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FIL A BRASER ERSIN®

Les fils abraser aflux incorporé sont fabriqués apartir d'un
diametre de 16mm, puis extrudés pour atteindre des
diameétres compris entre 3mm et 0,2mm. Un fil de soudure
est opaque, contient du plomb, et il n'est pas possible de
voir ou de tester la présence de flux. Le procédé d'extrusion
est sujet ades variations de pression et de température qui
peuvent mener a des absences ou des contraction du
cordon de flux. Toute absence partielle de flux dans le
procédé d’extrusion entraine un manque de celui ci sur une
grande longueur de fil abraser, d’autant plus importante que
le diameétre est petit. Tout manque de flux aura pour résultat
un joint « sec ». Sans flux, pas de brasage.

Multicore emploie son procédé spécial d'extrusion depuis
plus de 40 ans pour garantir cette continuité de flux.
Multicore a acquis une réputation enviable dans cette
fiabilité, qui n'a jamais été contestée.

Nous utilisons nos propres machines qui ont été prévues
pour réduire les variations de température et autres
paramétres pendant la phase d’extrusion.

Nous sommes la seule société au monde , a notre
connaissance, qui extrude 5 cordons séparés de flux dans
un fil de soudure.

Depuis 1967, nous avons différents brevets qui couvrent
notre principe d’extrusion de plus d'un cordon de flux dans le
fil abraser. De nombreux concurrents continuent afabriquer
des fils «monofluxés ». Certains ont essayé d’imiter notre
technologie, mais nous avons pu prouver que la forme de
leurs cordons de flux provenait d’une unique téte d’extrusion
percée de 5 trous. Certains cordons se rejoignent et cette
technique ne s’avére pas plus fiable que le mono cordon.

La probabilité pour que les 5 cordons de flux soient
simultanément absents d'un fil de soudure ERSIN est de
5x4x3x2x1 =120 fois inférieure acelle de nos concurrents,
méme si le procédé de fabrication est aussi contrélé que
celui de MULTICORE.

Brasage plus rapide

Comme les cordons de flux de 'ERSIN Multicore 5-Core
sont plus proches de I'extérieur du fil, comparé aun cordon
central, le fer a souder n'a besoin de refusionner qu’'une
petite quantité d'alliage pour libérer le flux, assurant un
meilleur transfert thermique et une meilleure refusion pour le
reste d'alliage.

Pureté des métaux et précision de I'alliage

Il est possible de réduire considérablement les codts en
utilisant des métaux de plus faible pureté pour les alliages,
qui seraient en conformité avec les normes BSI,
Américaines, DIN ou SIS pour les alliages désignés.
Néanmoins, nos études ont montré que ces impuretés,

méme si elles étaient en accord avec ces spécifications,

réduisaient la mobilité et les forces de mouillage de la

soudure liquide ou refusionnée, ceci entrainant une

réduction de la vitesse de brasage, une augmentation du

poids déposé et une diminution de l'adhésion. Il est
parfaitement clair que l'alliage le moins cher répondant a
une spécification particuliére n’est pas nécessairement le

plus économique en terme de brasage , productivité et
fiabilité.

Contréle qualité

Il est aussi possible d’économiser des sommes importantes
en travaillant étroitement avec notre équipe qualité. Nous
avons toujours misé sur la fourniture d’'un produit garanti
fiable. Ceci ne peut étre obtenu sans notre systeme qualité
et nos controles qualité.

Tous les produits ERSIN sont fabriqués apartir d’'alliages et
de flux identifiés et contr6lés. Le numéro de lot Alliage / Flux
est indiqué sur chaque bobine et carton. Il apparait aussi sur
les bordereaux d'envoi qui indique le numéro de chaque
personne de notre atelier intervenant achaque étape de la
fabrication et de I'emballage. Des échantillons sont stockés
pour permettre tout contrble ultérieur. Si vous utilisez
toujours notre fil et que vous avez égaré I'emballage, nous
pouvons identifier votre numéro de lot si vous pouvez nous
fournir votre numéro de facture, et demander des
informations techniques.

Le tableau ci-dessous donne le pourcentage d'impuretés
permis par les spécifications internationales les plus
importantes, pour un alliage étain/plomb, comparé avec une
analyse typique de I'alliage Multicore étain/plomb 60/40

Eléments Symb UK USA Germany Japon ERSIN
BS219 ASTM DIN JIS Valeur
Grade GradeA 1707 Z 3282 | typique
KP max max max max
Arsenic As 0,03 0,02 0,02 0,03 0,001
Bismuth Bi 0,1 0,25 0,25 0,05 0,01
Fer Fe 0,02 0,02 0,02 0,03 0,002
Cuivre Cu 0,08 0,08 0,08 0,05 0,002
Argent Ag - - - - 0,002
Aluminium Al 0,001 0,005 0,5 au 0,005 0,0001
Cadmium Cd 0,005 - total pour - <0,0005
Zinc Zn 0,003 0,005 Al,Cd,Zn 0,005 <0,0005
Antimoine Sh 0,2 0,12 0,12 0,3 0,02
Phosphore P Nég Nég <0,0005
Soufre S Nég Nég <0,0001
Oxygene (0] Nég Nég <0,001
Divers * 0,08 - <0,005

*Or, Indium, Nickel etc....(Au, In, Ni)
Les fils a braser Multicore ERSIN sont disponibles dans
différents alliages et diamétres.

FLUX COLOPHANIQUE ERSIN NON CORROSIF
Il est reconnu que les flux les plus utilisés pour réaliser des
connexions électriques sont des résines de colophane de
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grade élevé. La colophane fondue mouille facilement le
métal et ses oxydes, et en refroidissant, laisse un résidu dur
et non corrosif sur la soudure. Malheureusement, I'acidité
n'est pas suffisante pour dissoudre cet oxyde. La fusion de
l'alliage en est affectée. Pour pallier a cette difficulté, la
gamme des Flux ERSIN a été créée. Plusieurs années de
recherche ont permis d’étendre cette gamme, et il est
possible de choisir un flux répondant a la plupart des
applications électriques, ainsi qu'aux diverses spécifications
publiques, gouvernementales ou industrielles.

Les flux ERSIN contiennent, dissout dans la colophane, une
petite quantité de substances complexes (activateurs). Les
propriétés de ces substances ont été soigneusement
étudiées. Quand le flux atteint la température de brasage,
une petite quantité contrélée d'un produit spécifique est
libérée. Il dissout les oxydes et facilite la pénétration de
l'alliage fondu sur les surfaces métalliques ainsi nettoyées.
La plus importante quantité de cet agent réactif est détruite
par la réaction avec les oxydes, ou par la température de
brasage. Tout produit réactif restant est rendu inoffensif en
se recombinant avec l'activateur, et le résidu se comporte
comme une pure colophane, non corrosive, dure, non
collante, et imperméable al’lhumidité.

L'activateur lui méme est un agent tensio actif. Il favorise
I'effet de mouillage et la diminution de la tension de surface
produite par la colophane.

Toutes les méthodes de chauffage (fer a souder, flamme,
étuve, induction.....) peuvent étre utilisées avec les flux
ERSIN, pour autant que les températures de brasage ne
soient pas dépassées. Des précautions doivent étre prises
pour que le flux ne soit pas carbonisé. Laou la température
est rapidement atteinte, (par exemple avec un fer asouder
dans un assemblage électronique), le bénéfice dune
montée rapide en température n’est gagné qu’en utilisant un
flux rapide , comme 'ERSIN 362, 366 ou 370.

La soudure ERSIN Multicore est fabriquée dans plusieurs
combinaisons alliant différent flux, différents alliages et
différents pourcentages.

Généralement, toutes les combinaisons sont possibles sur
commande, mais certaines combinaisons standards ont
montrés qu’elles pouvaient répondrent a la majorité des
applications.

Produits ERSIN Standards Alliage/flux
Ersin R3 et 360 sont disponibles en alliages grade KP
(60/40) et Sn60

Ersin 381 est disponible en alliages Sn60, Sn62 et
Sn63.

Ersin 304 est disponible en alliage grade KP (60/40)

Ersin 370 est disponibles en alliages conformes aux
spécifications US, QQ-S- 571F,

Ersin 362 est disponible en alliages étain/plomb BS 219,
étain pur, Savbit, HMP, LMP, 96S et TLC.

Ersin 366 est disponible en alliages 60/40, Savbit,
40/60, HMP, 20/80, 15/85 et 10/90.

Ersin 362B2 est disponible en alliages grade KP(60/40)
et Sn62.

Ersin 399 est disponible en alliage 60/40.
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Flux %Halogéne maxi en poids exprimé en chlorure
R3 & 360* | Pure colophane, non activé
381* Sans chlorure ni bromure, Indice d’'acide comparable &

la colophane, Moyennement activé, bon mouillage sur
cuivre oxydé

304 Activé, sans halogene, pas aussi activé que 370 ou
362

370* Halogene 0,4% max, flux activé non corrosif,
spécification RA

362 Halogene 0,5% max, flux activé non corrosif

362B2 Halogéne 0,5% max, flux activé non corrosif derniére
génération

366 Halogene 1% max, passe le test de corrosion D.T.T
599A. Flux trés actif

399 Halogene 0,5%, flux activé non corrosif

Flux Exemples d’applications

R3 & 360* | Mouillage limité sur les surfaces facilement brasables

381* Nouveau flux pour applications en électronique. Flux

type RMA, trés grande résistivité de surface sous tout
climat. Surfaces moyennement brasables

304 Flux activé pour électronigue, passe norme DIN

370* Le plus populaire aux USA pour TV et électronique

362 Mondialement le plus populaire en TV, électronique et
grand public

362B2 Sans projection pour les applications critiques en

électronique, peu de charbonnage des panes, résidu
facile anettoyer.

366 Pour surface difficile abraser. Pour utilisation avec les
alliages haute température, pour les hautes cadences
de production.

399 Pour la soudure dalliage nickel/chrome (fil de
thermocouple.
Flux Spécifications anglaise, allemandes et américaines

R3 & 360* | B.S.441, clase 6 grade 3 et D.T.D.599A
QQ-S-571E Type R*
DIN 8511 Type F-SW 31

381 D.T.D.599A

QQ-S-571E type RMA*
304 DIN 8511 Type F-SW 32
370 D.T.D.599A

QQ-S-571E Type RA*
DIN 8511 Type F-SW26

362 D.T.D.599A et B.S.441 Classe 5a Grade 3
QQ-S-571E Type RA
DIN 8511 Type F-SW26

362B2 D.T.D.599A et B.S.441 Classe 5a Grade 3
QQ-S-571E Type RA
DIN 8511 Type F-SW26

366 DIN 8511 Type F-SW26

399 D.T.D.599A
QQ-S-571E Type RA
DIN 8511 Type F-SW26

* En accord avec le listing des produits « US Defense
Supply Agency »

Etamage/Nettoyage des panes de fer asouder

Si les panes de fer asouder s’oxydent ou si elles ne sont
pas utilisées pendant une longue période, elles peuvent étre
ré étamées en utilisant le produit MULTICORE « Tip
Tinner/Cleaner TTC1 ».
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Référence du

Standard par pays et Bréve description de la méthode de test Recommandations flux ERSIN
tests correspondant
et résultats
UK, BS 441 Comme décrit dans BS 5625. Une plague de cuivre avec un creux est nettoyée [ Pas de corrosion Tous les flux
Corrosion chimiguement et utilisée comme piéce de test. 1gr de fil asouder est formé en ou de trou passent

spirale, placé dans le creux de la feuille, et chauffé & une température
supérieure de 50°C ala température de refusion de l'alliage. La température
est maintenu pendant 5 secondes. Aprés refroidissement 15 minutes,
'ensemble est placé dans une étuve a40°C et 93% d’humidité pendant 72
heures.

% halogene en poids

0,5 gr de flux sont extraits du fil avec de I'alcool chaud. Aprés évaporation, le

Classe 6 Grade3

R3/360/304 Nul

pourcentage d’halogéne (exprimé en chlorure) est titré avec une solution de Nul 370 0,38
nitrate d’argent. 362/ B2 0,48
399 0,48
Dureté des résidus Un joint soudé est refroidi pendant au moins 3 minutes et testé Ne doit pas étre Tous les flux
marqué par une passent
empreinte de doigt.
Poussiére de craie
doit étre éliminée

UK D.T.D.599A Deux plagues de cuivre abrasées et nettoyées sont montées avec un écart de| Pas de corrosion, Tous les flux

Corrosion 6mm, la plaque du dessous présentant un creux dans lequel 1gr de de fil est| pas de destruction passent
placé. L'ensemble est chauffé jusqu'a refusion, refroidi et placé dans une
enceinte a100% humidité et température ambiante pendant 24 heures. On note
la corrosion , I’'homogénéité et la destruction du flux.

Insulation resistance Un creux avec un conducteur et situé achaque extrmité d’'un bloc de PTFE est| >1000 megohm Tous les flux
rempli avec du flux. La résistance est mesurée sous 500V entre les passent
conducteurs 1 heure et 24 heures apreés remplissage, et apres 24 dans une
étuve humide 4100% d’humidité relative atempérature ambiante.

USA QQ-S-571 E Le flux est extrait du fil avec de 'isopropanol chaud. 0,1cc d'une solution a35% Type R et RMA R3/360/381

Water extract resistivity | de flux solide est mise dans chacun des 3 récipients contenant de I'eau ayant| >100 000 ohm-cm >200 000
une résistivitt minimum de 500 000ohm-cm. Chaque récipient est porté &
ébullition pendant 1minute, refroidi rapidement et la résistivité mesurée. Type RA 370 87 000
>50 000 ohm-cm | 362 76 000
362B2 140 000

Facteur d’'étalement Type R et RMA. 5 fines feuilles de cuivre nettoyées al'acide sont oxydées g >80% R3/360 85%
150°C. Un couronne de 0,5gr de fil 60/40 est mise en place sur chaque feuilleet 381 89%
chauffée a205°C pendant 6 minutes. La hauteur (H cm) de chaque goutte est
mesurée, et le « spread Factor » est exprimé comme une fonction de
(D-H/D)x 100%. D est le diametre d'une sphére de soudure de poids équivalent
Type RA suit la méme technologie, mais oxydation a205°C. >80% 370/362 >90%

Chlorure et bromure Une goutte de solution obtenue apartir d'une extraction avec de l'isopropanol R et RMA ne R3/360/381
chaud est placée sur papier chromaté. Aprés 15 minutes, le papier est nettoyé doivent pas Passent
al’isopropanol, séché 10 minutes. On examine le changement de coloration. décolorer le papier

Etalement 0,2 gr de fil est placé sur chacune des 3 plaques épaisses de cuivre| Pas de projection Tous les flux
préalablement nettoyées a l'acide. Elles sont chauffées a 315°C jusqu'a| Bords en biseau passent
refusion. Mesure de I'épaisseur des bords de la soudure et I'appréciation des
projection de flux par examen de la plaque.

Test miroir cuivre Type R et RMA. 0,05 ml de solution a35% en poids dans l'isopropanol de flux | Ne doit pas éliminer R3/381
est placée sur une plaque de verre recouverte d’'une fine couche de cuivre totalement la passent
déposée sous vide. Le miroir est déposé verticalement dans une enceinte g couche de cuivre
23°C et 50% d’humidité pendant 24 heures. Le flux est enlevé avec de
lisopropanol et examiné..

Allemagne DIN 8516 0,59 de fil déposé en spirale est placé sur 10 feuilleS de bronze, puis chauffé 80- 200mm2 Tous les flux

Surface d'étalement jusqu'a 310°C pendant 5 secondes. La surface couverte par le soudure est passent
mesurée sur les 10 feuilles et la moyenne faite. Il y a différentes spécifications
pour les types F-SW31, SW 32 et SW 26.

Corrosion F-SW31 et SW 32 . 1 gr de fil est placé alintérieur d'un tube d’'acier pouvant F-SW31 et 32 Tous les flux

F-SW31 et F-SW32 étre séparé en 2. Chauffage a300°C pendant 1 minute. Les 2 moitiés du tube Nulle sur acier passent le test
sont séparées et mises dans une enceinte humide a83% et 23°C pendant 14 F-SwW26

jours. Les surfaces intérieures du tubes sont examinées pour voir les traces de
corrosion Pour tester le F-SW32, un test en paralléle est réalisé avec un flux F-
SW31. Pour le flux F-SW26, le test est effectué sur un tube en cuivre.

Nulle sur cuivre

Principales spécifications pour les flux, avec correspondance des

résultats pour les flux ERSIN
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