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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

MATERIAUX DE FIXATION POUR LES ASSEMBLAGES ELECTRONIQUES -

Partie 1-2: Exigences relatives aux crémes de brasage
pour les interconnexions de haute qualité
dans les assemblages de composants électroniques

AVANT-FROFOS

1) La €EI (Commission Electrotechnique Intern

composée de l'ensemble des comités électrotechniques nationaux (Comités natj

ationale) est une organisation

pour| objet de favoriser la coopération internationale pour toutes les quest{ons\ de norn

domaines de I'électricité et de I'électronique. A cet effet, la CEl, S
interhationales. Leur élaboration est confiée a des comités d'études, aux fravaux gesiuel

intéressé par le sujet traité peut participer.

gouernementales, en liaison avec la CEl,
aved I'Organisation Internationale de Normalisation (ISO),

deuX organisations.

2) Les flécisions ou accords officiels de la CEl concernant les g

participent également g2

du pjossible un accord international sur les sujets étudiés, ¢ ( S Ot ités nationaux in
sont|représentés dans chaque comité d'études.

3) Les |[documents produits se présentent sgus

comme normes, spécifications technique

Comiités nationaux.

4) Dang le but d'encourager l'unification interndtionale, les\Cowités\ationaux de la CEIl s'engagent a app

fagop transparente, dans toute la mesure
natignales et régionales. Toute divergence

corrgspondante doit étre indiqués

5) La QEI n'a fixé aucune g ocere conce nant e

n'es{ pas engagée quang

6) L'attention est atji s
I'objét de droits
resppnsable de ne\pa

La Norme intern

Techniques d'

Le texfe de cette no

POSSI

Ql

iplexJes Nories ipternationales de la CEIl dans leurs
entke nor de/la CEl et la norme nationale ou r
airs dang cette derniéere.

ements de la présente Norme internationale peuv
de droits analogues. La CEIl ne saurait étre ten

its de propriété et de ne pas avoir signalé leur existenc

e &st iSsd des documents suivants:

FDIS

Rapport de vote

91/278/FDIS

91/288/RVD

Le rap|

abouti a I'approbation de cette norme.

Cette publication a été rédigée selon les Directives ISO/CEI, Partie 3.

L'annexe A fait partie intégrante de cette norme.

plisation
a CEIl a
ans les
normes

&|national

et non
bitement
ntre les

ésentent, dans Ig4 mesure

éressés

internationales. lls sonfl publiés

par les

iquer de
normes
Bgionale

hsabilité

ent faire
e pour

b

a CEI:

ayant

Le comité a décidé que le contenu de cette publication ne sera pas modifié avant 2007.

A cette date, la publication sera

* reconduite;
* supprimée;

* remplacée par une édition révisée, ou

« amendée.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION
ATTACHMENT MATERIALS FOR ELECTRONIC ASSEMBLY -
Part 1-2: Requirements for solder pastes for high-quality

interconnections in electronics assembly

FOREWORD
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entr
parti
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inter|
all in
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Com|
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Stan|
dive
indig
The
equi
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Cipate in this preparatory work. International, governmental and no
the IEC also participate in this preparation. The IEC collabdtates
nization for Standardization (ISO) in accordance with conditions
rganizations.

formal decisions or agreements of the IEC on technica

andards, technical specifications, teck
mittees in that sense.

der to promote international unification,
dards transparently to the maximum their national and regional standan

ational or regional standard shall bg

Report on voting

) 91/278/FDIS 91/288/RVD

ormatjon on tHe voting for the approval of this standard can be found in the re
indicated in the above table.
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the form
National
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for any

subject

bort on

This publication has been drafted in accordance with the ISO/IEC Directives, Part 3.

Annex A forms an integral part of this standard.

The committee has decided that the contents of this publication will remain unchanged until 2007.
At this date, the publication will be

reconfirmed;

wit

hdrawn;

replaced by a revised edition, or

am

ended.
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INTRODUCTION

La présente partie de la CEI 61190 définit les caractéristiques de la creme a braser au travers
des définitions des propriétés et spécifications des méthodes d'essais et des critéres de
controle. Les matériaux comprennent la poudre a braser et les flux de creme a braser
mélangés pour former la créme a braser. Les poudres a braser sont classées selon la forme
des particules et la composition granulométrique. La présente norme n'a pas pour but
d'exclure les dimensions ou compositions granulométriques non énumérées précisément.
Pour les propriétés de flux de la créeme a braser, y compris la classification et les essais, voir
la CEI 61190-1-1.

Les extgences etatives—ata—créme—abraser—sontdéfintes—entermes—génératic tique,
lorsqué
peuvent étre définies par accord mutuel entre I'utilisateur et le fourni

aux ut|lisateurs de réaliser des essais (en dehors du domaine d' ésente
norme) pour déterminer I'acceptabilité de la créme a braser pour des Les.
général

Cette norme s'applique a tous les types de créme a braser 5
et pOLTI’ le brasage dans les ensembles de composantg part|cuI|e r. Les
creme$ a braser concernées s'appliquent a tous : application. Les
spécifications génériques relatives aux cremes de braSage sentdQnnées dans I'ISO 9454.

®
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INTRODUCTION

This part of IEC 61190 defines the characteristics of solder paste through the definitions of
properties and specification of test methods and inspection criteria. Materials include solder
powder and solder paste flux blended to produce solder paste. Solder powders are classified
as to shape of the particles and size distribution of the particles. It is not the intent of this
standard to exclude particle sizes or distributions not specifically listed. For the flux properties
of the solder paste, including classification and testing, see IEC 61190-1-1.

The requirements for solder paste are defined in general terms. In practice, where more
stringent requwements are necessary, additional requirements may be deflned by mutual

agree IUIII. bUlVVUUII I.hU UotTl alld I.hU Ou'J'JIIUI. UOUIO arc uauuullcd v PUI UL LUOlO \ Jeyond
the sc pecific
proces

The st ring in
generg to all
aspect 4.
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MATERIAUX DE FIXATION POUR LES ASSEMBLAGES ELECTRONIQUES -

Partie 1-2: Exigences relatives aux cremes de brasage
pour les interconnexions de haute qualité
dans les assemblages de composants électroniques

1 Domaine d'application

La prisente partie de la CEl 61190 spécifie les exigences d'ordre gé
caract y
de hadte qualité dans I'assemblage de composants électroniques.

un doqument de contréle de la qualité et n'a pas pour objet de s'inté
performance du matériau au cours du procédé de fabrication.

s ala
exions
rescrit

Nt a la

Des imormations relatives a la caractérisation, au contré ¢ ité &t aux docliments
de commmande du flux a braser et du flux composé de—atéri ans la
CEIl 61[190-1-1.

2 Références normatives

Les dpcuments de référence suivants i S pour l'application du présent
documgent. Pour les références datées g itée s'applique. Pour les références
non d{ées, la derniére édition du docume S e s'applique (y compris les éventuels
amendements).
CEIl 6Q194:1999, Conc¢egnti [OR-et as blage des cartes imprimées — Termes et
définitjons (dispo§'
CEIl 61190-1-1, Ma a pour les assemblages électroniques — Partje 1-1:
Exigences relatives$ i y ge pour les interconnexions de haute qualité dans les
assemplages de
CEI 6[119Q-1 f&riaux oe/Tixation pour les assemblages électroniques — Partle 1-3:
Exigerilcés iv@swaux \alliages a braser de catégorie électronique et brasures solides
fluxéeg et nqn Fixeés les applications de brasage électronique )

instal-

lation ét¥évision

ISO 9¥02, Systemes’qualité — Modéle pour I'assurance de la qualité en production,

ISO 9454-2: Flux de brasage tendre — Classification et caractéristiques — Partie 2: Prescrip-

tions de performance

1) A publier.
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ATTACHMENT MATERIALS FOR ELECTRONIC ASSEMBLY -

Part 1-2: Requirements for solder pastes for high-quality
interconnections in electronics assembly

1 Scope

This p;
solder
This s

Relatef information on flux characterization, quality control, apd S S ntation
for soldler flux and flux containing material may be found in IEC\G

2 Normative references

ument.

The fojlowing referenced documents are indispg
i edition

For dafed references, only the edition £ited apphe
of the feferenced document (including

IEC 60 bns

IEC 61190-1-1, Attachme
soldering fluxes for high-q

nts for

IEC 61190-1-3, Attach erialS)fox _electronic assembly — Part 1-3: Requiremelnts for
electrgnic grade™solder ‘q a ahd non-fluxed solid solders for electronic sojdering
applications 1)

ISO 9 n and
servici

ISO 94
requirg

mance

1) To be published.


https://iecnorm.com/api/?name=414c97160788f085058209a84a8dea11

-12 - 61190-1-2 © CEI:2002

3 Termes et définitions

Pour les besoins de la présente partie de la CEl 61190, les termes et définitions données en

anglais seulement dans la CEl 60194 ainsi que les suivants s'appliquent.

3.1
séchage

procédé réalisé dans des conditions ambiantes ou par chauffage pour I'évaporation des
composants volatils des crémes a braser, susceptible ou non d'entrainer la fonte de la

colophane/résine

3.2
rhéolagie
étude |[de la déformation et de I'écoulement de la matiére, géné
I'élastitité, la viscosité et la plasticité

3.3
diluar}(créme)

ensem
rempl

3.4

viscosité
résistance interne d'un fluide, due a
résistant a I'écoulement. Exprimée en pa

4 EXigences

Sauf spécification con

tions c1e I'utilisateuy, le
doivent étre con@

la présente norme;

onception ou d'assemblage ou les i
spuvertes par la présente partie de la CEI

isge par

Br pour

rendre

hstruc-
61190

es des
ire de

les références normatives applicables.

4.2 Description normalisée des produits

Le produit de créme a braser doit étre décrit tel qu'indiqué dans le tableau 1.
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3 Terms and definitions

For the purposes of this part of IEC 61190, the terms and definitions given in English only
in IEC 60194 and the following apply.

3.1

drying

ambient or heating process to evaporate volatile components from solder paste which may, or
may not, result in melting of rosin/resin

3.2

rheoldgy
study pf the change in form and the flow of matter, generally chg
viscosity, and plasticity

sticity,

3.3
thinnelr (paste)
solvent or paste system with, or without, activator which 1
evapolated solvents, adjust viscosity, or reduce solidscon

eplace

3.4
viscogity

interng| friction of a fluid, caused by
flow. Expressed in pascal seconds (Pals

4 Requirements

Excepl when otherwiseg
user, the solder paste
subclapses.

assembly drawings, or instructions
C 61190 shall conform with the following

4.1 Conflict

In the fevent of co ¢ p ents of
the applicabls isNj . ern in
descending s |

a) thelapplicakle

b) the|applica

c) thig standard;

d) applicable normative references.

4.2 Standardized description for products

The solder paste product shall be described as outlined in table 1.
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Tableau 1 — Description normalisée de la créme a braser

Désignation Classification Type de d"!‘ef‘s'°" Teneur nominale . L
de I'alliage du flux® granulométrique en métal Viscosité
de la poudre
Désignation selon la | Classification selon N° du typeP Pourcentage en Pals
CEI 61190-1-3 la CEl 61190-1-1 masse
ou I'lSO 9454-2

2 Tel que défini et déterminé dans la CEI 61190-1-1 pour l'activité de résidus de flux faible (L), modérée (M) et

importante (H).

® Voir tableau 2.

4.2.1 Composition de I'alliage

Le poyrcentage de chaque élément dans un alliage doit étre déternNné gthode
analytifue normale. La chimie par voie humide doit étre utilisée comfge S afesence.

4.2.2 [Caractérisation et controle du flux

Les flux des crémes a braser doivent étre caractérisés j WA nt aux
exigenges relatives a la caractérisation du flux de la 9 ntrolés
conformément aux exigences relatives au contrdle ent de
consigher les résultats de ces contrdles dans le Tetle
type deé flux doit étre reporté dans le for

4.2.3 Purée de conservation

creme
e peut

satisfajt aux essais de perf6 ors 8tre

Lorsque la durée de conservation d e
étre difectement utilisée g alification

4.3 Dimension 9 3 dre a braser
4.3.1 |Détermin i
La dét T I'aide
de la ljsateur
et le fo
4.3.2
Lorsque de la
poudre ochant
le plus|des valeurs données au tableau 2.
Tableau 2 — Poudres a braser normales
Pourcentages de poudre en masse
Symbole de
granulométrie Inférieur ou Moins de 1 % 80 % minimum 90 % minimum Moins de 10 %
de la poudre égal a supérieur a entre entre inférieur a
pm um pm um pm

1 160 150 150 - 75 20

2 80 75 75 - 45 20

3 50 45 45 - 25 20

4 40 38 38-20 20

5 28 25 25-15 15

6 18 15 15-5 5
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Table 1 — Standardized solder paste description

Nominal metal

Alloy designation Flux classification Powder size type content Viscosity
Designation from Classification from Type No.P Weight per cent Pals
IEC 61190-1-3 IEC 61190-1-1
or ISO 9454-2

2 As defined and determined in IEC 61190-1-1 for low (L), moderate (M), and high (H) activity of the flux residues.

b See table 2.

4.2.1 Alloy composition

The pgrcentage of each element in an alloy shall be determined by an
procedure. Wet chemistry shall be used as the reference procedure.

4.2.2 Flux characterization and inspection

The flxes in solder pastes shall be characterized by the supp
characterization requirements specified in
accordance with the flux inspection requirements o
inspeclions should be recorded on the report form inglud
shall be recorded on the solder paste report form (see t3

4.2.3 Shelf life

If the shelf life of the solder paste ha
then if may be used. Paste whic
requalification only.

4.3 PBolder powder p

4.3.1 Powde<:> d
Powder size determip
be agr

4.3.2

When

Table 2 — Standard solder powders

alytical

ted in
these
X type

after

5 per a

Percentages of powder by weight
Powder size None larger Less than 1 % At least 80 % At least 90 % Less than 10 %
symbol than larger than between between smaller than

pm pm pm pm pm
1 160 150 150 - 75 20
2 80 75 75 - 45 20
3 50 45 45 - 25 20
4 40 38 38 - 20 20
5 28 25 25-15 15
6 18 15 15-5 5
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4.3.2.1 Dimension granulométrique maximale de la poudre (finesse de la mouture)

La dimension granulométrique maximale de la poudre doit étre déterminée conformément a la
méthode d'essai 6X04 de la CEI 61189-6 [2] 1).

4.3.2.2 Poudre a braser

La composition granulométrique de la poudre doit étre déterminée a l'aide de la méthode d'essai
appropriée conformément aux méthodes d'essai 6X01, 6X02 ou 6X03 de la CEI 61189-6 [2]
pour la dimension granulométrique minimale donnée au tableau 3.

Type de la dimension
granulométrique nominale par Méthodes d'e i
pourcentage en masse Z\
1,2 a, b/
3,4 b, & d
5.6 RN
a méthode du tamisage “\ N
b méthode du microscope
c analyseur d'image optique /\(X (\
d réflectométrie par dlffu5|9r(7s\ser \J"
4.3.3 |Forme des particules de poud brase

4.3.3.1 Forme de la poudre

La forme de la poudre a b aximal
de 1,2 lorsque l'essai formes
doivent étre acce:abl
4.3.3.1.1 Déternvinati
La forn e de la
poudrg & binoculaire dont le grossissement est suffisamment fort pour

détermi rticules sphériques ou elliptiques (rapport longueur/|argeur
inférie comprenant 90 % de particules sphériques doivent étre
considgré QR sphériques; toutes les autres poudres doivent étre considérées ¢omme
non sp

4.3.3.1.2, \. Sphéricité de la poudre a braser

L'arrondi-de ta poudre a braser est determine a I'aide d un diffuseur a taisceau fumineux et la
poudre doit étre considérée comme sphérique lorsque I'écart est compris entre 1,0 (parfai-
tement sphérique) et 1,07. Les poudres dont les valeurs sont supérieures a 1,07 doivent étre
considérées comme non sphériques.

4.4 Pourcentage de métal

Il convient que la teneur en métal soit comprise entre 65 % (en masse) et 96 % (en masse)
lorsque I'essai est réalisé conformément a la méthode d'essai 6X05 de la CEl 61189-6 [2]. Le
pourcentage de métal doit étre de +1 % par rapport a la valeur nominale indiquée sur le bon
de commande de ['utilisateur.

1) Les chiffres entre crochets renvoient a la bibliographie.
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4.3.2.1 Maximum powder size (fineness of grind)

The maximum powder size shall be determined in accordance with IEC 61189-6 [2] 1), test
method 6X04.

4.3.2.2 Solder powder

Powder particle size distribution shall be determined by suitable test method using
IEC 61189-6 [2] test method 6X01, 6X02, or 6X03 for minimum particle size given in table 3.

Table 3 — Test methods for particle size distribution

Type of weight per cent nominal size Test methods (
N

1,2 a, b,cd
3,4 b,c,dx

5,6 c/d\ >
sieve method
microscopic method \
optical image analyser
laser scattering reflectometry /\

4.3.3 Solder powder particle shape

O 0oTo

4.3.3.1 Powder shape

tested
d upon

Solder|powder shape shall be spherica
in accordance with 4.3.3.1.1 and 4.3.3.1.
by user and supplier.

4.3.3.1.1 Determi

Solder| powder pdrti with a
binocujar microsgop \agnifjcatiqn Ysufficient to determine the percentage that is
spheri i atio of less than 1,2). Powder with 90 % of the particles
that ar S non-
spheri

4.3.3.1

Solder fied as
spheri e 1,07

shall b

4.4

The metal content should range from 65 % (by weight) to 96 % (by weight) when tested in
accordance with IEC 61189-6 [2], test method 6X05. The metal per cent shall be within £1 %
of the nominal value specified on the user's purchase order.

) Figures in square brackets refer to the bibliography.
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4.5 Viscosité

La viscosité mesurée doit étre de £10 % par rapport a la valeur spécifiée par I'utilisateur. Les

conditi

4.51

ons de mesure et d'essai doivent étre conformes a 4.5.1.

Méthodes de détermination de la viscosité

Les méthodes de détermination de la viscosité de la creme a braser comprise entre 300 Pals
et 1 600 Pals doivent étre conformes a la méthode d'essai 5X04 ou a la méthode d'essai
5X06 de la CEI 61189-5 [1]. La méthode de détermination de la viscosité de la créme a braser
comprise entre 50 Pals et 300 Pals doit étre conforme a la méthode d'essai 5X05 ou a la
méthoge-d-essai-bXxb+~deta Bt 68940 — ——————————————————

4.6 Essai de glissement et d'étalement

Sauf spécification contraire dans le contrat ou le bon de commande Plévalué
a l'aid¢ de deux épaisseurs de pochoir et trois tailles de pa 3ment a
4.6.1 ¢t 4.6.2.

4.6.1 Essai avec un pochoir de 0,2 mm d'épaisseur

Lorsque les pastilles de 0,63 mm x 2,03 mm du pod gure 1 sont soimises
a essal a température ambiante conformement 1189-5
[1], il ¢convient qu'elles ne présenten fre elles lorsque l'elspace-
ment gst supérieur ou égal a 0,56 mm. L% a essai a température [élevée
conformément a la méthode d'essai 5X0 ne doit présenter aucun signe
de pontage entre les pastilles lorsque | upérieur ou égal a 0,63 mm.

Les pdstilles de 0,33 m présenté sur le réseau d'impression$ de la
figure I soumises a essai g te onformément a la méthode d'essdi 5X08

de la (

ascury'signe de pontage lorsque I'espacem

supérltnu illes soumises a essai a température
confor e’la CEl 61189-5 [1], ne doivent présenter
signe bnt est supérieur ou égal a 0,30 mm

ent est
élevée
aucun
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4.5 Viscosity

The measured viscosity shall be within +10 % of the value specified by the user. The
measurement and test conditions shall be in accordance with 4.5.1.

4.51 Methods of determining viscosity

The methods for determining the viscosity of solder paste in the range of 300 Pals to
1 600 Pals shall be in accordance with IEC 61189-5 [1], test method 5X04 or test method
5X06. The method for determining viscosity of solder paste in the range of 50 Pals to
300 Pals shall be in accordance with [IEC 61189-5 [1] test method 5X05 or test method 5X07.

4.6 PBlump and smear test

Unlesq otherwise specified in the contract or purchase order, slump\is ing two
stencillthicknesses and three land (deposit) sizes in accordance witk

4.6.1 Test with 0,2 mm thick stencil

The 0,63 mm x 2,03 mm lands of the stencil shown in fj \ _ Ce with
IEC 61189-5 [1] test method 5X08 at ambient terdperature show no evidence of
bridging between lands when spacing is 0,56 m hren tested in accordance
with IHC 61189-5 [1] test method 5X08 at (ele S £ . , the specimen shall
show rjo evidence of bridging between/pads 3 mm or greater.

The 0,3 mm x 2,03 mm lands of the s iNsf i igure 1 pattern when tegted in
accordance with IEC 61189-5 [1] test at ambient temperature, shall show
no evidence of bridging at.spacing of O, gater and when tested according to
IEC 61[189-5 [1] test me g 0 e d temperature, shall show no evidehce of

bridging at spacing of Q,

9,
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Espacement
mm
8T ¥8 8 8 B K88 II
TIIF PR T diiy
28 = —
e —= L] Taille de pastille: 0,63 mm x 2,03 mm
\ | — . . . .
- 8’58 e ) ] — 14 pastilles identiques par rangée
5 035 ) S— Ran_gees — Espacements identiques
% £ 040 —— verticales — pour chaque rangée
1S 0,45 —=
I — —
i
08— — —
015 —=— L1
010 —=
008 7% ]
L1
1
L1
L1
L1

Taille de pastille: 0,33 mm x 2,03 mm
— 18 pastilles identiques par rangée
— Espacements identiques

pour chaque rangée

IEC 621/02

glissement — 0,20 mm

4.6.2 |Essai avec un pochoi

Lorsque les pastilles )3 miw_ dUpochoir présenté a la figure 2 sont solmises
a essdj a tempér aAMbi dmepnt a la méthode d'essai 5X08 de la CEI 6[{1189-5
[1], il [convient osehtentN\aucun signe de pontage lorsque l'espacement est
supérit’lur ou éga \ pastilles soumises a essai a température |élevée
conformément a Jd i 08 de la CEI 61189-5 [1], ne doivent présenter|aucun
signe ¢ enit est supérieur ou égal a 0,30 mm.

Les pasti
tempéna
doiven

M\ x 2,883 mm du pochoir présenté a la figure 2 soumises a gssai a
iahte conformément a la méthode d'essai 5X08 de la CEl 61189-5 [1] ne
igne de pontage lorsque l'espacement est supérieur ou |égal a
0,175 8S soumises a essai a température élevée conformément a la mgthode
d'essal 5X08.de ZEl 61189-5 [1] ne doivent présenter aucun signe de pontage lorsque
I'espadement est supérieur ou égal a 0,20 mm.
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Spacing
mm
8388 8 8 R T 8 8%8%38
AR RREReN
0% = -
3 ] Pad size: 0,63 mm x 2,03 mm
8’58 — _ ] — 14 identical pads per row
o 035 = — Vertical — Same spacings each row
S os0 - rows .
WE 045 =
(% 0,40 —= E ]
035 —= —y
030 —=—
— -
0,15 —= ]
0/10 —=
0,06 -
]
1
]
]
]

Pad size: 0,33 mm x 2,03 mm
— 18 identical pads per row
— Same spacings each row

4.6.2 Test with 0,1 m

The 0,83 mm x 2,03 n in figure 2, when tested in accofdance
with IHC 61189-5 [1] te bienit temperature, should show no evidgnce of

bridging at spacing. o ter. YWhen tested according to IEC 61189-5 [[1] test
method 5X08 @- a thé lands shall show no evidence of bridging at

spacing of 0,30 mm g

The 0,2 mm x 3 tencil shown in figure 2, when tested in accordange with
IEC 61189- : 08 at ambient temperature, shall show no bridging at gpacing
of 0,115 m W tested in accordance with IEC 61189-5 [1] test method §X08 at
elevatgd peratire, the\lands shall show no evidence of bridging at spacing of 0,20|mm or

greatef.
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0,06 —»
0,10—=
o oo
025 ] Taille de pastille: 0,20 mm x 2,03 mm
030 1 — 16 pastilles identiques par rangée
. > .
0’35 — Espacements identiques
- - !
S ' — pour chaque rangée
§e " —— - ors
S E 045 , [— 8]85
3 [ Rangées ——2 7 g3
@ 0,40—= rtical —— -~ o015 E
w gy vemeales ———2 - 5
0,35—= —-—— 1 T ozg I
0.30—= 1 0% 8 g
025—= —— — ~— 025 O
0.20—= l:Il:| ——— T 020
0,15 [— §1§5
| —
0,10— 1125
0,06 e 3010
’ 1~ 0075

/

Taille de pastille: 0,33 mm x 2,03 mm
— 18 pastilles identiques par rangée
— Espacements identiques

pour chaque rangée

IEC 622/02

glissement - 0,10 mm

4.7 Essai de la bille de

La créme a braser so ement a la méthode applicable indiquée cj-aprés
doit satisfaire a ig i particules aléatoires de brasure (billes de brasure)
tel qud spécifié.

471

Les crégmes Q bra dse de type 1 a 4, tel que défini dans la méthode d'essdi 5X09
de la C gatisfaire aux critéres d'acceptation de la figure 3. En oufre, les
billes ¢é les supérieures a 75 um ne doivent se former que sur ung seule
des trdis impres ai utilisées pour I'évaluation.

4.7.2 [Type de poud

Les cremesa braseravet poudre de type 5 a 6, tetque defimdanstameéthoded'essdi 5X09

de la CEI 61189-5 [1], doivent satisfaire aux criteres d'acceptation de la figure 3. En outre, les
billes de brasure individuelles supérieures a 50 um ne doivent se former que sur une seule
des trois impressions d'essai utilisées pour I'évaluation. Les essais doivent étre réalisés alors

que I'é

prouvette se trouve dans une atmosphére d'azote controlée.

4.8 Essai d'adhérence

La créme a braser doit étre soumise a essai conformément a la méthode d'essai 5X10 de la
CEIl 61189-5 [1]. La force minimale et le temps minimal de prise doivent étre convenus entre
I'utilisateur et le fournisseur.
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0,06—» —ou
0,10—= ——————
0,15—= ————
by E— Pad size: 0,20 mm x 2,03 mm
030 1 — 16 identical pads per row
’ — Same spacings each row
0,35—=
2 0,40—= [—
S E [ ——— = 9075
& E 045 ) ——— = 319%
& 040—= 1 Vertical — - 8’1?5
0,35—= <—>rows ——— = 020 o
1 = 025 S E
0,30—= —— - 0.30 § c
025—= ———— — ~— 025 I75]
020—= L ———— - 020
g a— — = §’1§5
L | [ —
0,10—— = 5
g E— ——— 3 ot
X E— 0,075

1
1
[

AL

Pad size: 0,33 mm x 2,03 mm

— 18 identical pads per row
— Same spacings each row IEC 622/02
Figure 2 — Slump ckness — 0,10 mm
4.7 Bolder ball test

The sqglder paste when tested\in agcordanee with the applicable method listed beloyw shall
meet the require ts fo born, sefder particles (solder balls) as specified.

4.71

The sd
5X09 s
balls o

4 type powder defined in IEC 61189-5 [1] test method
g criteria presented in figure 3. In addition, individual|solder

4.7.2

The sd

balls of greater than 50 um shall not form on more than one of the three test patterns used in
the evaluation. Tests shall be performed while the specimen is in a controlled nitrogen
atmosphere.

4.8 Tack test

The solder paste shall be tested in accordance with IEC 61189-5 [1] test method 5X10.
Minimum holding force and time shall be agreed upon by user and supplier.
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4.9 Mouillage

La créme a braser soumise a essai conformément a la méthode d'essai 5X11 de la
CEI 61189-5 [1], doit mouiller uniformément les pastilles de cuivre du coupon sans présenter
de signe de démouillage ou de non-mouillage.

4.10 Etiquetage

Le fournisseur doit étiqueter chaque récipient de créeme a braser avec les éléments suivants:

a)
b)

le nom et I'adresse du fournisseur;

braser, lorsque différente;

la fnasse nette de la créme a braser;
le puméro de lot;

la gate de fabrication;

la gate de péremption (voir 7.1);

tes les mises en garde requises relatives a la santé

le pourcentage de métal.

Acceptable

w3 E et L
Inacceptable, groupements Inacceptable
IEC 623/02

Figure 3 — Normes relatives a I'essai de bille de brasure


https://iecnorm.com/api/?name=414c97160788f085058209a84a8dea11

61190-1-2 © IEC:2002 - 25—

4.9 Wetting

When tested in accordance with IEC 61189-5 [1] test method 5X11, the solder paste shall
uniformly wet the copper lands of the coupon without evidence of dewetting or non-wetting.

4.10 Labelling

The supplier shall label each container of solder paste with the following:
a) the supplier's name and address;

b) the paste classification/designation, and supplier's designation of the solder paste, if
different;

c) thg net mass of solder paste; Q‘l,
d) thg batch number;

e) thd date of manufacture;

f) expiration date (see 7.1); QY
g) al
h) per cent of metal. O

required health and safety warnings;

er Acceptable
‘ §\

(

A\

Pl TR 4 g iy e
Unacceptable, clusters Unacceptable

Figure 3 — Solder ball test standards IEC 623/02
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5 Dispositions relatives a I'assurance de la qualité

5.1 Responsabilité du contréle

Le fournisseur de la creme a braser est chargé d'effectuer tous les contrbles spécifiés a cet
égard a l'exception des contrbles de performance qui sont a la charge de l'utilisateur. Le
fournisseur de la créme a braser peut utiliser ses propres installations ou toute autre
installation appropriée a la réalisation des contrdles spécifiés a cet égard, sauf en cas de
désaccord de l'utilisateur. L'utilisateur se réserve le droit d'effectuer tous les contrbles
stipulés dans la spécification lorsque ces contrbles sont jugés nécessaires pour assurer la
conformité des fournitures et des services aux exigences prescrites.

5.1.1 Responsabilité de la conformité

Les matériaux couverts par la présente norme doivent satisfaire aAd’e igences
de l'arficle 4. Le ou les contrdles, a I'exception des contrbles d afinis/dans la
présente norme, doivent faire partie intégrante de I'ensemble du systé ou du

lits ou
igences

programme qualité du fournisseur.
fournitires soumis a l'acceptation de I'utilisateur sont co
du contrat de commande d'achat.

5.1.1.1 Programme d'assurance qualité

Lorsque requis par Iutlllsateur un pfog a ité 2riau| fourni
dans l¢ i é i 9002,
ou tel sonnel
d'homaglogation.

5.1.2 Matériel d'essai e(i

Le matériel d'essai et de \ { les_inst ior 0 dcision, ité et en
quantité suffisantes pour 1a réah place
et entretenus oi - N\lza mise en place et la maintenance d'un systéme
d'étalonnage pourve * jsion du matériel de mesure et d'essai doivent étre
confor a l' $

5.1.3

Sauf s confor-
méme

5.2 C|assijfication des contréoles

Les contrdles spécifiés a cet égard sont classés comme suit:

a) contrdle de qualification (5.4);
b) conformité de la qualité (5.5);
c) contrdle de performance (7.1).

5.3 Formulaire de contréle

Le tableau A.1 est un formulaire approprié, et recommandé, pour l'enregistrement des
résultats des contrdles de la créme a braser. Lorsque les résultats définitifs de I'essai ne sont
pas requis ou appropriés, il convient d'indiquer par une marque les contrbles terminés avec
succes sur le formulaire de la creme a braser.
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5 Quality assurance provisions

5.1 Responsibility for inspection

The solder paste supplier is responsible for the performance of all the inspection specified
herein, except the performance inspections which are the responsibility of the user. The
solder paste supplier may use its own or any other facilities suitable for the performance of
the inspections specified herein, unless disapproved by the user. The user reserves the right
to perform any of the inspections set forth in the specification where such inspections are
deemed necessary to ensure that supplies and services conform to prescribed requirements.

511 Responsibility for compliance

Materigls covered by this standard shall meet all the requirements of clau e 4
pection(s) excluding the performance inspections defined in this sta
of the| supplier's overall inspection system or quality prog
responsibility of ensuring that all products or supplies submit{
comply with all requirements of the purchase order contract

5.1.1.1 Quality assurance programme

er this
erwise

ity

When fequired by the user, a quality assurance ¢
standalrd shall be established and mal talned
agreeg

5.1.2

Test/measuring equipmen i acti of sufficient accuracy, quality, and
quantif i e the inspection(s), shall be establishgd and
maintaj ment and maintenance of a calipration
systeni ing-and test equipment shall be in accordance

with IO 9002.

5.1.3 Inspectio;
Unless aCifi 9 inspections shall be performed in accordance wWith the
test co

5.2 [la

ction (5.4);

lity conformance (5.5);

a) quIIification insp
b) qu

c) performance inspection (7.1).

5.3 Inspection report form

Table A.1 is a report form suitable, and recommended, for recording the results of solder
paste inspections. Where definitive test results are not required or appropriate, successful
completion of inspections should be indicated by checkmarks on the solder paste report form.
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5.4 Controle de qualification

Le contréle de qualification doit étre effectué dans un laboratoire acceptable par ['utilisateur,
sur des échantillons produits a l'aide d'équipements et de méthodes généralement utilisés
dans la production.

5.4.1 Taille d'échantillon

Les tailles d'échantillon doivent étre appropriées a la créme a braser a vérifier et au contréle
a réaliser.

5.4.2 Pregramme-de-contréle

L'échantillon doit étre soumis aux contrdles indiqués dans le tableau 4.

Tableau 4 — Contréle de qualification de la créme _a hraser

AN
Contréle CEl 61189- \ \ \ Ym{a)i?ication
X

Tepheur en métal (4.4) -6 6X05

Vidcosité (4.5.1) -5 5X04, 5X05, 5X06,
Bille de brasure (4.7.1, 4.7.2) -5 5X09

Glissement (4.6.1, 4.6.2)

Composition de l'alliage (4.2.1)
Cafractérisation du flux (4.2.2)

Cafactéristiques du flux (4.2.2)

X X X X X X X

Dimension granulométrique de la
poudre (4.3.2.2)

Dimension granulométgigue
mgximale de la poudr

Fofme de la po
Adpérence (4.8

Mduillage (4.9) A

Le fourriss atérrau doit effectuer les contréles nécessaires pour s'assurer |que le

5.5.1 Plan-d‘échantilonnage

L'écha qualité

approuvé (voir 5.1.1.1).

5.5.2 Lots refusés

Lorsqu'un lot d'inspection est refusé, le fournisseur peut le modifier pour corriger les défauts
ou retirer les éléments défectueux puis le soumettre a un nouveau contrdéle. Les lots soumis a
un nouveau contrdle doivent étre vérifiés plus rigoureusement. Ces lots doivent étre séparés
des nouveaux lots et doivent étre clairement identifiés comme lots soumis a un nouveau
contréle.

6 Préparation pour la livraison

Les boftiers de conservation, les emballages et le marquage pour expédition ainsi que l'iden-
tification doivent étre tels que spécifiés dans le contrat ou le bon de commande.
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5.4 Qualification inspection

Qualification inspection shall be performed at a laboratory acceptable to the user on samples
produced with equipment and procedures normally used in production.

5.4.1 Sample size

Sample sizes shall be appropriate to the solder paste being inspected and the inspection
being performed.

5.4.2 Inspection routine

The salmple shall be subjected to the inspections specified in table 4.

Table 4 — Solder paste qualification inspec%fo\ x

Inspection IEC 61189- /\\ \ thlqi}:‘éion
Métal content (4.4) -6 6X05 N N x

Vigcosity (4.5.1) -5 5X04, 5X05, 5X06, 5X07
Sdider ball (4.7.1, 4.7.2)
Siimp (4.6.1, 4.6.2)

Alloy composition (4.2.1)

Fluix characterization (4.2.2)
Flyix characteristics (4.2.2)
Pdqwder size (4.3.2.2)
Ma@ximum powder size (4.3/2\1)
Pqwder shape (4.3.3.1.1)

THck (4.8)

Wetting (4.9) /\

X X X X X X X X X X X

5.5

The m UPpN exfor ose inspections necessary to insure that the progess is
in confrol anq to in [ product is within specification limit.

5.5.1

Statist i inspection shall be in accordance with an approved |[quality
progra

5.5.2 Rejected lots

If an inspection lot is rejected, the supplier may modify it to correct the defects, or screen out
the defective units and resubmit for reinspection. Resubmitted lots shall be inspected using
tightened inspection. Such lots shall be separate from new lots, and shall be clearly identified
as reinspected lots.

6 Preparation for delivery

Preservation packaging, packing and marking for shipment, and identification shall be as
specified in the contract or purchase order.
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7 Informations supplémentaires

7.1 Contréoles de performance et d'allongement de la durée de conservation

Les controles de performance sont utiles pour évaluer le comportement des produits de
brasage dans une application particuliére. Le tableau 5 présente la méthode recommandée a

l'utilisateur pour vérifier la performance et l'allongement de la durée de conservation de la
creme a braser.

Tableau 5 — Contréle, par l'utilisateur, de la créme a braser avant utilisation

llongement de
Contréles CEIl 61189- Performance la duirée de
( cfmierv jon

Vfisuel x CNRN N

iscosité (4.5.1) -5 5X04, 5X05, 5X06, 5X07 XN\ x VY

Hille de brasure (4.7.1, -5 5X09 A4
1 O P\
Glissement (4.6.1, 4.6.2) -5 5X08 AN\ N
Adherence (4.8) -5 5X10 [ 1~ )

Mouillage (4.9) 5 5X11 (\\/> X 7

&
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7 Additional information

71 Performance and shelf-life extension inspections
Performance inspections are useful in assessing how well the solder products will perform in

a particular application. Table 5 indicates the methodology that the user should employ to
verify performance and shelf-life extension of solder paste.

Table 5 — User inspection for solder paste prior to use

——tspections tEC 61189~ Performance = en;ilon
isual X SN R
iscosity (4.5.1) -5 5X04, 5X05, 5X06, 5X07 X /\\\ \\

$older ball (4.7.1, 4.7.2) -5 5X09 5,\\ A4

$lump (4.6.1, 4.6.2) -5 5X08 R §< \ \)
Tack (4.8) -5 5X10 < \\ \ ”
Vetting (4.9) -5 5X11 /’\\\ \

®
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Annexe A
(normative)

Tableau A.1 — Formulaire pour le contréle de la créme a braser —
Rapport d'essai relatif a la créeme a braser

(Inscrire les informations appropriées dans la partie supérieure du rapport et compléter le
rapport en inscrivant les résultats des essais ou en cochant les cases appropriées)

oblet du—contrdle:

Qyalification Identification du fournisseur /\
<

Allongement de la durée de conservation Numéro de lot du fournisseqr

Pgrformance Date de fabrication

Premiere date limit

Date della fin du contréle:

Controélg réalisé par:

Corltrales Exigences AR @ Essdi réalisé
paragraphe par|et date
Matérial
Visuel

Teneur ¢n métal

Viscosit

S

Bille de prasure l

Glissempnt < A\ >

Alliage V/\

Flux O\
Dimensipn

granulométriqu

de la po Jdrg\

% dans |e>stible
supériel Q\ \\\>

=

% dans |e crible \)
inférieun

% dans |e\bas du
réceptedr

Dimension
granulométrique
maximale de la
poudre

Forme de la
poudre

Adhérence

Mouillage

2 A/R signifie acceptation/rejet; inscrire A lorsque les résultats de I'essai se situent dans les limites des exigences
réelles; sinon, inscrire R.
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Annex A

(norm

ative)

Table A.1 — Solder paste inspection report form —
Test report on solder paste

(Enter appropriate information in the top portion of the report and complete the report by
entering the test results or checkmarks in the appropriate spaces)

Inspect
QU

Sh

Pe

alification

rformance

Date ingpection completed:

Inspecti

onpurnose.:
T T

elf-life extension

bn performed by:

Supplier’s identification

Supplier’s batch number

Date of manufacture

Inspections

Requirement
clause

ag “3C> P/F @
ent

Tested by

and date

Material

~
Ter\;>esu|t

Visual

Metal cqntent

Viscosit

{

Solder Hall

Slump

a

<
AN
AN

Alloy

\

¥

Flux

4

Powder kize

<

N
N
\

% in top|scree

N
ON S

% in bof

o sareby

N\

% in rec

)

Max. povder size

Powder ghape

A\
v

Tack

Wetting

2 P/F is pass/fail; enter P if test results are within tolerance of actual requirement; otherwise, enter F
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