DEUTSCHE NORM  Entwurf April 2015

DIN EN 62739-2

=
Z

ICS 25.160.50 Einspriche bis 2015-05-20

Entwurf

Verfahren zur Erosionsprufung fiir Wellenlotausrustungen bei
Verwendung von geschmolzener, bleifreier Lotlegierung —
Teil 2: Erosionsprufverfahren fur metallische Werkstoffe mit
Oberflachenbehandlung

(IEC 91/1221/CD:2014)

Test method for erosion of wave soldering equipment using molten lead-free solder alloy —
Part 2: Erosion test method for metal materials with surface processing
(IEC 91/1221/CD:2014)

Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2015-03-20 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses
Entwurfes besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal des DIN unter www.entwuerfe.din.de bzw. fiir Norm-
Entwirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

— oder als Datei per E-Mail an dke@vde.com mdglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser
Tabelle kann im Internet unter www.din.de/stellungnahme oder fir Stellungnahmen zu Norm-
Entwirfen der DKE unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an die DKE Deutsche Kommission Elektrotechnik Elektronik Informationstechnik in
DIN und VDE, Stresemannallee 15, 60596 Frankfurt am Main.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.

Gesamtumfang 30 Seiten

DKE Deutsche Kommission Elektrotechnik Elektronik Informationstechnik in DIN und VDE
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Nationales Vorwort

Das internationale Dokument IEC 91/1221/CD:2014 ,Test method for erosion of wave soldering equipment
using molten lead-free solder alloy — Part 2: Erosion test method for metal materials with surface processing*
(CD, en: Committee Draft) ist unverandert in diesen Norm-Entwurf ibernommen worden. Dieser Norm-
Entwurf enthalt eine noch nicht autorisierte deutsche Ubersetzung.

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung des CD entsprechend
der diesbezuglich durch die IEC erteilten Erlaubnis beigefligt. Die Nutzungsbedingungen fir den deutschen
Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den englischen IEC-Text.

Das internationale Dokument wurde vom TC 91 ,Electronics assembly technology“ der Internationalen
Elektrotechnischen Kommission (IEC) erarbeitet und den nationalen Komitees zur Stellungnahme vorgelegt.

Die IEC und das Europaische Komitee flr Elektrotechnische Normung (CENELEC) haben vereinbart, dass
ein auf IEC-Ebene erarbeiteter Entwurf fir eine Internationale Norm zeitgleich (parallel) bei IEC und
CENELEC zur Umfrage (CDV-Stadium) und Abstimmung als FDIS (en: Final Draft International Standard)
bzw. Schluss-Entwurf fir eine Europaische Norm gestellt wird, um eine Beschleunigung und Straffung der
Normungsarbeit zu erreichen. Dokumente, die bei CENELEC als Europaische Norm angenommen und
ratifiziert werden, sind unverandert als Deutsche Normen zu Gbernehmen.

Da der Abstimmungszeitraum fir einen FDIS bzw. Schluss-Entwurf prEN nur 2 Monate betragt, und dann
keine sachlichen Stellungnahmen mehr abgegeben werden kénnen, sondern nur noch eine ,JA/NEIN*-
Entscheidung moglich ist, wobei eine ,NEIN“-Entscheidung fundiert begriindet werden muss, wird bereits der
CD als DIN-Norm-Entwurf verdffentlicht, um die Stellungnahmen aus der Offentlichkeit friihzeitig be-
rucksichtigen zu kénnen.

Fir dieses Dokument ist das nationale Arbeitsgremium K 682 ,Montageverfahren fur elektronische
Baugruppen® der DKE Deutsche Kommission Elektrotechnik Elektronik Informationstechnik in DIN und VDE
(www.dke.de) zustandig.

Fir den Fall einer undatierten Verweisung im normativen Text (Verweisung auf eine Norm ohne Angabe des
Ausgabedatums und ohne Hinweis auf eine Abschnittsnummer, eine Tabelle, ein Bild usw.) bezieht sich die
Verweisung auf die jeweils neueste gultige Ausgabe der in Bezug genommenen Norm.

Fir den Fall einer datierten Verweisung im normativen Text bezieht sich die Verweisung immer auf die in
Bezug genommene Ausgabe der Norm.

Der Zusammenhang der zitierten Normen mit den entsprechenden Deutschen Normen ergibt sich, soweit ein
Zusammenhang besteht, grundsatzlich tGber die Nummer der entsprechenden |IEC-Publikation. Beispiel:
IEC 60068 ist als EN 60068 als Europaische Norm durch CENELEC tUbernommen und als DIN EN 60068 ins
Deutsche Normenwerk aufgenommen.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berlhren
kdénnen. ISO [und/oder] IEC sind nicht daflr verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Das Original-Dokument enthalt Bilder in Farbe, die in der Papierversion in einer Graustufen-Darstellung

wiedergegeben werden. Elektronische Versionen dieses Dokuments enthalten die Bilder in der originalen
Farbdarstellung.
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Verfahren zur Erosionsprufung fur Wellenl6tausriistungen bei Verwendung von
geschmolzener, bleifreier Lotlegierung —
Teil 2: Erosionsprufverfahren fur metallische Werkstoffe mit
Oberflachenbehandlung

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von IEC 62739 beschreibt ein Prifverfahren zur Bewertung der Erosion von metallischen Werk-
stoffen mit Oberflachenbehandlung, die zur Verwendung in Bleifrei-Wellenlétausristungen fir Loéttiegel und
andere Komponenten, die mit geschmolzenem Lot in Kontakt kommen, vorgesehen sind. Er dient der Unfall-
und Brandvermeidung durch Bestimmung von Aufbau und Lebensdauer fir einen angemessenen Instand-
haltungszyklus.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

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

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

31

Erosion

Ph&nomen, bei dem ein Grundwerkstoff aufgeldst und dinner wird, indem er mit geschmolzenem Lot in
Kontakt kommt

3.2

bleifreies Lot

Legierung, die einen Massenanteil von héchstens 0,1 % Blei (Pb) als Bestandteil enthalt und zur Aufbringung
von Bauelementen auf Tragerwerkstoffe oder zur Beschichtung von Oberflachen verwendet wird

[QUELLE: IEC 60194:2006, 75.1904]

3.3
Schlacke (en.: dross)
Oxide und andere Verunreinigungen, die sich auf der Oberflache von geschmolzenem Lot bilden

[QUELLE: IEC 60194:2006, 75.0410]

4 Prufung

4.1 Allgemeines

Der Prufling wird auf dem Rotationsblock der Prufausristung befestigt, der von einem Motor (der ein Getriebe
enthalten kann) angetrieben wird, dann in das geschmolzene bleifreie Lot eingetaucht und rotiert, um den
Lotfluss in der Wellenl6tanlage zu simulieren. Die Erosionstiefe wird gemessen, nachdem der Block eine fest-
gelegte Zeitdauer rotiert wurde.
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4.2 Priifausriistung

4.21 Beschreibung der Priifausriistung
Die Prufausristung muss aus Komponenten bestehen, die die in 4.3 festgelegten Prifbedingungen erfillen.

Die Werkstoffe der Komponenten der Prifausristung, die mit geschmolzenem Lot in Kontakt kommen,
mussen erosionsbestandig oder so bearbeitet sein, dass sie erosionsbestandig sind.

Detaillierte technische Angaben zur Ausristung sind in Anhang A aufgeflhrt.

4.2.2 Konfigurationsbeispiel fiir die Priifausriistung
Ein Beispiel fur die Konfiguration der Prufausrustung ist in Bild 1 dargestellt.

Die Prufausristung besteht aus einer Behaltereinheit, einer Rotationseinheit und einer Steuereinheit.

a) Die Behaltereinheit besteht aus einem Heizelement zum Schmelzen der bleifreien Lotlegierung und
einem Behalter, in dem der Prufling rotieren kann.

b) Die Rotationseinheit besteht aus einem Motor, der den Prifling in Rotation versetzt, und einem Rota-
tionsblock, auf dem der Prifling befestigt ist.

c) Die Steuereinheit hat die Funktion, das Heizelement unter Verwendung eines Temperatursensors sowie
die Rotation des Motors zu steuern.

Da sich die Schlacke wahrend der Prufung ausbreitet, sollte die Prifausristung vorzugsweise eine Liftungs-
funktion mit einer Abluftleitung haben.

Andere Prifausristungen kénnen verwendet werden, wenn ihre Konfiguration und ihre Funktionen die zuvor
genannten Anforderungen erfillen.

Abluftleitung
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Bild 1 — Konfigurationsbeispiel fiir die Priifausriistung
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4.3 Priifling

Es wird ein Prufling aus folgendem Werkstoff und mit folgender Form verwendet:

a) Die Oberflachenbehandlung des Priflings muss der des Léttiegels und seiner Komponenten, die mit
dem geschmolzenen Lot in Kontakt kommen, entsprechen.

b) Die Form des Priflings und die Kennzeichnung der Oberflachenbehandlung missen Bild 2 entsprechen.
Die Kennzeichnung der Werkstoffbezeichnung muss eingraviert sein.

c) Die zu bewertenden Oberflachen des Priiflings sind die Oberflache mit der Kennzeichnung der Ober-
flachenbehandlung (Flache A) und deren Riickseite (Flache B) bis zu einer Héhe von 50 mm ab der
unteren Kante des Priflings.
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Bild 2 — Form des Priiflings
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4.4 Priifbedingungen
Prufwerkstoffe und Prifbedingungen sind in Tabelle 1 aufgefihrt.

Tabelle 1 — Priifbedingungen

Zusammensetzung der | Sn96,5Ag3Cu,5 nach IEC 61190-1-3 ist zu verwenden, wenn in Einzelnormen nicht anders festgelegt.
Priiflotlegierung

Lottemperatur (an der | 450 °C + 3 °C (Die Temperatur wird in einer Tiefe von 35 mm bis 40 mm von der Lotoberflache und in
Messstelle) einem Abstand von 20 mm bis 30 mm vom Prifling gemessen.)

Rotationsgeschwindig- | 100 U/min + 3 U/min
keit des Priflings

Rotationsradius des 6 mm bis 8 mm (vom Zentrum des Rotationsblocks zur AuRenkante des Priflings)

Priiflings
Eintauchtiefe des 65 mm bis 70 mm
Priiflings (von der Oberflache des geschmolzenen Lots zur Unterkante des Priflings)
Priifdauer Eine geeignete Prifdauer muss zuvor festgelegt werden.
Haufigkeit der Mindestens einmal alle 16 h

Schlackeentfernung

ANMERKUNG Die Dauer zur Erosionserzeugung ist je nach Oberflachenbehandlung des Priflings unterschiedlich. Vor
Durchfliihrung der Prifung sollte die geeignete Priifdauer festgelegt werden, bei der der von der Oberflachenbehandlung
abhangige Erosionstiefenunterschied berlcksichtigt wird, wahrend der Bereich, der als Basis fir die
Erosionstiefenmessung verwendet wird, erosionsfrei bleibt.

4.5 Prifverfahren

4.5.1 Durchfiihrung der Priifung mit einem nicht gebogenen Priifling
(Eine weitere Beschleunigung ist nicht erforderlich.)

Die Prifung mit einem nicht gebogenen Priifling wird entsprechend den nachfolgend aufgeflihrten Schritten
durchgefuhrt.

a) Die Oberflache des Pruflings ist mit Mull oder einem Papiertuch zu reinigen.

b) Der Prifling wird am Rotationsblock befestigt, wobei die Flache B den Block bertihrt, jedoch nicht mit
dem geschmolzenen Lot in Kontakt kommt.

c) Die Schlacke, die auf dem geschmolzenen Lot im Behalter schwimmt, ist nach der in 4.5.2 festgelegten
Vorgehensweise zu entfernen. Der an dem Rotationsblock befestigte Prifling ist in das geschmolzene
und auf der angegebenen Temperatur gehaltene Lot einzutauchen. Der Prifling sollte bis zu der in 4.4
angegebenen Tiefe in das geschmolzene Lot eingetaucht und durch den Rotationsmotor mit der in 4.4
angegebenen Rotationsgeschwindigkeit rotiert werden. Nach Beendigung der Rotation wird die
abgelaufene Prufzeit gemessen. Ein Beispiel fir den Befestigungszustand eines nicht gebogenen
Pruflings ist in Bild 3 dargestellt.

d) Innerhalb von 2 h, nachdem die Priifdauer einen festgelegten Wert erreicht hat, ist der Prifling aus dem
geschmolzenen Lot herauszunehmen und das Lot mit einem Reinigungstuch vollstandig vom Prifling
abzuwischen.

e) Die auf dem geschmolzenen Lot im Behalter schwimmende Schlacke wird mit der in 4.4 angegebenen
Haufigkeit entfernt.

f) Nach Ablauf der in 4.4 angegebenen Prufdauer ist die Tiefe der Erosion mit dem in Abschnitt 5
festgelegten Verfahren zu messen.

g) Der Prifling darf nicht aus dem geschmolzenen Lot herausgenommen werden, bevor die abgelaufene
Prifzeit einen festgelegten Wert erreicht hat, einschliel3lich der zur Entfernung der Schlacke bendtigten
Zeit und der Stillstandszeit der Ausristung wahrend der Nachte.
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Mafe in Millimeter
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Bild 3 — Beispiel fiir den Befestigungszustand eines nicht gebogenen Priiflings

4.5.2 Durchfiihrung der Priifung mit einem um 2 mm gebogenen Priifling
(Eine weitere Beschleunigung ist erforderlich.)

Die Prifung mit einem gebogenen Prifling wird entsprechend den nachfolgend aufgefihrten Schritten
durchgefuhrt.

a) Die Oberflache des Priflings ist mit Mull oder einem Papiertuch zu reinigen.

b) Der Prifling wird am Rotationsblock befestigt, wobei die Flache B den Block berihrt, jedoch nicht mit
dem geschmolzenen Lot in Kontakt kommt.

c) Die Schlacke, die auf dem geschmolzenen Lot im Behalter schwimmt, ist nach der in 4.5.2 festgelegten
Vorgehensweise zu entfernen. Der an dem Rotationsblock befestigte Priifling ist in das geschmolzene
und auf der angegebenen Temperatur gehaltene Lot einzutauchen. Der Prifling sollte bis zu der in 4.4
angegebenen Tiefe in das geschmolzene Lot eingetaucht und durch den Rotationsmotor mit der in 4.4
angegebenen Rotationsgeschwindigkeit rotiert werden. Nach Beendigung der Rotation wird die
abgelaufene Prufzeit gemessen. Ein Beispiel fur den Befestigungszustand eines nicht gebogenen
Priflings ist in Bild 4 dargestellt.

d) Innerhalb von 2 h, nachdem die Prifdauer einen festgelegten Wert erreicht hat, ist der Prifling aus dem
geschmolzenen Lot herauszunehmen und das Lot mit einem Reinigungstuch vollstandig vom Prfling
abzuwischen.

e) Die auf dem geschmolzenen Lot im Behalter schwimmende Schlacke wird mit der in 4.4 angegebenen
Haufigkeit entfernt.

f) Nach Ablauf der in 4.4 angegebenen Priufdauer ist die Tiefe der Erosion mit dem in Abschnitt 5
festgelegten Verfahren zu messen.
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