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Vysvětlivky k terminologii použité v této normě

anglický termín používané termíny použitý termín

flow soldering
•
pájení obtékáním
•
pájení (relativním) obtékáním

pájení obtékáním

mass fraction (percentage)
•
hmotnostní zlomek
•
% hmotnosti

hmotnostní zlomek
 

moisture soak
•
difuze vlhkosti (do součástky)
•
nasávání vlhkosti

difuze vlhkosti

•
MSD
•
Moisture Sensitive Device

•
MSD
•
součástka citlivá na vlhkost

MSD

•
MSL
•
Moisture Sensitivity Level

•
MSL
•
úroveň citlivosti na vlhkost

MSL

PCB
•
DPS
•
deska s plošnými spoji

DPS

anglický termín používané termíny použitý termín

PWB
•
PWB
•
deska s plošným propojením

PWB

termination foot
•
pata vývodu (pro pájení)
•
úpatí vývodu

pata vývodu

termination
•
vývod
•
zakončení (metalizovanou čepičkou)

•
vývod
•
zakončení

•
thermal mass
•
thermal capacitance
•
heat capacity

•
tepelná kapacita
•
tepelná hmota

tepelná kapacita
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1 Rozsah platnosti

Tato část IEC 60068 popisuje zkoušku Td, vhodnou pro součástky pro povrchovou montáž (SMD).

Tato norma poskytuje postupy pro stanovení pájitelnosti a odolnosti proti teplu při pájení součástek
pomocí pájecích slitin, které jsou eutektické nebo téměř eutektické cín-olovo (Pb) nebo bezolovnaté



slitiny.

Tyto postupy používají buď pájecí lázeň, nebo metodu přetavením a jsou použitelné pouze pro vzorky
nebo
výrobky navržené, aby odolávaly krátkodobému ponoru v roztavené pájce nebo omezené expozici při
pájení
přetavením.

Metoda pájecí lázně je použitelná pro součástky SMD navržené pro pájení obtékáním a pro součástky
SMD
navržené pro pájení přetavením, když metoda pájecí lázně (ponor) je přiměřená.

Metoda přetavením je použitelná pro SMD navržené pro pájení přetavením, pro stanovení vhodnosti
součástek SMD pro pájení přetavením, když metoda pájecí lázně (ponor) není přiměřená.

Cílem této normy je zajistit pájitelnost vývodů součástek. Dále se zkušební metody poskytují proto,
aby bylo
zajištěno, že tělo součástky může odolávat tepelné zátěži vyvolané pájením.

Tato norma pokrývá dále uvedené zkoušky Td1, Td2 a Td3: 

Označení
zkoušky Td

Zkouška Metoda

Td1 Pájitelnost vývodů Metoda 1: Pájecí lázeň
Metoda 2: Přetavení

Td2 Odolnost proti teplu při pájení Metoda 1: Pájecí lázeň
Metoda 2: Přetavení

Td3 Odsmáčení a odolnost proti rozpouštění metalizace Metoda 1: Pájecí lázeň
Metoda 2: Přetavení

POZNÁMKA 1 Pro specifické součástky mohou existovat další zkušební metody.

POZNÁMKA 2 Zkoušku Td nelze použít pro desky s plošným propojením (PWB), viz IEC 61189-3.

POZNÁMKA 3 Specifické součástky pro pájení do otvorů (kdy dodavatel součástek má
dokumentováno, že součástky jsou vhodné pro pájení přetavením) jsou rovněž zahrnuty v této normě.

Konec náhledu - text dále pokračuje v placené verzi ČSN.


