Blyfritt lod SN100C, framtidens standard?

SN100C &r en blyfri legering bestdende av tenn (Sn) 99,3 % och koppar(Cu) ca 0,7 % som &r " dopat”
med nickel (Ni) och Germanium(Ge).

SN100C &r patenterad av Nihon Superior i Japan och tillverkas palicensi Europaav Balver Zinn. |
England séljs SN100C av DKL metals.

SN100C har anvénts sedan 1999 och idag finns fler &n 3 000 installationer jorden runt. Totalt har
uppskattningsvis en miljard kretskort tillverkats med SN100C sedan start. Anvéandningen tkar
dramatiskt av flera orsaker. Blyférbudet i Europa och Kina spelar naturligtvis en mycket stor roll men
Nihon Superiors erfarenheter av tennsilverkoppar (SAC) legeringar gér dven att Nihon Superior byter
ut sina SAC legeringar mot SN100C. Priset pa silver gor att SAC legeringarna blir betydligt mycket
dyrare utan att tillfora ndgon fordel.

Monsterkort

| Asien tillverkas framst konsumtionsel ektronik med OSP som ytskydd pa ménsterkorten. Detta gor
att man anvander andra typer av flussmedel an vad som vanligtvis anvands i Europa. Har anvands
mildare flussmedel, LO eller L1 klassade, fér No-Clean tillampningar. Om MO eller M1 flussmedel
anvands bor dessa testas for varje applikation om flussmedlen skall tvéttas eller inte.

Det gar att fa bralodningar med en fin menisk &ven med vara mildare flussmedel i Europa, men da
spelar ocksa ytbel dggningen pa monsterkorten en stor roll. Kemiskt tenn, kemiskt silver eller kemiskt
nickel/guld gar att |6da pa men kraver ett mer aktivt flussmedel &an nar man loder doppfortennade kort.
Som ytskydd finns nu aven alternativet med blyfri varmfortenning i SN100C. SN100C ger en yta pa
monsterkortet med egenskaper vadigt snarlik tennblys. Lagringstiden blir lika, utseende och
vatningsformaga ar relativt lika, padarna blir déaremot mycket planare, vilket gor det enklare att
montera stora QFP etc. Idag finns det dver 200 installationer med blyfri varmfértenning med SN100C
I Europa.

L6dning

Processparametrar

Forvarme 110 — 130°C beroende pa korttyp.
L odtemperatur 260 —270°C beroende pa korttyp
L odtid 3-5sek beroende pakorttyp

Flussmedel for blyfri [6dning

Generellt for blyfri 16dning s& har man hogre temperaturer vilket gor att inte alla flussmedel som
fungerar med tennbly fungerar med blyfri 16dning.

Vi rekommenderar Cobars flussmedel 390 RX-HT som &r alkoholbaserade eller vattenbaserade
flussmedel 2420 och 396 DRX. Alla dessa &r s.k. No-Clean flussmedel.

Som vattentvéttbara flussmedel rekommenderar vi 92- XCON.

De tvéttbara flussmedlien ger ett betydligt storre processfonster &n No-Clean flussmedien.



Exempel pakort vaglddda med SN100C.
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De fysikaliska egenskaperna mellan SnCu, SN100C och SAC legeringar skiljer sig &t. Det finns for
och nackdelar med alla legeringar. Nihon Superior och Balver Zinn som innehar licenser for de olika
legeringarna rekommenderar SN100C pga. sina praktiska erfarenheter i Asien och Europa.



Ytstruktur

SnCu har en matt och grov yta.

SN100C har en blank yta som liknar SnPb

SAC legeringar har en yta mitt emellan SnCu och SN100C.

Allaytor gar att fa blankare genom snabb kylning efter [6dningen, men ofta sétter komponenterna en
grans for hur snabbt kylningen far ga.

SN100C ger en blank yta utan att komponenternariskerar att forstoras.

SN100C (Sn-0.7Cu+Ni)  SAC (Sn-3.0Ag-0.5Cu)

Smaltpunkter for de olika legeringarna ar:

SnCu 227°CE
SN100C 227°CE
SAC 305 217 -219°C

Kopparlackage

Detta & en upplosning av koppar fran kortytornatill lodet. Kopparytor som exponeras under |6dning
ex ledare, kragar, hdlvaggar och padar "etsas’ under |6dning. Darfor kar normalt kopparhalten i lodet.
Kopparlackaget & olika for olika legeringar beroende pa legeringarnas sammanséttning. Ju storre
kopparlackaget ar desto snabbare stiger kopparinnehallet i lodet och ju mer underhdl och uttag av lod
krévs. Uttag eller skifte av lod kostar pengar, speciellt om lodet innehdller silver.

Exemplet nedan &r fran ett test dér man doppat ned 3 kopparskenor som végde 150 gram i en lodgryta
och métt tiden tills all koppar ar bortetsad. Resultatet for de olika legeringarna var:

SnCu 24 timmar

SN100C 67 timmar

SAC 305 8 timmar

Se bilder nedan.



Vid varmfortenning av monsterkort spelar detta en stor roll eftersom kopparen da kommer i direkt
kontakt med lodet. Ju mer lodet etsar pa kopparen ju snabbare bygger koppar upp i lodet och desto
mer lod maste bytas ut. Eftersom SN100C etsar relativt lite pa koppar sd &@r detta en anledning att
anvanda SN100C till varmfortenning (HASL). Den blanka och relativt jamna ytan pa padarna &
ytterligare skdl. Det viktigaste skélet till att anvanda SN100C fér varmfortenning &r att halva
|6dningen redan & gjord. Det bildas en intermetall mellan lodet och paden momentant vid
varmfortenningen sd om bara tillréckligt med lod finns kvar pa paden har man en mycket bra
|6dbarhet aven efter flera varmecykler.
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SAC 305 SnCu SN100C

Eftersom SAC-legeringar etsar koppar 8 ggr snabbare an SN100C finns det en risk for skador pa
kortets monster. Nedanstaende bilder &r fran en test dér man 1&t korten passera 6 ganger i
vagl 6dningsmaskinen, 105°C forvarme, 256°C |6dtemperatur, 4 sekunders kontakttid.

Original pad,
18 u koppartjocklek

Sn-37Pb Sn-3.0Ag-0.5Cu SN100C



Korrosion pa rostfritt

Korrosionen parostfritt stal & nagot som diskuteras vid byte till blyfritt lod. Korrosionen skiljer sig
bade beroende pa kvalitet parostfritt stél och pa legering.
For att fa ett matt pa korrosionen av olika legeringar gjordes test dar tenn placerades pa en rostfri

respektive syrafast ytavid 600°C i 90 min. Mangden tenn som sedan kan detekteras pa ytan ses som

ett matt pa vatningen.

Legering
Typ av Sn-0,7Cu+Ni | Sn-0,7Cu+Ni | Sn-3,0Ag-0,5Cu | Sn-3,0Ag-0,5Cu
stal + 100 ppm P + 100 ppm P
2333 2 23 16 49
2347 3 12 34 59

Erfarenhetsmassigt vet vi ocksa att SN100C angriper rostritt stal i mycket begransad utstrackning
jamfort med SAC-legeringar. Detta gor att SN100C kan séttasi befintliga utrustningar utan att grytan
behtver bytas eller coatas.

Tillforlitlighet

Maéngatester har gjorts av tillforlitligheten pa olika blyfrialegeringar med varierande resultat.
Generellt sa har SN100C och SAC legeringar béttre tillforlitlighet &n tennbly.

SAC legeringar har en hogre total draghallfasthet &n SN100C. Detta uppvags mer én va av att
SN100C har en elasticitet som & dubbelt s htg som SAC legeringarna. En konsekvens av detta ar att
vid termisk cykling, - 40 till + 125°C, en cykel/tim, sa kan chipkomponenter brytas av pga. att
|6dfogen ar starkare &n komponenten och dessutom sa styv att komponenten far ta upp krafterna fran
krympning och utvidgning. Med SN100C sa kan dessa krafter tas upp i 16dfogen pga. den hogre
elasticiteten. Se bilder nedan. Detta & anledningen till att SN100C anvandsi vitvaruindustrin. |
diskmaskiner och tvattmaskiner utsatts korten for varme, kyla och vibrationer och da behovs en
elastisk 16dfog.
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Som parentes kan namnas det kors rallycross med tva bilar som har kylare |6dda med SN100C istéllet
for tennbly. Bilarna har tills nu korts Gver ett ar utan att nagra problem upptéckts med kylarna. Har
testas med temperaturcykling, vibrationer och smallar fran verkligheten istéllet for strikta labtest.

Idag har SN100C testats och godkants av en rad foretag. | ett test som JGPP gruppen (NASA, Boeing
m.fl.) i USA gjorde 2005 visade det sig att SN100C var den av de testade legeringarna som klarade av

vibrationstestet bast. Se nedan.
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Slaggbildning

Slaggbildning med SN100C blir ca hélften av den slaggmangd som produceras med SnPb enligt
erfarenhet frén Japan och Europa

Kostnader

Initialt & det mycket billigare att sitta SN100C an en SAC legering i en vaglddningsanldggning. Aven
kontinuerlig kdrning med SN100C blir billigare &n med SAC legeringar. Detta beror bl.a. pa

—Vid SAC legering maste man skydda alla metalldetaljer som kommer i kontakt med lodet,
aternativt kdpa nytt om grytan inte redan ar avsedd for blyfri [6dning. Med SN100C behtvs
detta normalt inte.

— SAC legeringeni sig & dyrare &n SN100C.

— Uttag av lod pga. Pb kontamination, pga. icke blyfria komponenter, & dyrare darfor att SAC
lodet &r dyrare och & kénsligare for blyféroreningar &n SN100C.

— Stdrre Cu upplosning i SAC lod ger fler, dyrare uttag av lod &1 med SN100C.

— Mer och dyrare slagg med SAC legeringar &nh med SN100C.

— Dyraretillsatser till SAC legeringar, pga. silvret, &ah med SN100C.



120

a0

OReparation av korroderad
utrustning orsakat av lodet

B Ersattning av lod pga
kopparuppbyggnad

O Ersattning av lod pga

- blyuppbyggnad

O Ersattning av lod uttaget
som slagg

g B Ersattning av lod till
l6dning

O Maskinfyllnad

80

i

Kostnad

20

Sn-3,0Ag-0,5Cu SN100C

Lodpasta SN100C

SN100C finns aven som lodpasta. Cobars |odpasta Solder paste SN100C-X F3 kan ofta anvandas med
samma profil som en SACpasta. Min peak temperatur for att fa en stark intermetall & 238°C men vid
normal kdrning rekommenderas en peaktemperatur runt 242°C.

Oberoende institut som IMEC i Europa och DfR i USA har testat de fysikaliska egenskaperna pa
|6dfogar med SN100C-XF3 och konstaterat att de mycket val kan konkurrera med |6dfogar fran SAC
legeringar. Detta har ocksa konstaterats av foretag som anvant pastamed SN100C i flera ar.

Sammanfattning

Vi har har forsokt forklara de fordelar vi ser och fatt kunskap om med SN100C. Oavsett om du véljer
SN100C eller en SAC-legering for din blyfrialdning sa & du valkommen som kund hos oss. Var
leverantor har licens pa bade SA C-legeringar och SN100C.
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