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引 言

根据《电子信息产品污染控制管理办法》（信总产业部第38）的有关要求，落实“从源头抓起~
的思路和原则，在产品的设计、生产过程中.通过改变研究设计方案，调整工艺流程，更换使用材料等

技术措施从而达到电子信息产品污染控制的目的.因此，在电子信息产品生产中限制使用铅. 要求电子
组装联接使用无铅焊料.

无铅焊将与传统的锡铅焊料相比.性能上明显的差别是格点瓶，润湿力差.为配合无铅焊料更好的

使用，必须使用无铅焊料专用助焊剂，楼统助原剂的一些技术要求，有些不适合无婚焊接用助理剂.为

适应无钳理接用助焊剂实际应用的需要.同时兼顾与国际相关标准的接轨.参考有关国际标准和工业界

实践，特制定本标准.
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无铅焊接用助焊剂

1 范围

本标准规定了无铅焊接用助焊剂的分类、技术要求、检验方法、检测规则以及产品的标识、包装,

运输、贮存等.

本标准主要适用尸电子信息产品无毋用接用助理剂.

2 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的用用而成为本标准的条款.凡是注日期的引用文件，其舞后所有的

修改单 (不包括抽误的内容 J 域像订版均不适用于本标淮，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本. 凡是不注日期的引用文件，其最新版本增用于本标准.

GB/T 2040 纯铜板

GB/T 2828, I 计数抽样校验程序 第】部分:按接收质量限 (A3J检索的逐批检验抽样计划

GB/T 2829 周期检验计数抽样程序及抽样表I适用于过程稳定性的构验)

GB/T 3131 锚锚煌科

GB/T 4677. 22 印制板表面海子污染测试方法

GB/T 8145 胭松香

SJ/T 11390-2009 无铅焊料试验方法

SJ/T 11392-2009 无铅理科 化学成份与形态

YB/T 724 钝策线

3 术语、定义和分类

3 I 术语和定竟

下列术语和定义适用于本标准.

3.1.1
扩展率 spread
焊料在助焊剂作用下的润湿扩粮特性.

3.1.2
电迂移 clcctrochwnicai migration
ECM
助岸剂焊后板面残留离子引起的晶枝生长.

3.2 无铅焊接用助焊剂分类

3.2.1 助烟剂形态分类

助焊剂形态分类分为：液体 (L) 、固体 (S) 和音 CP) .
3.2.2 助焊剂活性分类

无铅库接用助焊剂活性分类和要求见衣 I.
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K1 无铅焊接用助理剂活性分类和要求

性i：由前含反定京是相对地焊剂样晶班电分装.

S
一

面素含量 (定性)
面索含位

《定质 策就四蚀
睡

铜板雨馆
求嗓

我面物嶂电阻
居I幻通过 Itf
口要求的条件

电迁移1取加
通过要求的
条件

常酸银试纸
(Hr. CD 含泵试骏 (F) (Cl. Br, F)

U 无交化 无变化 仇唯 无穿选性展

迪
无腐越 不清蔬 不清洗L 智色药出现 有变色 <0. 1%

通 无变化 无变化 0必 潮使穿透性

腐地面做小

于 50%
轻灌腐性 不清洗 不清洗

Hi 育色斑出现 有变色 0.调一0.at
K 无变化 无亚化 业凶 银1康穿透性

腐性面积大

于50务

轴段的腐
清洗后 格洗后H. 力色斑出现 有变色 0・5%̃L盛

注2:表中0.m表示图熊含喊小于05解.

3,23 无朝焊接用助焊剂鉴别分类

无钳焊接用期许剂塞别分类见农2.

段2 助焊剂整别分类

蛆成材科 胁埠刻活性等领 面素含录 为 助焊剂类型 明焊剂命名标志

松香里

Rosin
(Ro)

低 (Lor)
0.现 L R0U
W 1， L 孙

中 (Moderate)
0.M 也

a 1阳0第 R网

高 <iliKh)
a居 玲 RQH.

0.5%-1.051 H： 取观

拥厢型

Resin
(Re)

低 (Lo»>
00 L 血

<0. 隗 L 反白Lt

中 (Mfld&mto)
0.0% Mt H温

祖m5% M. 班M

岛《再驰》
九限 限 R电
6 5^-1.匾 Hi RM

有机物型

Organic
(OR)

低 (Low)
a* L QRL

<0,iw L 帆

中《Moderate)
D.M 玲 6M

爪m5% 温 ORMi

赛 (High)
0. w 民 口M

0.5^1,04 H, ORH.

无机物型

Inorg&nic
(IN)

低 (Low)
也般 L 1NU
《Q.1* L* M

中 (Moderate)
乳 l慨

a i%hi酰 Mt IMl

离〈High)
瓦匿 * m

0,5归1.陈 H. INE
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4 技术要求

4.1 助焊剂外观

4.1.1 助浮剂形杰分美见 3.2. I.
4. 1.2 液体助焊剂外观：液体助焊剂外观当技 5. 2检验应是透明无异物、均为一致的液体.
4.2 物理相定性

当按5. 3检缝时,助理剂应保持透明、无分层或沉淀现象.
4.3 鹿度

当按5. 4检验时, 助焊剂的密度应符合在25c时产品标称的密度范围•
比 4 不挥发物含釐

当按5. 5检验时. 助焊剂中不挥发物含量应在产品标称数值范困内.
4.5 酸位

当按5.6检验时，助焊剂的酸健度符合产品标称数值要求.
4.6 助焊性

4.61 如

按5. 7.1检验，犷展率: L没学7假，M级三75%, H级法网为*
4.6.2 润湿时间

当按5. 7. 2检黯时，助辩剂开始海程时间应小于L 5s-
4.7 卤素含量

当按5. 8检验时，助炸剂的面素含量应符合3. 2. 2中表1的要求.
4.8 银镜腐蚀

当助焊剂按5. 9试验后，铜镜腐蚀应符合3. 2. 2中表1的要求.
4.9 表面绝缘电阻 (SIR)

省助焊剂按汇 】。试验后，试件在焊接后，进行潮海试验后的表面绝嫌电阻应不小于l.ox】o‘ Q.

4. 10 电迁移 (EC融)
当助焊剂按5. n试验后，试样的公终表面绝绿电阻应满足：IRsNIh/Kh 没有明显的电迁移.

导电体间距减少不越过23；导线允许有轻微变色，不能有明显的腐蚀.

4“ 铜板腐蚀

助焊剂按5. 12试验后，铜板试件应符合3. 2.2中表1的要求.
4 12 PC8板离子残留 (可选)

当助焊剂技5. 13试验后，PCH板上的离子残留应符合下表3中的观定.

我3 PCH板离子残造 t兆欧仪测量法》

5 试验方法

理期薄应 XaCJ 当M U g/M1 造用状识

L <1.56 适用于充可务性电子油总产品

M 1.56-XOO 适用于一限电子信息产品

H 3.00-5.00 适用于8种难焊接的电子信用产品，理后需清洗

5.1 试的环境条件

5.1.1 试脸用标准大气条件

a) 温度：15 七-35 Pt
b) 相对湿度।25%RH~75%RH；

3



 

SJ/T II38&—2009

c） 气压r 86 kPa~106 kPa.
5 1-2 仲域试验用标准大气条件

a） 温度：20 七±1 0
b） 相对湿度；48%RH~52%RH：

c） 气压：86 kPa—106 kPa.
5.2 外魂

用目谢方法检验助焊剂姑否透明，是否均匀一致，是否有沉淀、分层或探物.

6.3 物理稳定性

用振动或搅拌的方法使助焊剂试样充分混匀，取50 ml助焊剂试择放入100 ml的试管中，前紧，放
入温度为5 P比2 P的冷冻箱中，保持60 min±5 min, 在此温度下目视观察助理剂是否有异物、分层
和有沉淀物现敦.打开试管盖，将试样放在无空气循环的燃箱中, 在45 T±2 t下保持60min±5Biin.
再观察和目测助理剂是否有异物、分层和有沉淀物. 如出现上述一项视为不合格.

5.4 密度

5.4. 1 器具

a） 250 血玻璃信筒；

b） 抵浮式靠度计:

c） 俄璃温度计（0C-50七）：d） 恒温水浴槽.

5.4.2 试验程序

将液体助理荆直接倒入干净的250 向重筒中，将送筒放入25 七的恒温水浴槽中，将温度计捕

入露助焊剂的量筒中.当助婢制的温度达到25 七时.放入盘浮式密度计.在助焊剂的弯月面与密度计相
切处读取密度的值.

5.5 不挥发物含量

准确称量6 g助弹剂（所）井精确到0.001 g, 放入直径50 m的已恒量的隔形称是皿中. 然后将称
宽池放入110 纪±2 X?的通风跳箱中干燥4 h. 取出放到干燥港中冷至室温，称量，然后以千燥lh为周
期，反更烘干和称量. 直至保差保持在±6005 6Z内时为恒量，此时试样的质显为北并平行粮34试样.

按公式计算焊剂的不挥发物含通：

(1)�(%)=色•xlOO%
m.

公式中： '

S——不挥发物含信，单位为百分率（%）；
皿一试样初始质疑，单位为克（g）:

�一~烘干恒重后不挥发物的质敏的位为克（8）;
取三个试样的平均值，作为不挥发物含域.

对于含水大于50%的助理剂精确称3 g样品，按上述条件试师.
5.6 酸值

5.6.1 试剂和材料

a） 敏缸化蝉乙醇溶液工 配成0.1 N延辄化钾乙醒溶液. 用邻笨二甲酸氢押标定1

b｝ 粉微指示剂：将I g酶散溶解在50 ml的分析纯甲静中，溶解后，用甲醇定容到IM ml：
c） 无水乙醉;分析纯：

d） 异丙醇：分折纯.

5.6.2 袋置及器具

4
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a） 滴定皆：

b） 电子分析天平（精度Q.QQ1 m t

c） 移诚臂；

d） 250 m惟形版.
5.6.3 试腕程序

5. 6. 3.1 液体助焊剂

b） 称取浦 丹试样（相确到0.001 6）,放入烧瓶中. 加入100 加中性乙醉. 混合均包做试液；
b） 在试液中加3滴前勘指示剂，甩0. 1 N的氢氧化钾乙国溶液进行滴定，滴定至出现粉红色.保持
30 s作为终点.

5.6.3 2 焊锡膏助焊剂

a） 精确称取L0 1锦管（%）放入烧林中.加 ml异内弭.在常疆下搅拌.萃取助焊剂;
2 用沙班道范萃取液. 将渺渐的淤液移入燃瓶中，能后用】0 而定丙醇冲洗烧杯2次 次. 将清

洗液移入放滤皱的烧瓶中, 混均匀将烧瓶放入85 七±2 七的恒温槽中加热，使之变成 IQ ml.
作为试液；

0 将褪出的锡粉放入100 七±2 七的千辙器中，干槐1鼠 冷却后，以（TOM S的精度称其重量以

助理剂的重量能治一血；

d） 将试灌按5.录 3.1方法班行油定.
5- 6- 3 3 悻锦姓助耀剂

a） 以0.03 g精度林取50 虱如）焊锡健，切成2 晒的薄

b） 将切成的部片放入烧杯中，加放100M异两醇. 用表面皿荒住，微加热. 萃取助理剂.梆萃取
液移入烧瓶中，用10 ml异央邮冲洗片状焊题2次23次，将冲洗液加入草我液烧瓶中海均可，
将烧瓶放入85 C±2 七的恒温槽中加热，使之变成E ml. 作为试液1

c） 将片状焊银在1M T±5 TC的千燥箱中，干燥I h. 冷却后. 以0 Ml g精度称其氏城《电》.
助仰荆的重量由M广见1

d） 将试液按5.良 3. ]进行滴定.

5 0.4 酷值计算：

A=5S. 11XVXN/U （2）

式中：

A—腰值，单位为酶克氮氧化解等克（KOM/g）；

V——淹定样袖所需的黄胭化钾乙静溶液体积 - 单位为笔升加1h
N一氢氧化资乙醉溶液的当量法度. 单位为摩尔第升加川人储
M—样品重址，单位为克（0.

5.7 助焊性

5.7.1 扩展率

1 斌剂和材料

乙 静; 分析纯；

异丙醇；分析纯；

黑 板：按GH/T 2040规定的铜板久. 尺寸为30 rraX3Q mmXO. 3 mt：
焊锢丝：S-ShM3. [JCuO. 5或SJ/T 11392—239规定的S-SnA峭.OCliO, 5CeO.呢无铅卖芯焊镉鲤，
直役1.5 nun.

5. 7.1.2 武件的制曾

a） 取五跳规定的铜板，去油后用1加0目细砂舐去除越化腹，并研磨均勾，再用乙醉清洗干净井充

分干燥。将此铜片放在1加它±2七的娥轴中患优处理 lh取出，放在密封的干操器中待用；

-1

a
b
c
d

7.工

5
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b） 取一段切定的坪锡丝，低成每个重量豹为0.3g 区的小段，做成喇林.

5. 7. 1.3 试瞄

5.7 1.3.1 液体助理剂

a） 测量步舞按5J/T i1390—2009中工3Y执行.
b） 扩屣率按5J/T1I狎0—2Q09中5. 3. 4计算*

5. 7. 13. 2 焊锡青助焊剂
G 柏确称量Q.33D g±Q（X）3 g焊锡甜. 用42 则不锈钢模板成圆形印在制备好的朝片中央，制5

个试片，将试片放在比5 0±2 七的焊锡槽衣面上保持30 3, 水平取出试片. 冷却到室温，用

异丙醇清洗填厚剂残留物：

b） 扩展率按SJ/TJ139L2Mg中5.3.4计算*
5 7.1.3.3 焊银丝助焊剂

G 精确林爱0.310 g±Q.Q03 g焊褐丝. 绕成圆形，放在制备好的铜片中央. 制5个试片. 将试片
放在265 七±2 0的焊铝槽表面上保持30 节.水平取出试片，冷却到室温，用异丙醇制洗试片

上的助焊剂残留物；

h） 犷展率按SJ/T n39-20的中5. 3.4计算,
5.T.2 润海时间 f可选）
5,7.2, I 试啥条件

5. 7. 2. 1 . 1 焊料

试鸵使用SnAg& QCuO. 5或SJ/T 1139R—加的规定的SYnAgdKiA 5C前,04无铅焊料*

5. 7. 2.1.2 坦料温度

试验时焊锡槽中焊料的温度应为浜5七土2TC.
5 7.2.1.3 试监髻数设定

试件浸入临融坪科中的深度为3 廊，在此拉置保持时间5.0 3士0.5 s, 试件的浸提速度为（20之5）

加/“

5. 1. 2. 2 试件制备
按SJ/T 11390—20啊中5. 4 3完成.

5. 7. 2. 3 试睑程序
按SJ/T 11390—2009中5. 虫 4完成*

58 面素含恒

5 8.1 血素的定性分析

5. B. 1.1 格酸银试纸法（CL 即）

将助焊剂就样滴在熔酸根盐试维上之后，助焊剂试祥中的卤化物使试衽变色，以此来定性评份助焊

剂是否含TT感化物.
5.81.1.1 试剂及材料

G 银酸钾标准液工 将L94 g靖暇钾溶解于1 L去离子水中所得的溶液，配成QQ1 N路酸钾溶液：
b） 硝酸根溶液 t 将1.70 g硝酸银放入棕色容后瓶中，用去圈子水溶解，井稀稀至IL, 配成0.01 N
硝酸银溶液；

c） 异内悔：分析掩.

5 8.1.1 2 错酸银试纸的制备
将赛2 加长20 5的制纸带浸入G. 01 N恰酸钾溶液，然后取出自然干燥，再浸入0.01 同硝腰银溶

液中，眼后用去圈子水清洗.此时纸带出现均匀的拮红咖啡色，将纸带放在黑暗处干燥后，切成长宏

为20 的X20 m的方块，放在棕色瓶中避光保存轻用.

5.8. 1.1.3 试脸步舞

6
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将一清（均0,05 mi）助炸剂（液体助焊剂或按5. 6. 3. 2和5. 6. 3. 3方法制备的焊儒青、焊锦域地焊
剂）滴在一块干燥的路酸银试纸上保持15 5,将试纸浸入清洁的异丙醉中15 s, 除去焊剂残留物，试纸

干燥10 min后，用目视检查试泯颜色变化，如出现白色或灰白色色斑，则表示有面化物存在.
5.81.2 呈色反应法 CF）

在的一茜素紫色沉淀染料斑上，滴上助理剂，目视观察有无变化成黄色，判定F的存在.
5 & 1.2 1 试剂和材科

a） 茜素磷酸钠溶液；将分析纯的茜素康酸钠0.05 g溶解于50 ml去海子水中，所得的溶液；
b） 铝硝酸溶液；将分析纯的粘硝酸0.05 g溶解于50 ml去离子水中. 所得的溶液；
c） 白色斑点试验板：

4 玻璃棒.

5. 8. 1.2.2 试祥制备

在白色斑点试验板中央，滴茜素横酸钠和错硝酸融溶液各 I滴，用清洁的玻璃棒混合，制成紫色沉

淀染料斑.

5. 8. 1-2.3 试弱程序

Q 在刚制成的上述紫色沉淀染料斑上，流一滴（约0.Q5 ml）助焊剂（液体助理剂或按5. 6. 3. 2
和5. 6. 3. 3方法制备的焊锡库助焊剂、焊锡丝助理剂》 t

b） 目视观察色斑颜色的变化. 如紫色斑点变为黄色，表示氟存在*

5 8.2 卤素定量分析

5. 8. 2.1 容fit滴定法
5. 8.2. 1.1 仪器和试剂

a） 恒温水浴措；

b） 分析天平精度0.Q01 g；
c） 移液管;

心 滴定管：

e） 100 isl烧杯；
f） 分液漏斗；

g） 250 加椎形烧瓶；

h） 1000 ml容属瓶I

i） 试剂：

D 0.1 N硝酸银基准试剂:将17.000 晨分析纯）硝酸银吊去离子水溶解在100Q 周容fit瓶中井
用去子水稀拜到1000 mh

2） 1 M组轨化钠溶液：将40 g 4分折纯）制氧化钠. 用去离子水溶解在1000面容会瓶中并用
去离子水稀释到刻度；

3） 0.2 H的硝酸：在1Q州 mi的容量瓶中，加12. 6 m］（浓度16 M）硝能，用去离子水稀展到
1000叫

4） 1 M熔酸钾溶液：将194 g格酸锌用去离子水溶解到1000 ml容果瓶中，并用去高子水稀稀
判1000 血；

5） 0. 03 M酚酰溶液.
5.8. 2.1.2 试验程序

50.2. 1.2.1 松香或树脂型助焊剂

a） 精确称能5（1液体助焊剂（或按5. 6. 3. 2和5. 6. 3. 3方法制备的焊锡膏助焊剂" 弹锯丝助姆剂），
放入250 m】分液漏斗中，加IQ ml三就甲烷源均匀. 再加15 ml去高子水，摇覆萃取加秒钟；

b） 让分液漏斗静止完全分层后，将三氯甲烷层移到烧杯中，招水相移入250 ml的锥形塔柜中 1
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c） 将烧杯中三氯甲烷移入23Q ml分液漏斗中.按a）和b）再重复萃取两次：
d） 将盛有三次水相萃取液的锥形烧瓶放齐恒温水浴槽中加热至80e.蒸发掉有机溶剂. 冷却到富

温:

e） 加2滴酚酸指示剂，滴加氢氧化物溶液至溶液变红，然后滴加0.2 M的硝戢至溶液的红色消失，

加6滴1M珞酸钾溶液，用0. I N硝酸银标准溶液滴定到红褐色终点.
5一8.2.1.2.2 水溶性助焊剂

a） 精确称量5e助焊剂放入25Q ml的椎形瓶中；
b） 加50 ml走离子水，热均匀, 加2滴酚欲指承剂：
c） 滴加氢的化钠溶液到溶液变红，再滴加a 2 M的硝酸至溶液红色消失：
d） 用60 ml去离子水稀卵，加6滴格酸榔溶液，用硝酸银溶液滴定至红褐色终点.

5.8. 2.1.3 卤素计算结果（以急计）

式中:

式中；

H-卤案含量，单位为百分率（%）：V—硝酸银溶液消耗量，球粒为富升（ml）；

tf—硝胺银溶液原尔浓度，单位为摩尔拉升 ：
M——助焊剂样品的重量,单位为克《6 .

5. 8. 2. 2 离子色谱法 C可选）
5.8 2.2.1 仪器设备及试剂

a)
h)

C)
d)
u)

f)
g)

离子色谱仪：对各种岗港离子的最低检浏阳应低于50X10* C5Q ppm）；

恒温水浴锅：能维持温度在80七±5七；

去离子水：其电阴率不低于18 MO • cmt

很离子、常离子、班离子标准溶液；

异丙醉，分析纯；

实验室用玻精器皿；

注射器用过泥头.

5,8. 2. 2. 2 样品溶液的制备
a） 取90%（体积）去岗子水和10%（体积）异丙醉溶液混合齐用；

b） 称取一定电的助焊剂溶液（m）于洗净的玻璃容器中，然后用a）中的混合溶液稀释定容至100玻

容Kt版中 t

c） 用过滋头过淀h）中制备好的样品液.

5 B, 2. 2. 3 测试程序
8） 按仪霸的操作指导书开启仪器，待仪器稳定：

b） 用5. 8. 2. 2. 1 d｝的标淮济液，配制50X J0-（50 ppm）,100X10-（100 ppm）. 200X10*（200 pptn）.
500X10*（500 ppm）的系列粽准溶液，按仪器券作手册绘制弧圈子、跟岗子、纸高予的标准曲

城；

c） 施试,制备好样品溶液中氯离子、浪寓子、版离子的含量，

5.8.2 2.4 结果计算

焊剂中斑素吉次按下式计算工

CxV
x]OQ%

mxJOOO

・■355xyxN ,
H= x100%

M

S
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剂面素离子含相，单位为百分率 住）；
c——离子色谱仪测得离子的浓度，单位为毒克每升（mtj/Lw
m一~焊剂的质量. 单位为克（8）；

一定容体积，单位为升（L）.

5.9 铜镜腐馅

5.9.1 标准助焊剂的制备

将符合GB/T 8145的特级松番固体溶解于无水乙降或异丙醇中，井便松香含fit的质量分数为25邦，
5T.2 桐镜的制备

将纯铜真空沉积在60顺x30 mmX3 m的清洁光学玻璃表面上，形成铜镜，铜膜厚度应均匀，厚度
约0.05 pm, 用光电分光计S3地时，允许波长为5g nm的垂直入射光透过率5%~15%.并且铜膜不应
有氧化膜和任何损伤.

5,9.3 试聆步哪

将约0.05 ml的液体助焊剂 I或技5.6.3.2和5.& 3.3方法制德的焊锡膏助焊剂、焊锡丝助焊剂）液
到铜镜上，相隔30 砸滴相同些的标准助炸剂，共做三块试辟. 铜镜表面始终保持无污染物、尘埃和指
印.将它们水平放置在温度23寸±2七，相对湿度5强土5器的恒温恒湿箱中24 h.将试件取出用异丙醇将
试件上的助焊剂除去，目视检查铜境的腐蚀程度.

对于含水大于50%的助焊剂将涂助焊剂的三块试片在110七±5c温度下将水蒸发干. 然后水平放在
温度23七±2C,相对湿度50%±5%的恒温恒湿箱中，放置24 h后. 将试片取出，用异丙醇除去助理剂的

残留物，目视检查铜镜的腐蚀程度.

5.10 表面绝缘电阻（SIR）

5.IQ.1 排影试件的要求

按图I制作梳形试件.

导电带宽30-4g 导体间限 1 0.5 b

JR金部分 t 15* 60 os 茶板尺寸土 60 1131X60 Ba

基板l FR-4环n料制玻璃纤维板. 板厚1.5 由，

图f 测增表面葩绿电阻用椅形电路示意图

5.10.2 仪器设备和材料

a） 恒温恒温箱工 能保持温度85c±2七. 相时湿度85%~9
州±2%

b） 直流电源：靠稳定提供45 V-50 V DC电压；

c） 绝缘电阻仪: 在试验电压DC IM V. 能谢量103 0高电阻；

9
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d） 焊镯槽；

e） 干燥箱：空气循环型：

f） 异丙醉、无水乙醇】 分析纯1

R） 去离子水或蒸愉水（地小电阻眶为2 MQ - cm）；
h） 显敬镜：10X-30九

5. 10.3 试件的准备
选取9块试件（一组》，依次用乙醉、去离子水和异丙醇洗干净、凉干.放入60C±3t的干媒箱中，

干燥3 h. 用100 V 0例试电压幽地试样的葩球电阻值或大于1*10"o.
5.10.4 试件制备

5. 10.4.1 液体助焊剂及焊锡丝助焊剂

取6块模形电路试件.在每块梳形电路上均匀涂敷0」面助坪剂（液体助焊剂或按5.6. 3.3方法制备

的煌闻统助弹剂）. 在里GC±5E的十蝶箱中，旧院5min, 杀下的3块基板做叱较板.三块涂助焊制的

试件. 检型电路向下，分别在265七±2'C的焊料（用SnAg3.0CH.?i岸瑞）烟中浸停3 s-5 s（也可用同样

条件的诚峰原）：三块粉助煤剂的试件. 梳型电路向上，分别在上述焊料出上浸3 3-5 确认试样市

无连理，如有堆焊，电触备试件.

5.16 4.2 焊镐青

a） 选6块备用试件，用厚度为0.2的的不锈蝌模板将焊音印刷在三块根型试件上，余下的三块做比较
板：

b） 3块印刷焊蝙音的试件按伴鞅青生产者提供网流温度曲线回流好.确认试件无连炸.如有连焊.

重新制备试件.

5.10.5 试验程序

将焊好的试件和比较件一起放入试验箱中，在温度升至85七, 且相对湿度20%的条件下稳定3 h, 想

后设慢地（至少15 min）将相对湿度升至明％, 至少平9U h. 对所有试件加43 V DC他压，分别在M h.

96 h和168 h时去掉偏压，在试验条件下, 用100 V DC艇试电压（极性与偏压相反》测川每个试件1和累

3和2、3和4、5和4之间的绝缘电眼位.

5.10.6 评价

a） 计算标个试样1G8 h测得的绝绿电阻；
b） 给城电阻垃终结果，以3个试件中各测试点绝缘电讯破小值计注：

c） 假如比较板168 h后的绝缘电阻值小于1X109a，说明基板本身有异常. 整个试验重做：
d） 因为在电阻值明显下降的部位上，可能会有水滴、灰尘、郴连等异常，所以试骐后取出试片，

在10X-30X显微镜下进行确认，如有异常，则删除该侦，最终的测址值不得少于10个.
5. 11 电迁移（ECM）

5.11. 1 试地基板

试嬖甚板果用图2所示的试验基板.
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导电奇定1 0.318m: 身体何明：O.3lton
Hi叠怫分：IS. 7Oob 基板尺寸 t fiOMX6Oao
基板；FRT环氧树胭放璃纤推板. 极厚L 5M.
图2 测量电迁移（ECM）用植形电路示意图

5 11.2 仪器设备和材料

a） 恒温恒湿箱：能保持温度65七±2匕，相对湿度88. 5%±2%：
b） 直流电源：能稳定提供站V-50V DC电压；
c） 绝缝电质仪：在试验电压DC 100 V, 能测量10'g高电阻：
d） 厚锡槽；

e） 干燥箱，空气循环型，

f） 异丙醇、无水乙醇：分析也：

g） 去离子水或蒸馅水（最小电阻率，2 MQ •cm）,
h｝ 显微镜：20X.

5,（1.3 试件准备

选取四块试件（一组》，依次用乙醇、去离子水和异丙酥洗干净、凉干，放入温度60C±5V，干
地箱中，干燥3 h. 用100V DC到试电压测量试样的绝强电阻值应大于IX0七.
5. 11.4 试样制备

取三块植型电路板. 在每块输型电路板上均匀涂敷0.1 nd助焊剂（液体助焊剂或技5. 5.3. 3和
5. 5. 3.2方法制备的焊银丝助焊剂、焊锡膏助焊剂）. 在120匕±5七的干燥箱中，干燥5tnin. 余下的一
块基板做比较板。三块漆助焊剂的试件.分别在2651c ±2*0的焊料（用GB/T3I31规定的Sn60/Pb如焊料）
相中，浸炸3s-5s t也可用同样条件的波峰焊）.确认武祥有无连焊，如有连焊，重新制备诚件.
5.11.5 试骗程序

焊好的试件，和比较件一起放入温度65"0土2心、相对湿度8b%±2%的试验箱中使之稳定，稳定96h
后，在试验条件下，用100Y DC测试电承测电每个试件1和2、3和2、3和4、5和4电极间的绝绿电阻值，
作为SIRn* 然后在各个电极间施加】0VDC测试偏压，在温度65七±2匕、相对湿度88. 5%±2%条件下，
放置500 h（总共是596h）. 加偏压后，昨隔96h, 去掉偏压，在试验条件下，用1Q0V DC测试电压测量
各试件的纳舞电阻.观察试验过程中匏缘电阻的变化情况，596 h后，去掉偏压.在试舱条件下.用10OT
IX洞试电压测量各试件的绝嫁电阻，作为SIR.. 然后从试验箱中取出试件，用20X的显微能检查晶须的
生长, 腐蚀和变色.

测51电压和施加偏压的极性与图2相同.
5. 11.B 评价

11



 

SJ/T 1 1389—20D9

a） 平均绝缘电阻计算公式为：

湾叫 =10（±�l&胆｝ （5）
N I

式中，

a.,—平均绝缘电阻；

n—测得的两点之间的电阻值的个数，不少于州：

IR.—每两点之间的测量电限值.

b） 计算36 h和最终的平均维绿电阻，要求埴后的平均绝殊电咀应满足：FRm子I应建门孔
c） 用显微镜观察试件：

1） 如从一方的极性向另 方的极性生成树枝状的金屈，则表示发生了电迁移.如在比较基板

上发生电迁移现蒙，说明造成了污染，要准备新的基板，重新进行试展：

2） 无明通的电迁移迹原：

3） 导电带无腐蚀，允许有轻微变色.

d） 由于下列原因引起绝缘电阻明显下降的测地值，应从测过值中期去：

1） 梳型电路板的绝缘电阻表面受尘粒、冷凝水微滴等污染；

2） 标型电路触刻不规范，减少了导电体之间的间距；

3） 导电体有明显的损伤.

5. 12 铜板腐蚀

5. 12. 1 仪器和俄剂

a） 焊锚槽：规定的$nAg3.OCu0.5的焊料，能提供270'C上2t槽源"
b） 恒温恒湿箱，能提供温度501c±2七和相对湿度95%土2机
c） 空气循环干燃快箱：

d） 地低跳X的显微镜；

e） 化学成剂：I）过硫酸筱: 2）硫酸；3）脱脂剂：丙阴.甲苯或石油慧.所有的化学试剂应为

分析纯，水必须是燕娴水或去离子水：

f） 分析天平 t 能称做0.001g.

5.12.2 试剂配制

5. 12. 2. 1 过硫酸铁溶液

250 装过硫酸钱落于蒸慵水中，小心加入5 1nl硫酸婉棒，冷却后用蒸馋水稀释至10QD间. 并潮匀.

5. 12.2.2 硫酸（5引/V）

将50 班破酸小心加入400 ml蒸愧水中，搅拌冷却后稀释成1MQ 班.混匀.

5.12.3 试验板

将理度0.5 mm±0. 05 加的纯铜板切成51 mnX51 mm的试块. 用直径19 M的钢洋在试块的中央挤压

成一个深3.2 丽的圆形凹坑.并将试片的 个角码曲，便于用夹子夹取"

5.12.3.1 铜板的处理
a） 用丙匾等中性溶剂脱脂；

b） 在65七±5七. 5%的硫酸中没泡1 min, 去除氮化膜；

c） 在231c±20的过硫酸铁溶液中泣泡1 min；
d） 用去离子水冲洗5 si

G 在231c±2七，5%的就酸中没泡 j min：

f） 用去离子水冲洗5 s5

g） 用丙嗣清洗，在干净的空气中干燥：

f） 处理好的试择尽快使用. 或放在密闭的容器中. 在I h内使用.
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5.12 4 试样制备

称取LOO g±G.O5 区的无铅焊料⑻1A豳530.5）, 焊料为球形或压紧的蛔旋用料球，用丙随脱胎.
脱脂后的焊料，放置在铜板的凹坑中央.

5. 12. 5 试驶步聊

5. 115.1 将0. 035 g70. 040 g助焊剂（液体助焊剂或按5. 6. 3. 3和5. 6. 3. 2制备的焊锡丝助焊剂、岸银
者助焊剂）的固含放在焊料表面上，在270c±2匕姆锡槽上加热，焊料熔化后，保持5 s, 将试件从焊
锡槽上水平取出，在水平状态下冷却15 sin. 用20X的显撒镜仔细检查，并记录观察情况，特别是变色
情况.

5. 12.5.2 将试件垂直放对在温度40七±2匕、相对湿度9热土雪的恒温恒混箱内，保持240 h（10d）.
5. 12.6 评份

试验240h后.从试轴箱中取出试件，用20X的显撤镜检查试件腐蚀痕迹与5. 12,5. I检验的记录情况
相比较，腐性生成物为青绿色或白色物，出现在铜板上焊剂残曲物的边缘，根据腐蚀物生成的情况判断

试件的腐蚀性，不出现腐恒生成物为无腐蚀：少盘腐蚀1生成物出现为轻微腐蚀：大量腐博生成物出现为

严重腐饨.

5.13 PCB板离子残留（可选）
5.13.1 兆欧仪测格法

6.13.1.1 诚件处理

取表面积约（170X150）诉的PCB板四块. 依次用合适的清洗剂、去离子水和异丙繇清洗干挣，凉
干，作为试件.

5. 13.2 试件制备

将适量（幼180Ng/c/焊剂因含）助焊剂（液体助焊剂或按5. 5. 3. 2和5. 5. 3.3方法制备的焊锡奇助
焊剂、焊锡丝助理剂）均匀泳融在制备好的三块PCB板上，在110匕土5匕的干燥箱中，烘干5mim 分别

将三块涂敷助姆制的试件在2700±2七的焊料（SnAg3.OCud3）槽中浸焊3 s-5 s（也可用同样条件的波
峰焊）. 由然冷却至室温，待测离子残留物, 余下的一块PCB板做空白板，刑量之前所有试件不能污染
污物和指印.

注, Sjfit结果与助理剂的用 上艺条件. PCB表面处理等要素相关. 为得到同样结果应确很联样条件一致.
5. 13.3 试膜程序

按GB/T 6477. 22测试步骤分别测试三块试件和空白板离子残困. 助理剂的离子残留为三块试件高
子残留的算术平均值与空白板离子残留之差.

6 检验规则

6.1 交收检船

交收校验检测程序和抽样方法按6B/T 招加.】中的二次正常检验抽样方案进行.检腕项目、检测方
法和接收质显限见表4.
6 1.1 接验批

同一批原科在相同条件下连续生产的助焊剂为一检骗枇.

6.1.2 检0不合格判定
在表4检监项目中有一项不合格, 即整批不合格.
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表4 交收检攀果

检测项目 要求章条号 检验方法孝条号 AQL %

外观 4. 1 £2 2.5

密度 4.3 S.4 2.5

曲素 4.7 8,8 2.5

朋值 4.5 5.6 2.5

不挥发物含量 4.4 5,5 2.5

B.2 例行检验

6.2.1 勘焊剂例行捡验周期为 la, 检验按 GB/T 2829中判别水平H的二次抽样方案进行.例行检验的

样晶应在周期内批次检验的合格产品中随机抽样，其检驶项目、不合格质戒水平、检验要求条款和试装

方注条款见去 5.

表5 例行检胎表

6.2.2 如周期内助焊剂例行检整不合格.闹期内的产品停止交货，生产方认出好山不合格的原因，井

簧明从哪个批次开蛤，从该批次开始发出去的货，供需双方协商解决.生产方对不合格因素采取有效措

施. 直到例行检验合格后. 方可恢复批次检验，交货.

检验攻日 翌求霍条号 试验方法走条号 RQL &

物理由定性 4.2 5.3 30

当鱼慰悼 4. 8 5』 30

固索雷* 4.? 5.8 30

可牌件（润海时间可选） 4.6 5.7.1：5. 7.2〈可选〉 30

农面葩缱电用 4.9 S. 10 30

期I甘 4. 10 5.1! 30

fiOtt 4. 11 5." 即

7 笆装、标识、运输、的存

7.1 包装

应装入对助焊剂性能无影响的容器，并严格密封，包装容器要符合环保要求.

7.2 标识

包装容器上应标明如下内容：

a） 生产厂商名、地址和瞄系电话；

b） 助理剂型号：

c） 施标：

d） 生产批号；

e） 生产日期；

f） 有效期；

8） 条码编号：

h） 容量或重量.

7.3 运输

产品运输中防止摘击，防止包装桶破损, 使助焊剂泄漏。

74 贮存

助理剂应在温度 361c, 通风良好，干挣的环境条件下保存，有效保存期不低于la.
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