur (250-280°C), podczas gdy masywne ztacza i przewody - wyzszych (320-350°C). Zbyt niska temperatura powoduje zimne
lutowanie, zbyt wysoka - uszkodzenie elementéw.

Uzytkowanie i przechowywanie

Spoiwo nalezy przechowywad¢ w suchym miejscu, w oryginalnym opakowaniu, z dala od Zrédet wilgoci. Wilgo¢ moze
powodowac degradacje topnika w rdzeniu, co pogarsza wtasciwosci lutownicze. Temperatura przechowywania powinna
miesci¢ sie w zakresie 5-25°C.

Przed rozpoczeciem lutowania warto oczysci¢ grot lutownicy z pozostatosci starego spoiwa. Czysty, prawidlowo ocynowany
grot zapewnia lepszy transfer ciepta i precyzyjniejsza prace. Po zakohczeniu pracy zaleca sie pozostawienie na grocie cienkiej
warstwy Swiezego spoiwa - chroni to powierzchnie przed utlenianiem.

Opakowanie 250g wystarcza na wykonanie kilkuset typowych potaczen lutowniczych, w zaleznosci od ich wielkosci i iloSci
zuzywanego materiatu. Dla poréwnania - lutowanie pojedynczego wyprowadzenia elementu THT zuzywa okoto 0,1-0,3g
spoiwa.
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