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上海锌锡粉价格
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焊锡膏的粘度变化幅度越大，出现砂化时间越短，说明焊锡膏的稳定性越差。焊锡膏通常是
需要连续印刷，连续测试焊锡膏的粘度可以间接判断焊锡膏在连续使用过程中的稳定性。测试时
间越长，粘度变化越小的焊锡膏印刷时的稳定性越好，反之，焊锡膏印刷时的稳定性越差。从图3
看出，1#、2#焊锡膏连续测试不到8周砂化，3#～8#焊锡膏在8周测试时间内未砂化，但3#～6#焊
锡膏粘度变化较大，粘度变化超过20%，不利于焊锡膏印刷使用。7#、8#焊锡膏粘度值稳定，保质
期较长。观察A到H的焊锡粉表面光洁度图1可以发现，A、B焊锡粉表面凸凹不平，龟裂深浅不等，C
和D焊锡粉表面凹坑比A、B的要少，但是粉体表面粘附着部分微小的粉末，并且有龟裂。E和F焊锡
粉表面几乎没有凹坑，但龟裂很多。焊锡粉G表面的龟裂比F的少，表面较前几种光滑，粉末光
亮;焊锡粉H表面光滑，有少许较小龟裂，颜色较G暗，粉末表面有一层保护膜。凹坑与龟裂对于
相同体积的焊锡粉来说会增加焊锡粉的比表面积。因此焊锡粉表面粗糙度的增加和龟裂的增多会
导致焊锡膏的储存稳定性变差。图2、图3两种不同的测试方法对1#～8#焊锡膏的测试结果说明焊
锡粉表面越光滑越好，所制备焊锡膏的使用稳定性和储存稳定性也越好。江苏新普瑞金属材料科
技有限公司的锡粉好吗？上海锌锡粉价格

较细的锡粉被继续向上吹送通过粉末输送管ii11汇入到两个二级过滤箱5之间的粉末喷射器8处，
而过滤下的锡粉则落入到二级过滤箱5下端的锡粉回收罐6内，较细的锡粉通过粉末喷射器8喷射到
连通管507内，同样经过过滤网ii504的逆向过滤后得到更细的锡粉，而过滤下的锡粉则同样落入
到二级过滤箱5下端的锡粉回收罐6内，更细的锡粉被继续向上吹送通过粉末输送管iii12输送到末
端微粉收集箱9内并通过过滤棉902的过滤后得到的精细锡粉，精细锡粉则较终落入到末端微粉收
集箱9下端的锡粉回收罐6内，在此过程中，氮气发生器14制得氮气通过主送气管i15与支送气
管ii16输送到粉末喷射器8处为粉末喷射器8提供高压氮气气源，同时氮气经过过滤棉902后汇入到
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回风管18并通过循环风机17继续汇入到主送气管i15内进行循环利用。以上所述的，为本实用新型
较佳的具体实施方式，但本实用新型的保护范围并不局限于此，任何熟悉本技术领域的技术人员
在本实用新型揭露的技术范围内，根据本实用新型的技术方案及其实用新型构思加以等同替换或
改变，都应涵盖在本实用新型的保护范围之内。上海锌锡粉价格锡粉批发价格是多少？欢迎咨询
江苏新普瑞金属材料科技有限公司。

当锡粉汇入到末端微粉收集箱9内后，在过滤棉902的作用下被挡在过滤棉902的下方，并在自
身重力作用下回落到末端微粉收集箱9底部的锡粉回收罐6内，而氮气则通过过滤棉902继续向上输
送到回风管18内，并通过循环风机17循环输送到主送气管i15内形成回流气源通过支送气管ii16向
粉末喷射器8供气，这种结构降低了氮气的生产量，提高了氮气的利用率，降低了生产成本。在
图2中：支送气管ii16的上端与粉末喷射器8下端的进气口相连通，且支送气管ii16的下端与主送气
管i15相连通，主送气管i15的左端与氮气发生器14相连通，且主送气管i15的右端与循环风机17相
连通，从循环风机17回传的氮气与粉末喷射器8产出的氮气一同汇入到主送气管i15内，并进一步
的分别输到到支送气管ii16内为粉末喷射器8提供高压气源。本实用新型的工作原理是：锡粉自喂
料斗1投入到一级过滤箱2中，在通过定位圈i203的表面时，通过超声波振子3的震动，将直径小
于25μm的锡粉过滤收集，而直径大于25μm的锡粉则从出料管4处排出到回收装置内，过滤收集后
的锡粉通过粉末喷射器8喷射到连通管507内，并进一步的从喷射斗506内投射到过滤网ii504上，
通过过滤网ii504的逆向过滤后得到较细的锡粉。

～G6#每周一次的粘度值如表2所示，从表2看出G1#、G2#焊锡膏的初始粘度较G3#～G6#
高，G1#两周后砂化，G2#四周后砂化，G3#～G6#在八周内的粘度保持稳定。分析焊锡
膏G1#～G6#所对应的焊锡粉F1#～F6#，其氧含量依次升高，F1#较低50mg/kg，F6#较
高130mg/kg。由表1、表2得出焊锡粉氧含量对焊锡膏粘度稳定性有一定的影响，焊锡粉氧含量
在80～120mg/kg时焊锡膏的稳定性较好。按照IPC－TM－，以陶瓷片为载体对G1#～G6#进行了锡珠
试验，试验结果如图5所示。从图5看出G1#焊点周边没有小锡珠，G2#、G3#、G4#焊点周边出现
了小于5个的小锡珠，G5#焊点周边出现了大于10个的小锡珠、G6#焊点周边出现无数锡珠。由此
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推断当氧含量超过120mg/kg时，焊锡膏稳定性虽好，但是焊点周围产生大量小锡珠。3机理分析
造成焊锡膏粘度不稳定导致发干的可能因素很多，可概括为使用条件原因和焊锡膏品质原因，但
较根本的是助焊剂(FLUX)与锡粉发生化学反应所引起焊锡膏粘度变化导致不稳定。一般金属发生
腐蚀的根本原因是其热力学上的不稳定性，即金属及其合金较某些化合物(如氧化物、氢氧化物、
盐等)原子处于自由能较高的状态，这种倾向在动力学条件具备时，就会发生金属向低能转变，即
发生腐蚀。锡粉哪家好？欢迎咨询江苏新普瑞金属材料科技有限公司。

然后将焊锡粉分成6份，分别为F1#～F6#，摊开在不锈钢盘中。当天取F1#焊锡粉进行氧含量
测试后，用DPM－。F2#～F6#焊锡粉摆放在净化室内进行自然氧化(其中温度为23～26℃，湿度
为30～50ＲH)，然后每隔12h取一份样品进行氧含量测试后，将其搅拌成焊锡膏。试验所用焊锡粉
的氧含量及摆放时间如表1所示。与F1#～F6#焊锡粉配制焊锡膏的助焊剂均为A500，配制工艺相
同，其中助焊剂的比例占，焊锡粉比例。得到对应焊锡膏G1#～G6#，并对G1#～G6#焊锡膏进行
每周一次的粘度测试，连续8周。2结果与讨论～8#焊锡膏连续测试24h粘度值随时间的变化趋势
如图2所示。1#～8#焊锡膏连续测试8周，每次测试15min的粘度值随时间变化趋势图如图3所示。
焊锡膏外观如图4所示(左边是已砂化焊锡膏，右边是常规焊锡膏)。从图2中看出，8个焊锡膏样品
的初始粘度均在150～170Pa·s之间，随着测试时间的延长，除8#焊锡膏以外其他焊锡膏的粘度均
增大。其中1#焊锡膏测试4h后砂化，2#焊锡膏测试6h后砂化，3#、4#焊锡膏测试10h后砂化，5#
焊锡膏测试12h后砂化，6#焊锡膏测试14h后砂化，焊锡膏砂化后不再继续测试。7#焊锡膏测
试12h后粘度值开始增加，但增长速率较为缓慢，8#焊锡膏在24h内粘度值很稳定。一般来说。锡
粉厂家直销多少钱？欢迎咨询江苏新普瑞金属材料科技有限公司。上海锌锡粉价格

锡粉厂家直销。欢迎咨询江苏新普瑞金属材料科技有限公司。上海锌锡粉价格

金属腐蚀是以电化学理论为基础的。电化学腐蚀要求有四个主要因素:阳极、阴极、电解质和
构成电流通路。焊锡中除Sn外还含有Ag、Cu(或其他元素)等相比较高电位的金属，在有助焊剂介
质的作用下，形成无数个以Sn为负极、Ag/Cu等为正极的原电池，这就会发生如下反应:负极:Sn
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－2e→Sn2+正极:O2+H2O+4e→4OH－即:Sn+H2O+1/2O→2Sn(OH)2Sn(OH)2→SnO+H2O因
而，焊锡粉在含水分的空气下的腐蚀可用下式总反应为表示:除了发生电化学腐蚀的氧化反应之外，
氧化亚锡这种偏碱性的两性氧化物还会发生成盐化学反应:当焊锡粉表面龟裂或是凹凸不光滑时，
其表面积相对增加，并且焊锡粉的裂缝处往往是保护层较薄弱的地方，在焊锡膏中助焊剂容易进
入焊锡粉裂缝中与之发生剧烈的化学反应，逐渐向整个焊锡粉扩散，后期导致焊锡膏砂化发干。
反之表面较光滑的焊锡粉其表面的保护层较均匀，比表面积也相对小，与助焊剂发生化学反应的
速率较慢，焊锡膏不易砂化发干。因此焊锡粉表面越光滑所制备焊锡膏的使用稳定性和储存稳定
性越好。4结语焊锡粉表面光洁度和氧含量均能影响焊锡膏的稳定性，焊锡粉表面越光滑，焊锡膏
稳定性越好。当焊锡粉的氧含量在80～120mg/kg时制备的焊锡膏稳定性较好。上海锌锡粉价格

江苏新普瑞金属材料科技有限公司是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未
来、有梦想有目标，有组织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画
蓝图，在江苏省等地区的商务服务行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口
碑，为公司的发展奠定的良好的行业基础，也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展
奉献出自己的一份力量，我们相信精益求精的工作态度和不断的完善创新理念以及自强不息，斗
志昂扬的的企业精神将**江苏新普瑞金属材料科技供应和您一起携手步入辉煌，共创佳绩，一直
以来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，以品质、
服务来赢得市场，我们一直在路上！


