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1 目的

    确定元、器件任何形状的引出端锡焊的可焊性。特别适用于作仲裁试验和不能用其他方法作定量

试验的元、器件引出端锡焊的可焊性评定。

2 试验概述

    将元、器件的OjI出端(以下称试验样品)从灵敏的秤(常用1个弹簧系统)的秤杆上悬吊下来，
使其浸人保持规定温度的熔融焊料中至规定深度，与此同时，作用于浸渍的试验样品上的浮力和表面
张力在垂直方向上的合力由传感器测得并转换成信号，该信号由一高速的特性曲线记录仪将它作为时

间的函数连续记录下来，然后将此曲线与一个具有相同性质和尺寸并能完全润湿的试验样品所得到的

曲线进行比较。

8 试验设备的说明

    本试验方法的原理方框图如图1所示:

图 1
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只要符合附录A提出的要求，允许采用其他能够测量作用于试验样品在垂直方向上合力的任何设

备。

4试验样品的准备

    在试验样品的准备过程中，一般不进行清洗，所以必须保护试验样品的被试表面不受沾污，特别
不允许用手指触及。只有当有关标准有要求时，才允许浸溃在室温条件下的中性有机溶剂中进行
清洗口

5 试验条件及程序

  5.，试验条件
  5.1.1 焊料

    所用焊料应符合GB 2423.28-82《电r_电子产品基本环境试验规程 试验T,锡焊试验方法》附
录B的规定。
  与.1.2 焊剂

    所用焊剂应符合GB 2423.28附录C的规定。
  5.1.3 焊料的温度

    准备试验的焊槽中焊料的温度应为235士2 0C,
  与.2试验程序
  5.2.1 升温

    将焊槽中的焊料加热并保持在规定温度。
  5.2.2 浸焊剂

    将试验样品安装在夹具上，把要求试验的全部表面浸渍到室温条件下的焊剂中去，随后立即把试
验样品垂直地竖立在清洁滤纸上1--5s以去除多余的焊剂。
  5.2.3 浸渍前准备

    将试验样品垂直地悬吊在焊槽上面使其下部边缘离焊料表面20 1 5mm，并停留30115s,以便在
试验开始之前，使焊剂中的绝大部分溶液挥发掉。在此干燥期间应调节悬吊着的试验构}m'on至要求的零

位，并将记录笔也调到零位，紧接在试验开始之前，用由合适材料做成的刮板刮去焊料表面的铡七物。
  5.2.4 浸渍

    将试验样品以2015mm/s的速度浸人熔融焊料中至规定的深度，并在此深度保持规定的时间，再
以20 1 5mm /s的速度取出。这样，就得到了力一时间曲线和(或)有关数据。

‘ 试验结果

8.1 力一时间曲线

曲线可以用两种形式表示，其差别仅仅在于力的读数的极性不同。本标准规定

上的力为正，向下的力为负。若C点的力与B点的力相同，则指示稳定润湿情况。

值大于B点，则在润湿中就呈现一些不稳定因素。

(见图2)方向向

若在C点的纵坐标
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                                            图 2

  6.2 曲线上各点的含义

  6.2.1  t。是焊料表面与试验样品开始接触的时间，是力和时间的开始点。

  6.2.2 A点是作用于试验丰我兄上的力等于计算出来的浮力的点，此时接触角为900。在浮力计算中
的浸渍深度系指原来的焊料平面以下的深度，通过A点的水平虚线为浮力线，所有的力均参照浮力线
来测Ifto

  6.2.3 z点是作用于试验样品上的力为零时的点。

  6.2.4  M点是表示有关标准规定时间f二时力的点。
  6.2.5  B点是表示在规定的浸渍周期内获得最大向下力的点。

  6.2.6 C点是在规定的浸渍周期的末尾的点。对同一试验样品而言，C点和B点的力的数值可能相
同。

  6.3 润湿力

  6.3.1理论润湿力

    为了评定试R构 a的可焊性，应将所测得的力(Fm)在消除浮力(界:})影响后得到的实际润N
力(F3})去和理论润湿力(F,)或参考润湿力进行比较。此理论润湿力是在本标准规定的试验条件
下熔融焊料的表面张力常数以及在完全润湿的条件下获得的。
    理论润湿力、浮力和实际润湿力分别由下列各式求得:

凡 =一0.4L (mN) .......................................(1)

式中:L— 试验样品浸溃部位的周长，mm.
    注:只有弯液面附近试验样品的横截面在其长度方向上恒定不变时，本公式才适用。公式中的常数值取决丁焊料

合金种类、埠接温度和所用焊剂。系数值0.今N/m仅适用于本试验中所规定的条件。

凡，!0.08V (2)

式中:Y— 试验样p浸渍部分的体积，mm 3 .

F 二凡。一F,lf···，···································⋯⋯(3)
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    对于那些形状复杂不能计算理论润湿力的试验样品，在实用上为了给试验结果的比较提供参考，
采用参考润湿力。当测定参考润湿力时应贯彻下列程序。在为试验而抽取的裕C77P中取1个试验样品，

在使用GB 2423.28-82规定的活性焊剂的最佳条件下预上焊锡，预上焊锡可以在与润湿试验所用相同
条件下在润湿秤量测试设备上进行。预上焊锡的程序应在同一试验样品上重复进行直至而卖出的最大

力不再进一步增加为止，参考润湿力就是这个最大的力。
  6.4试验要求

    可焊性要求可以用下列参数来表示:
6.4.1 在润湿开始时，时间间隔 (t。一to).

6.4.2在润湿过程中，在规定时间的实际润湿力达到理论润湿力或参考润湿力的百分数。

6.4.3在润湿稳定时，在规定的浸渍周期的末尾的实际润湿力表达为最大润湿力的百分数

x 100%)0

7在有关标准中应规定的细节

    当规定以润湿称量法来进行可焊性试验时，应规定下列细节:
    a.是否要求清洗。

    b.是否要求加速老化，若需要，采用什么方法;
    c. 是用活性焊剂还是非活性焊剂;

    d. 在试验样品上进行测试的部位，
    e. 浸渍深度，

    f. 浸渍持续时间;
    S.在曲线上测量的参数;

    n.测量参数的可接收的值。
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附 录 A

对测试设备的要求

    (补充件)

A.1 曲线记录仪记录机构的响应时间应满足「列要求:在最大负荷位移处，应能在0.3s内返回到中

心零点，其过冲不大于相应的最大负荷值的1%。
A.2 仪器应有若厂灵敏度分档。最灵敏的档相当1:在200 mg质量悬吊在试验样品夹具}时，至少应
能产生从中心位置开始的最大偏移。

A.3 绘图速度应不小于lomm/sa

    记录仪的电气和机械噪声当量不应超4.10-SNpo
A.4记录机构的偏转应与所测量的力成正比，在整个刻度范围内的精度应优于95%0
A.5 秤量机构的弹簧系统的刚度应满足在5X10'N力的作用下产生的试验样品的垂直位移不超过

0.1 mm.
A.6 焊槽的尺寸应足够大，以使试验样品的任何部分离开槽壁和槽底的距离均不小于15mm o

A.1 准备试验的槽内焊料的温度为235 1 2C.0
A.8 试验样品的最低点的浸渍深度应能调节到1一5 mm之间的任何位置上;其最大调节误差为

士0.2mmo

A.9 浸人和取出速度应为20士5mm/so
A.10 在最大浸渍深度停留时间应在0一los范围内可调。
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