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NORMA BRANZOWA

BN-67

METALE
DLA PRZYRZADOW
ELEKTROPROZNIOWYCH

Spoiwa do twardego lutowania
elementéw elektroprézniowych

0897-03

Grupa katalogowa |l 05

1. WSTEP
1.1, Przedmiot normy., Przedmiotem normy sg spo-
iwa do twardego lutowania elementéw elektropréz=-
niowych, stosowane w elektronice prbézniowej,

1.2. Normy zwiazane
PN=72/H-04720 Analiza chemiczna miedzi
PN-76/H-04728 Analiza chemiczna srebra
arkuszowa)
PN-72/H-04741 -, Analiza chemiczna stopdw srebra
PN=75/H-0478

(norma

Analiza chemiczna stopdw niklu

2., OZNACZENIE
Przyktad oznaczenia
a) drutu okraglego o Srednicy 1,3 mm ze
LV5:

stopu

DRUT OKRAGEY 1,3 LV5 BN-67/0897-03

b) drutu ptaskiego grubosci 0,4 mm i szerokoséci
1,8 mm ze stopu LV28:

DRUT PEASKI 0,4%X1,8 LV28 BN=67/0897-03
c) preta o srednicy 9,0 mm ze stopu LVSONj
PREYT 9,0 LVBON BN-67/0897-03

d) tasmy
ze stopu LVO:

TASMA 0,1X 32 LVO BN=67/0897-03

grubosci 0,1 mm i szerokosci 32 mm

. e) paska grubosci 0,2 mm i szeroko$ci 20 mm ze
stopu LV50:
PASEK 0,2X 20 LV50 BN-67/0897-03

2e WYMAGANIA

3.1« Powierzchnia drutéw okragiych i
tadm, paské4w i pretdéw powinna byé czysta, bez rys,
rozwarstwien, peknieé, tusek, skaleczen, zawalco=-

ptaskich,

wan i zakladéw,

Na powierzchni wyrobdéw dopuszczalne sg:

a) nieznaczne wady powierzchniowe, jak naklucia,
zadrapania, Jjezeli giebokoés¢ ich nie  przekracza
dopuszczalnych odchyiek wymiarowych srednicy 1lub
grubosci,

b) miejscowe zaciemnienia i naloty na powierz—
chni jako pozostalo$ci po obrébece cieplmej - wg

ustalonych miedzy producentem a uzytkownikiem,
przy udziale Przemysiowego Instytutu Elektroniki,

wzorcdw,

2 2w Wymiam

342416 Srednice drutédw i pretbéw okrggiych po-
dano w tabl. 1.

Tablica 1

Srednica Odchylki Powierzchnia
Srednicy przekroju (orienta-
eyjna)
mm mm
0,20 0,031
0,25 ~0,02 0,049
0135 0,071
0,50 Raa 0,193
0,60 O;EEE
0,70 . 0,375
o180 03 0,523
0,90 0,636
0 0,755
102 4,14
‘1'5 &.06 11’?7
1,8 2455
2,0 2,83
€,5 -0,08 4y,
3'0 ?yo?
3,5 9a68
40 12,60
4,5 12,30
3 -0,08 13,60
6,0 28,30
%
750 !
80 Syt 50,3
50 63,6

Przemystowy Instytut Elekironiki
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Eiekironiki i Teletechnicznego ,Uritro” dnia 31 stycznia 1967 r.
jako norma obowigzuigca w zakresie produkcji od dnia 1 pazdziernika 1967 r.
(Mon. Pol. nr 53/1967 poz. 264)

Wydanie IV
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,70 Nak}.300+23 Zam.2420/79
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3,2.2. Gruboé¢ i szerokos¢ drutow piaskich po-
dano w tabl. 2.

Tablica 2

Grubosé Odchylki | Szeroko$é| Odchylki |Powierz-
grubosei. szerokoéci |chnia prae-
kroju (o=
mm rientacyjna)
mm2
0,10 0,4 _ 0,040
0,15 ~0,02 0,6 -0,1 0,090
0,20 1,0 0,200
0,25 145 0,375
ok | oo | 13| o | 3B
0,40 2,0 0,800
0,50 =0,04 2,0 -0,2 1,000
0,60 2,5 1,500
0,70 3,0 2,100
0,80 ~0y95 3,0 =043 21400

W uzasadnionych przypadkach dopuszcza sig¢ inne

wymiary niz podane w tablicy.

3,243, Grubos¢ i szerokosé taém i paskow poda-
no w tabl. 3.

Tagmy i paski wykonuje sie w szeroko$ciach owy-
miarach okreslonych w zakresie szerokoéci  poda-
nych w tabl. 3.

34,2040 Grubosé pretoéw i paskédw, Prety wykonuje
sie o diugoéci od 0,5 do 1,5 m, Dopuszcza si¢ do-
stawe maks., 20% pretéw diugosci ponizej 0,5 m, je=
dnak nie kroétszych niz 0,2 m.

Paski powinny mieé¢ diugosé od 0,15 do

1'0 m.

3e2e5¢ DYugosé drutdw i tasdm ckreslana jest wg ma=
sy kregu lub szpuli,

3.3, Skiad chemiczny i dopuszczalne zanieczysz—
czenia podano w tabl. 4.

3,4, Wtasno$ci technologiczne

3 4.1, Nalot powierzchniowy. Po

stopieniu w

prozni przy cisnieniu rzedu 0,135 Pa na powie-~
rzchni spoiwa nie powinien wystepowad czarny na-
lot.

Selte2, Jakos¢ potgczenia. Na przekroju lutowa-
nych prébek wg rys. 1 przecietych wzdiuz dowol=-

nej czedci X ~ X nie powinno byé miejsc bez spo-

iwa.

‘Tablica 3
Dopuszcza sie¢ kilka drobnych miejsc bez obec-
- noéci spoiwa dilugosci meks, 0,5 mm, JeSli Xgczna
o Odchytki Szerokods Odchylkl gza : poiwa dlug o Oy y J 8
grubosci rokose ich dlugoéé nie przekracza 2 mm,
mm -
Wewngtrz otworu prébki powinien byé widoczny
0,10 s K
0,45 ~0,02 3 2 40 =0, 4 menisk spoiwa,
0,20
4, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT
0,25 -0,03 e e ———
0,30 '
5 = 60 ~0,6
g'gg | 0,05 ‘ 4,1. Opakowanie. Rodzaje opakowania poszczegél-
. | nych wyrobdéw podano w tabl, 5,
Tablica &4
Znak Skladniki, % Zanieczyszczenia, %
ludb
| Techa s L
: Ag Cu Pd Ni Cu Pd | Zn sb | B4 | cd K |~ AARLES
czyszczei
LVO 99,96 - - - o,oo7ﬂo,015 0,012 0,002|0,002 | 0,001 |0,002]0,002 0,04
LVS  |reszta 426 - - - | 0,015 | 0,003 | 0,002|0,002 | 0,002 |0,002| 0,002 0,05
Lv20 reszta 19=21 - - - 10,015 {0,003 { 0,002/0,002 | 0,002 |0,002| 0,002 0,05
LV28 |reszta | 27+29 - - -~ |0,015 | 0,003| 0,002|0,002 | 0,002 0,002 0,002 0,05
LV4O |reszta | 39<41 - - - } 0,015 | 0,003} 0,002(0,002 | 0,002 {0,002} 0,002 0,05
LVS0 |reszta | 49257 - - - | 0,015 | 0,003 | 0,002|0,002 | 0,002 {0,002 0,002 0,05
LV30P |reszta | 30,5432 9,5+10,5 - - | 0,002 | 0,002| 0,002|0,002 | 0,001 {0,002 0,002 0,04
LV20P |reszta | 20,5-22,5 | 24,5+25,5 - - | 0,002 | 0,002| 0,002|0,002 | 0,001 {0,002 0,002 0,04
LVO3N | = reszta - 6455745 ~ | 0,015} 0,002] 0,002| 0,002 | 0,001 }0,002 0,002 0,05
LVBON | - reszta - 19+21 - | 0,015 | 0,002| 0,002{ 0,002 | 0,002 o;ocglo,ooz 0,05
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Tablica 5
Asortyment{ Wymiar, mm Rodzaj opakowania
érednice
Druty 0,2 =0,4 - szpule @ 80X 80 mm
okragte 0,41+1,4 kregi @ 200 < 300 mm
1,41+3,5 kregi @ 300 < 500 mm
3,51+9,0 kregi # 700 mm
grubo§é -
0,1+0,3 szpule # 100X 20 mm
Druty szerokosé
plaskie do 1,5
grubosé
0,4<0,8 szpule @ 214 X 30 mm
szerokosé
ponad 2,0
Tasdmy kregi @ 100 = 300 nm
wszystkie ‘
Prety i wymiary
paski paczki

Na kazdej szpuli czy w kregu powinien byé réwno
nawiniety 1 zabezpieczony przed odwinieciem jeden
odcinek drutu okrggiego, piaskiego lub tasmy.

Szpule z drutem okragiym lub piaskim powinny byc
owiniete opaska, a kr¢gi zawiniete w bibuielub pa
pier krepowy.

Prety i paski nalezy pekowaé w paczki,owingé pa-

pierem krepowym lub bibutg i przewigzad co najmriej
w trzech miejscach na podktadkach z papieru.

Masa kregu lub paczki nie @owinna przekraczad
20 kge

Na kazdym opakowaniu powinna byé praymocowana
przywieszka zawierajgca co najmniej:

a) znak wytwércey,

b) znak materialu,

¢) wymiar,

d) numer ‘partii,

e) date produkcji,

f) masg¢ brutto i netto,

g) kolejny numer opakowania.

4,2. Przechowywanie., Wyroby nalezy przechowywaé
w pomieszczeniach suchych i czystych, wolnych od
szkodliwych par i gazdw.

4,%, Transport. Wyroby nalezy przewozié kryty-
mi i czystymi Arodkami transportowymi, zabezpie=-
czajac je przed uszkodzeniami nmechaniczuymia

5. BADANIA

2«1 Rodzaje badan
a) sprawdzenie powierzchni,
b) sprawdzenie wymiardw,
¢) sprawdzenie skadu chemicznege (tylko na zg-
danie zamawiajgcego ),
d) sprawdzenie wtasnoéci technologicznych.

5.2, Skiad i wielkos¢é partii. Partie stanowig
wyroby tego samego rodzaju o jednakowych wymia~
rach przekroju, pochodzgce z Jjednego wytopu.

5.3, Pobieranie prébek

5.%s1 Prébki do sprawdzenia powierzchni i wy-
niaréw, Sprawdzeniu powierzchni i wymiaréw pod-
legajyg wszystkie wyroby z partii,

5e%.2, Probki do sprawdzenia skiadu chemicznega
Do analizj kontrolnej nalezy pobraé prébki co naj-
mniej z dwéch dowolnie wybranych kregéw lub szpul
oraz z co najmniej trzech pretdéw lub paskdéw z per-

tii,

5e%ede Probki do sprawdzenia wiasnoéci technolo-
gicznych, Do sprawdzenia wiasnoSci technologicz=~
nych nalezy pobraé jedna prébke z partii =z  po=-
czgatku lub kohca dowolmego wyrobu w ilosci okolo
30 mmﬁ, pozwalajacej na uformowanie pierscienia o
Srednicy wewnetrznej 30 mm,

Prébki z drutéw grubych nalezy przeciggaé na
4rednice 0,7 =1,0 mm lub przewalcowaé na drut
ptaski grubosci 0,%; 0,5 mm i szerokosci 41,5-2 mm,
Z tasm nalezy pobraé paski szerokosci 1-3% mm i
diugoéci okoio 100 mm,

S5e4+s Opis badan

Selte’le Sprawdzenie powierzchni  przeprowadza sig
nieuzbrojonym okiem Wwg wzorcow,

5.4,2, Sprawdzenie wymiarow
a) Srednice drubdéw okrggiych i pretdéw nalezy
mierzy¢é mikrometrem z dokzadnoscig do 0,01 mm co

najmniej w dwdch miejscach w odlegloSei co nal-
mniej 50 mm od koidca w piaszczyznach piruatopadiych

do siebie,

b) grubcéé i szerokosé drubdw plesl ich
mierzyé mikrometrem z dokiadvoscia do (1,01 mm co
najmniej w dwdch mieljscach w ocdiegzoscl co
rmriej 50 mm od konea,

¢) grubosé taém nalesy mierzyé mikrometrem =z
dokfadno$cig dc 0,01 mm poérodku bLadény w miejscu
odlegiym okoilo 150 mm od jednego konica, a

nalezy

78 =

SZero=-
koéé nalezy mierzyé suwmiarkg z dokisdnogcig do
O,II mm--ﬂ

Selte3. Sprawdzenie skiadu chemicznego nalezy
przeprowadzié wg ~ PN-T74/H-04728,  PN-72/H-04741,
PN..72/5-0472G, PN~ 15/H=-04781 1ub innymil nie munie]
dokladnymi metodemi, uzgodnicnymi miedzy wyiworcs
8 zamawiajacym.

S.4.4, Sprawdzenie wiasno8ci = technclogiczuvch
przeprowadza sie przez lubowanle probek wg rys.l.
Dla spoiw IVO, LV5, IV20, ILVe8, LV40 i LVS5C krgie
ki palezy wykonaé z miedzi, dla spoiw IviEnr 4
LV20P ze stopu fernico lub Zelasza, a dlo spoiw
LVo3N 1 LVBON z niklu.

Z prébkl spciwa pobranego wg 5.5.3 wykonuje sig
krgsek, Sposéb umocowania krgzke spoiwa una préb-
ce lubtowane] pokazano na rys., 1.

Lutowanie przeprowadza sie w prbéini pray
nieniu rzedu 0,1%% Pa w teaperaturze
tabl. 6.

cib-

podane] W
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Tablica 6
S VO s W20 | Lves W40 | LVS0 | Lv30P | Lv20P | Lvo3N | LvBoN
Hakogealia veberatira 1010 | 965 760 830 880 | 720 900 | 1000 | 1170 | 4250

Prébki mogg by¢é grzane indukcyjnie lub w inny
sposob. Obecnos¢ nalotu powierzchniowego sprawdza
si¢ nieuzbrojonym okiem.

Obecnos¢ miejsc bez spoiwa Sprawdza sig¢ nieu-
zbrojonym okiem po przecigciu prébki po lutowaniu
wzdiuz cigciwy X=X (rys. 1) stycznej do wewnetrz-—
nego pierscienia lutowiny. Szlif do obserwacji po-
winien by¢é wypolerowany,

430
#10
| 2
o S N | il
] L
299

1 - prébka lutowana, 2, 3~ spoiwo, X=X = Slad
prébki ptaszczyzng do okreslenia miejsc
bez spoiwa

Rys. 1.
przecigcia

5¢5. Ocena wynikow badah

5.5.1. Ocena sprawdzenia powierzchni i wymiaréw,
Wyroby nie odpowiadajgace wymaganiom 3,1 i 3.2 na-
lezy uznaé¢ za niezgodne z wymaganiemi normy.

5e5+2, Ocena sprawdzenia sktadu chemicznego, Je-
zeli wyniki analizy skiadu chemicznego nie odpo=-
wiadajq wymaganiom 3.3, partig nalezy wuzna¢ =za
niezgodng z wymaganiami normy.

2s2+3. Ocena sprawdzenia wiasnosci technologicz—
nyche Jezeli przy sprawdzeniu wiasnoéci technolo-
gicznych prébka nie odpowiada wymaganiom 3.4, na-
lezy probe powtoérzyé na dwoch proébkach pobranych z
innych wyrobdéw z partii, W przypadku chociazby
Jjednego ujemnego wyniku przy powtoérnym 'badaniu,
partie mnalezy uznal¢ za niezgodng z wymaganiami nar=
Iy .

5.6, Zaswiadczenie jakoéci, Do kazdej partii do-
lacza gie zabwiadczenie  jakoéci potwierdzajgce
zgodnos¢ z wymaganiami normy. W zaswiadczeniu na-
lezy podaé co najuniej:

a) znak wytwércy,

b) znak materialu,

¢) wymiary,

d) numexr partii,

e) mase (wage) partii.

Na zgdanie zamawiajgcego dostarcza sig atest
hutniczy, zawierajqcy wyniki badah przewidzianych
normg i wymaganiami zaméwienia.

KONIEC

Informacje dodatkowe



Infermac je dedatkewe de BN-67/0897-03

INFORMACJE DODATKOWE

1. Charakterystyka stepéw i ich zastosewanie

Zakres tem=-

Znak |peratur top- Ogdlna charakterystyka Gtéwne zastosowanie
Inienia,®C wlasnofci” spoiwa
1 2 3 4
Lvo 960 bardzo d:Zrzlgzzzwodnoéé slektrgea= lutowanie stopow fernico z molibdenem i palladem |
LVS 860915 -
LvV20 779810 dobra przewodnoSé elektryczna zlg~ | do lutowania miedzi przy dlugim czasie trwania operacji
cza
spoiwo eutekiyczne o najnizszej do lutowania miedzi, niklu i ich stopdwy stosuje si¢ réw-
Lva28 779 temperaturze lutowaniaj dobra niez do lutowania ceramiki metalizowanej z miedzig i nik-
przewodnosé elektryczna zlgcza lem oraz do Zelaza po jego uprzednim pomiedziowaniu
LV4O 779830 do lutowania miedzi, niklu i jego stopéwy moze byé zasta=
’ pione LVS0
spoiwo gestopiynne :
) ) do lutowania miedzi z niklem i stopéw niklu z miedzig
LV50 779870 fernico, szczegdlnie przy wiekszych szczelinach '
824852 '
FV3OP =5 spoivo nie wywolujace korozji do lutowania stopéw fernico z %elazem i miedzig 1 stalsg
LV20F 9004950 mig¢dzykrystaliczne] nierdzewnsg
. ¢
Lvo3N | 1100+1120 do lutowania molibdenu z molibdenem i wolframem i monelu
spoivo o wysokiej temperaturze z wolframem '
topnienia, Dobra przewodnoéé
1
LVSON 1130=4200 elektryczna dc lutowania molibdenu z meclibdenem 1 wolframem oraz
. ’ niklu i Zelaza ze stopami. fernico
2, Uvagi deo wydania IV

WUprewadzone smiane egteczong w Binletynie PKNMIJ nr &-9

z 1979 r.




