
 

Amélioration du procédé de brasage sans plomb 

Fil ALMIT 
 

 

 

FIL DE BRASAGE 

 
De part la réglementation RoHS, nous devons utiliser des alliages sans plomb avec 
le point de fusion supérieur de 25  à 40°C par rapport aux alliages au plomb.  
Les conséquences sont une difficulté dans la réalisation des brasages et une forte 
usure des pannes.  
Il est important d’utiliser des produits appropriés à vos applications afin de retrouver 
le confort de brasage à l’étain plomb. 
 

ALMIT 

 
Les utilisateurs de fil de soudure Almit conviennent que leur processus de brasage 
est plus rapide et plus fiable. 
La partie attribuée à la chimie du flux est l'un des secrets les mieux gardé d’Almit. 
Le flux contient un composé à base de résines naturelles. 
Tout le contenu aqueux de la résine est retiré lors de la fabrication du fil par un 
procédé spécifique. 
Cela permet d’éliminer les éclaboussures qui sont un problème classique dans le 
brasage, et nuisent à la qualité. 
Le type de flux doit être particulièrement efficace pour surmonter les problèmes 
d’oxydation des connexions des composants. 
Les composés actifs du flux vont désoxyder les connexions et permettrent un 
mouillage rapide et efficace de la soudure. 
Le flux est concentré en un seul noyau au centre de l’âme du fil.  Les composés 
actifs du flux sont garantis en quantité égale, millimètre par millimètre sur toute la 
longueur de la bobine de fil. 
Il en résulte une qualité de brasage extrêmement stable qui est hautement 
souhaitable pour toutes les opérations de brasage manuel et indispensable pour les 
procédés de brasage robotisés. 
Les procédures de qualité de contrôle de la production des bobines de fils sont 
propres à Almit. 
Chaque lot de fil de soudure est soigneusement testé pour sa brasabilité et sa 
mouillabilité. 
Tous les échantillons de flux sont conservés pendant dix ans afin de garder un suivi 
de la qualité. 
Les industries japonaises sont à la pointe dans ce domaine de technologie.  
Une explication du succès d’Almit est que l'entreprise a choisit de concourir 
uniquement sur des produits de qualité. 
Les fabricants d'électronique reconnaissent de plus en plus que la haute qualité 
produits de brasage peuvent considérablement améliorer leurs rendements et  
réduire leurs coûts de production. 
Le surcoût à l’achat d’un alliage ou d’une brasure de qualité supérieure est 
immédiatement amorti. 



 

Notre expertise  
Démarche de qualification 
Etude du besoin 
Essais sur un ou plusieurs échantillons  de fils pour validation 
Vous proposer parmi différents types de fils le plus adapté à votre besoin 
 

Votre problématique 
Garantir : 
- un brasage conforme à l’IPC 
- la fiabilité de votre processus 
- la stabilité dans le temps 
Avoir un flux non toxique et non dérangeant pour les opérateurs 
 

Gains attendus 
Optimisation du temps de brasage grâce à une mouillabilité proche de celle des 
alliages étain plomb 
Réduire le fréquentiel de remplacement des pannes 
 
Gains supplémentaires obtenus : 
- réduction de la quantité d’alliage apporté par point de soudure 
- réduction des coûts de nettoyage des cartes en raison du flux non éclaboussant. 
- réduction des coûts de retouche et reprise 
- augmentation de la productivité 
 

Solutions proposées 
Plus de 20 types de flux se différenciant par : 
- une activation plus ou moins forte  
- l’adaptabilité du flux aux matières à braser : 
 exemple laiton, bronze, acier inoxydable 
- flux à faible éclaboussement 
 
Combinaisons possibles de tous ces flux avec différent type d’alliages sans plomb 
Exemple : SAC305 dopé Fe,  SJM-03 
 

Liste des alliages proposés 
LFM-22   Sn-Cu0.7 
LFM-22-S   Sn-Cu0.7-Fe 
LFM-41   Sn-Ag4-Ni0.1 
LFM-41-S   Sn-Ag4-Ni0.1-Fe 
LFM-48 (SAC305)  Sn-Ag3-Cu0.5 
LFM-48-M(SAC305) Sn-3,0Ag-0,5Cu-0,04Fe 
LFM-48-S (SAC305) Sn-Ag3-Cu0.5-Fe 
LFM-86-S   Sn-0,3Ag-0,7Cu-Fe 
SJM-03   Sn-0,3Ag-0,7Cu-2,0Bi-0,035Fe 
SJM-30   Sn-3,0Ag-2,0Bi-1.0Sb 
SJM-35 Sn-3,5Ag-2,0Bi-1.0Sb 
SJM-40 Sn-4,0Ag-2.0Bi-3.0Sb 



 
 
Exemples de particularité des différents alliages : 
LFM48-S : Equivalant au SAC305 dopé en fer – permet de prolonger la durée de vie 
des pannes 
SJM-03 :  Grande durée de vie des joints brasés, réduction des cracks, forte tenue 
aux chocs thermiques, résistance aux chocs mécanique, réduction des coûts par 
rapport au SAC305 
LFM-41 : Protection contre la dissolution du cuivre 
 
Cas des alliages ALMIT référencés –S  
  Les alliages sont dopés en fer, ce qui va réduire l’usure prématurée de la panne. 
 
Cas des alliages ALMIT référencés SJM  
  Ces alliages sont brevetés Almit et garantissent une durée de vie inégalable des 
joints de soudure, ainsi qu’une très forte résistance mécanique. 
 
 

Liste des flux utilisés 
BT 19   Qualifié automobile  
GUMMIX SB RMA  Pour brasage laser et induction  
GUMMIX21 Zeta :  Sans projection de flux, sans écaillage résiduel. 
HR 19M   Fortement décapant 
KR 19      Pour brasage très difficile  
KR 19 SH RMA  Flux RMA à forte résistivité (10MOhm) 
NHR-1     Sans Halogène  
NHR-TH   Sans halogène 
SR-LA   Fortement activé 
SRS-RMA-NC   
SR 34  
SR 34 SUPER  
SR 37   Forte mouillabilité 
SR 38 RMA     Faiblement activé 
SR 55   Moyennement activé 
 
Exemples de particularité des flux : 
GUMMIX21 Zeta : La pellicule de flux ne se fissure pas à la suite d’impacts ou 
torsions 
GUMMIX SB RMA : Tenue aux fortes températures de chauffe (idéal brasage laser) 
KR-19 : Bonne mouillabilité sur matière difficiles laiton, bronze, acier inoxydable 
 

Conseil sur la technique de brasage manuel 
- Choisir sa température de panne : en général autour de 380°C 
Il faut savoir qu’il n’est normalement ni nécessaire et ni recommandé d’avoir une 
température de 400°C ou plus 
Protéger sa panne de fer :  
- opération de pré-étamage,  
- contrôle de l’humidité des éponges (ni trop, ni pas assez),  
- mise en veille des fers non utilisés 


