
■ SnPb 產品之種類規格及用途 

◆ 產品之規格及用途 / 可製成樹脂之心之焊錫絲者 Table and Solder From Guide List / 可用

的藥芯焊料。 
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■ ※其他有多種規格歡迎詢詢其他焊料合金可根據您的要求提供。 

◆ 產品之標識： 焊錫指示系統 

 

■ 產品之等級：等級（符合中國國家標準 CNS 2475） 

◆ 焊錫 S 級之化學成分 S 級化學成分 

 

◆焊錫 A 級之化學成分 A 類化學成分 

 



■ 樹脂心焊錫： 

◆ 其特點： 1. 具有顯著的焊接功能，使任何形態的焊接方便適應作業場合。 2. 不顯眼，

醒目味。 3. 可以快速完成焊接。 4. 可以快速完成焊接而省時力。 

■ 松香芯錫鉛焊錫絲： 

◆ 顯著特點 1.活性適當，適用於任何形式的焊接。2.無腐蝕性，無難聞氣味。3.優異的潤

濕性。4.焊接可快速完成，省時省力。 

■ 三心樹脂焊錫絲： 單一生產的樹脂和唯一的樹脂心焊錫絲制定單心的國內原因不外劑技

術上的簡陋，單心的樹脂焊錫絲，因為設備的樹脂焊都集中在噴絲，焊絲很容易噴出來等加

熱割而容易，因突然受熱使焊或焊粒逸出周圍，因此有人在焊錫錫焊錫型漏氣，使空氣能噴

劑使焊頭時能噴出焊錫頭散，錫粉與助焊劑的方法也有助其有效聯絡，但有助助人為線狀以

達成目標。三心的焊絲使焊劑均勻分佈三處，受熱時焊劑之熱膨脹及產生之氣體壓力，又因

可分散而減少了噴發之勢；更因三心焊錫絲作業之性能之多樹脂焊最大的問題是焊接時有無

空心、燃燒之絲及作業時間之時之噴散。新開發之產品的性能卓越，尤其適用於精密配件之

焊接或自動焊接。 

◆ 三芯焊錫絲： 目前縣內生產的樹脂藥芯焊錫絲為單焊劑。這主要是由於病房的技術和設

備不足。單焊劑的樹脂助焊劑聚集在一點，受熱時助焊劑飛濺，在焊錫絲表面形成 V 型槽，

以暴露助焊劑，因此可能會釋放空氣。其他製造商使用焊粉和焊劑來形成焊絲。雖然這是一

個很好的方法，但它仍然存在以下缺點：（1）暴露的助焊劑會粘手，（2）不能長時間使用，

（3）價格昂貴。三芯焊錫絲使助焊劑分佈均勻，從而大大減少了加熱過程中產生的氣體。

此外，大大改善了三芯焊錫的工作條件，因此操作的曲調也減少了。樹脂助焊劑、焊料最重

要的特性是潤濕性、中空助焊劑、可靠性、工作時的氣味釋放和焊接時的飛濺。為了解決這

些問題，開發了上述新產品。由於其優異的性能，特別適用於精密零件焊接或自動焊接。 

◆ 特點 

● 三焊絲。 ● 不臭味。 ● 焊劑及焊錫粒噴散無明顯。 ● 其擴散性殘錫特佳，適用于

大量生產，並減少不良率低。 ● 焊劑之渣非常穩定，經久耐用。也不會導致損壞或降低絕

緣性。 

◆ 特點 

● 三芯焊錫絲。● 焊接時氣味少。● 不會濺到助焊劑或焊料顆粒上。● 良好的鋪展性，

適合大批量生產，同時降低缺陷發生率。● 助焊劑殘留穩定，長期存放無腐蝕或絕緣性降

低。 

■ 種類及包裝種類和包裝 



 
Sn 任何成分，Dia 0.3S mm -3.0 mm 均可製造。錫可以任意比例，線徑 0.38 mm -3.0 mm 皆可

生產。 

■ 沒有保護之焊之焊渣，經熔焊後對 KLE 有影響，對電器有影響。 

■ 無腐蝕性 如果焊接後的殘留物具有腐蝕性，會影響電器的品質。進行 SPARKLE 

SOLDER 的測試證明沒有發生腐蝕。相反，它可以保護覆蓋部分免受焊接區域的氧化（由

於外部影響）。 

  

■ Sparkle Solder 典型產品及規格 



 

Sn 任何成分，Dia 0.3S mm -3.0 mm 均可製造。錫可以任意比例，線徑 0.38 mm -3.0 mm 皆可

生產。 

■ 抗氧化焊錫焊棒 

即是較量降低錫渣本焊錫棒系特殊處理方式將一般焊錫之焊之想（）去除之，當焊錫以錫焊

時以一般焊錫方式去除產品使用時，焊錫表面能保持良好的執行時間及品質。 

◆ AO 焊條 我們的 AO 焊條經過特殊處理。它去除了焊料的氧化物（渣滓）。焊料熔化時，

氧化物的產生量不到普通焊料的一半，而且焊料表面可以長期保持清潔，大大改善了工作條

件和產品品質。 

◆ 1.熔解後佳錫渣的發生量較一般焊錫減低近。 2.焊錫之性較輕，焊錫性能較半，減少無

謂之浪費。 3.本產品具有防止氧化作用， 4.符合 CNS 正字標注之規定 JIS、ASTM 等之規格。 

◆ 特點 1. 熔化後產生的氧化物（熔渣）比普通焊錫少（減少 50%左右）。2.焊料的流動性、

潤濕性更好，最大限度地減少焊接過程中焊料的流失。3.本產品有添加抗氧化劑。4. 抗氧焊

錫爐為性能要求 CNS、JIS、ASTM 

抗氧焊之阻作用，以顯示氧式下焊錫爐為標準抗氧化量。 。 

抗氧化 AO 焊錫條的作用在浸焊中更為顯著。下圖顯示了 AO 焊料和普通焊料之間的氧化

物生成情況。 



 

上焊錫圖 200g，爐系錫量就在 17cm2 焊錫量比較 17cm2 焊錫，上錫錫量比較。17cm 錫罐表

面 100g 氧化物比較 60g。 

■ 抗氧焊錫棒化學成分之二 AO 焊錫條的化學成分 

 

63%靜置焊錫表面狀態比較 



     

 
（左）本公司抗氧焊錫 3 小時後錫面呈鏡面狀態 （右）一般焊錫 3 小時後錫面呈霧面狀態 

（L）AO 焊料 3 小時後呈像鏡子一樣的光滑狀態。（R）常規焊料 3 小時後呈像眨眼一樣的

粗糙狀態。 

■ SnPb 表面肥胖用焊錫膏 SMT 用焊膏 



 



■ SMT 錫膏 OZ 錫膏 OZ 從可能，球型粒與具有助焊劑安定性焊劑及助劑的廣泛選擇。如

特殊合金、顆粒大小、助焊劑種類、密件、特殊要求。 

■ SMT Paste Sparkle Paste OZ 的感覺讓〝im〞脫離〝impossible〞。這種感覺還為普通焊錫

合金膏和各種產品提供了顯著更長的保質期，以滿足您對特定合金成分、晶粒尺寸、助焊劑

類型和熔化溫度的需求。良好的印刷適性和出色的可分配性造就了高品質的回流焊接。 

         

 

Sparkle Paste OZ powder Sparkle Paste OZ powder 粉末 

〝氧化物零〞OZ 均勻球體〝氧化物零〞OZ 均一的球狀 

照片中的一條白線是 100 um 照片中白線代表 100 um 

 



50 次列印後列印性良、解析度高、不生垂流 

。 

 

回焊後 24 小時安定性好 

、極少量錫球。 

 



物質安全資料表 

 1

一、物品與廠商資料 

物品名稱：無鉛錫絲 

其他名稱：EV-B M20 

建議用途及限制使用：金屬焊接 

製造商或供應商名稱、地址及電話：  

新原金屬工業股份有限公司 

台北縣新莊市化成路 83 巷 9 號 

(02)29916040 

緊急聯絡電話/傳真電話：(02)29916040 / (02)29928901   

二、危害辨識資料 

物品危害分類： — 

標示內容： — 

 

․象徵符號：. 

․警示語：無 

․危害警告訊息：進入眼中可能造成永久的傷害，皮膚與熔錫接觸可能造成嚴重 

的組織傷害。 

․危害防範措施：物質(低到中度危害)原則 171 

其他危害：無 

三、成分辨識資料 

化學性質：灼傷及吸入分解產物可能造成之神經傷害。 

中英文名稱 化學式 含量 化學文摘社登記號碼(CAS NO)

錫 Sn 99.75%~98.75% 7440-31-5 

銅 Cu 0.65%~0.85% 7440-50-8 

松香 COOHHC 2919  1-3% 65997-05-9 
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四、急救措施 

不同暴露途徑之急救方法： 

․吸入：將患者移至清新空氣處，如果患者已停止呼吸，則施以人工呼吸並送急診。

․皮膚接觸：以大量的清水沖洗，如可能使用肥皂。如果刺激感仍存在，則尋求醫

療看護。 

․眼睛接觸：以大量的清水沖洗，15 分鐘或者直到刺激感消失。如果，刺激感仍

存在，則尋求醫療看護。 

․食入：勿催吐(除非醫療人員指示)，如果，患者仍有意識且清醒，立即送診。 

最重要症狀及危害效應： — 

對急救人員之防護：急救人員應配戴防毒面罩或氧氣筒及防護衣。 

對醫師之提示：— 

五、滅火措施 

適用滅火劑：水、泡沫、乾粉及二氧化碳滅火劑。 

滅火時可能遭遇之特殊危害：無相關資料可查。 

特殊滅火程序：不適用。 

消防人員之特殊防護設備：氧氣筒及防護衣。 

六、洩漏處理方法 

個人應注意事項：避免吸入銲錫煙氣及粉塵。 

環境注意事項：勿使洩漏區域擴大。 

清理方法：抽氣或沖洗。 

七、安全處置與儲存方法 

處置：  

1.閱讀所有的容器標示。  

2.工作場所嚴禁吃東西、喝飲料、抽煙及化粧。 

儲存：避免高溫、陽光直射及氧化劑、酸與過氧化氫。 
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八、暴露預防措施 

工程控制：提供足夠的機械式排氣裝置。 

控制參數： 

八小時日時量平均容許濃度  

錫 2mg/m3 

銅 0.1mg/ m3 

短時間時量平均容許濃度

錫 2 mg/m3 

銅 1.0mg/ m3 

最高容許濃度 

— 

生物指標： 3500μg/Kg（小鼠，腹腔注射） 

個人防護設備： 

․呼吸防護：配戴口罩。 

․手部防護：應穿戴工作一及防護手套以避免灼燙傷。 

․眼睛防護：配戴安全眼鏡或面罩(當有粉塵飄散或熱金屬噴濺時)。 

․皮膚及身體防護： 圍裙、長袖衣物。 

․其他注意事項：工作場所禁止吃東西、抽菸和化妝。 

衛生措施：工作後，吃東西、喝飲料或抽煙前應洗手。 

九、物理及化學性質 

外觀：固態銀灰色 氣味：無氣味 

嗅覺閾值：－ 熔點：229℃ 

pH 值：不適用 沸點/沸點範圍： 

分解溫度：－ 閃火點:  －       測試方法：－ 

自燃溫度：－ 爆炸界限：不適用 

蒸氣壓：－ 蒸氣密度：－ 

密度： 7.3 溶解度：－ 

辛醇/水分配係數（log Kow） 

－ 
揮發速率：－ 
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十、安定性及反應性 

安定性：正常狀況下安定。 

特殊狀況下可能之危害反應：－  

應避免之狀況：高溫。 

應避免之物質：具氧化後之物質、酸，過氧化氫。 

危害分解物： － 

十一、毒性資料 

暴露途徑：－ 

症狀：－ 

急毒性：－ 

慢毒性或長期毒性：－ 

十二、生態資料 

生態毒性：－ 

持久性及降解性：－ 

生物蓄積性：－ 

土壤中之流動性：－ 

其他不良效應：－ 

十三、廢棄處置方法 

廢棄處置方法：(本項不適用)    

十四、運送資料 

聯合國編號：不適用 

聯合國運輸名稱：不適用  

運輸危害分類：無 

包裝類別：為另作規定項目 

海洋污染物（是／否）：否 

特殊運送方法及注意事項：無  
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十五、法規資料 

適用法規：勞動安全衛生法、廢棄物清理法。   

十六、其他資料 

參考文獻 
AIR PRODUCTS MSDS、INTERN TIONAL MARITIME DANGEROUS GOODS      

CODE   

名稱：新原金屬工業股份有限公司 

製表單位 
地址/電話：  

台北縣新莊市化成路 83 巷 9 號 

886-2-29916040 

製 表 人 職稱： 品保 姓名(簽章)：陳堅皓  

製表日期 2009 年 12 月 18 日   

 


