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Nahrazeni pfedchozich norem

S Gc¢innosti od 2010-05-01 se nahrazuje CSN EN 61190-1-2 (35 9320) z tnora 2003, ktera do
uvedeného data plati soubézné s touto normou.

© Cesky normaliza¢ni institut, 2008 80188
Podle zakona €. 22/1997 Sb. sméji byt Ceské technické normy rozmnoZovény
a rozsifovany jen se souhlasem Ceského normalizac¢niho institutu.



Strana 2

Ndarodni predmluva
Upozornéni na pouzivani této normy

Soub&Zné s touto normou se mize do 2010-05-01 pouzivat dosud platnd CSN EN 61190-1-2 (35 9320)
z Unora 2003, v souladu s predmluvou k EN 61190-1-2:2007.

Zmény proti predchozim normam

Hlavni zmény v porovnani s pfedchozim vydanim spocivaji v definici bezolovnatych pajecich slitin a
vysveétleni ke zkouSce na vytvareni kulicek pajky.

Informace o citovanych normativnich dokumentech

IEC 60194 zavedena v CSN EN 60194 (35 9002) N&vrh, vyroba a osazovani desek s plosnymi spoji -
Terminy a definice (idt EN 60194:2006)

IEC 61189-5 zavedena v CSN EN 61189-5 (35 9039) Zkuebni metody pro elektrotechnické materialy,
propojovaci struktury a sestavy - Cast 5: Zkusebni metody pro osazené desky s plodnymi spoji
(idt EN 61189-5:2006)

IEC 61189-6 zavedena v CSN EN 61189-6 (35 9039) Zkuéebni metody pro elektrotechnické materidly,
propojovaci struktury a sestavy - Cést 6: Zkusebni metody pro materialy pouzivané pfi vyrobé
elektronickych sestav (idt EN 61189-6:2006)

IEC 61190-1-1 zavedena v CSN EN 61190-1-1 (35 9320) Pfipojovaci materidly pro elektronickou montaz -
Cést 1-1: Pozadavky na péjeci tavidla pro vysoce kvalitni propojovani v elektronické montazi
(idt EN 61190-1-1:2002)

I[EC 61190-1-3 zavedena v CSN EN 61190-1-3 ed. 2 (35 9320) Pfipojovaci materialy pro elektronickou
montaz - C4st 1-3: PoZadavky na péjeci slitiny pro elektroniku a na tavidlové a beztavidlové tuhé
pajky pro pajeni v elektronice (idt EN 61190-1-3:2007)

I[EC 61191-1 zavedena v CSN EN 61191-1 (35 9041) Osazené desky s plosnymi spoji - Cast 1: Kmenova
specifikace - Pozadavky na pajené elektrické a elektronické sestavy pouzivajici povrchové a obdobné
montazni technologie (idt EN 61191-1:1998)

IEC 61191-2 zavedena v CSN EN 61191-2 (35 9041) Osazené desky s plodnymi spoji - Cast 2: Dil&i
specifikace - PoZzadavky na sestavy pajené povrchovou montazi (idt EN 61191-2:1998)

IEC 61191-3 zavedena v CSN EN 61191-3 (35 9041) Osazené desky s plosnymi spoji - Cast 3: Dili
specifikace - Pozadavky na sestavy pajené do prlichozich otvord (idt EN 61191-3:1998)

IEC 61191-4 zavedena v CSN EN 61191-4 (35 9041) Osazené desky s plodnymi spoji - Cast 4: Dil&i
specifikace - Pozadavky na sestavy pajené na zakoncovaci koliky (idt EN 61191-4:1998)

ISO 9000 zavedena v CSN EN SO 9000 (01 0300) Systémy managementu kvality - Zakladni principy
a slovnik (idt EN 1SO 9000:2005)

ISO 9001 zavedena v CSN EN SO 9001 ed. 2 (01 0321) Systémy managementu jakosti - PoZzadavky
(idt EN ISO 9001:2000)



ISO 9453 zavedena v CSN EN 29453 (05 5605) Pajeni - Slitiny pro mé&kké pajeni - Chemické slozeni
a dodavané tvary (idt EN 29453:1993)

ISO 9454-2 zavedena v CSN EN 1SO 9454-2 (05 0047) Tavidla pro mékké pajeni - Klasifikace a pozadavky -
Cést 2: Pozadavky na provedeni (idt EN 1SO 9454-2:2000)

ISO 10012-1 nezavedena®
Informativni Udaje z IEC 61190-1-2:2007

Mezinarodni norma IEC 61190-1-2 byla pfipravena technickou komisi IEC TC 91: Technologie
elektronické montaze.

1 ¢SNISO 10012-1, kterd prejimala 1ISO 10012-1, byla zrusena z ddvodu nahrazeni mezinarodni

normy nov&j$im vydanim a je dostupna v informa¢nim centru CNI, Biskupsky dvdr 5, 110 02
Praha 1.
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Text této normy vychazi z téchto dokument(:

FDIS Zprava o hlasovani
91/646/FDIS 91/678/RVD

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

Tato publikace byla navrzena v souladu se Smérnicemi ISO/IEC, Cést 2.

Vycet vSech Casti souboru IEC 61190 se spoleCnym nazvem Pfipojovaci materialy pro elektronickou
montaz se naléza 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
zménéna.
Upozornéni na narodni poznamky
Do normy byly do kapitoly 5 a k ¢lanku 6.2.4.1 a k tabulce 4 dopInény informativni narodni poznamky.

Vysvétlivky k textu prevzaté normy

| anglicky termin | pouzivané terminy | pouzity termin




electronics montdaz elektronickych sestav montdaz elektronickych
assembly elektronickd montaz sestav
elektronickd montaz
performance (funk¢ni) charakteristiky (funk¢ni) charakteristiky
provedeni (zkousky) provedeni (zkousky)
slump test : zkouska vytvareni mdstkd zkouska vytvareni mdstkd
(roztékanim nanesené pasty) (roztékanim nanesené pasty)
zkouska poklesu (roztékanim
nanesené pasty)

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

Pracovnik Ceského normaliza¢niho institutu: Ing. Stanislav Novak
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EVROPSKA NORMA
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE
EUROPAISCHE NORM

ICS 31.190
-2:2002

EN 61190-1-2

Cerven 2007
Nahrazuje EN 61190--

Pripojovaci materialy pro elektronickou montaz

Cést 1-2: Pozadavky na péjeci pasty pro vysoce kvalitni propojovani

v elektronické montazi

(IEC 61190-1-2:2007)

Attachment materials for electronic assembly

Part 1-2: Requirements for soldering pastes for high-quality interconnects
in electronics assembly

(IEC 61190-1-2:2007)

Matériaux de fixation pour les assemblages
électroniques der Elektronik

Partie 1-2: Exigences relatives aux cremes Teil 1-2: Anforderungen an Lotpaste
de brasage pour les interconnexions de haute fur hochwertige Verbindungen
qualité dans les assemblages de composants in der Elektronikmontage
électroniques (IEC 61190-1-2:2007)

(CEI 61190-1-2:2007)

Verbindungsmaterialien flr Baugruppen



Tato evropska norma byla schvalena CENELEC 2007-05-01. Clenové CENELEC jsou povinni splnit
Vnitfni 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 sekretariatu 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 oficidIni verze.

Cleny CENELEC jsou nérodni elektrotechnické komitéty Belgie, Bulharska, 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
© 2007 CENELEC VeSkera prava pro vyuziti v jakékoli formeé a jakymikoli prostfedky
jsou celosvétové vyhrazena ¢lendim CENELEC.
Ref. ¢. EN 61190--
-2:2007 E
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Predmluva

Text dokumentu 91/646/FDIS, budouci druhé vydani IEC 61190-1-2, pfipraveny v technické komisi IEC TC
91 Technologie elektronické montaze, byl predlozen IEC-CENELEC k paralelnimu hlasovani a byl
schvalen CENELEC jako EN 61190-1-2 dne 2007-05-01.

Tato evropska norma nahrazuje EN 61190-1-2:2002.

Hlavni zmény v porovnani s EN 61190-1-2:2002 spocivaji v definici bezolovnatych pajecich slitin a
vysvétleni ke zkouSce na vytvareni kulicek pajky.

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) 2008-02-01

- nejzazSi datum zruSeni narodnich norem,
které jsou s EN v rozporu (dow) 2010-05-01



Prilohu ZA doplnil CENELEC.
Oznameni o schvéleni

Text mezinarodni normy IEC 61190-1-2:2007 byl schvalen CENELEC jako evropska norma bez
jakychkoliv modifikaci.
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Uvod



Tato ¢ast IEC 61190 popisuje charakteristiky pajeci pasty prostfednictvim popisu vlastnosti,
zkuSebnich metod a kontrolnich kritérii. Tyto materialy zahrnuji prasek pajky a tavidlo pro pajeci pasty,
jejichz smisenim se pripravi pajeci pasta. Prasky pajek se klasifikuji podle tvaru Castic a rozdéleni jejich
velikosti. Zamérem této normy neni vyloucit Castice, jejichz velikost nebo rozlozeni velikosti nejsou v
normé uvedeny. Vlastnosti tavidel pro pajeci pasty vCetné jejich klasifikace a zkouSeni jsou uvedeny v
IEC 61190-1-1.

Pozadavky na pajeci pasty jsou popsany ve vseobecnych terminech. V praxi, pokud jsou nezbytné
prisnéjsi pozadavky, mohou byt vzajemnym odsouhlasenim mezi uzivatelem a dodavatelem stanoveny
jako doplnkové pozadavky. Uzivatelé jsou upozoriovani na provadéni zkousek (nad rozsah platnosti této
specifikace) pro ureni vhodnosti pajeci pasty pro specifické procesy.

Tato norma je urcena pro pouziti pro vSechny typy pajecich past, které se obvykle pouzivaji pro pajeni
zejména v elektronice. Pouzité pdjeci pasty ovliviuji vSechny aspekty aplikace. VSeobecné specifikace
pro pajeci pasty jsou uvedeny v ISO 9454-2.

1 Rozsah platnosti

Tato Cast IEC 61190 specifikuje vSeobecné pozadavky pro charakterizovani a zkousSeni pajecich past
pro vysoce kvalitni propojovani pfi montdzi elektronickych sestav. Tato norma slouzi jako dokument
rizeni kvality a neni urena k tomu, aby se vztahovala prfimo k funkénim charakteristikdm materiall v
procesu vyroby.

Odpovidajici informace o charakterizovani tavidla, fizeni kvality a pofizovaci dokumentaci pajecich
tavidel a materiald, které tavidla obsahuiji, Ize nalézt v IEC 61190-1-1.

2 Citované normativni dokumenty

Pro pouzivani tohoto dokumentu jsou nezbytné dale citované dokumenty. U datovanych odkazl plati
pouze citovana vydani. U nedatovanych odkazl plati posledni vydani dokumentu (véetné zmén).

IEC 60194 Printed board design, manufacture and assembly - Terms and definitions
(Ndvrh, vyroba a osazovani desek s plosSnymi spoji - Terminy a definice)

IEC 61189-5 Test methods for electrical materials, interconnection structures and assemblies - Part 5:
Test methods for printed board assemblies

(Zkusebni metody pro elektrotechnické materidly, propojovaci struktury a sestavy - Cést 5: Zkusebni
metody pro osazené desky s plosnymi spoji)

IEC 61189-6 Test methods for electrical materials, interconnection structures and assemblies - Part 6:
Test methods for materials used in manufacturing electronic assemblies

(Zkusebni metody pro elektrotechnické materidly, propojovaci struktury a sestavy - Cast 6: Zkusebni
metody pro materialy pouzivané pri vyrobé elektronickych sestav)

IEC 61190-1-1 Attachment materials for electronic assembly - Part 1-1: Requirements for soldering
fluxes for high quality interconnections in electronics assembly

(Pfipojovaci materidly pro elektronickou montéz - C4st 1-1: PoZadavky na péjeci tavidla pro vysoce
kvalitni propojovani v elektronické montazi)

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)



IEC 61191-1 Printed board assemblies - Part 1: Generic specification - Requirements for soldered electrical
and electronic assemblies using surface mount and related assembly technologies

(Osazené desky s plosnymi spoji - Cést 1: Kmenovd specifikace - PoZadavky na péjené elektrické a
elektronické sestavy pouzivajici povrchové a obdobné montazni technologie)

IEC 61191-2 Printed board assemblies - Part 2: Sectional specification - Requirements for surface mount
soldered assemblies

(Osazené desky s plosnymi spoji - Cést 2: Dil¢i specifikace - PoZadavky na sestavy pjené povrchovou
montazi)
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IEC 61191-3 Printed board assemblies - Part 3: Sectional specification - Requirements for through-hole
mount soldered assemblies

(Osazené desky s plosnymi spoji - Cast 3: Dil¢i specifikace - PoZadavky na sestavy pajené do prichozich
otvort)

IEC 61191-4 Printed board assemblies - Part 4: Sectional specification - Requirements for terminal
soldered assemblies

(Osazené desky s plosnymi spoji - Cést 4: Dil¢i specifikace - PoZadavky na sestavy pajené na zakoncovaci
koliky)

ISO 9000 Quality management systems - Fundamentals and vocabulary
(Systémy managementu kvality - Zakladni principy a slovnik)

ISO 9001 Quality management systems - Requirements
(Systémy managementu kvality - PoZadavky)

ISO 9453 Soft solder alloys - Chemical composition and forms
(Slitiny pro mékké pajeni - Chemické sloZeni a tvary)

ISO 9454-2 Soft soldering fluxes - Classification and requirements - Part 2: Performance requirements
(Tavidla pro mékké péjeni - Klasifikace a poZadavky - Cést 2: PoZadavky na provedeni)

ISO 10012-1 Quality assurance requirements for measuring equipment - Part 1: Metrological confirmation
system for measuring equipment

(PoZadavky na zabezpecovani kvality méficiho zafizeni - C4st 1: Metrologicky konfirmacni systém pro
mérici zafizeni)

3 Terminy a definice
Pro Ucely tohoto dokumentu se pouziji terminy a definice z IEC 60194 a nasledujici.

3.1

suseni (drying)

procesy v podminkach plsobeni vnéjsiho prostredi nebo zahrivani, vedouci k odstranéni tékavych
latek z pajeci pasty, které mohou, ale nemusi vést k taveni kalafuny/pryskyfice

3.2
reologie (rheology)



studium zmeény tvaru a tokovych vlastnosti latky, charakterizované obvykle elasticitou, viskozitou a
plasticitou

3.3
bezolovnata pajka (lead-free solder)
pajkova slitina, ktera ma obsah olova roven nebo mensi nez 0,10 % hmotnosti

3.4

redidlo (pasty) (thinner (paste))

rozpoustédlo nebo komponenta pasty s aktivatorem nebo bez aktivatoru, ktera se pridava k pajeci
pasté jako ndhrada odpareného rozpoustédla, pro prizplsobeni viskozity nebo snizeni obsahu
pevného podilu

3!5

viskozita (viscosity)

vnitrni treni tekutiny zplsobené soudrznosti molekul, predstavujici odpor k tecenti; vyjadruje se
v pascal-sekundach (Paxs)
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4 Normalizovany popis produktl
Vyrobend pajeci pasta musi byt popsana tak, jak je vyznaceno v tabulce 1.

Tabulka 1 - Normalizovany popis pajeci pasty

Oznaceni Klasifikace Typ velikosti Jmenovity Viskozita
slitiny tavidla® prasku obsah kovu
oznaceni podle |tfidéni podle Cislo typu ® procenta Pas
IEC 61190-1-3 IEC 61190-1-1 hmotnosti

nebo ISO 9454-2 (hmotnostni

zlomek)

@ Jak je stanoveno v IEC 61190-1-1 pro nizkou (L), stfedni (M), a vysokou (H) aktivitu
zbytk{ tavidla.
®  Viz tabulku 2.

5 ZkuSebni metody

V této normée jsou pouzity zkusebni metody, uvedené v IEC 61189-5 a IEC 61189-6:

IEC 61189-5 ZkuSebni metody pro osazené desky s ploSnymi spoji

5X04 Viskozita pajeci pasty - Metoda rotujiciho T-hfidele (pro 300 Pa s az 1 600 Pa s)

5X05 Viskozita pajeci pasty - Metoda rotujiciho T-hfidele (do 300 Pa s)

5X06 Viskozita pajeci pasty - Metoda se spiralovym cerpadlem (pro 300 Pa s az 1 600 Pa s)
5X07 Viskozita pajeci pasty - Metoda se spiralovym ¢erpadlem (do 300 Pa s)

5X08 Pajeci pasta - zkouska poklesu (vytvareni mustkd)



5X09 Pajeci pasta - zkousSka na vytvareni kulicky pajky
5X10 Pajeci pasta - zkouska lepivosti
5X11 Pajeci pasta - zkouska smaceni

IEC 61189-6 Zkusebni metody pro materialy pro desky s plosnymi spoji

6X01 Stanoveni rozdéleni velikosti ¢astic prasku pajky - prosévaci metoda
6X02 Stanoveni rozdéleni velikosti ¢astic prasku pajky - metoda mériciho mikroskopu
6X03 Stanoveni rozdéleni velikosti ¢astic prasku pajky - metoda analyzatoru optického obrazu

6X05 *)  Stanoveni maximalni velikosti ¢astic prasku pajky
6X06 *) Hmotnost kovu v pdjeci pasté
6 Pozadavky

Pokud neni v navrhu, montaznim vykresu nebo pokynech uzivatele stanoveno jinak, musi pajeci pasty,
kterymi se zabyva tato norma, odpovidat pozadavkim nasledujicich ¢lanka.

6.1 Rozpor

V pripadé rozporu mezi pozadavky této specifikace a jinymi pozadavky prislusnych pofizovacich
dokumentl se musi prednost dokumentl urcit v nasledujicim sestupném poradi:

a) pfislusny pofizovaci dokument;
b) prislusny specifikaCni list/vykres;
c) tato norma;

d) pfislusné normativni odkazy.

*)  NARODNi POZNAMKA Ozna&eni 6X05 a 6X06 bylo opraveno v celém textu tak, aby
odpovidalo oznacenim zkouSek v normé IEC 61189-6.
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6.2 Slozeni slitiny

Slozeni slitin pajecich past musi byt popsano dodavatelem v souladu s pozadavky na popis slitiny v
IEC 61190-1-3 a musi byt kontrolovano v souladu s pozadavky IEC 61190-1-3. Vysledky téchto kontrol
by se mély zaznamenat do formulare protokolu o zkousce, ktery je soucasti IEC 61190-1-3. Do
formulare protokolu o zkouSce pajeci pasty (viz tabulku A.1) se musi zaznamenat typ slitiny.

Procenta kazdého prvku ve slitiné musi byt stanovena libovolnou normalizovanou analytickou
metodou. Jako referencni postup se musi pouzit ,,mokry“ chemicky postup.



6.3 Charakterizovani a kontrola tavidla

Tavidla v pajecich pastach musi byt charakterizovana dodavatelem v souladu s pozadavky na
charakterizovani tavidel, uvedenymi v IEC 61190-1-1 a musi byt kontrolovana v souladu s pozadavky na
kontrolu tavidel, uvedenymi tamtéz. Vysledky téchto kontrol by mély byt zaznamenany do formulare
protokolu podle IEC 61190-1-1 a typ tavidla se musi rovnéz zaznamenat do formulare protokolu o
zkousSce pajeci pasty (viz tabulku A.1). Pokud je teplota pretaveni pro kontrolu nevhodna, méla by se
mezi dodavatelem a uzivatelem dohodnout jina teplota.

6.3.1 Doba skladovani

Pokud byla prekrocena stanovend doba skladovani pajeci pasty, ale pasta vyhovuje zkouskam
funkénich charakteristik, mdiZze byt pouZita. Pouze pajeci pasta, ktera byla rekvalifikovana, se mize
pouzit pfimo po rekvalifikaci.

6.4 Velikost Castic prasku pajky
6.4.1 Stanoveni velikosti ¢astic prasku

Stanoveni velikosti Castic prasku se provadi podle této normy. Mezi uzivatelem a dodavatelem mohou
byt odsouhlaseny alternativni zkuSebni postupy.

6.4.2 Velikosti ¢astic prasku

Pokud se zkousky provadéji podle 6.4.2.1, mliZe byt velikost ¢astic prasku klasifikovana typem
rozmeru normalizovaného sita nebo nejblizSim rozmérem sita, ktery odpovida tabulce 2.

Tabulka 2 - Normalizované prasky pajky

Oznaceni |Procenta hmotnosti prasku
velikosti ®adna vétsi | Méné nez 1 |Nejméné 80 | Nejméné 90 | Méné nez
Castic nez % vétsich % % 10 %
prasku? mm nez mezi mezi mensich
mm mm mm nez
mm
1 160 150 1502z 75 20
2 80 75 75 az 45 20
3 50 45 45 az 25 20
4 40 38 38 az 20 20
5 28 25 25 az 15 15
6 18 15 15az5 5
@ Zakladni oznaceni velikosti ¢astic prasku pro kazdy typ velikosti ¢astic prasku.

6.4.2.1 Maximalni velikost Castic prasku (jemnost rozmeélnéni)

Maximalni velikost ¢astic prasku se stanovi podle IEC 61189-6, zkuSebni metodou 6X05 *).

*)  NARODNIi POZNAMKA Oznaceni zku$ebnich metod bylo opraveno v celém textu tak, aby
odpovidalo oznacenim zkousek v normé IEC 61189-6.
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6.4.2.2 Prasek pajky

Rozdéleni velikosti ¢astic prasku se stanovi vhodnou zkusebni metodou s vyuzitim zkuSebnich metod
6X01, 6X02 nebo 6X03 z IEC 61189-6 pro minimalini velikost ¢astice podle tabulky 3.

Tabulka 3 - ZkuSebni metody na rozlozeni velikosti ¢astic

Typ jmenovité velikosti ZkusSebni metody

podle hmotnostniho zlomku

1,2

3,4

, 6
metoda tridéni na sitech
mikroskopicka metoda
analyzator optického obrazu
rozptyl laserového zareni

, 4

’ ’

3
, 4

U

WIN|-
HIWIN

’

R WN R,

6.4.3 Tvar Castic prasku pajky

6.4.3.1 Tvar Castic prasku pajky

Céstice prasku pajky musi mit kulovity tvar s maximalnim pomérem délky k Si¥ce (pro elipsoid) 1:2,
zkousenym podle 6.4.3.1.1 a 6.4.3.1.2. Jiné tvary jsou pripustné, pokud jsou odsouhlaseny mezi uzivatelem
a dodavatelem.

6.4.3.1.1 Stanoveni tvaru Castic prasku pajky

Tvar Castic prasku pajky se stanovi pomoci vizualniho pozorovani prasku pod binokularnim
mikroskopem pfri zvétSeni dostate¢ném ke stanoveni podilu ¢astic ve tvaru koule nebo elipsoidu

(pomeér ,délky“ k ,Sifce” mensi nez 1:2). Prasek, kde je 90 % Castic kulovitych, je charakterizovan jako
kulovity, vSechny ostatni prasky jsou klasifikovany jako nekulovité.

Zaoblenost Castic prasku pajky se stanovi pomoci rozptylu svételného svazku a ¢astice musi byt
klasifikovany jako kulovité, pokud je odchylka 1:0 (zcela kulovité) az 1:07. Céstice prasku s pomérem
vétsim nez 1:07 musi byt klasifikovany jako nekulovité.

6.5 Procento kovu

Obsah kovu pfi zkouSeni podle IEC 61189-6 zkouSky 6X06 by mél byt v rozmezi (hmotnostnich
zlomkl) 65 % az 96 %. Procento kovu musi byt do £1 % od jmenovité hodnoty stanovené v
objednavce.

6.6 Viskozita

Nameérena viskozita musi byt v rozmezi £10 % od jmenovité hodnoty stanovené uZivatelem. Méreni a
podminky zkousky musi byt v souladu s 6.6.1.

6.6.1 Metody stanoveni viskozity

Metody pro stanoveni viskozity pajeci pasty v rozsahu 300 Pa-s az 1 600 Pa-s musi byt v souladu s IEC
61189-5, zkouskou 5X04 nebo 5X06. Metody pro stanoveni viskozity pajeci pasty v rozsahu 50 Pa-s az



300 Pa-s musi byt v souladu s IEC 61189-5, zkouskou 5X05 nebo 5X07.
6.7 Zkouska vytvareni mlstkd a roztékani pasty

Pokud neni ve smlouvé nebo v objednavce uvedeno jinak, posuzuje se vytvareni mlstkd pomoci
Sablon o dvou tlous»kach a tfech rozmeérech (nanesenych) plosek v souladu s 6.7.1 a 6.7.2,
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6.7.1 Zkouska se Sablonou tlous»ky 0,2 mm

PloSky o rozmérech 0,63 mm “ 2,03 mm ze Sablony, zndzornéné na obrazku 1, by nemély pfi zkouseni
podle IEC 61189-5, zkousky 5X08 pri teploté okoli, vykazovat zadné mistky mezi ploskami, pokud je
mezera mezi nimi 0,56 mm nebo vétsi. Pokud se provadeji zkousky podle IEC 61189-5, zkousky 5X08 pfi
zvysené teploté, nesmi vzorek vykazovat zadné mistky mezi ploskami, pokud je mezera mezi nimi
0,63 mm nebo vétsi. Plosky ze Sablony o rozmérech 0,33 mm “ 2,03 mm, zndzornéné na obrazku 1,
nesmi pfi zkouseni podle IEC 61189-5, zkousky 5X08 pri teploté okoli, vykazovat Zadné mdstky mezi
ploskami, pokud je mezera mezi nimi 0,25 mm nebo vétsi a pokud se provadéji zkousky podle IEC
61189-5, zkousky 5X08 pfi zvysené teploté, nesmi vzorek vykazovat Zadné mistky mezi ploskami, pokud
je mezera mezi nimi 0,30 mm nebo vétsi.

v« Welkost ploZek: 063 mm = 203 mm
{ - 14 identickych plodek v fadé
* . Stejné mezery v abou fadach

Velkost ploZek: 0,22 mm ¥2,02 mm
- 12 identidoy ch plas e v Tadé
- Staijné mezery v obou Tadach

Obrézek 1 - ©ablona tlous»ky 0,20 mm pro zkousku na vytvareni mustki

6.7.2 Zkouska se Sablonou tlous»ky 0,1 mm

Plosky o rozmérech 0,33 mm “ 2,03 mm, ze Sablony zndzornéné na obrazku 2, by nemély pfi zkouseni
podle IEC 61189-5, zkousky 5X08 pri teploté okoli, vykazovat zadné mUstky mezi ploskami, pokud je
mezera mezi nimi 0,25 mm nebo vétsi. Pokud se provadeéji zkousky podle IEC 61189-5, zkousky 5X08 pfi
zvysené teploté, nesmi vzorek vykazovat Zadné mustky mezi ploskami, pokud je mezera mezi nimi 0,30
mm nebo vétsi.



PloSky o rozmérech 0,2 mm “ 2,03 mm, ze Sablony znazornéné na obrazku 2, nesmi pfi zkouseni
podle IEC 61189-5, zkousky 5X08 pri teploté okoli, vykazovat zadné mdstky mezi ploskami, pokud je
mezera mezi nimi 0,175 mm nebo vétsi. Pokud se provadéji zkousky podle IEC 61189-5, zkousky 5X08
pri zvysené teploté, nesmi vzorek vykazovat zadné mlstky mezi ploskami, pokud je mezera mezi nimi 0,20
mm nebo vetsi.
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T Valikest ple e 0,20 mmx 2,02 mm
- 16 identickych plosek v Tadé
- Steiné mezery v obou fadach

Mezary
I

Welikost plof e 0,33 mm = 2,03 mm
- 18 identickych ploZek v fadé
- Steiné mezery v obou fadach

Obrézek 2 - ©ablona tlous»ky 0,10 mm pro zkousku na vytvareni mustk

6.8 Zkouska na vytvareni kulicek pajky

Pokud se zkousi pajeci pasta v souladu s prislusnou nize uvedenou metodou, musi splfiovat stanovené
pozadavky na ndhodné Castice pajky (kuli¢ky pajky). Pokud se ma pdjeci pasta pretavovat v dusikové

atmosfére, napriklad pajeci pasty, které obsahuji indium, méla by byt dovolena zkouska na vytvareni

kuli¢ek pajky v fizené dusikové atmosfére

6.8.1 PraSek typu 1 az 4

Pajeci pasta s praskem typl 1 az 4, viz IEC 61189-5 zkuSebni metoda 5X09, musi splnovat kritéria
prijatelnosti, jak jsou uvedena na obrazku 3. Déale se nesmi na vice nez jednom ze zkuSebnich obrazcd
pouzitych pro vyhodnoceni tvorit jednotlivé kuliCky pajky vétsi nez 75 mm.

6.8.2 Prasek typu 5 a 6

Pajeci pasta s praskem typl 5 a 6, viz IEC 61189-5 zkusebni metoda 5X09, musi splfiovat kritéria
prijatelnosti, jak jsou uvedena na obrazku 3. Dale se nesmi na vice nez jednom ze zkusebnich obrazcl
pouzitych pro vyhodnoceni, tvofit jednotlivé kulicky pajky vétsi nez 50 mm. Zkousky se musi provadét
na vzorku v fizené dusikové atmosfére.



6.9 Zkouska lepivosti

Pajeci pasta se musi zkouSet podle IEC 61189-5, zkuSebni metody 5X10. Minimalni pfidrzna sila a
doba musi byt odsouhlaseny mezi uzivatelem a dodavatelem.

6.10 Smaceni

Pokud se zkousi podle IEC 61189-5, zkusebni metody 5X11, musi pajeci pasta rovnomérné smacet
médéné plosky kupdnu bez zfejmého odsmaceni nebo nesmaceni. Pokud se ma pajeci pasta pretavovat v
dusikové atmosfére, napriklad pajeci pasty, které obsahuji indium, méla by byt dovolena zkouska na
smaceni v fizené dusikové atmosfére.
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6.11 Oznacovani

Dodavatel musi kazdou nadobu s pajeci pastou oznacit témito Udaji:

a) jméno a adresa dodavatele;

b) klasifikace/oznaleni pdjeci pasty a oznaceni podle dodavatele, pokud jsou odliSn3;
c) Cistd hmotnost pdjeci pasty;

d) Cdislo davky;

e) datum vyroby;

f)  doba pouzitelnosti (expiration date) (viz kapitolu 9);

g) vSechna poZadovana zdravotni a bezpecnostni upozornénti;

h) procento kovu;

i)  pokud je to nezbytné, informace o bezolovnatém pdjecim procesu.

[ Kategorie 1 | Kategorie 2 |




Doporucené (vyhovuje)
Pdjeci pasta se roztavila do jediné velké
kulicky pajky

Prijatelné (vyhovuje)
Pajeci pasta se roztavila do velké kulicky
pajky, kterd nesmi byt obklopena shlukem
malych kulicek pajky

Kategorie 3

Nepfijatelné, shluky (zamitnout)
Pajeci pasta se roztavila do velké kulicky
pajky, ktera je obklopena shlukem malych
kuli¢ek pajky

Kategorie 4

C bt e s
¢ = ) L
Nepfrijatelné (zamitnout)
Pajeci pasta se neroztavila UpIngé, nebo se
vytvofilo mnoho samostatnych kuli¢ek péjky

Obrazek 3 - Kritéria prijatelnosti ke zkouSce na vytvareni kuli¢ek pajky
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7 Opatreni pro zabezpecovani kvality

7.1 Odpoveédnost za kontrolu

Dodavatel pajeci pasty je zodpovédny za provadéni vSech zde uvedenych kontrol s vyjimkou kontrol
funk¢nich charakteristik, které jsou v odpovédnosti uZivatele. Dodavatel pajeci pasty mlze vyuzit sva
vlastni nebo jakakoliv jina zafizeni, vhodna pro provedeni zde stanovenych kontrol, pokud to neni
zamitnuto uzivatelem. Uzivatel si vyhrazuje pravo provadeét jakykoliv soubor dalSich kontrol,
obsahujicich takové kontroly, které jsou nezbytné k ujisténi, ze dodavky a sluzby vyhovuji
predepsanym poZzadavkdm.

7.1.1 Odpovédnost za shodu



Materialy, které jsou predmétem této specifikace, musi vyhovovat véem pozZadavkim, uvedenym v

kapitole 6. Kontrola (kontroly) s vyjimkou kontrol funkénich charakteristik, uvedenych v této
specifikaci, se musi stat soucasti systému celkové kontroly nebo programu kvality dodavatele. Dodavatel
ma odpovednost za zabezpeceni, ze vSechny vyrobky nebo dodavky, postoupené uzivateli pro prevzeti,
vyhovuji véem poZadavkim smlouvy (potvrzené objednavky).

Pokud to uzivatel pozaduje, musi byt pro material dodavany podle této specifikace vybudovan a
udrzovan program zabezpecovani kvality podle ISO 9001 nebo po dohodé mezi uzivatelem a
dodavatelem se musi monitorovat pomoci kvalifikujicich ¢innosti.

7.1.2 ZkuSebni zafizeni a kontrolni vybaveni

Dodavatel musi zajistit a udrzovat nebo urcit zkusebni/méfici zafizeni a kontrolni vybaveni o
dostatecné presnosti, kvalité a mnozstvi pro provadéni pozadovanych kontrol. Ustanoveni a udrzovani
systému kalibrace pro kontrolu presnosti mériciho a zkusebniho zafizeni musi odpovidat ISO 9001.

7.1.3 Podminky kontroly

Pokud neni uvedeno jinak, musi se vSechny kontroly provadét v souladu se zkusebnimi podminkami
uvedenymi v kapitole 6.

7.2 Klasifikace kontrol

Zde specifikované kontroly se tfidi takto:

a) kvalifika¢ni kontrola (7.4);

b) shoda kvality (7.5);

c) kontrola funkCnich charakteristik (kapitola 9).
7.3 Formular protokolu o kontrole

Tabulka A.1 je vhodnym formularem protokolu a doporucuje se pro zaznamenavani vysledkd kontroly
pajeci pasty. Pokud se nepozaduji konecné zkusebni vysledky nebo pokud to neni vhodné, mohlo by
Uspésné dokonceni zkousSek byt vyznaceno zatrzenim na formulari protokolu o zkouSce pajeci pasty.

7.4 Kvalifika¢ni kontrola

Kvalifikacni kontrola se musi provadét v laboratofi, kterd je pfijatelnd pro uzivatele, na vzorcich
vyrobenych na vyrobnim zafizeni, bézné pouzivanymi vyrobnimi postupy.

7.4.1 Rozsah vybéru
Rozsah vybéru musi byt vhodny pro kontrolovanou pajeci pastu a pro provadénou kontrolu.
7.4.2 Program kontroly

Vybér musi byt podroben kontrolam, uvedenym v tabulce 4.
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Tabulka 4 - Kvalifika¢ni kontrola pajeci pasty



Kontrola IEC 61189- Kvalifikace
obsah kovu (6.5) -6 6X06 " X
viskozita (6.6.1) -5 5X04, 5X05, 5X06, 5X07 X
vytvareni kulicek pajky (6.8.1, -5 5X09 X
6.8.2)
vytvareni mlstkd (6.7.1, 6.7.2) -5 5X08 X
slozeni slitiny (6.2) normalizovany analyticky postup X
charakterizovani tavidla (6.3) IEC 61190-1-1 X
charakteristiky tavidla (6.3) IEC 61190-1-1 X
velikost ¢astic prasku (6.4.2.2) -6 6X01, 6X02, 6X03 X
maximalni velikost ¢astic prasku |-6 6X05 *) X
(6.4.2.1)
tvar Castic prasku (6.4.3.1.1) binokularni mikroskop, pfimérené X
zvétSeni
lepivost (6.9) -5 5X10 X
smaceni (6.10) -5 5X11 X

7.5 Shoda kvality

Dodavatel materidlu musi provést vSechny kontroly nezbytné pro zabezpeceni, Ze proces je fizen a ze
vyrobek je v ramci stanovenych mezi.

7.5.1 Vybérovy plan
Statisticky vybér a kontrola musi byt v souladu se schvalenym programem kvality (viz 7.1.1).
7.5.2 Zamitnuté davky

Pokud je kontrolni davka zamitnuta, mdze ji dodavatel modifikovat opravenim vady nebo vytridénim
vadné jednotky a znovu predlozit ke kontrole. Opakované predlozené davky se musi kontrolovat
zprisnénou kontrolou. Takové davky musi byt oddéleny od novych davek a musi byt zfetelné oznaceny jako
opakované predlozené davky.

8 Priprava pro dodavani

Ochranny obal, baleni a znaceni vyrobkl pro expedici a identifikace musi odpovidat tomu, co je
stanoveno ve smlouvé nebo objedndvce.

9 Dalsi informace - Kontroly funkCnich charakteristik a prodlouzeného skladovani

Kontroly funkcnich charakteristik jsou uziteCné pri posuzovani, jak dobre budou pajeci vyrobky
fungovat v jednotlivych aplikacich. Tabulka 5 uvadi metodologii, kterou by mél uzivatel pouzit k
ovéreni funk¢nich charakteristik a prodlouzeného skladovani pajeci pasty.

Tabulka 5 - UZivatelska kontrola pajeci pasty pfed pouzitim

Kontroly IEC 61189- 5 Funk¢ni Prodlouzené
zkuSebni metoda charakteristiky | skladovani
vizualni X X
viskozita (6.6.1) 5X04, 5X05, 5X06, X X
5X07
vytvareni kuli¢ek pajky 5X09 X
(6.8.1, 6.8.2)




vytvareni mlstkd (6.7.1, |5X08 X
6.7.2)

lepivost (6.9) 5X10 X
smaceni (6.10) 5X11 X

*)  NARODNIi POZNAMKA Oznaceni zkudebnich metod bylo opraveno v celém textu tak, aby
odpovidalo oznacenim zkouSek v normé IEC 61189-6.
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Priloha A (normativni)

Protokol o zkouSce pdjeci pasty

Tabulka A.1 - Formular protokolu o kontrole pajeci pasty

Do horni ¢asti protokolu se uvedou prislusné informace a protokol se doplni uvedenim vysledku
zkousky nebo zatrzenim prislusnych polozek. Jako pfiloha k tomuto protokolu se doplini vSechna
meéreni, hodnoty, obrazky atd.

Ucel kontroly:

Kvalifikace

Prodlouzeni doby skladovani

Funk¢ni charakteristiky

Datum dokonceni kontroly:

Kontrolu provedl:

Kontroly

Material

Vizuaini

Obsah kovu
Viskozita
Vytvareni kulicek
pajky

Vytvareni mistkd
Slitina

Tavidlo

Velikost ¢astic
prasku

% na hornim situ
% na dolnim situ

Clanek

Zkusebni
pozadavku metoda

Identifikace podle dodavatele

Cislo davky dodavatele

Datum vyroby

,Pouzit do” plvodni

»Pouzit do” po rekvalifikaci

Celkové vysledky:  spliuje
nespliuje

Ovéril:

Skytecny Zkuéebni Splnu1ve/_
pozadavek Nesplnuje

zakaznika VYsiedek o)

Zkouseno
dne



% na dolnim
sbéraci

Maximalni velikost

¢astic

Tvar Castic prasku

Lepivost
Smaceni

2 Splnuje/Nespliuje: zapiSe se P (Pass), pokud vysledky zkousSky jsou v mezich toleranci

skute¢ného

pozadavku, jinak se zapiSe F (Fail).
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Priloha ZA (normativni)

Normativni odkazy na mezinarodni publikace a na jim pfislusejici evropské publikace

Do této evropské normy jsou zaclenéna formou datovanych nebo nedatovanych odkaz{ ustanoveni z
jinych publikaci. Tyto normativni odkazy jsou uvedeny na vhodnych mistech textu a seznam téchto publikaci
je uveden nize. U datovanych odkazl se pozdéjsi zmény nebo revize kterékoliv z téchto publikaci
vztahuji na tuto evropskou normu jen tehdy, pokud do ni byly za¢lenény zménou nebo revizi. U
nedatovanych odkaz{ plati posledni vydani prislusné publikace (véetné zmén).

POZNAMKA Pokud byla n&jaké mezinarodni publikace modifikovana spole¢nou modifikaci, coz je vyznaceno
pomoci (mod), pouziva se prislusnd EN/HD.

Publikace  Rok
[EC 60194 -1
IEC 61189-5 -V
[EC61189-6 -V

IEC61190-1-1 -V

IEC61190-1-3 -V

IEC 61191-1 -V

IEC 61191-2 -V

Nazev

Navrh, vyroba a osazovani desek s ploSnymi spoji -
Terminy a definice

ZkuSebni metody pro elektrotechnické materily,
propojovaci struktury a sestavy - Cast 5: Zkuebni
metody

pro osazené desky s ploSnymi spoji

Cést 6: Zkudebni metody pro materidly pouzivané pfi
vyrobé

elektronickych sestav

Pfipojovaci materialy pro elektronickou montaz -
Cést 1-1: Pozadavky na péjeci tavidla pro vysoce
kvalitni

propojovani v elektronické montazi

Cést 1-3: Pozadavky na péjeci slitiny jakosti pro
elektroniku

a na tavidlové a beztavidlové tuhé pajky pro pouZiti
pfi pajeni v elektronice

Osazené desky s plosSnymi spoji -

Cést 1: Kmenova specifikace - Pozadavky na pajené
elektrické a elektronické sestavy pouzivajici
povrchové

a obdobné montazni technologie

Cést 2: Dil¢i specifikace - PoZzadavky na sestavy
pajené

povrchovou montazi

EN/HD Rok

EN 60194 20062)
EN 61189-5 20062
EN 61189-6 20062

EN 61190-1-1 2002?

EN 61190-1-3 2007?

EN 61191-1 1998?

EN 61191-2 1998?



Publikace  Rok Néazev EN/HD Rok

I[EC 61191-3 -V Cast 3: Dil&i specifikace - Pozadavky na sestavy EN 61191-3 19982
pajené
do prlchozich otvord

IEC 61191-4 -V Cast 4: Dil&i specifikace - Pozadavky na sestavy EN 61191-4 1998
pajené

na zakoncovaci koliky

ISO 9000 -  Systémy managementu kvality - Zakladni principy ~ EN ISO 9000 20052
a slovnik

ISO 9001 -  Systémy managementu jakosti - PoZzadavky EN ISO 9001 2000?

ISO 9453 - Pdjeni - Slitiny pro mékké pajeni - Chemické slozeni EN 29453 19932
a dodavané tvary

ISO 9454-2 -Y  Tavidla pro mekké pajeni - Klasifikace a pozadavky - EN ISO 9454- 2000
Cast 2: PoZzadavky na provedeni 2

ISO 10012-1 -Y  PoZadavky na zabezpecovani kvality méficiho zafizeniEN 30012-13) 19932

Cést 1: Metrologicky konfirma&ni systém pro méfici
zafizeni

1) Nedatovany odkaz.
2) Vydani platné k datu publikace této normy.

3) EN 30012-1:1993 je nahrazena EN ISO 10012:2003, ktera se zaklada na ISO 10012:2003.

-- Vynechany text --



