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月叮 青

    GB/1' 2423的本部分等同采用国际电工委员会IEC 60068-2-20:1979《基本环境试验规程 第二部

分 试验方法 试验T:锡焊》及其修订2:1987

    本部分是对GB/T 2423. 28-1982《电工电子产品基本环境试验规程 试验T:锡焊试验方法》的修

订 GB/T 2423. 28-1982等同采用IEC 60068-2-20:1979。本部分与('B/T 2423,28-1982相比较，主

要是等同采用IEC 60068-2-20:1979的修订2:1987对GB/T 2423. 28-1982的4. 7, 3,4. 11,5.6.3,5. 9

进行了修订，使标准更科学、更严格。

    本部分引用的其他国家标准有:

    G脚T 2423.2- 2001 电工电子产品环境试验 第2部分:试验方法 试验B:高温(idt IEC

60068-2-2:1974)

    GB/T 2423. 3-1993 电工电子产品基本环境试验规程 试验Ca:恒定湿热试验方法(eqv IEC

60068-2-3:1969及修订1:1984)

    GB/T 2421-1999 电工电子产品环境试验 第I部分:总则(idtIEC 60068-1:1988)

    本部分对IEC 60068-2-20:1979的编辑性修改有:原文中“2一丙醇(异丙醇)”统一叫做“异丙醇”。附

录中图形编号原文中与正文中图形一起连续编号，现改为根据所在附录编号。图D. 3和图E. 1原采用

第三角投影画法，现改为用第一角投影画法

    本部分的附录A、附录B、附录C、附录D、附录E均为规范性附录

    本部分从实施之日起，同时代替GB/T 2423. 28一1982

    本部分由中国电器工业协会提出

    本部分由全国电工电子产品环境技术标准化技术委员会归口。

    本部分由信息产业部电子第五研究所负责起草。

    本部分主要起草人:陆劲、魏建中、罗雯、阳辉、张乐中、虞文英
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      电工电子产品环境试验

第2部分:试验方法 试验T:锡焊

范围

GB/T 2423的本部分适用于可能受到下述试验情况的所有电气和电子元器件

2 目的

    确定元器件引出端和印制电路易于润湿的能力以及检查元器件本身在装配焊接过程中不致损伤的

能力

术语

3. 1

    松香 colophony

    天然松香是从松树的含油脂中提出松节油以后的剩余物，主要由松香酸和同类的树脂酸组成，还包

括少量树脂酸酷类。

3.2

    接触角 contact angle

    通常是指在液体和固体相交处液体表面的切面和液固界面两个平面之间的夹角(见图1)。这里特

指液体焊料与固体金属表面接触时的接触角。

图 1

    润湿 wetting

    焊料在表面上形成一个附着层，小的接触角表示润湿

3.4

    不润湿 non-wetting

    焊料在表面上不能形成一个附着层，在此情况下接触角远大于90%
3.5

    弱润湿 De-wetting

    熔融状态的焊料在开始曾润1'a的固体表面区域又重新收缩回去，在某些情况下可能保留一层极薄

的焊料膜，当焊料收缩时其接触角增大

3.6

    可焊性 solderability
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表面易 于被熔融焊料润湿的特州

37

焊接 时间 soldering time

在规定条件下润湿规定的表面区域 所需 要的时间。

耐焊接热 resistance to soldering heat

试验样品承受焊接产生的热应力的能力.

4 试验 To导 线和引 出端的可焊性

4. 1 目的

    确定导线和引出端上需要被焊料润湿区域的润湿性 若有要求的话，还要确定弱润湿。

4.2 试验概述

    试验Ta提供三种不同的试验方法，它们是:

    方法I:温度为235℃的焊槽

    方法 2:温度为 350℃的烙铁

    方法3:温度为235℃的焊球

    在时间和温度方面作适当改变以后用方法1可确定弱润湿情况

    应在有关规范中指 明所要采用的试验方法

    焊槽法是一种最接近实际中常用的焊接程序的模拟试验方法，然而，尚不能定量地表达试验结果。

    焊球法，一个圆导线引出端试验样品平分 一个给定重量的熔融焊料小球。这一方法较易使用，它以

焊接时间作为明确的检查标准。

    在以上两个方法不能实行时，可以使用烙铁方法

    如果有关标准要求在试验进行之前先要做加速老化时，有关标准可以规定下列老化程序之一:

    老化方法1a:1 h蒸汽老化试验

    老化方法 1b:4 b蒸汽老化试验

    老化方法 2:10 d恒定湿热试验 (试验 Ca)

    老化方法3:在155℃条件下做16 h高温试验(试验Ba)

43 试验样品的准备

4-3. 1 待测试验样品的表面应如同“刚接收”的情况一样，并且在此之后不应被手指触及或受到其他

污染 。

4.3.2 在进行可焊性试验之前，试验样品不应进行清洁处理口若有关标准有要求，则试验样品可浸溃

在室温条件下的 中性有机溶剂中去除油溃。

4.4 初始检测

    必须对试验样品进行外观检查，若有关标准有要求时应进行电性能和机械性能检查

4.5 加速老化

    如果有关标准要求 加速老化，应采用下列程序之 一进行

    注 如果老化温度高十元器件最高工作温度或贮存温度 或者元器件在 loo℃的蒸汽中很可能发生显著的劣化，而

        这种对可焊性的影响在自然老化中通常并不发生，此时允许把引出端拆下来进行试验

4.5. 1 老化方法1

    有关标准应明确规定是采用老化方法la(在蒸气中1 h)或者是采用老化方法lb(在蒸气中4 h)o

在这些老化程序中试验样品悬挂在沸腾的蒸馏水卜面，引出端最好处于垂直状态，其被试验的区域距蒸

馏水表面25 mm--30 mm，此蒸馏水是盛在大小适当的(例如一只21的烧杯)硼硅玻璃或不锈钢容器

中 引出端与容器壁之间的距离不应小于10 mm

  2
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      容器必须加盖 盖是由一块或几块与容器用同样材料制成的板组成.它可以覆盖总敞开面积的7/

8左右。应设计悬挂试验样品的适当方法，为此允许在盖上穿孔或开缝。试验样品的夹具应是非金

属 的。

    用加进热蒸馏水的方法来保持水面位置一定，要少量地逐渐地添加.以便使水始终保持沸腾着。为

减少水的蒸发，可以装置回流冷凝器(见附录A,图A1)

4.5.2 老化方法2

    按照GB/T 2423. 3-1993《电工电子产品基本环境试验规程 试验Ca:恒定湿热试验方法》使试验
样品经受10d恒定湿热试验。

453 老化方法3

    按照GB/T 2423. 2-2001《电工电子产品环境试验 第2部分 试验B:高温》中的试验Ba，使试

验样品在 1.550C条件下经受 16h的高温试验.

4.5.4 在老化试验结束时，试验样品应在正常大气条件下放置不少于2h，不超过24 h,

4.6 试验方法1(温度为235C的焊槽)

    本条提供一个评定导线、引出端和不规则形状的引出端的可焊性的规程

4.6. 1 对焊槽的说明

    焊槽的深度不应小于40 mm其容积不应小于300 till-焊槽中应盛有如附录B中所规定的焊料，

在试验之前槽中焊料的温度为235℃士5'C o
46，2 焊荆

    如在附录C中所规定，所用焊剂由按质量计2500的松香和75%的异丙醇或乙醇组成。当非活性焊

剂不合用时，按相关规范的要求可以在上述焊剂中添加二乙基的氯化被(分析纯) 使氯离子的含量上

升到质量计。.5%(指以松香含量为基准的自由氯离子表示的量)
4.6.3 程序

    在甸次试验之前应首先用一块适用的材料把熔融焊料的表面刮得清洁光亮，试验应在刮后立即

进 行

    在试验室温度下，首先将被试验的弓}出端浸渍到按4.6.2的规定的焊剂中，过多的焊剂可以用悬挂

适当时间的方法滴干或者用可以产生同样效果的任何其他方法除去 在有争议的情况下，滴干时间应

为60 s上5 S,

    然后立即将引出端以纵轴线方向浸淡到焊槽中去 引出端的浸溃点与槽壁之间的距离不应小于

ZOmm,

    浸渍速度应为25 mm/s土2. 5 rnm/s，引出端在槽内保持浸渍状态的时间应为名.。。士0. 5 s。而与

此同时元器件的本体应与焊料保持按有关标准规定的距离 然后试验样品以25 mm/，士2. 5 mm/，的

速度取出。

    对于具有大的热容量的元器件，有关标准可以规定5. 0 s士0. 5 s的浸渍时间。

    若有关规范有要求时，可使用一厚度为1.5 mm士。.5 mil，的绝热材料做的挡板放在元器件本体和

熔融焊料之间，在挡板上开着与引出端尺寸相适应的孔隙

    任何焊剂残余物应使用异丙醇或乙醇除去

4.6.4 要求

    应进行外观检查，这可以在合适的光线 卜用肉眼观察或借助于4倍~10倍的放大镜来检查

    浸渍过的表面上必须覆盖匕一层光滑明亮的焊料层，只允许有少量分散的诸如针孔不润湿或弱润

湿区域之类的缺陷，且这些缺陷不应集中在一块

4.7 试验方法2(温度为350℃的烙铁)

    在焊槽或焊球方法不能使用的地方，可用本试验方法来评定引出端的可焊性
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4.7. 1 烙铁的说明

    A号

    烙铁头温度:350℃士to0C(在试验开始时)

    烙铁头直径:8 mm

    露出部分长度:32 mm,楔形长度约占10 mm

    B号

    烙铁头温度;350℃士100C(在试验开始时)

    烙铁头直径,3 mm

    露出部分长度 12 mm,楔形长度约占5 mm

    烙铁头必须用铜制造(最好镀上铁)或按照通常的使用实践用抗腐蚀铜合命制造，并在试验表面镀

上锡 。

4. 7. 2 焊料和焊剂

    应使用松香芯焊丝，它是由如附录B中所规定的焊料及带有如附录C中规定的包括2.5%到3.5%

松香的单芯或多芯组成 在试验过程中应进行外观检查以便确定是否存在焊剂

4.7. 3 程序

    按有关标准规定，根据元器件类型选用 A号或B号烙铁，所用焊丝的标称直径对A号烙铁是

1.2 mm，对 B号烙铁是 0.8 mm,

    引出端应这样放置使烙铁用于试验的表面处于水平位置，如图2所示。

烙铁 头

贯 弓!出墙

                                          焊丝 足以覆盖试验表面

                                                  图 2

    进行试验时若要对引出端进行机械支撑.这支撑应由绝热材料制成。

    当试验热敏感元器件时 有关标准应规定试验区域与元器件木体之问的距离或使用特定的散热器。

    由于引出端的几何形状关系使得不可能按上述程序进行试验时，有关标准可以规定不同的试验

条件。

    应去除由于先前的试验在烙铁表面上遗留下来的多余焊料

    除非另有规定，在有关标准规定的引出端位置上使用烙铁和焊料的时间应为25~35。在此期间

内烙铁应保持不动

    若有关规定要求元器件的儿个引出端都要进行可焊性试验，为了防止元器件过热，不同引出端间的

可焊性试验应间隔5。一10 S.

    任何焊剂残余物应使用异丙醇或乙醇除去。

4.7.4 要求

    应进行外观检查，这可以在合适的光线下用肉眼观察或借助于4倍一10倍的放大镜来检查。焊料

应润湿试验表面区域，并不应有小滴。

4.8 试验方法3(温度为235̀C的焊球)

    这里提供一个测量圆导线引出端焊接时间的规程。
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4.8. 1 方法

    设计了如附录D中所描述的装置以使导线将熔融的焊球平分成两半，测量从导线切开焊球到焊料

流至导线四周并把导线覆盖住所经过的时间，这时间就指示了导线的可焊性。

4.82 试验条件

4.8.2.， 焊料

    如附录B所示，焊球与导线直径的关系如下:

    导线标称直径(mm) 小球标称质量(mg)

      1, 2̂-0.75                           200

      0. 74̂ 0. 55                          125

      0. 54̂ -0, 25                         75

      成0.24                               50

    注;标称质量的允许偏差见附录B的R. 3章

4.8.2.2 加热头的温度

    装置应该这样调节，使当用附录D图D. 1和图D. 2中所示的方法测量温度时，温度应保持在

235℃士2℃。

4. 8. 2, 3 焊剂

    如在附录C中所规定的那样，所用焊剂按质量计应由25%的松香和75%的异丙醇或乙醇组成。

    当非活性焊剂不合用时，按有关标准的要求可以在上述焊剂中添加二乙基的氯化铁(分析纯)，使氯

离子的含量上升到质量计。.5%(指以松香含量为基准的自由氯离子表示的量)。

4,8.3 程序

    试验用线应基本上是直的。如果必要或方便的话，它们可以是在一个准备进行试验的样品上拆

下来

    在进行可焊性试验之前，线不应进行清洁处理，若有关标准有要求时，可以将线在室温条件下的中

性有机溶剂中浸渍以除去油污

    在按照4.8.2.1选择的新的焊球放置在焊接装置中加热头上之前，应先将前次试验遗留在加热头

上的焊料擦干净

    通过将线浸渍在焊剂中或将焊剂刷在已放置在试验装置中合适位置的线上的办法使用焊剂。对熔

融的焊球亦可应用少量焊剂以保证其清洁和不被氧化并能完全润湿加热头。

    然后将被试验的线放到球中以使线接触加热头表面。

4.8.4 要求

    测量从线切开焊料接触加热头到焊料流至线的周围并把线覆盖住所经过的时间，这就是焊接时间

在有关标准中应规定焊接时间的最大值

4,9 弱润湿

    注 有关标准应规定是否要求进行本试验。

4.9. 1 焊槽的说明

    焊槽的深度不应小于40 mm,其容积不得小于300 mL,焊槽中应盛有如附录B中所规定的焊料。

在试验之前槽中焊料的温度应在260℃士5,c, .

4.9.2 程序

    在试验室温度下，在每次试验之前应首先用一块适用的材料把熔融焊料的表面刮得清洁光亮，试验

应在刮后立即进行。

    首先将被试验的引出端浸渍到按4.6.2中规定的焊剂中，过多的焊剂可以用悬挂适当时A的方法

滴干或者用可以产生同样效果的任何其他方法除去，在有争议的情况下，滴干时间应为60、士5 s,

    然后立即将引出端以纵轴线方向浸渍到焊槽中去，引出端的浸渍点与槽壁之间的距离不应小于

                                                                                                                                                            5
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10 mm.

    浸渍速度应为5 mm/s士2 mm/s，引出端在槽中保持浸渍状态的时间应为5. 0 s士0.5 s,与此同时

元器件的本体应与焊料保持按有关标准规定的距离。然后按同一速度取出试验样品。

    从焊槽中取出时，应保持引出端的试验表面垂直，直到焊料凝固

    任何焊剂残余物应使用异丙醇或乙醇除去

4.9.3 要求
    应进行外观检查，这可以在合适的光线下用肉眼观察或借助于4倍--10倍的放大镜来检查。

    浸渍过的表面上必须覆盖上一层光滑明亮的焊料层，只允许有少量分散的诸如针孔、不润湿或弱润

湿区域之类的缺陷，且这些缺陷不应集中在一块。

4.9.4 孟复试验
    因为弱润湿可能发生得很慢故总共要求浸渍10 s，这浸渍可以分为两个5 s的周期以使任何快速

的弱润湿不致被任何相继发生的再润湿所掩盖。

4.10 最后检测

    对试验样品应进行外观检查。若有关标准有要求时应进行电性能和机械性能检查。

4. 11有关标准应作出的规定

    当有关规范包括本试验时，应对下列细节作出具体规定:

    a) 是否要求去油溃 (见4.3.2,4.8.3)

    b) 初始检测 (见4.4)

    。) 老化方法(若有要求的话) (见4.5)

    d) 试验方法 (见4.6,4.7或4.8)

    e) 是否使用活性焊剂 (见4.6.2,4.8.2.3)

    I) 浸渍深度和时间(如果不是2 S) (见4. 6. 3 , 4. 9. 2 )

    9)是否使用热挡板 (见4.6.3)
    h) 烙铁号码(A号或B号) (见4.7.3)

    i) 试验区域离开元器件本体的距离或所用的散热器 (见4.7.3)

    J) 由于引出端的几何形状关系所要求的不同试验条件 (见4. 7. 3 )
    k)烙铁的位置 (见4. 7. 3 )

    1) 使用烙铁的时间(若不是2 ŝ-3，) (见4.7.3)

    m) 元器件引出端试验数量 (见4. 7.3)

    n) 焊接时间 (见4.8.4)

    0) 是否要求做弱润湿试验 (见4.9)

    P) 浸溃深度 (见4. 9. 2 )

    a) 最后检测 (见 4. 10)

试验Tb元器件耐焊接热的能力

  目的

确定试验样品承受由焊接产生的热应力的能力

试验概述

这里提出三种不同的试验方法，.L们是:

试验方法IA:温度为260℃的焊槽

试验方法1B:温度为350℃的焊槽

试验方法2:温度为350℃的烙铁

方法IA和1B与试验Ta方法1相同，不过使用了不同的浸渍时间和温度
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    方法2与试验Ta方法2相同 不过在试验表面使用烙铁的时间是10 so

5.3 初始检测

    按有关标准的规定，应对试验样品进行外观检查，电性能与机械性能检查

5.4 试 验方法 IA(温度为 260℃的焊槽)

5.4.1 焊描

    焊槽的深度不得小于40 mm，其容积不得小于300 ml，焊槽中应盛有如附录B中所规定的焊料，

在进行试验之前槽中焊料的温度应为260℃士5T o

5.4.2 焊剂

5.4.2. 1所用焊剂应由按质量计25%的松香和75%的异丙醇或乙醇组成，并附加二乙基的抓化钱(分

析纯)使氯离子的含量上升到质量计。5%(指以松香含量为基准的自由氯离子表示的量)。

5.4.2.2 当试验是整个试验系列的一部分而且在湿热试验之前进行时，应使用按质量计25%的松香

和7.5%的异丙醇或乙醇组成的非活性焊剂。在此情况下，试验应在下列试验样品上进行，此试验样品

在此之前72 h内已经通过了试验Ta方法1的可焊性试验。

5.4.3 程序

    在侮次试验之前应首先用一块适用的材料把熔融焊料的表面刮得清洁光亮，试验应在刮后立即

进行

    被试验的引出端应首先在试验室温度下浸溃到按5.4.2中规定的焊剂之中，然后再以纵轴方向浸

渍到焊槽中去，引出端的浸溃点应至少离开槽壁10 mm,

    除非有关标准另有规定 引出端应在不超过1秒的时间内浸溃到离元器件或安装面2. 0 tnm -̂

2. 5 mm的地方 引出端应在规定深度浸渍保持按有关标准规定的下列持续时间之一:

      a) 5s士1 s;

    b)    10 s士1 s

    注:5s的较短的浸渍时间主要用干安装在印制电路板上的热敏感元器件。应注意这类元器件必须在45钟之内焊

        接到印制电路板上去。

    除非有关规范另有规定，应使用一厚度为1. 5 mm士。. 5 mm的绝热材料做的挡板放在元器件本体

和熔融焊料之间，在挡板上开着与引出端尺寸相适应的孔隙。

    当有关标准规定在试验过程中使用散热器时，应给出所用热分流器的尺寸和类型的细节，而所有这

些细节应与产品焊接所用的方法相关。

5.5 试验方法 1B(温度为 350℃的焊槽)

5.5.1 焊槽

    焊槽与5,4.1中规定的相同，但其温度为350℃士10 0C o

5.5.2 程序

    程序应与5.4.3中规定的相同，但浸渍时间为3.5，士0. 5，，整个的浸渍过程，包括在槽中停留和

取出应在不少于3.55不大于55的时间内完成

5.6 试验方法2(温度为350℃的烙铁)

5.6. 1 对烙铁的说明

    如fp1 4. 7. 1条中的规定

    有关标准应规定是采用A号烙铁还是B号烙铁。

5.6.2 焊料和焊剂

    如同4.7.2条中的规定。

5.6.3 程序

    按试验Tao. 7方法2烙铁中的规定。但在引出端的试验表面上使用烙铁的时间由相关标准从以

下两种条件 中选取 。
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      a)   5 s士 is

      b)   10 s士is

    如果相关的标准没有明确规定，则选用条件b)10 s士1 S,

    注:在对某些机电元器件及热敏元器件进行耐焊接热试验时，增加热应力会导致不能恢复的损坏，进行烙铁耐焊接

        热试验时，通常试验时间为 1，一2，;在确定试验时间时，应考虑到这些机电元器件及热敏元器件的热应力，附

        加措施(例如白动断开热源)也许是必要的。

    如果相关规定需在元器件的几个引出端上进行试验，为了避免元器件过热，侮个引出端的试验时间

要相隔5 8̂-10 So

    对于热敏感元器件，有关标准应规定试验区域与元器件本体之间的距离，或者使用特定的散热器。

5.7 恢复

    在国家标准GB/T 2421-1999《电工电子产品环境试验 第 1部分;总则》中规定了试验的标准大

气条件。试验样品应在试验的标准大气条件下恢复30 min或者直到热稳定

    注 对于某些元器件，如半导体器件和电容器 必须在达到热稳定之后数小时其电性能才能达到稳定.

5.8 最后检测

    按有关标准的规定，试验样品应进行外观检查、电性能和机械性能检查。

5.9 有关标准应作出的规定

    当有关规范包括本试验时，应对下列细节作出具体规定:

    a) 初始检测 (见5. 3)

    b) 所用的试验方法 (见5.4,5.5或5. 6)

    C) 浸溃深度，如果离开元器件本体距离不同于2. 0 mm-2.5 mm时 (见5.4.3)

    d) 浸渍时间 (见5.4.3)

    e) 是否不用热挡板，如果有要求时规定散热器的细节 (见5.4.3)

    f) 烙铁的号码(A号或B号) (见5. 6. 1)

    9) 元器件本体与试验区域之间的距离或者使用特定的散热器 (见‘.6.3)

    h) 元器件引出端试验数量 (见5.6. 3 )

    i) 最后检测 (见5.8)

6 试验 TC印制板和粗铜箔层压板的可焊性

6. 1 目的

    确定在下列物品七要求可焊的区域的可焊性，并包括弱润湿试验程序。

    a) 单面或双面覆铜箔层压板;

    b) 带或不带金属化孔的单面或双面印制电路板;

    c) 多层印制电路板。

    注:双面板的每一面应分别进行试验。

6.2 试验概述

    印制电路板组件的成批焊接是在整个工业中广泛应用的制造土序，方法之一是使用射流焊接或波

峰焊，其做法是将印制板固定在移动的传送带上 以便使它通过一个熔融焊料的驻波，下面描述的试验

程序提供一个在任何特定的覆铜箔板卜获得好的焊接表面的难易程度的可再现的评定方法

    先在从覆铜箔层压板或从单面或双面印制电路板上切割下来的矩形试验样品上先涂上焊剂然后在

围绕水平轴线的循环式的传送带上以恒定速度传送，以使被试表面与熔融焊料相接触，试验样品与焊料

接触的时间用一个定时装置来控制。试验样品的润湿或弱润湿特性按有关专业标准的规定来评定

6. 3 试验样品

    试验样品应为宽 30 mm士1 mm，长度符合 6. 4. 3要求 的矩形 ，并质切割 自
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    a) 单面或双面覆铜箔层压板:应使用尚未蚀刻过的样品。

    b)有或没有金属化孔的单面或双面印制电路板:一合适的典型试验图形的部分在有关专业标准
          中给出。

    c) 多层印制电路板 待定。

    试验样品卜和c应与印制电路板的批量产品同时并在相同的条件下制造出来

    当试验样品b和c不是从任何标准的试验图形上切割下来时，应考虑到导体的宽度、绝缘间隙、焊
盘、孔洞和热分流效应。试验样品不应包括可能影响对可焊性评价的导体结构等等。我们并不打算要

证明一个特殊设计的板是否好焊，而是要选择样品以试验铜或覆金属层的可焊性。

6，4 试验设备

6.4.1 焊槽

    应采用一个深度不小于40 mm的合适焊槽，若焊槽是圆的其直径不应小于120 mm，若焊槽是矩形
的，则不应小于100 mmX75 mm,
6.4.2 试验样品的传 送

    一个机械装置在一个循环通道上围绕水平轴线以恒定速度传送试验样品，以使试验表面与熔融的

焊料相接触。当与焊料接触期间不作任何停留，旋转半径应垂直地通过试验样品表面的中心。试验表

面与旋转轴之问的距离应为100 mm15 mm(附录E的略图表示所建议的试验样品夹具和计时针的安
排)

    旋转速度范围应能调节，使试验样品和焊料接触的时间(如同在一4. 4中规定的那样)在1，到Ss

范围 内。

    当印制板处于水平位置时.试验表面在熔融的焊料中的浸溃深度不应超过板的厚度，重要的是，应

保证焊料不在试验样品的上表面上流淌。因此允许使用装有框架的样品夹具来避免这一现象的发生
(见 6.4.3)。

6.4.3 试验样晶夹具

    不论是哪种式样的样品夹具均可使用，只要它能像上面规定的那样去固定试验样品(亦可看附录

F)并能满足下列要求:

    a) 试验样品的试验表面在运动方向上的暴露长度25 mm士1 mm

    b) 与试验样品或焊料接触的样品夹具的那些部分(如果装上扣紧弹簧片的话，也包括在内)应具

        有低的热容量和低的导热率。

    c) 样品夹具不应以任何方式妨碍暴露表面的润湿

6.4.4 定时装置

    试验样品的试验表面与熔融焊料之间的接触时间将由记时器来确定，记时器是计时针与熔融焊料

的电接触来触发的。针尖的放置应靠近试验样品，而且针与试验样品的试验农面的中心具有相同的旋

转轴和旋转半径，针尖应与携带它的试验样品夹具绝缘(见附录E)并应在试验期间保持清洁。

    由于针的尺寸能影响所记录的时间，每一设备均应在校正后再安排使用

64_5 焊料的清洁

    为r在放进试验样品之前从焊料表面清除掉氧化物或焊剂残余物，在试验循环过程中一条50 mm

宽的合适材料制成的窄带将被固定在试验样品之前的试验装置上，此个带在试验样品之前的距离最大
不超过10 mm,

6.5 焊料

    在焊槽中应盛有化学成分和熔化温度范围符合附录R所规定的焊料 按有关标准规定，在试验即

将开始前槽内焊料的温度由有关产品标准规定

6.6 焊剂

    有关标准应在下列三种焊剂中指定一种焊剂，焊剂的成分如下:
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6.6. 1 按质量计25肠的松香和75%的异丙醇或乙醇(如附录C中所规定)。

6.6.2 在6.6.1条所述焊剂中添加二乙基的氯化馁(分析纯)使氯离子的含量达到质量计。.2%(指以

松香含量为基准的 自由抓离子表示的量)。

6.6.3 如6. 6. 2款所规定的焊剂，但氯离子的含量为质量计。5写。

6.7 加速老化

    在可焊性试验之前若要求进行加速老化，所用程序应在有关标准中规定。

68 试验程序

6.8. 1 一般要求

    在进行可焊性试验之前应按有关标准规定的程序对试验样品进行清洁处理。

    浸溃深度和操作速度应分别调节到6.4.2和6.8.2所规定的条件。

    试验样品应按照6.3和6. 8. 1进行准备，并浸渍到按6. 6规定的焊剂之一中去涂上焊剂。

    试验样品应垂直地浸演到焊剂中去，并应晃动，以使焊剂顺利地流到孔眼中去，在最大深度下的保

持时间应为35。然后试验样品应以大约smm/s的速率垂直取出，仍灌满焊剂的孔眼应重新疏通(可

以用轻敲试验样品的方法)，多余的焊剂可以将试验样品垂直放置5 min以滴干直到焊剂变粘为止。将

试验样品固定在试验装置上，开始进行焊接试验

68.2 可焊性— 与焊料接触的时间

润湿— 试验样品应与熔融焊料接触保持按有关产品标准规定的合适时间。

弱润湿— 试验样品与熔融焊料接触保持按有关产品标准规定的合适时间。

a)

切

6.9 可焊性与弱润湿的评定

    在试验完成之后多余的焊剂应用诸如异丙醇或乙醇之类合适的溶剂除去。

    可以在合格的光线下借助于8倍~12倍的放大镜进行检验。

    注:可焊性和弱润湿的要求和适用的抽样方案在有关产品标准中规定

6. 10 有关标准应作出的规定

    a) 焊槽中焊料的温度 (见 6.5)

    b) 焊剂的类型 (见6.6)

    c) 若有要求，规定加速老化方法 (见6. 7 )

    d) 试验样品的清洁程序 (见 6.8. 1)
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      附 录 A

    (规范性附录)

加速蒸气 老化装置实例

冷却水入口

’\
冷却水出臼

支持烧瓶的夹具

容量为2L的
翻硅玻功烧瓶

高约75.m直径约

125mm的放置试验
    样品的空间

用松配合玻功纤维过论

纸卷筒塞住的侥杯喷口

试验样品

  试验样品的支挣

(用玻痛梅顶起来的

  瓷制过滤圆盘)

---- J.q
容且为2L的
翻硅玻消烧杯

s00-' 去离子水
防基沸石子

格有功率调节偿
的750W电炉

注:由于滴水的原因试验样品不应放在冷却烧瓶的最低部位

图 A.
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  附 录 B

(规范性附录)

焊 料 规 格

所用焊料应符合下列要求 :

B. 1 化学成分

按质量百分比计算的成分如下:

            锡 从59%到61%

            锑 最高。.5%

            铜 最高。I%

            砷 最高。05 %

            铁 最高。.02

              铅 其余部分

焊料中包含的杂质例如铝、锌或锡等的数量不应达到对焊料的性能有害影响的程度

B‘2 熔化温度范围

含60 锡的焊料的熔化温度范围如下:

            全固化 183':

              全液化 188℃

B. 3 焊球试验时焊球的质t(方法3)

超出标称质量士10%的焊球不得超过1.500
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  附 录 C

(规范性附录)

焊荆成分规格

C.1 松香

颜色

酸值(mgKOH/克松香)

软化点(环球法)

流点(厄布洛德)

灰分

溶解度

标准松香色(WW级)或淡黄色

最小155

最小70"C

最小76 0C

最大0.05%

将松香放人等重量的异丙醇中时溶液应清澈，在室温下放置

一 星期 之后不应有任何沉淀现象

C. 2 异丙醇

纯度

醋酸酸度 (二氧化碳除外)

非挥发性成分

按质量计至少应含有99.5%的2一丙醇(异丙醇)

按质量计最大为。002 %
每100 mL最多2 mg

C. 3 乙醉

纯度

游离酸(二氧化碳除外 )

按重量计至少应含有96.2%的乙醇

最大为4m幻L
注:当需要使用活性焊剂时，可以很方便地按如下配方制作

“

9

洲

﹄卜

︸0

0
乙

门
才

n

︺

松香

异丙醉

二乙基的氮化按

5%的抓化物

l
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  附 录 D

(规范性附录)

焊球装置规格

D.， 主体(图D3，明细图a)应由非热处理铝棒制成。这种铝棒的抗拉强度不应小于170 N/mm'，并具

有下列化学成分:

    镁 从1.7%到2.8%

    铜 最多0.1%

    硅 最多0.6%

    铁 最多。，5%

    锰 最多0.5%

    铬 最多。.25%

    锌 最多。2%

    钦或其他细品化元素 最多0. 15%

    铝 其余部分

D. 2 加热头(图D3，明细图h)应该用具有下列化学成分的纯铁制成:

    碳 最多。.05%

    氧 最多。，02 %

    氮 最多。.02%

    其他杂质 15 X 10-0

    铁 其余部分

D. 3 主体应用一个缠绕在16 mm直径上的电加热器加热。具有此直径的截面的长度可变以适应于所

用的加热器，但此长度不应超过60 mm

D. 4 主体可 以打孔 ，如 图 D. 1，以调节温度 自动调节器或用其他方法控制加热器 以使 当用下面 D. 5的

方法测量温度时，保证温度为235℃士2'C .

D.5 可以用在所提供的孔眼中插人任何合适的传感器的方法(例如热电偶、热敏电阻或铂电阻丝等)

来测量温度(见图D. 3 )

D. 6 可 以用 任何 简 便 的装 置来 将 试验 样 品放人 焊 球，但 是应 推 荐使 用 绝热 的 试验 样 品夹 具 (见

图 D. 2 )

D. 7 加热头的顶端表面必须镀锡，在完成试验之后，热模应与一个放在工作位置的焊球一起冷却以防

止加热头氧化和相继发生的弱润湿。

D. 8 可以使用不完全按照本部分做的其他试验机，但要以满足下列要求为条件:

D. 8. 1 加热头的温度应保持在235℃士VC, o

D. 8.2 在下列试验中，焊料的温度可以用体积不大于。. 2 mm'的热电偶放在焊球中来测量(例如镍

铬一镍或铬镍一铝镍热电偶)

    一根标称直径为。. 8 mm和长为50 mm士2 mm的刚镀锡的铜线固定在夹具中，夹具的做法应使试

验样品热传导最小 然后将此铜线插人焊球中

    此时应符合下列条件

    a) 在7次重复试验中至少有5次，在3，以后温度不应低于222r;

    b) 在整个试验期间的任何时候温度不应低于2100C ,

  I4
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焊球

缤热块

注 1:为放置元器件本体而割去一部分。

注2:在模上的孔的中心位置针对着加热头的圆周表面以便使热电偶可以插人到加热头的团柱表面上。

图 D. 1 焊球可焊性试验装里

绝热块

导线试验样品

试验样品夹具可以是任何适用的式样，如有必要，可加以修改以适应试脸样品的本体。

图D. 2 引出端的夹具
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孔的大小耍与
传娜答相适应

半径R

r               L
圣

N

门
.0
0
暇
盆
叫

孔径3.96士。02

注:尺寸以毫米计，除非另有规定。误差为士。.1m  M.

明细图a)主体

13 3Q;-w‘一。’‘。.。‘
明细图 b)加热头

装配:1.将主体加热到约5000C ,然后将加热头打人铰孔内。

      2.在插入加热头以后，其端面和半径为 R的面必须抛光 .

圈 D. 3
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          附 录 E

        (规范性附景)

试验样 品央具和计时针的安排

至翻动机构

旋转轴

支架

。。最件妙A”一平面1试验样品

图 E.


