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Validité de la présente publication

Le contenu technique des publications de la CEI est cons-
tamment revu par la CEI afin qu'il reflète l'état actuel de
la technique.

Des renseignements relatifs à la date de reconfirmation de
la publication sont disponibles auprès du Bureau Central de
la CEI.

Les renseignements relatifs à ces révisions, à l'établis-
sement des éditions révisées et aux amendements peuvent
être obtenus auprès des Comités nationaux de la CEI et
dans les documents ci-dessous:

• Bulletin de la CEI

• Annuaire de la CEI
Publié annuellement

• Catalogue des publications de la CEI
Publié annuellement et mis à jour régulièrement

Terminologie

En ce qui concerne la terminologie générale, le lecteur se
reportera à la CEI 50: Vocabulaire Electrotechnique Inter-
national (VEI), qui se présente sous forme de chapitres
séparés traitant chacun d'un sujet défini. Des détails
complets sur le VEI peuvent être obtenus sur demande.
Voir également le dictionnaire multilingue de la CEI.

Les termes et définitions figurant dans la présente publi-
cation ont été soit tirés du VEI, soit spécifiquement
approuvés aux fins de cette publication.

Symboles graphiques et littéraux

Pour les symboles graphiques, les symboles littéraux et les
signes d'usage général approuvés par la CEI, le lecteur
consultera:

— la CEI 27: Symboles littéraux à utiliser en
électro-technique;

— la C El 417: Symboles graphiques utilisables
sur le matériel. Index, relevé et compilation des
feuilles individuelles;

— la CEI 617: Symboles graphiques pour schémas;

et pour les appareils électromédicaux,

— la CEI 878: Symboles graphiques pour
équipements électriques en pratique médicale.

Les symboles et signes contenus dans la présente publi-
cation ont été soit tirés de la CEI 27, de la CEI 417, de la
CEI 617 et/ou de la CEI 878, soit spécifiquement approuvés
aux fins de cette publication.

Publications de la CEI établies par le
même comité d'études

L'attention du lecteur est attirée sur les listes figurant à la fin
de cette publication, qui énumèrent les publications de la
CEI préparées par le comité d'études qui a établi la
présente publication.

Validity of this publication

The technical content of IEC publications is kept under
constant review by the IEC, thus ensuring that the content
reflects current technology.

Information relating to the date of the reconfirmation of the
publication is available from the IEC Central Office.

Information on the revision work, the issue of revised
editions and amendments may be obtained from IEC
National Committees and from the following IEC
sources:

• IEC Bulletin

• IEC Yearbook
Published yearly

• Catalogue of IEC publications
Published yearly with regular updates

Terminology

For general terminology, readers are referred to IEC 50:
International Electrotechnical Vocabulary (IEV), which is
issued in the form of separate chapters each dealing
with a specific field. Full details of the IEV will be
supplied on request. See also the IEC Multilingual
Dictionary.

The terms and definitions contained in the present publi-
cation have either been taken from the IEV or have been
specifically approved for the purpose of this publication.

Graphical and letter symbols

For graphical symbols, and letter symbols and signs
approved by the IEC for general use, readers are referred to
publications:

— I EC 27: Letter symbols to be used in electrical
technology;

— IEC 417: Graphical symbols for use on
equipment. Index, survey and compilation of the
single sheets;

— I EC 617: Graphical symbols for diagrams;

and for medical electrical equipment,

— I EC 878: Graphical symbols for electromedical
equipment in medical practice.

The symbols and signs contained in the present publication
have either been taken from IEC 27, IEC 417, IEC 617
and/or IEC 878, or have been specifically approved for the
purpose of this publication.

IEC publications prepared by the same
technical committee

The attention of readers is drawn to the end pages of this
publication which list the IEC publications issued by the
technical committee which has prepared the present
publication.
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Publication 68-2-44 de la CEI
(Deuxième édition - 1995)

IEC Publication 68-2-44
(Second edition - 1995)

Essais d'environnement – Environmental testing –

Partie 2: Essais —
Guide pour l'essai T: Soudure

Part 2: Tests —
Guidance on Test T: Soldering

CORRIGENDUM 1

AMENDEMENTS TECHNIQUES

Corrections dans le texte anglais unique-
ment

Page 20

Remplacer la fin de la deuxième phrase
existante par le nouveau texte suivant:

...au-dessus de lui est représentatif de
la soudabilité du fil. (La hauteur...)

Page 28

TECHNICAL AMENDMENT

Page 9

In the sixth line, instead of ...to make
the appropriate choice of... read ...to
choose...

Clause 4, item b)

In the first line, instead of ...of long-
term... read ...or longterm...

Page 21

Replace the existing second sentence
by the following new second sentence:

...The time taken for the globule to flow
around and close over the wire is indica-
tive of the solderability of the wire.

Corrections to French only
Dans le deuxième alinéa, sixième ligne,
au lieu de ...revêtements d'argent on
passivés... lire ...revêtements d'argent
non passivés...

Page 32

Paragraphe 10.1, deuxième ligne, au
lieu de ...dans un gain... lire ...dans un
bain...

Page 36

Paragraphe 11.3, première et deuxième
ligne, au lieu de ...essai maintenue dans
la tolérences prescrites.
lire ...d'essai soit maintenue dans la
tolérence prescrite.
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Page 44	 Page 45

Point a)
Dans la deuxième ligne, au lieu de
...cos 0 = 1) puis répète la formule... lire
...cos 0 = 1). Dans ce cas...

Point b)
Dans la deuxième ligne, au lieu de
...(0,4 mN mm);... lire ...(0,4 mN/mm);

Point c)
Dans la dernière ligne de la page, au
lieu de .../cm 3... lire .../mm3...

Item a)
In the second line, instead of ...cos 0 = 1)
then repeat formula... read ...cos 0 = 1).
In that case...

Item b)
In the second line, instead of ...(0,4 mN
mm)... read ...(0,4 mN/mm)...

Item c)
In the first line, instead of .../cm3... read
.../mm3...

CORRECTIONS DANS LE TEXTE	 EDITORIAL CORRECTIONS

Page 6	 Page 31

2 Références normatives 	 Clause 9

CD 68-2-58
Dans le titre de cette publication, au lieu
de	 ...Soudabilité	 résistance...	 lire
...Soudabilité,	 résistance...	 (virgule
ajoutée)

CEI 326
Dans le titre, au lieu de ...Parties 2:...
lire ...Partie 2:...

Page 14

In the second paragraph, first line,
instead of The present guide... read
This guide...

Page 35

Subclause 10.2

In the second paragraph, third line,
instead of ...the present test specifi-
cation... read ...this test specification...

Subclause 11.1
Dans le deuxième alinéa, troisième
ligne, au lieu de ...la ch leur... lire ...la	 In	 the	 fourth	 line,	 instead	 of
chaleur	 ...buoyance... read ...buoyancy...

Page 16	 Page 37

Au cinquième alinéa depuis le bas de la
page, au lieu de
Pour l'essais... lire Pour les essais...

Dans la dernière ligne de la page, au
lieu de ...d'essais.
lire ...d'essai.

Subclause 11.2

ln the fifth line, instead of ...buoyance
force... read ...buoyancy force

Ce corrigendum remplace celui de mai 1995. Un
trait dans la marge indique où ce corrigendum a
été modifié.

This corrigendum replaces that of May 1995.
A line in the margin shows where this corrigen-
dum differs from the previous one.

Août 1995	 August 1995
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COMMISSION ÉLECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

ESSAIS D'ENVIRONNEMENT -

Partie 2: Essais - Guide pour l'essai T: Soudure

AVANT- PROPOS

1) La CEI (Commission Electrotechnique Internationale) est une organisation mondiale de normalisation
composée de l'ensemble des comités électrotechniques nationaux (Comités nationaux de la CEI). La CEI a
pour objet de favoriser la coopération internationale pour toutes les questions de normalisation dans les
domaines de l'électricité et de l'électronique. A cet effet, la CEI, entre autres activités, publie des Normes
internationales. Leur élaboration est confiée à des comités d'études, aux travaux desquels tout Comité
national intéressé par le sujet traité peut participer. Les organisations internationales, gouvernementales et
non gouvernementales, en liaison avec la CEI, participent également aux travaux. La CEI collabore
étroitement avec l'Organisation Internationale de Normalisation (ISO), selon des conditions fixées par
accord entre les deux organisations.

2) Les décisions ou accords officiels de la CEI en ce qui concerne les questions techniques, préparés par les
comités d'études où sont représentés tous les Comités nationaux s'intéressant à ces questions, expriment
dans la plus grande mesure possible un accord international sur les sujets examinés.

3) Ces décisions constituent des recommandations internationales publiées sous forme de normes, de
rapports techniques ou de guides et agréées comme telles par les Comités nationaux.

4) Dans le but d'encourager l'unification internationale, les Comités nationaux de la CEI s'engagent
à appliquer de façon transparente, dans toute la mesure possible, les Normes internationales de la CEI
dans leurs normes nationales et régionales. Toute divergence entre la norme de la CEI et la norme
nationale ou régionale correspondante doit être indiquée en termes clairs dans cette dernière.

La Norme internationale CEI 68-2-44 a été établie par le comité d'études 50 de la CEI:
Essais d'environnement.

Cette deuxième édition annule et remplace la première édition parue en 1979 et constitue
une révision technique.

Le texte de cette norme est issu des documents suivants:

DIS Rapport de vote  

50(BC)265 50/353/RVD

Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vote
ayant abouti à l'approbation de cette norme.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

ENVIRONMENTAL TESTING -

Part 2: Tests - Guidance on Test T: Soldering

FOREWORD

1) The IEC (International Electrotechnical Commission) is a worldwide organization for standardization
comprising all national electrotechnical committees (IEC National Committees). The object of the IEC is to
promote international cooperation on all questions concerning standardization in the electrical and
electronic fields. To this end and in addition to other activities, the IEC publishes International Standards.
Their preparation is entrusted to technical committees; any IEC National Committee interested in
the subject dealt with may participate in this preparatory work. International, governmental and
non-governmental organizations liaising with the IEC also participate in this preparation. The IEC
collaborates closely with the International Organization for Standardization (ISO) in accordance with
conditions determined by agreement between the two organizations.

2) The formal decisions or agreements of the IEC on technical matters, prepared by technical committees on
which all the National Committees having a special interest therein are represented, express, as nearly as
possible, an international consensus of opinion on the subjects dealt with.

3) They have the form of recommendations for international use published in the form of standards, technical
reports or guides and they are accepted by the National Committees in that sense.

4) In order to promote international unification, IEC National Committees undertake to apply IEC International
Standards transparently to the maximum extent possible in their national and regional standards. Any
divergence between the IEC Standard and the corresponding national or regional standard shall be clearly
indicated in the latter.

International Standard IEC 68-2-44 has been prepared by IEC technical committee 50:
Environmental testing.

This second edition cancels and replaces the first edition published in 1979 and
constitutes a technical revision.

The text of this standard is based on the following documents:

DIS Report on voting  

50(CO)265 50/353/RVD

Full information on the voting for the approval of this standard can be found in the repo rt
on voting indicated in the above table.
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ESSAIS D'ENVIRONNEMENT -

Partie 2: Essais - Guide pour l'essai T: Soudure

Section 1: Généralités

1 Domaine d'application

L'objet de la présente Norme internationale est de fournir des informations et des recom-
mandations aux rédacteurs de spécifications contenant des références aux CEI 68-2-20,
CEI 68-2-54 et CEI 68-2-58.

2 Références normatives

Les documents normatifs suivants contiennent des dispositions qui, par suite de la
référence qui y est faite, constituent des dispositions valables pour la présente partie de
la CEI 68. Au moment de la publication, les éditions indiquées étaient en vigueur. Tout
document normatif est sujet à révision et les parties prenantes aux accords fondés sur
la présente partie de la CEI 68 sont invitées à rechercher la possibilité d'appliquer les édi-
tions les plus récentes des documents normatifs indiqués ci-après. Les membres de
la CEI et de l'ISO possèdent le registre des Normes internationales en vigueur.

CEI 68-2-20: 1979, Essais d'environnement - Deuxième partie: Essais - Essai T: Soudure
Modification 2 (1987)

CEI 68-2-54: 1985, Essais fondamentaux climatiques et robustesse mécanique -
Deuxième partie: Essais - Essai Ta: Soudure - Essai de soudabilité par la méthode de la
balance de mouillage

CEI 68-2-58: 1989, Essais d'environnement - Deuxième partie: Essais - Essai Td: Souda-
bilité résistance de la métallisation à la dissolution et résistance à la chaleur de soudage
des composants pour montage en surface (CMS)

Série CEI 249, Matériaux de base pour circuits imprimés

CEI 326-2: 1990, Cartes imprimées - Parties 2: Méthodes d'essai

Section 2: Principes généraux

3 Introduction

Les conditions dont dépendent la facilité d'exécution et la fiabilité d'un joint brasé peuvent
être classées dans les trois groupes suivants:

a) La conception du joint, déterminée par le choix des deux éléments métalliques
destinés à être brasés (leur forme, leur taille, leur composition, etc.) et par celui de la
méthode d'assemblage (la position relative, la fixation initiale, etc.).

b) La mouillabilité des surfaces destinées à être jointes.

c) Les conditions adoptées pour l'opération de brasage (température, durée, flux,
alliage, matériel etc.).
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ENVIRONMENTAL TESTING -

Part 2: Tests - Guidance on Test T: Soldering

Section 1: General

1 Scope

The purpose of this International Standard is to provide background information and
recommendations for writers of specifications containing references to IEC 68-2-20,
IEC 68 -2-54 and IEC 68-2-58.

2 Normative references

The following normative documents contain provisions which, through reference in this
text, constitute provisions of this part of IEC 68. At the time of publication of this standard,
the editions indicated were valid. All normative documents are subject to revision, and
parties to agreements based on this part of IEC 68 are encouraged to investigate the
possibility of applying the most recent editions of the normative documents indicated
below. Members of IEC and ISO maintain registers of currently valid International
Standards.

IEC 68-2-20: 1979, Environmental testing - Pa rt 2: Tests - Test T: Soldering
Amendment 2 (1987)

IEC 68-2-54: 1985, Basic environmental testing procedures - Part 2: Tests - Test Ta:
Soldering - Solderability testing by the wetting balance method

IEC 68-2-58: 1989, Environmental testing - Part 2: Tests - Test Td: Solderability,
resistance to dissolution of metallization and to soldering heat of Surface Mounting
Devices (SMD)

Series IEC 249, Base materials for printed circuits

IEC 326-2: 1990, Printed boards - Part 2: Test methods

Section 2: General principles

3 Introduction

The conditions on which the ease of making and the reliability of a soldered joint depend
may be classified in three groups as follows:

a) The joint design, determined by the choice of the two metallic elements to be joined
(their shape, size, composition, etc.) and of the assembly method (relative position,
initial fastening, etc.).

b) The wettability of the surfaces to be joined.

c) The conditions adopted for the soldering operation (temperature, time, flux, solder
alloy, equipment etc.).
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Le choix des conditions relatives aux classes (a) et (c) revient au constructeur du matériel
ou des sous-ensembles, qui doit connaître l'importance de chacune de ces conditions et
les limites tolérées pour leurs variations. La condition (b) dépend principalement du cons-
tructeur du composant, excepté dans le cas où le constructeur du matériel le manipule ou
le stocke dans des conditions inhabituelles. Il est nécessaire que la mouillabilité des
surfaces soit définie avec la précision nécessaire pour permettre au constructeur du
matériel de choisir en conséquence les conditions des classes (a) et (c) appropriées. En
revanche, le fait que la qualité de la surface des composants soit satisfaisante ne permet
pas nécessairement d'éviter les joints à rejeter, résultant d'erreurs dans la conception du
joint ou dans les conditions de l'assemblage.

Cette imbrication souvent complexe des responsabilités des constructeurs de composants
et des constructeurs de matériels implique la nécessité de pouvoir définir, avec une
grande précision, la mouillabilité des sorties des composants, ou, plus généralement, la
brasabilité des composants.

4 Brasabilité des composants et mouillabilité de leurs sorties

Il ne suffit pas que les sorties d'un composant électronique soient appropriées au brasage
(c'est-à-dire capables d'être mouillées par un alliage en fusion). Pour les opérations de
brasage en masse, le composant doit remplir trois autres conditions:

a) il doit posséder des caractéristiques thermiques (une «capacité thermique») corres-
pondant à une température suffisamment plus élevée que celle du liquidus de l'alliage
utilisé, laquelle doit être atteinte et maintenue pendant toute la durée nécessaire au
mouillage;
b) il doit résister, à court ou à long terme, aux contraintes thermiques associées au
cycle de brasage (y compris reprise et réparation possible au fer à braser);
c) il doit résister, sans dommage à court ou à long terme, aux contraintes mécaniques
et chimiques relatives aux opérations de nettoyage des résidus de flux. Les consi-
dérations sur le nettoyage ne sont pas mentionnées dans le présent guide.

En conséquence, certains composants électroniques, contenant des pièces mécaniques
lubrifiées (commutateurs, par exemple), ou non hermétiques (relais, potentiomètres, par
exemple), sensibles à la contamination, ou contenant des matériaux plastiques à faible
résistance à la chaleur (certains condensateurs à diélectriques thermoplastiques, par
exemple), doivent être exclus des opérations de brasage en masse à cause de leur inap-
titude à résister à une ou à plusieurs des contraintes associées à ce processus.

Pour ces raisons, la brasabilité d'un composant, qui se rapporte à l'aptitude d'un matériau
à être brasé, doit être clairement distinguée de la mouillabilité des sorties, qui se rapporte
à l'aptitude d'une surface à accepter l'étalement spontané d'un métal ou d'un alliage
d'apport liquide.

Malheureusement, ces concepts font souvent l'objet de confusions dans le langage
courant, ce qui peut nuire au bon déroulement de la production.

En outre, l'inaptitude d'un composant au brasage dans les conditions générales spécifiées
(voir l'article 6) ne signifie pas que les sorties ne peuvent pas être brasées sur un circuit
imprimé ou un autre support; cela signifie simplement qu'il est nécessaire de prendre des
précautions particulières, relatives à la condition à laquelle le composant ne satisfait pas,
tel qu'un isolement sensible à la chaleur ou une incompatibilité avec certains ou avec tous
les solvants. Seule une mouillabilité défectueuse des sorties interdit l'usage du brasage
pour le montage d'un composant; cette qualité est primordiale, mais n'exclut cependant
pas la prise en considération des autres.

Full document details: IEC 60068-2-44 1995

http://www.avadocuments.com/doc/iec-60068-2-44-1995
http://www.avadocuments.com/doc/iec-60068-2-44-1995


68-2-44 © IEC: 1995	 - 9 -

The choice of conditions of classes (a) and (c) concerns the manufacturer of equipment or
subassemblies, who shall know the importance of each of the conditions and the limits of
their variation. Condition (b) depends for the most part on the component manufacturer,
except in cases of unusual handling or storage conditions by the equipment manufacturer.
The wettability of surfaces needs to be defined with whatever degree of precision is
necessary to allow the equipment manufacturer to make the appropriate choice of
conditions of classes (a) and (c) appropriate to that wettability. On the other hand,
components of satisfactory surface quality will not necessarily prevent rejectable joints
arising from faults in joint design or joining conditions.

This often complex overlapping of responsibility between component manufacturers and
equipment manufacturers creates a need to be able to define with considerable pre-
cision the wettability of component terminations or, more generally, the solderability of
components.

4 Solderability of components and wettability of their terminations

It is not sufficient that an electronic component should have terminations that are suitable
for soldering (capable of being wetted by molten solder). For mass-soldering operations it
shall fulfil three other requirements:

a) it shall possess thermal characteristics ("thermal demand") small enough for a
temperature sufficiently higher than the liquidus of the solder alloy used, to be reached
and maintained for the length of time for wetting to occur;

b) it shall withstand without short-term of long-term change the thermal stresses
associated with the soldering cycle (including rework and possible repair by soldering
iron),

c) it shall withstand without short-term or long-term damage the mechanical and
chemical stresses accompanying cleaning operations for the removal of flux residues.
Cleaning considerations are not emphasized in this Guide.

Thus ce rtain electronic components containing lubricated mechanical pa rts (e.g.
switches), or being unsealed are sensitive to contamination (e.g. relays, potentiometers),
or containing a plastics material with poor heat resistance (e.g. ce rtain capacitors with
thermoplastic dielectric), shall be excluded from mass-soldering operations because of
their inability to withstand one or more of the stresses associated with the process.

For these reasons careful distinction must be made between the solderability of the
component, which refers to the total suitability for industrial soldering, and the wettability
of the termination, which refers only to the ease of coating the termination with solder.

Unfortunately, these concepts are often confused in ordinary language, and such
confusion can prevent smooth running of production.

Furthermore, unsuitability of a component for soldering under the general conditions
specified (see clause 6) does not mean that its terminations cannot be soldered to a
printed circuit board or other support; it means only that it is necessary to take special
precautions depending on the condition it does not satisfy, such as having thermally-
sensitive insulation, or incompatibility with some or all solvents. Only defective wettability
of the terminations prevents the use of soldering for mounting the component; this quality
is of prime impo rtance, but does not exclude consideration of the others.

Full document details: IEC 60068-2-44 1995

http://www.avadocuments.com/doc/iec-60068-2-44-1995
http://www.avadocuments.com/doc/iec-60068-2-44-1995


- 10 -	 68-2-44 ©CEI:1995

Les essais normalisés dont il est question dans le présent document ont pour but de
simulation de certains effets produits par cet ensemble de conditions.

Le choix approprié d'un ensemble de ces essais, en liaison avec des mesures électriques
et mécaniques, permet de répondre à la question: «Ce composant est-il brasable avec les
méthodes habituellement utilisées en électronique?». C'est l'une des questions que le
constructeur du matériel doit se poser avant de soumettre un composant à un processus
de brasage.

Le principe de chaque essai normalisé et le degré d'information qu'il fournit sont définis
dans l'article 5.

Ainsi, la personne chargée d'établir les spécifications relatives au composant peut
sélectionner en connaissance de cause le nombre et le type des essais nécessaires pour
déterminer le comportement du composant lors du brasage; les prescriptions qu'il aura
imposées refléteront dans tous les cas les prescriptions générales de la méthode de
fabrication.

De la même manière, la personne chargée de conduire les essais appréciera le degré
d'information qu'elles lui fourniront.

5 Place de la brasabilité dans les essais d'environnement

Dans les sections précédentes, la signification exacte des essais a été examinée en vue
de montrer leur utilité quant à la réponse à la question: «Ce composant est-il brasable en
pratique par les méthodes habituelles?»

La réponse peut être aussi précise que nécessaire: les outils appropriés à l'établissement
des distinctions nécessaires existent. Mais cette question, quelque importance qu'elle
revête, n'est jamais la seule qu'il faille se poser.

La brasabilité n'est qu'un élément de la caractérisation d'un composant; les performances,
la robustesse, la durée de vie, etc., jouent également un rôle.

Si les spécifications relatives aux essais de brasabilité ne stipulent pas explicitement la
séquence des essais, le résultat peut être influencé par les conditions que le composant a
rencontrées lors de sa soumission à des essais précédents.

Par conséquent, il est nécessaire d'accorder une attention toute particulière à la place des
essais de brasabilité dans la séquence des essais.

Négliger ce fait peut fausser les résultats de l'essai de brasabilité et également ceux
d'autres essais relatifs aux caractéristiques du composant.

EXEMPLES:

- si, dans une séquence, un essai longue durée de corrosion ou de chaleur humide
est requis avant un essai de mouillabilité, il se peut que le composant soit rejeté, alors
que, si l'on avait pratiqué l'essai au préalable, sa mouillabilité aurait été parfaitement
acceptable.
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The standardized tests referred to here are all directed to simulating some part of the
effects of this set of conditions.

The appropriate choice of a group of these tests, in conjunction with electrical and
mechanical measurements, allows one to answer the question, "Is this component
solderable by the methods normally used in electronics?". This is one of the questions
which the equipment manufacturer shall ask himself before putting a component on a
soldering line.

The principle of each standardized test and the degree of information it supplies are
defined in clause 5.

In this way the component specifier can, in full knowledge of the reasons, select the
number and type of tests needed to establish the behaviour of the component during
soldering; and the requirements that he will lay down in every case reflect the general
requirements of the method of manufacture.

Similarly, the person conducting the tests will appreciate the degree of information they
will give him.

5 Place of solderability in environmental testing

In previous sections the exact significance of the tests has been examined to show how
they may be used to answer the question, "Is this component solderable in practice by
normal methods?".

The reply can be as discriminating as necessary; the tools for making the necessary
distinctions exist. But this question, however important, is never the only one.

Solderability is but one element in the characterization of a component; performance,
robustness, expected life, etc., also play a part.

If the sequence of tests is not specifically covered in solderability test specifications, the
result can be influenced by the conditions the component has encountered during previous
tests.

Therefore, it is necessary to be very careful in placing the solderability tests in the test
sequence.

Neglect of this may produce false results for solderability, and may equally falsify the
results of other tests on component characteristics.

EXAMPLES:

- if, in a sequence of tests, a long-term damp heat or corrosion test is required before
a wettability test, a component could be rejected even if, had it been tested as
received, the wettability would have been perfectly acceptable.
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