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常州专业锡膏电话
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刮刀的参数刮刀的参数包括刮刀的材料、厚度和宽度、刮刀相对于到刀架的弹力以及刮刀对于模板的角度
等，这些参数均不同程度地影响着焊膏的分配。其中刮刀相对于模板的角度θ为60o～65o时，焊膏印刷的品质
比较好。在印刷的同时要考虑到开口尺寸和刮刀走向的关系。焊膏的传统印刷方法是刮刀沿着模板的x或y方向
以90o角运行，这往往导致了器件在开孔不同走向上焊膏量不同，经实验认证，当开孔长方向与刮刀方向平行
时刮出的焊膏厚度比两者垂直时刮出的焊膏厚度多了约60％。刮刀以45o的方向进行印刷，可明显改善焊膏在
不同模板开孔走向上的失衡现象，同时还可以减少刮刀对细间距的模板开孔的损坏。苏州焊接材料锡膏价格。
常州专业锡膏电话

保存方法锡膏的保管要控制在0-10℃的环境下；锡膏的使用期限为6个月（为开封）；不可放置于阳光照射
处。2.使用方法（开封前）开封前须将锡膏温度回升到使用环境温度上（25±2℃），回温时间约3-4小时，并
禁止使用其他加热器使其温度瞬间上升的做法；回温后须充分搅拌，使用搅拌机的搅拌时间为1-3分钟，视搅拌
机机种而定。使用方法（开封后）1)将锡膏约2/3的量添加于钢板上，尽量保持以不超过1罐的量于钢板上。2)
视生产速度，以少量多次的添加方式补足钢板上的锡膏量，以维持锡膏的品质。常州专业锡膏电话苏州易弘顺
锡膏批发。

印刷速度刮刀速度快有利于模板的回弹，但同时会阻碍焊膏向印制板焊盘上传递，而速度过慢会引起焊盘
上所印焊膏的分辨力不良。另一方面刮刀的速度和焊膏的黏稠度有很大的关系，刮刀速度越慢，焊膏的黏稠度
越大；同样，刮刀速度越快，焊膏的黏稠度越小。通常对于细间距印刷速度范围为10～15mm／s。（4）印刷方
式模板的印刷方式可分为接触式（on－contact）和非接触式（off－contact）。模板与印制板之间存在间隙的印刷
称为非接触式印刷。在机器设置时，这个距离是可调整的，一般间隙为0～1．27mm；而模板印刷没有印刷间隙
（即零间隙）的印刷方式称为接触式印刷。接触式印刷的模板垂直抬起可使印刷质量所受影响好的小，它尤适
用细间距的焊膏印刷。

关于锡膏，你了解多少呢？特点润湿持久性好，适应更宽的工艺窗口，减少温度波动造成的不良。高活性
允许长时间回流，提供充足时间用于形成界面合金。5、残留松香无色，分布均匀，优异的残留隐藏性能，散热
器焊后具有精美的外观。6、残留腐蚀性更低，不会产生铜绿。7、粘度适当，适合点涂、丝印、网印，点涂顺
畅连续。8、保湿性能优异，锡膏不易干，适应生产制程要求。产品包含胶黏剂材料，导热材料，金属材料，助
焊材料以及清洗产品好的用于半导体，Miniled,航空航天、医学器械、通讯、汽车、等各电子制造行业。辅助周
边设备和实验室设备为客户提供完整的配套解决方案。辅助周边设备和实验室设备为客户提供完整的配套定解
决方案。苏州易弘顺电子材料有限公司苏州易弘顺锡膏供货商家。

电烙铁的基本使用方法给大家讲讲电烙铁的简单使用流程。首先将电源插上，等电烙铁温度上来了，把需
要焊接的线上点些松香，再加入适量焊锡，然后焊在需要焊接的元器件上面即可。要注意的就是，焊接器件的
停留时间不能过长，否则温度过高非常容易烧毁元器件。使用电烙铁的注意事项1.焊前处理工作要仔细焊接之
前，观察一下电烙铁的铁头是否被氧化或含有其他杂质物，如有的话，需要好的干净后再使用，以达到工艺的
要求。另外需要注意的是，各种元件的引脚不要截得太短，因为这样做不利于散热，也不便于焊接。苏州易弘
顺锡膏供货。常州专业锡膏电话
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苏州焊接材料锡膏报价。常州专业锡膏电话

锡膏印刷后应在24小时内贴装完，超过时间应把锡膏清洗后再重新印刷，超过时间使用期的锡膏好的不能
使用。5、从钢网上刮回的锡膏也应密封冷藏，无铅锡膏印刷时间的较佳温度为25±3℃，温度以相对温度60%为
宜。6、锡膏购买到货后，应登记到达时间、保持期、型号，并为每罐锡膏编号。7、锡膏应以密封形式保存在
恒温和恒湿的冰箱内，温度为2~10℃，温度过高无铅锡膏的焊剂与合金焊料粉起化学反应，使黏度上升影响其
印刷性和活性；温度过低，焊剂中的松香会产生结晶现象，使锡膏性状恶化。常州专业锡膏电话

苏州易弘顺电子材料有限公司专注技术创新和产品研发，发展规模团队不断壮大。公司目前拥有较多的高
技术人才，以不断增强企业重点竞争力，加快企业技术创新，实现稳健生产经营。公司业务范围主要包括：焊
接材料，清洗材料等。公司奉行顾客至上、质量为本的经营宗旨，深受客户好评。一直以来公司坚持以客户为
中心、焊接材料，清洗材料市场为导向，重信誉，保质量，想客户之所想，急用户之所急，全力以赴满足客户
的一切需要。


