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Environmental testing -
Part 2-54: Tests - Test Ta: Solderability testing of electronic components by the wetting balance
method

Essais d’environnement -

Partie 2-54: Essais - Essai Ta : Essai de brasabilité des composants électroniques par la méthode de la
balance de

mouillage

Umweltprafungen -
Teil 2-54: Prufungen - Prufung Ta: Prufung der Lotbarkeit elektronischer Bauelemente mit der
Benetzungswaage

Tato norma je &eskou verzi evropské normy EN 60068-2-54:2006. Pfeklad byl zajistén Ceskym
normalizacnim institutem. Ma stejny status jako oficialni verze.

This standard is the Czech version of the European Standard EN 60068-2-54:2006. It was translated
by Czech Standards Institute. It has the same status as the official version.

Nahrazeni pfedchozich norem

S Gc¢innosti od 2009-07-01 nahrazuje CSN 34 5791 &4st 2-54 z 1991-03-29, kterd do uvedeného data
plati soubézné s touto normou.




© Cesky normalizaéni institut, 2007 78026
Podle zakona €. 22/1997 Sb. smgji byt Ceské technické normy rozmnoZovany
a rozSifovany jen se souhlasem Ceského normaliza¢niho institutu.
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Narodni predmluva
Upozornéni na pouzivani této normy

Soub&Zné s touto normou se miize do 2009-07-01 pouzivat dosud platnd CSN 34 5791 &ast 2-54 z 1991-0-
-29, v souladu s predmluvou k EN 60068-2-54:2006.

Zmeény proti pfedchozim normam

Byly doplnény informace o bezolovnatych pajecich slitinach; doslo k prevracenému zobrazeni krivek
zavislosti sily na Case tak, aby byly v souladu s EN 60068-2-69; byly modifikovany zkusebni pozadavky
pro postup smaceni.

Informace o citovanych normativnich dokumentech

IEC 60068-1:1988 zavedena v CSN EN 60068-1:1997 (34 5791) Zkouseni vliv(l prostiedi - Cést 1:
VSeobecné a navod (idt EN 60068-1:1994; idt IEC 68-1:1988)

IEC 60068-2-20:1979 zavedena v CSN 34 5791-2-20:1992 Elektrotechnické a elektronické vyrobky -
Zakladni zkousky vlivu vné&jich &initelll prostiedi - Cast 2-20: Zkouska T: P4jeni (idt HD 323.2.20 53:1988,
eqv IEC 68-2-20:1979)

IEC 61190-1-3 zavedena v CSN EN 61190-1-3 (35 9320) Pfipojovaci materidly pro elektronickou montaz -
Cést 1-3: Pozadavky na péjeci slitiny pro elektroniku a na tavidlové a beztavidlové tuhé péjky pro
pajeni v elektronice (idt EN 61190-1-3:2002)

Informativni Gdaje z IEC 60068-2-54:2006

Mezinarodni norma IEC 60068-2-54 byla pripravena technickou komisi IEC TC 91: Technologie
elektronické montaze.

Toto druhé vydani zruSuje a nahrazuje prvni vydani z roku 1985 a predstavuje jeho technickou revizi.

Text této normy vychazi z téchto dokumenti:

FDIS Zprava o hlasovani
91/576/FDIS 91/587/RVD

Uplné informace o hlasovani pfi schvalovani této normy je mozné nalézt ve zpravé o hlasovani
uvedené v tabulce.

Tato publikace byla navrzena v souladu s Casti 2 Smérnic ISO/IEC.

Upliny prehled viech &&sti, které tvofi soubor IEC 60068 se spoleénym ndzvem Zkouseni vlivi
prostredi je mozné nalézt na internetovych strankach IEC.



Komise rozhodla, Ze obsah této publikace se nebude ménit az do konecného data vyznaceného na
internetové adrese http://webstore.iec.ch, v terminu pfisluSejicimu dané publikaci. K tomuto datu bude
publikace

Znovu potvrzena;
zrusena;
nahrazena revidovanym vydanim nebo
zmeéneéna.
Vysvétlivky k textu prevzaté normy

Anglicky termin ,tinning” byva chybné prekladan ,pocinovani“, avSak v kontextu elektronické
montaze, podle CSN IEC 60194, znadi ,naneseni povlaku pajky“ ponofenim do roztavené pajky.

Vypracovani normy
Zpracovatel: Anna Jurdkova, Praha, IC 61278386, RNDr. Karel Jurék, CSc.
Technicka normalizacni komise: TNK 102 Soucastky a materidly pro elektroniku a elektrotechniku

Pracovnik Ceského normaliza¢niho institutu: Ing. Zuzana Nejezchlebové, CSc.
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EVROPSKA NORMA EN 60068-2-54
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE

EUROPAISCHE NORM Srpen 2006
ICS 19.040; 31.020 Nahrazuje HD 323.2.54
$1:1987

Zkouseni vlivl prostredi

Cést 2-54: Zkousky - Zkouska Ta: Zkouseni pajitelnosti elektronickych
soucastek metodou smacecich vah

(IEC 60068-2-54:2006)

Environmental testing

Part 2-54: Tests - Test Ta: Solderability testing of electronic components
by the wetting balance method

(IEC 60068-2-54:2006)

Essais denvironnement Umweltprifungen

Partie 2-54: Essais - Essai Ta : Essai de Teil 2-54: Prifungen - Prufung Ta: Prifung
brasabilité der

des composants électroniques par la méthode Loétbarkeit elektronischer Bauelemente mit
de la der

balance de mouillage Benetzungswaage

(CEI 60068-2-54:2006) (IEC 60068-2-54:2006)

Tato evropska norma byla schvalena CENELEC dne 2006-07-01. Clenové CENELEC jsou povinni spinit



Vnitrni predpisy CEN/CENELEC, v nichz jsou stanoveny podminky, za kterych se musi této evropské
norme bez jakychkoliv modifikaci dat status narodni normy.

Aktualizované seznamy a bibliografické citace tykajici se téchto narodnich norem Ize obdrzet na
vyzadani v Ustfednim sekretaridtu nebo u kteréhokoliv ¢lena CENELEC.

Tato evropska norma existuje ve tfech oficialnich verzich (anglické, francouzské, némecké). Verze v
kazdém jiném jazyce prelozena ¢lenem CENELEC do jeho vlastniho jazyka, za kterou zodpovida a
kterou notifikuje Ustfednimu sekretaridtu, ma stejny status jako oficialni verze.

Cleny CENELEC jsou narodni elektrotechnické komitéty Belgie, Ceské republiky, Danska, Estonska,
Finska, Francie, Irska, Islandu, Italie, Kypru, Litvy, LotySska, Lucemburska, Madarska, Malty, Némecka,
Nizozemska, Norska, Polska, Portugalska, Rakouska, Rumunska, Recka, Slovenska, Slovinska, Spojeného
kralovstvi, ©panélska, ©védska a ©vycarska.

CENELEC
Evropsky vybor pro normalizaci v elektrotechnice
European Committee for Electrotechnical Standardization
Comité Européen de Normalisation Electrotechnique
Europaisches Komitee fur Elektrotechnische Normung
Ustiedni sekretariat: rue de Stassart 35, B-1050 Brusel
© 2006 CENELEC VeSkera prava pro vyuziti v jakékoli formeé a jakymikoli prostfedky
jsou celosvétové vyhrazena ¢lendim CENELEC.
Ref. €. EN 60068--
-54:2006 E
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Predmluva

Text dokumentu 91/576/FDIS, budouciho druhého vydani IEC 60068-2-54, vypracovany v technické komisi
IEC TC 91 Technologie elektronické montaze, byl predlozen IEC-CENELEC k paralelnimu hlasovani a
byl schvalen CENELEC jako EN 60068-2-54 dne 2006-07-01.

Tato evropska norma nahrazuje HD 323.2.54 S1:1987.
V porovnani s HD 323.2.54 S1:1987 obsahuje tyto vyznamné zmény:
- doplnéni bezolovnatych slitin (viz kapitolu 7, Materidly);

- prevracené zobrazeni kfivek zavislosti sily na Case tak, aby byly v souladu s EN 60068-2-69 (viz
obrazek 2 a obrazek B.1);

- modifikace zkusebnich poZadavkl pro postup smaceni (viz kapitolu 9).
Byla stanovena tato data:

- nejzazSi datum zavedeni EN na narodni Urovni
vydanim identické narodni normy nebo vydanim



oznameni o schvaleni EN k pfimému pouzivani
jako normy narodni (dop) 2007-04-01

- nejzazsi datum zruSeni narodnich norem,
které jsou s EN v rozporu (dow)  2009-07-01

Pfilohu ZA doplnil CENELEC.
Oznédmeni o schvéleni

Text mezinarodni normy IEC 60068-2-54:2006 byl schvalen CENELEC jako evropska norma bez jakychkoliv
modifikaci.

Strana 5

Obsah

Strana

1 Rozsah
platnosti

2 Citované normativni
[0 (0] (0 [ 4 1=T 01 VTP PP TP TT P PPPPPRTN 6

3 Terminy a
definice

4 VSeobecny popis
4o TV 1] VPSPPSR 6

5 Popis zkuSebniho
v 1 74=1 0| P UTT T T TSR 6

5.1 Usporadani
zkousky

6 Aklimatizace pred
74 (o TV TV T USRI 7

6.1 Priprava
vzorku



6.2
Starnuti

7.2

8.1 ZkusSebni
teplota

8.3 Suseni
tavidla

8.4
Zkouska

9 Prezentace
vysledkd

9.1 Pribéh zaznamu



4= |01 0 AV Lol =TSO RPRRPOPPPRR 9

9.2 Dllezité

9.4 PoZadavky
zkousky

10 Informace uvadéné v prislusnych
SPECITIKACICN. 1.ttt 10

Priloha A (normativni) Specifikace
= | A=Y o SO SRR 11

Priloha B (informativni) Navod pro pouziti smacecich vah pro zkouSeni
PAJItEINOSEI....civviieie i 12

Bibliografie

Priloha ZA (normativni) Normativni odkazy na mezinarodni publikace a na jim pfisluSejici evropské
publikace...... 18

Obrazek 1 - Usporadani zkousky

Obrazek 2 - Podminky
Y11= =] 1 TR
9

Obrazek B.1 - Typické kfivky zavislosti smaceci sily na Case

Strana 6

1 Rozsah platnosti

Tato Cast IEC 60068 popisuje zkousku Ta, metodu smacecich vah s pajeci l1azni, ktera je pouzitelna pro
urceni pajitelnosti vyvodl libovolnych tvard. Zejména je vhodna pro srovnavaci zkousky a pro takové



soucastky, které nemohou byt kvantitativné zkouseny pomoci jinych metod. Pokud je to vhodné, méla
by se pro soucastky pro povrchovou montaz (SMD) pouzit IEC 60068-2-69.

Tato norma poskytuje normalizované postupy pro pajeci slitiny obsahujici olovo (Pb) i pro bezolovnaté
pajeci slitiny.

2 Citované normativni dokumenty

Pro pouzivani tohoto dokumentu jsou nezbytné dale uvedené referencni dokumenty. U datovanych
odkaz{ plati pouze citovana vydani. U nedatovanych odkazl plati posledni vydani referenc¢niho
dokumentu (véetné zmén).

IEC 60068-1:1988 Environmental testing - Part 1: General and guidance
(Zkouseni vliv( prostfedi - Cast 1: VSeobecné a ndvod)

IEC 60068-2-20:1979 Environmental testing - Part 2: Tests - Test T: Soldering
(Zkouseni vliv( prostfedi - C4st 2: Zkousky - Zkouska T: Péjeni)

IEC 61190-1-3 Attachment materials for electronic assembly - Part 1-3: Requirements for electronic
grade

solder alloys and fluxed and non-fluxed solid solders for electronic soldering applications

(Pfipojovaci materidly pro elektronickou montéz - C4st 1-3: PoZadavky na péjeci slitiny pro elektroniku
a na tavidlové a beztavidlové tuhé pajky pro pajeni v elektronice)

3 Terminy a definice
Pro Ucely tohoto dokumentu plati terminy a definice z IEC 60068-1 a IEC 60068-2-20.

4 VSeobecny popis zkousky

Vzorek je zavésen na citlivych vahach (obvykle pruzinovy systém) a je ponoren hranou do stanovené
hloubky lazné s roztavenou pajkou, pri regulované teploté. Vyslednice kolmych sil vztlaku a
povrchového napéti, pdsobicich na ponoreny vzorek, se snima Cidlem a prevadi na signal, ktery se spojité
zaznamenava jako funkce ¢asu na rychlém zapisovaci. Pribéh mdze byt srovnavan s prlbéhem, ktery
byl pofizen pfi snimani dokonale smaceného vzorku stejného typu a rozmérd.

Existuji dva rezimy zkouseni:

- stacionarni rezim, ktery je uren pro studium pajitelnosti presného mista na vzorku. To je postup,
ktery je normalizovan v této normé;

- postupny rezim (skenovaci rezim), ktery je uren pro studium homogenity pajitelnosti na Sirsi
oblasti povrchu vzorku. O normalizaci tohoto postupu se dosud uvazuje.

5 Popis zkuSebniho zafizeni
5.1 Usporadani zkousky
Schéma vhodného usporadani pro tuto zkousku je uvedeno na obrazku 1.

Pripustna jsou i jind usporadani, kterd jsou schopna mérit vertikalni silu plsobici na vzorek za
predpokladu, ze vyhovuji charakteristikdm, uvedenym v pfiloze A.
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Obrdzek 1 - Usporadani zkousky

5.2 Pajeci lazen

Rozméry pajeci 1dzné musi odpovidat poZzadavkdim, uvedenym v kapitole A.7. Material, z néhoz je
vyrobena nadoba na pajeci lazen, musi byt odolny vici prislusné kapalné pajeci slitiné.

6 Aklimatizace pred zkouSkou
6.1 Priprava vzorku

Pokud neni v prislusné specifikaci uvedeno jinak, zkousi se vzorek ve stavu ,,po dodani“. Mélo by se
dbat na to, aby vzorek nebyl znecistén dotykem prstd nebo jinak.

Vzorek je mozné ocistit ponorfenim do neutralniho organického rozpoustédla, pfi pokojové teploté,
avSak pouze tehdy, pokud to pozaduje pfislusna specifikace; jiné Cisténi se nepripousti.

6.2 Starnuti

Pokud pfrislusna specifikace predepisuje zrychlené starnuti, musi se pouzit jedna z metod, uvedenych
v ¢lanku 4.5 z IEC 60068-2-20.

7 Materialy

7.1 Pajka

7.1.1 VSeobecné

Slozeni pajky musi byt uvedeno v prislusné specifikaci.
7.1.2 Pajeci slitina obsahujici olovo

Pajka musi mit hmotnostni slozeni bud 60 % Sn (cin) a 40 % Pb (olovo) podle IEC 60068-2-20, Prilohy
B (Sn60Pb40A, podle IEC 61190-1-3), nebo 63 % Sn (cin) a 37 % Pb (olovo) (Sn63Pb37A, podle IEC 61190--



-3).
7.1.3 Bezolovnata pajeci slitina

Pokud neni v pfislusné specifikaci uvedeno jinak, musi byt hmotnostni slozeni pajky bud'3,0 % Ag (stfibro)
a 0,5 % Cu (méd) a zbytek Sn (cin) Sn96,5Ag3,0Cu0,5, nebo se uprednostnuje 0,7 % Cu (méd) a
zbytek Sn (cin) Sn99,3Cu0,7.

POZNAMKA Misto Sn96,5Ag3,0Cu0,5 se miize pouzit pajeci slitina o hmotnostnim sloZeni 3,0 % az 4,0 %
Ag, 0,5 % az 1,0 % Cu a zbytek Sn. Misto Sn99,3Cu0,7 se mdzZe pouZit pajeci slitina o hmotnostnim sloZeni
0,45 % az 0,9 % Cu a zbytek Sn.
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7.2 Tavidlo

Pouzité tavidlo musi byt neaktivované tavidlo na bazi kalafuny, nebo tavidlo na bazi kalafuny,
aktivované:

a) neaktivované tavidlo na bazi kalafuny o hmotnostnim slozeni 25 % kalafuny v 75 % propan-2-olu
(izopropylalkoholu) nebo ethylalkoholu (podle Prilohy C z IEC 60068-2-20).

b) aktivované tavidlo na bdzi kalafuny: aktivované tavidlo, které je navic s pfidavkem
diethylamoniumchloridu

(analytické Cistoty) az do mnozstvi 0,2 % nebo 0,5 % chloridu (vyjadreno jako volny chlor, v zavislosti
na obsahu kalafuny).

Informace o pouZzitém typu tavidla musi byt uvedena v pfislusné specifikaci.
8 Postup

8.1 ZkuSebni teplota

8.1.1 Pajeci slitina obsahujici olovo

Teplota pajky pred zkouSkou a béhem zkousky musi byt 235 °C + 3 °C.
8.1.2 Bezolovnata pajeci slitina

Pokud neni v pfislusné specifikaci uvedeno jinak, musi byt teplota pajky pred zkouSkou a béhem
zkousky 245 °C £ 3 °C pro slitinu Sn96,5Ag3,0Cu0,5 a 250 °C £ 3 °C pro slitinu Sn99,3Cu0,7.

8.2 Pridavani tavidla

Po upevnéni vzorku do vhodného drzaku se stanovena Cast vzorku ponofi do tavidla pfi pokojové
teploté. Prebytek tavidla se ihned odstrani tak, ze se vzorek ponecha ve svislé poloze na Cistém
filtra¢nim papiru po dobu 1saz5s.

8.3 Suseni tavidla

Teplota pajky pred zkouskou musi odpovidat 8.1. Vzorek se pak svisle zavési tak, aby jeho spodni
okraj byl po dobu 30 s £ 15 s ponechan 20 mm £ 5 mm nad lazni, aby se pred zacatkem zkousSky



odparila vétsi ¢ast rozpoustédla. Behem doby vysouseni musi byt zavés a zapisovac nastaveny do
nulové polohy a bezprostfedné pred zacatkem zkousky musi byt povrch lazné setren listem stérky z
materidlu vhodného pro odstranéni oxidd.

8.4 Zkouska

Vzorek se poté ponofi, rychlosti 5 mm/s £ 1 mm/s az 20 mm/s = 1 mm/s, do urcené hloubky do
roztavené pajky a v této poloze je ponechan po stanovenou dobu a poté je vytazen. Prislusna ¢ast
zaznamu pribéhu zavislosti sily na ¢ase se ziska, kdyZ se vzorek udrzuje v poloze ponoreno bez
pohybu.

POZNAMKA Vzorek by mél byt ponofen do pozadované hloubky b&hem 0,2 s.

Zaznam se musi spustit bezprostredné pred ponorenim do roztavené pajky a pokracovat po celou
dobu zkousky.

Tabulka 1 - Casovéa posloupnost zkoudky

Postup Prubézny ¢as Trvani operace
s S

1) Ponoreni do tavidla 0 »5

2) Odkapani tavidla »10 laz5h

3) ZavéSeni vzorku do zafizeni »15 -

4) Predehrev »20 30 + 15

5) Odstranéni oxidl z povrchu pajky »60

6) Pocatek zkousky »65 laz5

7) PolnoFenl' do pajky 70 max. 5

POZNAMKA Priibézny cas je doba od ponoreni do tavidla. Trvani operace je doba provadéni

operace.
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9 Prezentace vysledku

9.1 Prlibéh zdznamu zapisovace
Krivka mdze mit dva prdbéhy, které se odliSuji pouze polaritou zaznamenané sily.

Na obrazku 2 jsou vzestupné sily (nesmaceni) zobrazeny jako zaporné a sestupné sily (smaceni) jsou
kladné. Obvykle sila v bodé E rovna sile v bodé D signalizuje stabilni podminky smaceni. Pokud je sila
v bodé E mensi nez sila v bodé D, pak to predstavuje néjakou nestabilitu ve smaceni (viz B.6.1.3).
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Obrazek 2 - Podminky smaceni

9.2 Dulezité body

Cas

N

Yrtlakowa cara

9.2.1 Cas t,je doba, kdy se vzorek poprvé dostane do kontaktu s pajkou a na krivce nastane posun od
nulové Cary.

9.2.2 V bodé A zacina meniskus pajky stoupat po vyvodu vzorku. To je obvykle charakterizovano
vyznamnym vzrlstem smaceci sily.

9.2.3 V bodé B je kontaktni Ghel 90°. Namérena sila je sila zplsobena vztlakem soucastky.

9.2.4 V bodé C dosahne smaceci sila dvou tretin maximalni hodnoty vysledné smaceci sily. V bodé C
musi smaceci sila prekrocCit stanovenou hodnotu béhem stanovené doby.

9.2.5 Bod D predstavuje maximalni hodnotu vysledné smaceci sily, které je dosazeno béhem
stanovené doby ponoru.

9.2.6 Bod E je bod na konci stanovené doby ponoru. Body D a E mohou na stejném vzorku dosahovat
stejné hodnoty sily (viz B.6.1.3).

9.2.7 Pro stacionarni rezim se neprovadi interpretace pribéhu, ktery vznika béhem vytahovani
vzorku.

9.3 Referencni smaceci sila

Pro ziskani praktického referencniho vzorku, se kterym Ize srovnavat experimentalni vysledky kazdé
zkousSené soucastky, se musi provést nasledujici postup.
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Z vybéru urceného pro zkousku se vybere vzorek, ktery se za optimalnich podminek pokryje pajkou (pre-
tinning), pfi pouZiti aktivovaného tavidla (viz 7.2). Toto pokryti pajkou se mlze provadét na sméacecich



vahach za stejnych podminek, které se pouzivaji pro zkousku smaceni. Postup pokryti pajkou se musi
opakovat na stejném vzorku tak dlouho, az se maximalni sila dale nezvysuje. Referencni smaceci sila je tato
maximalni sila.

Pro prozkoumani, zda je urcity material vhodny pro pajeni, mlze byt referen¢ni smaceci sila
srovnavana s teoretickou smaceci silou, ktera se ziska vypoctem za predpokladu vhodné konstanty
povrchového napéti a hustoty pajeci slitiny, spole¢né se vznikem ,dokonalého” smaceni.
Teoretickd smaceci sila se vypocte ze vzorce:
=-grv+gP
kde
g je gravitacni zrychleni

r hustota pajky

g povrchova konstanta pajky; a

F se ziska v mN, pokud

v objem ponorené ¢asti vzorku je uveden v mm?

P obvod ponorené Casti vzorku je uveden v mm.

POZNAMKA Vzorec vyhovuje, pokud je priifez vzorku v blizkosti menisku konstantni podél vzorku.
Konstanty jsou pouzitelné pouze za podminek popsanych ve zkousce. Zavisi na slitiné, teploté a
tavidle (B.6.2).

9.4 Pozadavky zkousky
PoZadavky na smacitelnost musi byt vyjadreny jednim nebo nékolika z dale uvedenych parametr(:

- pro pocatek smaceni:
maximalni hodnota pro ¢asovy interval (t, az bod B)

- pro pribéh sméaceni:
maximalni hodnota pro ¢asovy interval (t, az bod C)

- pro stabilitu smacent:
minimalni hodnota zlomku: (sila v bodé E)/(sila v bodé D).

10 Informace uvadéné v prislusnych specifikacich

Pokud je predepsana zkouska pajitelnosti metodou smacecich vah, musi byt uvedeny nasleduijici
podrobnosti:

¢lanek
a) zda se pozaduje odmasténi 6.1

b) metoda starnuti, pokud je pozadovana 6.2



c) slozeni pajeci slitiny, ktera se pouzije 7.1

d) typ tavidla, které se pouzije 7.2
e) zkuSebni teplota 8.1

f) zkouSena Cast vzorku 8.2

g) hloubka ponoreni 8.4
h) doba ponofeni 8.4

i) rychlost ponoreni 8.4

j) parametry, které se odvodi z naméreného priibéhu 9.4
k) pfipustné hodnoty pro tyto parametry 9.4
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Priloha A (normativni)

Specifikace zarizeni

Pro UcCely specifikace se celd aparatura, v€etné zapisovace, povazuje za jediné zarizeni, které ma
nasledujici charakteristiky.

A.1 Doba odezvy zapisovace musi byt takova, aby se po sejmuti maximalni zatéze zapisovaci zafizeni
vratilo do nulové polohy do 0,3 s, s pfekmitem neprevysujicim 1 % odpovidajici maximalni hodnoty.

A.2 Systém pristroje by mél mit moznost nastaveni nékolika rozsahu citlivosti. Pfi nejcitlivéjsim
rozsahu musi byt maximalni odchylka od stfedu dosazitelna zavéSenim zavazi do drzéku vzorku;
hmotnost zavazi neprevysuje 200 mg,.

A.3 Rychlost zapisovace musi byt alespori 10 mm/s.

A.4 Elektricky a mechanicky Sum zaznamenany na pribéhu nesmi prekrocit hodnotu odpovidajici 0,04
mN.

A.5 Vychylka zapisovace musi byt pfimo Umérna sile, namérené na celé stupnici s presnosti lepsi nez 95
%.

A.6 Tuhost systému pruzin mechanickych vah musi byt takova, aby zatizeni 10 mN zpdsobilo svisly
posun zavésu vzorku neprevysujici 0,1 mm.

A.7 Rozméry pajeci lazné musi byt takové, aby zadna Cast vzorku nebyla blize nez 15 mm od stény
nadoby a hloubka nadoby byla alespori 15 mm.

A.8 Teplota lazné se musi udrzovat na hodnoté, uvedené v 8.1.



A.9 Hloubka ponoru nejnizSiho bodu vzorku musi byt nastavitelna na libovolnou hodnotu mezi 2 mm a
5 mm, s maximalni chybou £0,2 mm.

A.10 Pro stacionarni rezim musi byt rychlost ponoreni v rozmezi 5 mm/s = 1 mm/s az 20 mm/s = 1
mm/s.

A.11 Doba prodlevy pfi maximalni hloubce ponoreni musi byt nastavitelna v intervalu 0 s az 10 s.
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Priloha B (informativni)

Navod pro pouziti smacecich vah pro zkouSeni pajitelnosti
B.1 Definice miry ,,smacitelnosti“

Metoda zkouseni na sméacecich vahach umoziuje méreni svislych sil, plsobicich na vzorek, ponoreny
do roztavené pajeci lazné, jako funkci Casu. Smacitelnost vzorku se odvozuje z téchto zkoumani jako
Cas, za ktery se dosahne uvedeného stupné smaceni nebo jako stupen smaceni, kterého se dosahne v
daném cCase.

Specifikace pro smacitelnost miZe pozadovat, aby nékteré body krivky zavislosti sily na ¢ase
dosahovaly presnych hodnot. Tento navod doporucuje body a hodnoty, které mohou byt pouzity.

Zkusebni zarizeni musi odpovidat uréitym poZadavkim, aby bylo dosaZeno reprodukovatelnych a
kvantitativnich vysledkd. Jsou zde rovnéz vysvétleny pozadavky a metody ovérovani, které jsou
vyhovujici.

B.2 Tvar vzorku

Vzorek mdlze mit jakykoliv tvar, avsak pro usnadnéni interpretace krivky a vypoctu sil se pro
ponorenou Cast vzorku uprednostiuje, aby méla stejny prlrez. Pro snizeni chyb ve vypoctech by mél
byt vzorek ponoren tak, aby byl Uhel odklonu zkouseného povrchu od svislé osy £15°, pokud musi byt
vzorek ofiznut, musi byt uriznut kolmo ke svislé ose a bez otrepd.

Zkouska se miiZe provadét i na takovych vzorcich, jako jsou ¢ipové kondenzatory nebo vzorky desek s
plosnymi spoji, které maji velké plochy nesmacené pajkou. Avsak takové plochy mohou zplsobovat
zkresleni krivek zavislosti sily na ¢ase. Proto je tato norma urcena pro pouziti zkusebni metody na
takové vyvody soucastek, které jsou smaceny pajkou podél celého obvodu prirezu.

B.3 Prfiprava vzorku

Je dilezité, aby pro nanaseni tavidla a suseni vzorku byl pouzit standardni postup, aby nebyla krivka
zkreslena takovymi vlivy, jakymi jsou odparovani rozpoustédla, nebo odkapavani tavidla v pribéhu
zkousky.

B.4 Charakteristiky zkuSebniho zafizeni
B.4.1 Zapisovaci zafizeni

B.4.1.1 Nastaveni nuly



Béhem zkusebniho cyklu méni sila, kterad plsobi na vzorek, smér v okamziku, kdy se nesmaceni méni
na smaceni. V nékterych pripadech mdze vztlakova sila zpUsobit znacny svisly posun zéznamu
pribéhu smaceni. Proto je nutné pouZivat bud zapisovac s nulou uprostred, aby se zaznamenala cela
krivka pri nejvyssi mozné citlivosti nebo se zapisovac nastavi tak, aby se na grafu zaznamenala cela
krivka.

B.4.1.2 Doba odezvy (viz kapitolu A.1)

Doba odezvy musi byt dostatecné kratka, aby se zajistilo, ze zapisovaci zafizeni prfesné reprodukuje
rychlé zmény sily, které nastanou zejména na zacatku smaceni. Ackoliv teoreticky vzato by méla byt
doba odezvy nekonecné mald, v praxi se ukazala jako dostate¢nd maximalni doba odezvy 0,3 s.
Zapisovaci méfrici pristroj mize byt tedy pro tento Ucel pouZit jako zapisovaci zafizeni.

Pro zkousku doby odezvy zafizeni a stability nulové polohy se pouzije dale uvedeny postup. Vyzaduje
se pouziti zavazi o znamé hmotnosti (kterd by méla byt dostatecna pro to, aby se zapisovaci pero
mohlo vychylit o celou stupnici z nulové polohy) a drzaku vzorku vhodného tvaru pro jeho zavéseni.

Drzak vzorku se umisti a zapisovac se nastavi na nulu.

- Posun papiru se spusti s maximalni rychlosti.

- Nadrzak vzorku se zavési zavazi.

- Za2saz3sse zavazi odstrani a zapisovac se necha stale v chodu.
- Zadalsi 2 s az 3 s se zavazi znovu zavési na drzak.

- Postup se opakuje pétkrat az Sestkrat a vypne se posun papiru.

Z takto ziskaného pribéhu se urcuje citlivost pristroje pro zvolena nastaveni, ¢as nezbytny pro odezvu
pera zapisovacCe a shodnost jeho navratu do nulové polohy.
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B.4.1.3 Nastaveni citlivosti (viz kapitolu A.2)

Zkouseni vzork{ rdznych velikosti umoznuje rozsah nastaveni citlivosti. Takovy rozsah se obycejné
ziskd pomoci zapisovace s moznosti nastavit zesileni. Pokud tato zesileni odpovidaji pIné vychylce pro
sily v rozmezi 20 mN a 1 mN (odpovida pfidanému zavazi 2 g a 100 mg), mohou byt zkouSeny vzorky o
obvodu mezi 20 mm a 1 mm.

B.4.1.4 Rychlost zapisovace (viz kapitolu A.3)

Pro dostatecné odliseni dilezitych bodd na prlibéhu zavislosti sily na ¢ase je nezbytna minimalni
rychlost 10 mm/s.

B.4.2 VyvaZovaci systém
B.4.2.1 Tuhost pruziny (viz kapitolu A.6)

Vyvazovaci systém méri posunuti (obvyklé) souboru pruzin, které je vyvolano silou ptsobici na
vzorek. Takové posunuti zplsobuje zménu hloubky ponoreni vzorku do pajeci |dzné a nasledné zménu



vztlakové sily. Proto je nezbytné, aby byla soustava pruzin dostate¢né tuha, aby odchyleni a nasledna
zména vztlaku v pribéhu zkousky byla zanedbatelna v porovnani s ostatnimi mérenymi silami.

B.4.2.2 Hladina Sumu (viz kapitolu A.4)

Hladina elektrického a mechanického Sumu ve vyvazovacim a zesilovacim systému nesmi prekrocit
10 % hodnoty signalu v nejcitlivéjSim rozsahu.

B.4.3 Pajeci lazen (viz kapitolu A.7)

Pajeci lazen musi mit dostate¢nou tepelnou kapacitu, aby mohla byt zkusebni teplota v pribéhu
zkousky udrzovana s pozadovanou presnosti. Vzorek musi byt dostatecné vzdalen od stén nadoby
lazné, aby sily, které na néj plsobi, nebyly pri okraji ovlivnény zakrivenim povrchu pajky. Teplota
lazné je stanovena v 8.1 a je zvolena tak, aby se zlepSila rozliSitelnost dané zkousky.

Nékteré povlaky se v pajeci slitiné béhem zkousky rozpoustéji jako necistoty nebo méni slozeni pajeci
slitiny. Necistoty v pajce nebo zména slozeni mohou zménit vlastnosti pajitelnosti slitiny a ovlivnit
prlbéh sily. Proto se dlrazné doporucuje ovérit slozeni pajeci slitiny v pajkové 1azni, aby pajka splnovala
prislusné limity.

B.4.4 Jednotka pro zvedani |azné a jeji fizeni

B.4.4.1 Hloubka ponoreni (viz kapitolu A.9)

Hloubka, do které je vzorek ponoren do roztavené pajky (ktera musi byt specifikovana), musi splhovat
dale uvedené podminky.

a) Pri procesu smaceni se zvyseny meniskus pajky pohybuje ve sledované oblasti. Mize byt nezbytné
zkratit konec vzorku, aby se toho dosahlo nebo udrzovat vzdalenost ode dna pajeci 1azné.

b) Pohyb by mél byt prednostné podél délky se stejnomérnym prirezem.

¢) Hloubka ponoreni musi byt reprodukovatelna s prfesnosti 0,2 mm, aby se zajistilo, Ze korekce
vztlaku (ktera je obecné mala) byla v nejhorSim pfipadé £ 10 %.

POZNAMKA Cim je ponor hlubsi, tim vice vychyluje vztlak hladinu nulové sily ze stfedni nulové polohy
az do té miry, Ze i pri dokonalém smaceni miize vysledny signal zdstat nad plvodnim rovnovaznym
bodem.

Cim je ponor hlubsi, tim vétsi je plocha, na které dochazi k ptenosu tepla z pajky do vzorku, a proto je
proces smaceni méné zpomalen vlivem prenosu tepla.

B.4.4.2 Rychlost ponoreni (viz kapitolu A.10)

Pro standardni rezim bylo zjiSténo, ze rychlost mezi 16 mm/s az 25 mm/s je dostateCnym
kompromisem mezi vysokou rychlosti, pfi které se tvofi v pajeci lazni viny (které ovliviuji mérfeni sily)
a nizkou rychlosti, kdy je pajeci lazen jesté v pohybu béhem dilezité pocatecni periody vzestupu
menisku.
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B.4.4.3 Doba ponoreni (viz kapitolu A.11)



Vzorky, u nichz trva pajeci proces déle nez 10 s, budou vSeobecné nepfijatelné. AvSak doba prodlevy
v lazni mensi nez 10 s nemusi byt dostatecna pro ziskani dostatecnych informaci o Spatné pajitelnych
vzorcich nebo o vzorcich s velkou tepelnou kapacitou. Doba ponoreni 5 s je obvykle dostate¢na pro
malé vzorky, jakymi jsou dratové vyvody.

Porovnani mezi velikosti sily zaznamenané na pocatku zkusebniho cyklu a na konci zkousky poskytuje
informace o stabilité rozhrani mezi pajkou a vzorkem. Viz téz B.6.1.3.

B.5 Nékteré typické prlbéhy zavislosti sily na case

V téchto prikladech se ¢ast krivky, ktera predstavuije sily plsobici na vzorek smérem vzhdru, tj. stav
nesmaceni, zobrazuje jako zaporna. Krivka, ktera predstavuije sily plsobici smérem dold, tj. stav smaceni,
se zobrazuje jako kladna.

PreruSovana Cara predstavuje podminky na pocatku zkusebniho cyklu, kdy je vynulovana hmotnost
vzorku. PIna vodorovna Cara ukazuje posunuti vztlakem, kdyz je smaceci sila nulova.

Vztlakova sila pUsobici na vzorek mdze byt vypoctena jako soucin objemu ponorené ¢asti vzorku a hustoty
roztavené pajky, ktera je timto objemem vytla¢ena. Pfi stanovené teploté 235 °C by se pro
roztavenou pajku obsahujici 60 % cinu a 40 % olova méla pro hustotu pouzit zaokrouhlena hodnota 8
g/cm?. Pro pajeci slitiny SnAgCu a SnCu by se méla pouzit zaokrouhlena hodnota hustoty roztavené
pajeci slitiny 7,1 g/cm3 .

B.6 Parametry urcené z prlbéhu zavislosti smaceci sily na ¢ase
B.6.1 Volba kritéria zkousky

Jednou z prednosti této zkusebni metody je, ze je prozkoumavan cely proces smaceni. Proto pfi
rozhodovani o tom, zda byly spinény zkusebni pozadavky, je vhodné pouzit vice nez jeden parametr,
uvedeny v ¢lanku 9.2.

B.6.1.1 Doba nabéhu smaceni

V bodé B (viz obrazek 2) se proces smaceni posunul ze stavu nesmaceni do bodu, kdy se meniskus
péjky za¢in zvedat nad hladinu pajeci 1dzné. Casovy interval mezi B a t,je definovan jako nab&h sméaceni.
Doporucuje se, aby pro soucastky, které maji byt hromadné pajeny, byla pozadovana tato doba mezi
1sa2,5s, v zavislosti na druhu tavidla a tepelné charakteristice vzorku.

B.6.1.2 Proces smaceni

Maximalni smaceci sila je maximalni hodnota namérena béhem zkousky. Maximalni hodnota sily,
kterou Ize v uvedeném systému dosahnout, je referencni smaceci sila.

Nameérena sila v uvedeném Case nebo Cas pro dosazeni dané sily by mély splfiovat stanoveny
pozadavek.
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Mesmadeni Fomalé smadeni
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-

Spatné smadeni J Plovouci vzorek

j Dobré smaceni Welmi rychlé smaceni

Rychlé smadeni omezend
tepelnymi poZadavky Mestabilni smaceni

ZpoZdéné smadeni

Obrézek B.1 - Typické pribéhy zavislosti sily na Case

B.6.1.3 Stabilita sméaceni

Poté, co bylo dosazeno maximalni hodnoty sily D, mdze meniskus zlstat ustaleny a hodnota sily
nevykazuje zménu. Avsak tato stabilita mdze byt porusena reakci mezi vzorkem a pajkou, pri které se
povrch vzorku rozpousti v pajce nebo se vytvorfi vrstva reakéniho produktu na rozhrani. Ddle se mohu
zbytky tavidla odparovat, rozkladat nebo migrovat po povrchu pajeci 1azné. Tyto jevy mohou vést ke
snizeni mérené sily, takze jeji hodnota v bodé E konce zkuSebni periody bude nizsi nez hodnota
zaznamenana v bodé D. Takova nestabilita neni zadouci.

Pro trvani zkousky od 5 s do 10 s se proto doporucuje, aby pomér (sila v bodé E)/(sila v bodé D) byl vétsi nez
0,8.

B.6.2 Referenc¢ni smaceci sila

Postup popsany v 9.3 pro stanoveni referencni smaceci sily vyuziva Upravy, které zajiS»uji priznivé



podminky pro smaceni zkouseného povrchu.
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Pri pouzivani takovych namérenych referencnich hodnot jsou vysledky zkousek vzorkl s neznadmymi
podminkami na povrchu srovnavany s nejlepSimi hodnotami smaceni, které je material schopen
poskytnout pri dané geometrii a za podminek, uvedenych ve zkousce.

Pokud se tento postup pouziva pro materialy, které jsou obtizné smacitelné pajkou, predstavuje
namerena referencni sila prilis nizky stupen smaceni. V takovych pfipadech vzorky jisté nespliuji prvni
pozadavek: t,az B.

Aby se dosahlo standardniho smaceni, které je nezavislé na vzorku, mdze byt zjisténa referenéni sila
srovnavana s teoretickou smaceci silou, vypoctenou ze vzorce:

Fomy =-9rv+ gP
kde
P je obvod ponorené C¢asti vzorku (v milimetrech); a
v objem ponorené Casti vzorku (v milimetrech krychlovych).
Uvedeny vztah je zalozen na nasledujicich predpokladech:
a) teoreticka smaceci sila F plsobi v roviné povrchu vzorku (tj. nulovy kontaktni Ghel);

b) konstanta povrchového napéti g vhodna pro stanovené tavidlo a pajku pri zkusebni teploté je pro
pajeci slitiny SnPb 0,4 mN/mm a pro pajeci slitiny SnAgCu a SnCu 0,47 mN/mm;

c) soudin gr (kde g je gravitacni zrychleni a r je hustota pajky pfi zkusebni teploté) mlze byt pro

Ucely tohoto vypoctu zaokrouhlen na 0,08 N/cm? (pajeci slitiny SnPb) nebo na 0,07 N/cm? (pdjeci slitiny
SnAgCu a SnCu).
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Priloha ZA (normativni)

Normativni odkazy na mezinarodni publikace a na jim pfislusejici evropské publikace

Pro pouzivani tohoto dokumentu jsou nezbytné dale uvedené referencni dokumenty. U datovanych
odkazl plati pouze citovana vydani. U nedatovanych odkazd plati posledni vydani referen¢niho
dokumentu (v€etné zmén).

POZNAMKA Pokud byla mezinarodni publikace upravena spole¢nou modifikaci, vyzna¢enou pomoci
(mod), pouziva se prislusna EN/HD.

Publikace Rok Nazev EN/HD Rok

IEC 60068-1 1988 Zkouseni vlivd prostredi - EN 60068-1 1) 1994
Cést 1: Véeobecné a navod

I[EC 60068-- 1979 Zkouseni vlivll prostiedi - Cast 2: Zkousky - HD 323.2.20 S3 2) 1988

-20 Zkouska T: Pajeni

IEC 61190-1-3 -3) Pripojovaci materialy pro elektronickou EN 61190-1-3 2002 4)
montaz -

Cést 1-3: Pozadavky na péjeci slitiny
pro elektroniku a na tavidlové a beztavidlové
tuhé pajky pro pajeni v elektronice

1) EN 60068-1 obsahuje opravu k IEC 60068-1 z fijna 1988 a zménu A1:1992 k IEC 60068-1.
2) HD 323.2.20 S3 obsahuje A2:1987 k IEC 60068-2-20.
3) Nedatovany odkaz.

4) Vydani platné v dobé vydani této normy.

-- Vynechany text --



