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FOREWORD 

1 )  The  I n ternati onal  E l ectrotechn ical  Commissi on  ( I EC)  i s  a  worl dwide  organ izati on  for s tandard i zati on  compri s i ng  
a l l  nati onal  e l ectrotechn ical  commi ttees  ( I EC  National  Commi ttees) .  The  ob ject  of I EC  i s  to  promote  
i n ternati onal  co-operati on  on  a l l  q uesti ons  concern ing  standard i zati on  i n  the  e l ectri cal  and  e l ectron ic  fi e l ds .  To  
th i s  end  and  i n  add i ti on  to  other acti vi ti es ,  I EC  publ i shes  I n ternati onal  S tandards,  Techn ica l  Speci fi cati ons ,  
Techn ica l  Reports ,  Publ i cl y Avai l abl e  Speci fi cati ons  (PAS)  and  Gu i des  (hereafter referred  to  as  “ I EC 
Publ i cati on (s)” ).  The i r preparati on  i s  en trusted  to  techn ical  commi ttees;  any I EC  Nati onal  Commi ttee  i n terested  
i n  the  sub j ect d eal t  wi th  may parti ci pate  i n  th i s  preparatory work.  I n ternati onal ,  g overnmen tal  and  non -
governmen ta l  organ izati ons  l i a i s i ng  wi th  the  I EC  a l so  parti ci pate  i n  th i s  preparati on .  I EC  col l aborates  cl osel y 
wi th  the  I n ternati onal  Organ izati on  for Standard izati on  ( I SO)  i n  accordance  wi th  cond i ti ons  d eterm ined  by 
ag reement between  the  two  organ izati ons.  

2 )  The  formal  deci s ions  or ag reemen ts  of I EC  on  techn ical  matters  express,  as  nearl y as  poss ib l e,  an  i n ternati onal  
consensus  of op i n i on  on  the  re l evan t  sub jects  s i nce  each  techn ical  commi ttee  has  represen tati on  from  a l l  
i n terested  I EC  Nati onal  Commi ttees.   

3 )  I EC  Publ i cati ons  have  the  form  of recommendati ons  for i n ternati onal  u se  and  are  accepted  by I EC  Nati onal  
Commi ttees  i n  that  sense.  Wh i l e  a l l  reasonab l e  efforts  are  made  to  ensu re  that  the  techn ica l  con ten t  of I EC  
Publ i cati ons  i s  accu rate,  I EC  cannot be  hel d  responsibl e  for the  way i n  wh ich  they are  used  or for any 
m is in terpretati on  by any end  u ser.  

4 )  I n  order to  promote  i n ternational  u n i form i ty,  I EC  Nati onal  Commi ttees  undertake  to  appl y I EC  Publ i cati ons  
transparen tl y to  the  maximum  exten t possi b l e  i n  the i r nati onal  and  reg i onal  publ i cati ons.  Any d i vergence  
between  any I EC  Publ i cati on  and  the  correspond i ng  nati onal  or reg ional  pub l i cati on  shal l  be  cl earl y i nd i cated  i n  
the  l a tter.  

5)  I EC  i tse l f does  not  provi de  any attestati on  of con form i ty.  I ndependen t  certi fi cati on  bod ies  provi de  con form i ty 
assessmen t services  and ,  i n  some  areas,  access  to  I EC  marks  of con form i ty.  I EC  i s  not  responsibl e  for any 
services  carri ed  ou t  by i ndependen t  certi fi cati on  bod i es .  

6)  Al l  u sers  shou l d  ensu re  that  they have  the  l atest ed i ti on  of th i s  publ i cati on .  

7)  N o  l i abi l i ty shal l  a ttach  to  I EC  or i ts  d i rectors,  employees,  servan ts  or agen ts  i ncl ud i ng  i nd i vi dual  experts  and  
members  of i ts  techn i cal  commi ttees  and  I EC  Nati onal  Commi ttees  for any personal  i n j u ry,  property d amage  or 
other damage  of any natu re  whatsoever,  whether d i rect  or i n d i rect,  or for costs  ( i n cl ud i ng  l ega l  fees)  and  
expenses  ari s i ng  ou t  of the  publ i cati on ,  use  of,  or re l i ance  upon ,  th i s  I EC  Publ i cati on  or any other I EC  
Publ i cati ons.   

8)  Atten tion  i s  d rawn  to  the  Normative  references  ci ted  i n  th i s  publ i cati on .  U se  of the  referenced  publ i cati ons  i s  
i nd i spensabl e  for the  correct appl i cati on  of th i s  pub l i cati on .  

9)  Atten ti on  i s  d rawn  to  the  poss ib i l i ty that  some  of the  e l emen ts  of th i s  I EC  Publ i cati on  may be  the  subj ect  of 
paten t ri gh ts .  I EC  shal l  n ot  be  he l d  responsibl e  for i den ti fyi ng  any or a l l  such  paten t  ri gh ts .  

I n ternational  Standard  IEC  62739-2  has  been  prepared  by I EC techn ical  commi ttee  91 :  
E lectron ics  assembly technology.  

The  text of th is  standard  i s  based  on  the  fol lowing  documents:  

FDIS  Report  on  voti ng  

91 /1 365/FDIS  91 /1 379/RVD 

 
Fu l l  i n formation  on  the  voting  for the  approval  of th is  standard  can  be  found  in  the  report on  
voting  i nd icated  i n  the  above  table.  

Th is  publ ication  has  been  drafted  i n  accordance  wi th  the  ISO/IEC Di rectives,  Part 2 .  
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A l i st  of a l l  parts  i n  the  I EC  62739  series,  publ ished  under the  general  ti tl e  Test method for 
erosion of wave soldering equipment using molten lead-free solder alloy,  can  be  found  on  the  
I EC  websi te.  

The  commi ttee  has  decided  that the  con ten ts  of th is  publ ication  wi l l  remain  unchanged  un ti l  
the  stabi l i ty date  i nd icated  on  the  I EC websi te  under "h ttp: //webstore. iec.ch"  i n  the  data  
related  to  the  speci fic publ ication .  At th is  date,  the  publ ication  wi l l  be   

•  reconfi rmed ,  

•  wi thdrawn ,  

•  replaced  by a  revised  ed i ti on ,  or 

•  amended .  
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TEST METHOD FOR EROSION  OF WAVE SOLDERING  
EQUIPMENT USING MOLTEN  LEAD-FREE SOLDER ALLOY –  

 
Part 2:  Erosion  test method  for metal  materials   

wi th  surface processing  
 
 
 

1  Scope 

Th is  part of I EC  62739  provides  an  evaluating  test method  for the  erosion  of the  metal l i c  
materia ls  wi th  su rface  processing  in tended  to  be  used  for l ead -free  wave  soldering  equ ipment 
as  a  solder bath  and  other components  wh ich  are  i n  contact wi th  the  mol ten  solder.  I t  a ims  at 
prevention  of an  acciden t or a  fi re  by pred icti ng  a  setup  and  l i fe  of a  su i table  main tenance  
cycle.   

2  Normative references  

The  fol lowing  documents,  i n  whole  or i n  part,  are  normatively referenced  in  th is  document and  
are  i nd ispensable  for i ts  appl ication .  For dated  references,  on ly the  ed i tion  ci ted  appl ies.  For 
undated  references,  the  l atest ed i tion  of the  referenced  document ( i nclud ing  any 
amendments)  appl ies.  

I EC  61 1 90-1 -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  Terms and  defin i tions  

For the  purposes  of th is  document,  the  fol l owing  terms  and  defin i tions  apply.  

3.1   
erosion  
phenomenon  where  a  base  material  i s  d issolved  and  made  th inner by coming  in to  contact wi th  
mol ten  solder 

[SOURCE:  I EC  62739-1 : 201 3,  3 . 1 ]  

3.2   
l ead-free  solder 
al loy that does  not con tain  more  than  0 , 1  %  l ead  (Pb)  by weigh t and  used  for jo in ing  
components  to  substrates  or for coating  surfaces  

[SOURCE:  I EC  601 94:201 5,  75. 1 904]  

3.3   
dross  
oxide  and  other con taminan ts  that form  on  the  surface  of mol ten  solder 

[SOURCE:  I EC  601 94:201 5,  75.041 0]  

Copyright International  Electrotechnical  Commission  



 –  6  – I EC  62739-2: 201 6  © I EC 201 6  

4 Test 

4.1  General  

The  specimen  i s  mounted  to  the  rotation  b lock of the  test equ ipment wh ich  i s  d riven  by the  
motor (may i nclude  gear un i t)  then  immersed  i n to  mol ten  l ead-free  solder and  rotated  to  
s imu late  solder flow i n  the  wave  soldering  equ ipment.  The  erosion  depth  i s  measured  after 
the  b lock i s  rotated  for a  designated  period  of time.  

4.2  Test equ ipment 

4.2 .1  Test equ ipment description  

Test equ ipment shal l  i nclude  equ ipment that real i ses  the  test cond i tions  speci fied  i n  4 . 4 .  

Component materials  of the  test equ ipment wh ich  come in  con tact wi th  mol ten  solder shal l  be  
erosion  resistant or processed  to  be  erosion  resistant.  

Detai l s  of the  speci fications  of the  equ ipment are  g iven  i n  Annex A.  

4.2.2  Configuration  example  of test equ ipment 

An  example  of the  configuration  of the  test equ ipment i s  shown  i n  F igure  1 .  

The  test equ ipment consists  of a  pot un i t,  rotation  un i t,  and  control  un i t:  

a)  the  pot un i t consists  of a  heater to  mel t  the  l ead-free  solder a l loy and  a  pot i n  wh ich  a  
specimen  can  rotate.  

b)  the  rotation  un i t  consists  of a  motor wh ich  rotates  the  specimen  and  a  rotation  b lock to  
wh ich  the  specimen  i s  attached .  

c)  the  control  un i t  has  functions  to  control  the  heater,  using  a  temperature  sensor,  con trol  
mechan ism  and  motor rotation .  

S ince  d ross  spreads  during  the  test,  i t  i s  preferable  for the  test equ ipment to  have  a  
venti l atory function  wi th  an  exhaust a i r duct.  

Other test equ ipment can  be  used  i f i ts  configuration  and  functions  meet the  above  
requ i rements.  
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Figure  1  – Configuration  example  of test equ ipment 

4.3  Specimen  

A specimen  of the  fol lowing  materia l  and  shape  i s  used .  

a)  The  surface  processing  of the  specimen  shal l  be  the  same  as  that of the  solder bath  and  
i ts  components  wh ich  come in to  con tact wi th  the  mol ten  solder.  

b)  The  shape  of specimen  and  the  i nd ication  of the  surface  processing  designation  shal l  be  
as  shown  in  F igure  2 .  The  ind ication  shal l  be  engraved .  

c)  The  surfaces  of the  specimen  to  be  evaluated  shal l  be  the  su rface  wi th  su rface  processing  
i nd ication  (face  A)  and  i ts  backside  (face  B) ,  and  from  the  l ower edge  to  50  mm  above  i t.  

Control  u n i t  

Rotati on  motor 

Pot  un i t  

Specimen  

Sol der 

Exhaust  a i r d uct  

Pot  

Heate  

Rotati on  un i t  

Temperatu re  
sensor 

Rotati on  b l ock 

IEC  
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Dimensions in  millimetres 

 

Key 

a  Engraved  mark 

Figure  2  – Shape  of the  specimen  

4.4 Test conditions  

Test materials  and  test cond i tions  are  shown  in  Table  1 .  
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Table  1  –  Test conditions  

Composi tion  of test  solder al l oy Sn96, 5Ag3Cu , 5  speci fi ed  i n  I EC  61 1 90-1 -3  shal l  be  u sed  i f not  otherwi se  
speci fi ed  i n  i nd i vi dua l  s tandards.  

Solder temperature  (at  
measurement pos i tion)  

450  °C  ±3  °C  ( the  temperatu re  i s  measu red  at  a  d epth  of 35  mm  to  40  mm  
from  the  sol der su rface  and  at  a  d i stance  of 20  mm  to  30  mm  from  the  
specimen).  

Rotation  speed  of specimen  1 00  r/m i n  ±3  r/m i n .  

Rotation  rad ius  of specimen  6  mm  to  8  mm  (from  the  cen tre  of the  rotati on  b l ock to  the  ou ter edge  of 
the  specimen ).  

Dipping  depth  of specimen  65  mm  to  70  mm  (from  mol ten  sol der su rface  to  the  l ower edge  of the  
specimen ).  

Test  duration  Su i tabl e  test  t ime  needs  to  be  set up  i n  advance.  

Frequency of removal  of d ross  A m in imum  of once  every 1 6  h .  

The  time  un ti l  erosi on  shows  varies  i n  accordance  wi th  the  su rface  process ing  of the  specimen .  The  appropri ate  
test d u rati on  that  shows  the  d i fference  of the  eros ion  depth  d epend i ng  on  the  su rface  processi ng ,  shou l d  be  
d efi ned  before  perform ing  the  test.  Care  shal l  be  taken  to  keep  the  uneroded  area  cl ean  s ince  th i s  area  i s  u sed  
as  the  base  of the  erosion  measu remen t.  

 

4.5 Test methods  

4.5.1  Method  A – Without bending  

I f no  fu rther acceleration  i s  demanded ,  the  test wi thou t bend ing  i s  conducted  fol lowing  the  
steps  ou tl ined  below.  

a)  C lean  the  surface  of the  specimen  wi th  gauze  or a  paper towel .  

b)  The  specimen  shal l  be  attached  to  the  rotation  b lock wi th  face  B  touch ing  the  b lock,  
wi thou t con tacting  the  mol ten  solder.  

c)  Remove  the  d ross  floating  on  the  mol ten  solder i n  the  pot fo l lowing  the  d ross  removal  
procedure  speci fied  in  4 . 5.3 .  D ip  the  specimen  attached  to  the  rotation  b lock i n to  the  
mol ten  solder main tained  at the  speci fied  temperature.  The  specimen  shou ld  be  d ipped  i n  
the  mol ten  solder to  the  depth  speci fied  in  4 . 4  and  rotated  by the  rotation  motor at  the  
rotation  speed  speci fied  i n  4 . 4 .  After the  rotation  i s  complete,  start  measuring  the  e lapsed  
time  of the  test.  An  example  of a  specimen  attachment state  wi thou t bend ing  i s  shown  in  
F igure  3 .  

d )  Remove  the  specimen  from  the  mol ten  solder wi th in  2  h  after the  test duration  reaches  to  
a  speci fied  value,  and  wipe  off the  solder completely from  the  specimen  wi th  a  waste  cloth .  

e)  The  d ross  floating  on  the  mol ten  solder i n  the  pot i s  removed  at the  frequency speci fied  in  
4 . 4 .  

f)  After the  test duration  speci fied  i n  4 . 4 ,  measure  the  depth  of the  erosion  by the  method  
speci fied  i n  Clause  5.  

g )  Do  not remove  the  specimen  from  the  mol ten  solder un ti l  the  e lapsed  time  of a  test has  
reached  the  rated  value,  wh ich  i ncludes  the  time  for removing  the  d ross  and  the  
equ ipment down  time  during  the  n igh t.  
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 Dimensions in  millimetres 

 

Figure  3  – Example  of a  specimen  attachment state  without bending  

4.5.2  Method  B  – Accelerated  in  bended  state  

I f fu rther acceleration  i s  demanded ,  the  test wi th  bend ing  i s  conducted  fol lowing  the  steps  
ou tl ined  below.  

a)  Clean  the  surface  of the  specimen  wi th  gauze  or a  paper towel .  

b)  The  specimen  shal l  be  attached  to  the  rotation  b lock wi th  face  B  touch ing  the  b lock,  
wi thou t con tacting  the  mol ten  solder.  

c)  Remove  the  d ross  floating  on  the  mol ten  solder i n  the  pot fo l lowing  the  d ross  removal  
procedure  speci fied  in  4 . 5.3 .  D ip  the  specimen  attached  to  the  rotation  b lock in to  the  
mol ten  solder main tained  at the  speci fied  temperature.  The  specimen  shou ld  be  d ipped  in  
the  mol ten  solder to  the  depth  speci fied  in  4 . 4  and  rotated  by the  rotation  motor at  the  
rotation  speed  speci fied  i n  4 . 4 .  After the  rotation  i s  complete,  start  measuring  the  e lapsed  
time  of the  test.  An  example  of a  specimen  attachment state  wi th  bend ing  i s  shown  in  
F igure  4 .  

d )  Remove the  specimen  from  the  mol ten  solder wi th in  2  h  after the  test duration  has  
reached  a  speci fied  value,  and  wipe  off the  solder completely from  the  specimen  wi th  a  
waste  cloth .  

e)  The  d ross  floating  on  the  mol ten  solder i n  the  pot i s  removed  at  the  frequency speci fied  i n  
4 . 4 .  

f)  After the  test duration  speci fied  i n  4 . 4 ,  measure  the  depth  of the  erosion  by the  method  
speci fied  i n  C lause  5.  

g )  Do  not remove  the  specimen  from  the  mol ten  solder un ti l  the  e lapsed  time  of a  test has  
reached  the  rated  value,  wh ich  i ncludes  the  time  for removing  the  d ross  and  the  
equ ipment down  time  during  the  n ight.  
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Dimensions in  millimetres 

 

Figure  4  – Example  of a  specimen  attachment state  with  2  mm  bending  

4.5.3  Dross  removal  procedure 

The  d ross  floating  on  the  mol ten  solder i n  the  pot i s  removed  fol lowing  the  steps  ou tl i ned  
below.  

a)  Stop  the  rotation  motor and  use  an  appropriate  j i g  ( l i ke  a  sta in less  steel  l ad le  wi th  many 
holes)  to  remove  the  d ross  floating  on  the  mol ten  solder i n  the  pot.  Pu t the  d ross  i n  a  
sealed  container.  

b)  Check the  volume  of the  mol ten  solder i n  the  pot ( to  ensure  the  d ipping  depth  as  speci fied  
i n  4 . 4  i s  main tained ).  I f the  volume  does  not meet the  speci fied  requ i rements,  supply 
add i tional  solder accord ing ly.  

c)  D ip  the  specimen  in to  the  mol ten  solder,  wh ich  i s  now free  from  dross,  to  the  depth  
speci fied  i n  4 . 4 .  Con tinue  the  test speci fied  i n  4 . 5. 1  or 4 . 5. 2 .  

5 Erosion  depth  measurement 

5.1  General  

After the  test,  the  erosion  depth  of the  specimen  i s  measured  by the  focal  depth  method  using  
an  optical  m icroscope  as  described  below.  

5.2  Preparation  of the  specimen  

The  specimen  i s  prepared  fol l owing  the  steps  ou tl i ned  below.  
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a)  After the  test has  been  conducted  for the  test du ration  speci fied  i n  4 . 4 ,  con tinue  d ipping  
the  specimen  i n  the  mol ten  solder un ti l  the  rotation  stops.  Remove  the  specimen  from  the  
solder when  the  rotation  stops.  

b)  Remove  the  specimen  by p icking  i t  up  from  the  mol ten  solder and  detach ing  i t  from  the  
rotation  b lock.  

c)  D ip  the  specimen  again  i n to  the  mol ten  solder,  heat i t,  and  remove  i t  from  the  solder.  Wipe  
the  surface  of the  specimen  to  be  evaluated  immed iately wi th  a  cotton  cloth  to  remove  the  
solder.  

I f the  solder has  not been  removed  completely,  repeat step  c)  un ti l  a l l  solder has  been  
removed .  

5.3  Measurement equ ipment 

The  measurement equ ipment shal l  consist  of an  optical  m icroscope,  d ig i ta l  m icrometre,  CCD  
camera,  and  TV mon i tor and  be  able  to  measure  focal  depth .  An  example  of the  measurement 
equ ipment i s  shown  in  F igure  5.  

 

Figure  5  – Example  of measurement equ ipment configuration  for  
the  focal  depth  method  using  an  optical  microscope 

5.4 Measurement procedure  

The  specimen  i s  measured  fol lowing  the  steps  ou tl i ned  below.  

a)  Prepare  the  measurement equ ipment speci fied  i n  5 . 3  ( i f the  equ ipment i ncludes  no  CCD 
camera,  specimens  shal l  be  observed  using  normal  or corrected  vis ion).  

b)  Visual l y observe  faces  A and  B  speci fied  i n  4 . 3  to  fi nd  the  seeming ly deepest erosion  area  
i n  advance  (more  than  3  areas  on  each  face).  

c)  P lace  the  specimen  on  the  measurement equ ipment and  find  the  deepest erosion  area  by 
mu l tipl ying  the  magn i fication  of the  m icroscope  to  i ts  maximum  setting  (the  magn i fication  
ratio  i s  preferably 200  or h igher).  

TV mon i tor 

Measu rement  tab l e  

Specimen  

Lens  s l i de  knob  

Zero  ad j ustment  
bu tton  

I nd i cator 

Po l e  

I nd i cator fi xi ng  knob  

CCD  camera  

M icroscope  l ens  
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d )  After i denti fying  the  deepest erosion  area,  focus  the  m icroscope’s  l ens  on  an  uneroded  
area  wi th in  the  view ang le  by rotating  the  l ens  s l i de  knob.  

e)  Press  the  zero  setting  bu tton  of the  d ig i ta l  i nd icator to  reset the  ind icated  value  to  zero.  

f)  Then ,  rotate  the  l ens  s l i de  knob  of the  m icroscope  to  focus  on  the  deepest erosion  area.  

g )  Read  and  record  the  value  i nd icated  on  the  d ig i ta l  i nd icator.  

h )  I t  i s  preferable  to  take  a  photograph  of the  erosion  area  i f possib le.  

i )  The  posi tion  where  the  erosion  seems  to  be  the  deepest i s  measured  at three  p laces  or 
more  on  each  face,  and  the  maximum  value  i s  adopted  as  erosion  depth .  To  exclude  the  
i n fluence  of the  erosion  generated  by d ross,  the  evaluation  area  i s  l im i ted  to  50  mm  from  
the  l ower edge  of the  specimen .  I t  i s  premised  that the  speci fied  d ipping  depth  i s  65  mm  to  
70  mm .  I n  the  case  of a  test  wi th  2  mm  bend ing ,  the  specimen  area  touch ing  wi th  bend ing  
p in  and  holder shal l  be  excepted  from  the  evaluation  area.  

6 I tems  to  be  recorded  in  test report 

I n  the  test report,  each  of the  fol l owing  i tems  shal l  be  i ncluded :  

a)  date  and  time  of the  measurement;  

b)  test and  measuring  equ ipment manufacturer and  equ ipment number;  

c)  specimen :  

1 )  materia l ,  su rface  processing ,  and  number;  

2 )  thermal  refin ing ;  

3)  processing  conducted  (e. g .  cu tti ng ,  g rind ing);  

4)  su rface  cond i tion ;  

d )  solder materia l ;  

e)  test cond i tions:  

1 )  temperature  of mol ten  solder;  

2 )  rotation  speed ;  

f)  presence/absence  of erosion ,  depth  of erosion ;  

g )  cond i tion  of erosion  (detai l s  of the  erosion ’s  cond i tion ;  photographs  that i nd icate  the  
l ocation  of the  erosion).  
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Annex A 
(normative)  

 
Specifications  of test equipment  
and  measurement equipment 

A.1  Overview 

Th is  annex provides  speci fications  of the  test equ ipment mentioned  i n  4 . 2  and  measurement 
equ ipment mentioned  in  5. 3.  

A.2  Characteristics  of the  test equ ipment 

A.2.1  General  

The  test equ ipment of th is  standard  shal l  consist of a  pot un i t,  rotation  un i t,  and  control  un i t,  
each  of wh ich  has  the  fol lowing  characteristics.  

A.2.2  Pot un i t  

The  pot un i t  shal l  have  the  fol lowing  characteristics.  

a)  The  pot shou ld  be  large  enough  to  con tain  more  than  5  kg  of solder so  that the  specimen  
can  rotate  i ns ide  i t  and  not b lock the  rotation  of the  specimen  speci fied  i n  4 . 4 .  

b)  The  pot shou ld  be  deep  enough  to  d ip  the  specimen  to  the  speci fied  depth .  

c)  I f a  steel  pot i s  used ,  the  pot surface  shou ld  be  processed  to  prevent erosion .  No  
particu lar speci fication  i s  g iven  to  the  surface  processing .  

d )  The  heater shou ld  be  capable  of mel ting  the  solder and  heating  the  mol ten  solder up  to  
500  °C.  

e)  I f the  heater needs  to  be  d ipped  in  the  mol ten  solder,  the  heater surface  shou ld  be  
processed  to  prevent erosion .  

A.2.3  Rotation  un i t  

The  rotation  un i t  shal l  have  the  fol lowing  characteristics.  

a)  The  rotation  un i t  has  a  motor that rotates  the  specimen .  

b)  The  shaft of the  rotation  motor i s  provided  wi th  a  rotation  block to  hold  the  specimen .  

c)  The  specimen  attached  to  the  rotation  b lock rotates  i n  the  solder at the  depth  speci fied  in  
4 . 4 .  

A.2.4 Control  un i t  

The  con trol  un i t  shal l  have  the  fol lowing  characteristics.  

a)  The  control  un i t  has  a  temperature  sensor and  uses  a  temperature  ad juster to  con trol  the  
heater.  The  un i t i s  capable  of main tain ing  the  temperature  of the  mol ten  solder at 
450  °C  ±  3  °C.  

b)  I f the  temperature  sensor needs  to  be  d ipped  i n  the  mol ten  solder to  the  depth  speci fied  i n  
4 . 4 ,  i t  i s  preferable  that the  sensor i s  surface  processed .  

c)  The  motor shal l  be  con trol led  at  a  rotation  speed  of 1 00  r/m in  ±  3  r/m in  as  speci fied  i n  4 . 4 .  

d )  I t  i s  preferable  that the  e lapsed  time  of the  test speci fied  i n  4 . 4  can  be  au tomatical l y 
recorded .  

e)  For safety reasons,  i t  i s  preferable  that the  equ ipment has  an  i n terlock or other functions  
to  prevent overheating  of the  solder.  
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A.2.5  Venti lation  

Since  the  specimen  i s  rotated  during  the  test,  the  d ross  and  hot a i r wou ld  d i ffuse  in  the  
su rround ing  a i r.  I t  i s  therefore  preferable  that the  test equ ipment has  an  exhaust a i r duct for 
ven ti lation .  The  ven ti l ation  rate  does  not need  to  be  speci fied  i f i t  does  not affect the  solder 
temperature.  Moreover,  d ross  formation  can  be  reduced  by supplying  n i trogen  to  test 
equ ipment as  an  option .  

A.3  Accuracy of the  measurement equ ipment 

A.3.1  General  

The  measurement equ ipment of th is  standard  shal l  consist  of an  optical  microscope,  d i g i ta l  
i nd icator,  CCD  camera,  TV mon i tor,  and  possess  the  fol lowing  measurement accuracy.  

A.3.2  Measurement accuracy 

Measurement accuracy =  depth  of fie ld  +  accuracy of d i g i ta l  i nd icator 

a)  Example  of 1 00  times:  382  +  30  =  41 2  µm or less.  

b)  Example  of 300  times:  38  +  30  =  68  µm or l ess.  

c)  Example  of 600  times:  1 7  +  30  =  47  µm or l ess.  
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MÉTHODE D'ESSAI  DE  L'ÉROSION  DE L'ÉQUIPEMENT  
DE  BRASAGE À LA VAGUE UTILISANT UN  ALLIAGE  

À BRASER SANS PLOMB FONDU  –  
 

Partie  2:  Méthode d 'essai  d 'érosion  de matériaux  
métal l iques  avec trai tement de  surface 

 
AVANT-PROPOS 

1 )  La  Commiss ion  E l ectrotechn i que  I n ternati ona l e  ( I EC)  est  u ne  organ i sati on  mond ia le  de  normal i sati on  
composée  de  l 'ensemble  des  comi tés  é l ectrotechn i ques  nati onaux (Comi tés  nati onaux de  l ’ I EC).  L ’ I EC  a  pou r 
ob jet  de  favori ser l a  coopérati on  i n ternati onal e  pou r tou tes  l es  questi ons  de  normal i sati on  dans  l es  domaines  
de  l 'é l ectri ci té  et  de  l 'é l ectron ique.  A cet e ffet,  l ’ I EC  – en tre  au tres  acti vi tés  – publ i e  d es  Normes  i n ternationa l es,  
des  Spéci fi cati ons  techn iques,  d es  Rapports  techn iques,  des  Spéci fi cati ons  accessi b l es  au  publ i c  (PAS)  e t  d es  
Gu i des  (ci -après  dénommés  "Publ i cati on (s)  de  l ’ I EC").  Leu r é l aborati on  est con fiée  à  des  comi tés  d 'é tudes,  aux 
travaux desquel s  tou t  Com i té  nati onal  i n téressé  par l e  su jet  tra i té  peu t  parti ci per.  Les  organ i sati ons  
i n ternati onal es ,  gouvernementa l es  et  non  gouvernemental es ,  en  l i a i son  avec l ’ I EC,  parti ci pen t  égal emen t aux 
travaux.  L ’ I EC  col l abore  étro i temen t avec l 'Organ i sati on  I n ternati onale  de  Normal i sati on  ( I SO),  se lon  des  
cond i ti ons  fi xées  par accord  en tre  l es  d eux organ i sati ons.  

2 )  Les  déci s i ons  ou  accords  offi ci e l s  de  l ’ I EC  concernan t  l es  q uesti ons  techn i ques  représen ten t,  d ans  l a  mesure  
d u  possib l e ,  un  accord  i n ternational  su r l es  su j ets  étud iés,  é tan t  donné  que  l es  Com i tés  nati onaux de  l ’ I EC  
i n téressés  son t  représen tés  dans  chaque  com i té  d ’ études.  

3)  Les  Publ i cati ons  d e  l ’ I EC  se  présen ten t  sous  l a  forme  de  recommandations  i n ternational es  et  son t  ag réées  
comme  te l l es  par l es  Com i tés  nati onaux de  l ’ I EC.  Tous  l es  efforts  ra i sonnabl es  son t en trepri s  afi n  q ue  l ’ I EC  
s 'assu re  de  l 'exacti tu de  du  con tenu  techn i que  de  ses  publ i cati ons;  l ’ I EC  ne  peu t  pas  être  tenue  responsabl e  de  
l 'éven tuel l e  mauvai se  u ti l i sati on  ou  i n terprétati on  qu i  en  est  fa i te  par un  quel conque  u ti l i sateu r fi nal .  

4 )  Dans  l e  bu t d 'encourager l ' u n i form i té  i n ternati onale ,  l es  Com i tés  nati onaux de  l ’ I EC  s 'engagen t,  dans  tou te  l a  
mesu re  poss ib l e ,  à  appl i quer de  façon  transparen te  l es  Publ i cati ons  de  l ’ I EC  dans  l eu rs  pub l i cati ons  nati onal es  
et  rég i ona les.  Tou tes  d ivergences  en tre  tou tes  Publ i cati ons  de  l ’ I EC  et  tou tes  publ i cati ons  nati onal es  ou  
rég i onal es  correspondan tes  doiven t être  i n d i quées  en  termes  cl a i rs  dans  ces  dern ières.  

5)  L ’ I EC  e l l e-même  ne  fou rn i t  aucune  a ttestati on  de  con form i té.  Des  organ i smes  de  certi fi cati on  i ndépendan ts  
fou rn i ssen t des  services  d 'éval uati on  d e  con formi té  e t,  d ans  certa i ns  secteu rs ,  accèden t  aux marques  de  
con form i té  d e  l ’ I EC.  L ’ I EC  n 'est  responsabl e  d 'aucun  des  services  effectués  par l es  organ ismes  de  certi fi cati on  
i ndépendants.  

6 )  Tous  l es  u ti l i sateu rs  doi ven t  s 'assu rer qu ' i l s  son t  en  possession  de  l a  dern ière  éd i ti on  de  cette  pub l i cati on .  

7 )  Aucune  responsabi l i té  ne  doi t  ê tre  impu tée  à  l ’ I EC,  à  ses  adm in i strateu rs,  employés,  auxi l i a i res  ou  mandata i res,  
y compri s  ses  experts  parti cu l i ers  et  l es  membres  de  ses  com i tés  d 'études  et  des  Comi tés  nati onaux de  l ’ I EC,  
pou r tou t  pré j ud ice  causé  en  cas  de  dommages  corporel s  e t  matéri e l s ,  ou  de  tou t  au tre  dommage  de  q uel que  
natu re  q ue  ce  soi t,  d i recte  ou  i nd i recte,  ou  pou r supporter l es  coû ts  (y compri s  l es  fra i s  d e  j u sti ce)  e t  l es  
dépenses  décou l an t  de  l a  pub l i cati on  ou  de  l 'u ti l i sati on  de  cette  Publ i cati on  de  l ’ I EC  ou  de  tou te  au tre  
Publ i cati on  de  l ’ I EC,  ou  au  créd i t  q u i  l u i  est  accordé.  

8)  L 'atten ti on  est a tti rée  su r l es  références  normati ves  ci tées  d ans  cette  publ i cati on .  L 'u ti l i sati on  de  publ i cati ons  
référencées  est ob l i gatoi re  pour u ne  appl i cati on  correcte  de  l a  présen te  publ i cati on .   

9)  L ’ atten ti on  est  a tti rée  su r l e  fa i t  q ue  certai ns  des  é l émen ts  de  l a  présente  Publ i cati on  de  l ’ I EC  peuven t  fa i re  
l ’ obj et  de  d roi ts  de  brevet.  L ’ I EC  ne  sau ra i t  être  tenue  pou r responsabl e  de  ne  pas  avo i r i den ti fi é  de  te l s  d ro i ts  
d e  brevets  et  de  ne  pas  avoi r s i gnal é  l eu r exi stence.  

La  Norme  in ternationale  I EC  62739-2  a  été  établ ie  par l e  comi té  d 'études  91  de  l ’ I EC:  
Techn iques  d 'assemblage  des  composants  é lectron iques.  

Le  texte  de  cette  norme  est i ssu  des  documents  su ivan ts:  

FDIS  Rapport  de  vote  

91 /1 365/FDIS  91 /1 379/RVD 

 
Le  rapport de  vote  i nd iqué  dans  le  tableau  ci -dessus  donne  tou te  in formation  sur l e  vote  ayan t 
abou ti  à  l 'approbation  de  cette  norme.  
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Cette  publ ication  a  été  réd igée  selon  l es  D i rectives  I SO/IEC,  Partie  2 .  

Une  l i ste  de  tou tes  l es  parties  de  l a  série  I EC  62739,  publ iées  sous  le  ti tre  général  Méthode 
d'essai de l'érosion de l'équipement de brasage à  la  vague utilisant un alliage à  braser sans 
plomb fondu,  peu t être  consu l tée  sur l e  s i te  web  de  l ’ I EC.  

Le  comi té  a  décidé  que  le  con tenu  de  cette  publ ication  ne  sera  pas  mod i fié  avan t l a  date  de  
stabi l i té  i nd iquée  sur l e  s i te  web  de  l ’ I EC  sous  "h ttp: //webstore. iec.ch"  dans  les  données  
relatives  à  l a  publ ication  recherchée.  A cette  date,  l a  publ ication  sera   

•  recondu i te,  

•  supprimée,  

•  remplacée  par une  éd i tion  révisée,  ou  

•  amendée.  
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MÉTHODE D'ESSAI  DE  L'ÉROSION  DE L'ÉQUIPEMENT  
DE  BRASAGE À LA VAGUE UTILISANT UN  ALLIAGE  

À BRASER SANS PLOMB FONDU  –  
 

Partie  2:  Méthode d 'essai  d 'érosion  de matériaux  
métal l iques  avec trai tement de  surface 

 
 
 

1  Domaine d 'appl ication  

La  présente  partie  de  l ’ I EC 62739  décri t une  méthode  d 'essai  pour évaluer l 'érosion  des  
matériaux métal l iques  avec trai tement de  su rface,  destinés  à  être  u ti l i sés  avec un  bain  de  
brasure  par l es  équ ipements  de  brasage  à  l a  vague  sans  p lomb,  et l 'érosion  d 'au tres  
composants  qu i  en trent en  con tact avec la  brasure  fondue.  E l l e  vise  à  évi ter l es  acciden ts  ou  
l es  i ncend ies  en  prévoyant l a  m ise  en  p lace  et  l a  vie  d ’ un  cycle  de  main tenance  adapté.   

2  Références  normatives  

Les  documents  su ivan ts  son t ci tés  en  référence  de  man ière  normative,  en  i n tégral i té  ou  en  
partie ,  dans  l e  présent document et  son t i nd ispensables  pour son  appl ication .  Pour les  
références  datées,  seu le  l ’ éd i tion  ci tée  s ’appl i que.  Pour l es  références  non  datées,  l a  dern ière  
éd i tion  du  document de  référence  s ’appl i que  (y compris  l es  éven tuels  amendements).  

I EC  61 1 90-1 -3,  Matériaux de fixation pour les assemblages électroniques – Partie 1 -3:  
Exigences relatives aux alliages à  braser de catégorie  électronique et brasures solides 
fluxées et non fluxées pour les applications de brasage électronique  

3 Termes  et défin i tions  

Pour l es  besoins  du  présent document,  l es  termes  et  défin i tions  su ivan ts  s ’appl iquen t.  

3.1   
érosion  
phénomène  par lequel  un  matériau  de  base  est d issous et  rendu  p lus  fi n  au  contact de  l a  
brasure  fondue  

[SOURCE:  I EC  62739-1 : 201 3,  3 . 1 ]  

3.2   
brasure  sans  plomb 
al l i age  con tenant au  p lus  0 , 1  %  de  p lomb  (Pb)  et  u ti l i sé  pour souder des  composants  sur des  
substrats  ou  pour couvri r des  surfaces  

[SOURCE:  I EC  601 94:201 5,  75. 1 904]  

3.3   
crasses  
oxyde  et au tres  con taminan ts  qu i  se  forment sur l a  su rface  de  la  brasure  fondue  

[SOURCE:  I EC  601 94:201 5,  75.041 0]  

Copyright International  Electrotechnical  Commission  



 –  22  – I EC  62739-2: 201 6  © I EC 201 6  

4 Essai  

4.1  Général i tés  

L'échanti l l on  est monté  su r l e  support de  rotation  de  l 'équ ipement d 'essai  actionné  par un  
moteur (celu i -ci  pouvant i nclu re  un  g roupe  d 'engrenages).  I l  est ensu i te  immergé  dans  l a  
brasure  sans  p lomb  fondue,  dans  l aquel l e  i l  effectue  des  rotations  pour s imu ler l 'écou lement 
de  la  brasure  dans  l 'équ ipement de  brasage  à  l a  vague.  La  profondeur de  l 'érosion  est 
mesurée  après  que  le  support a  effectué  des  rotations  pendant une  période  de  temps  donnée.  

4.2  Équ ipement d ’essai  

4.2 .1  Description  des  équ ipements  d ’essai  

Les  équ ipements  d 'essai  doiven t i nclure  des  équ ipements  capables  de  reprodu i re  les  
cond i tions  d 'essai  décri tes  en  4 . 4 .  

Les  matériaux des  composants  de  l 'équ ipement d 'essai  en tran t en  con tact avec la  brasure  
fondue  doiven t résister à  l 'érosion  ou  être  trai tés  pour résister à  l 'érosion .  

Les  spéci fications  de  l 'équ ipement sont précisées  à  l 'Annexe  A.  

4.2.2  Exemple  de  configuration  de  l 'équ ipement d 'essai  

La  F igure  1  présente  un  exemple  de  configuration  de  l 'équ ipement d 'essai .  

L 'équ ipement d 'essai  est composé  d 'un  apparei l  de  préparation ,  d 'un  élément rotati f et d 'une  
un i té  de  commande:  

a)  l 'apparei l  de  préparation  est consti tué  d 'un  é lément chauffant pour fa i re  fondre  l 'a l l iage  à  
braser sans  p lomb  et d 'une  cuve  dans  laquel l e  l 'échanti l lon  peu t effectuer des  rotations.  

b)  l 'é lément rotati f est consti tué  d 'un  moteur qu i  fa i t  tourner l 'échanti l lon  et d 'un  support de  
rotation  sur l equel  l 'échanti l l on  est fi xé.   

c)  l 'un i té  de  commande  a  pour fonction  de  contrôler l 'é lément chauffan t g râce  à  un  capteur 
thermique,  de  con trôler l e  mécan isme,  a insi  que  l a  rotation  du  moteur.  

Étant donné  que  des  crasses  se  forment lors  de  l 'essai ,  i l  est préférable  que  l 'équ ipement 
d 'essai  soi t  équ ipé  d 'une  aération  et d 'un  condu i t  d 'échappement d 'a i r.  

D 'au tres  équ ipements  d 'essai  peuvent être  u ti l i sés  s i  l eur configuration  et l eurs  fonctions  
respectent l es  exigences  ci -dessus.  
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Figure  1  – Exemple  de  configuration  de  l 'équ ipement d 'essai  

4.3  Échanti l lon  

Le  matériau  et l a  forme  de  l 'échanti l lon  u ti l i sé  son t comme décri ts  ci -dessous:  

a)  l e  trai tement de  su rface  de  l 'échanti l lon  doi t  être  l e  même que  celu i  du  bain  de  brasure  et 
de  ses  composants  qu i  en tren t en  contact avec l a  brasure  fondue.  

b)  l a  forme de  l 'échanti l lon  et l ' i nd ication  de  la  désignation  du  trai tement de  surface  doiven t 
être  te l les  que  présentées  à  l a  F igure  2 .  L ' i nd ication  doi t  être  gravée.  

c)  l es  su rfaces  de  l 'échanti l l on  à  évaluer doiven t être  la  su rface  avec l ' i nd ication  du  
tra i tement de  surface  (face  A)  et  sa  face  arrière  (face  B),  et l a  surface  comprise  entre  le  
bord  in férieur et  une  d istance  de  50  mm  au-dessus  de  ce  bord .  

Un i té  d e  
commande  

Moteu r rotati f 

Apparei l  d e  préparation  

Échan ti l l on  

Brasu re  

Échappemen t d ’ a i r 

Cuve  
 

É l émen t chau ffan t 

É l émen t rotati f 

Capteu r 
thermique  

Support de  rotati on  

IEC  
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Dimensions en  millimètres 

 

Légende  

a  Marque  g ravée  

Figure  2  – Forme de  l 'échanti l lon  

4.4 Condi tions  d ’essai  

Les  matériaux et  l es  cond i tions  d 'essai  son t présentés  dans  le  Tableau  1 .  
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Tableau  1  – Condi tions  d 'essai  

Composi tion  de  l 'al l iage  de  
brasure  soumis  à  l 'essai  

L'a l l i age  Sn96, 5Ag3Cu , 5  spéci fi é  dans  l ’ I EC  61 1 90-1 -3  d oi t  ê tre  u ti l i sé ,  sau f 
spéci fi cati on  con tra i re  de  normes  i n d i vid uel l es .  

Température  de  brasure  (en  
posi tion  de  mesure)  

450  °C  ± 3  °C  ( l a  températu re  est  mesu rée  à  une  profondeur en tre  35  mm  et  
40  mm  de  l a  su rface  de  l a  brasu re  et  à  u ne  d i stance  de  20  mm  à  30  mm  de  
l 'échan ti l l on ) .  

Vi tesse  de  rotation  de  
l 'échanti l lon  

1 00  r/m i n  ± 3  r/m i n .  

Rayon  de  rotation  de  
l 'échanti l lon  

De  6  mm  à  8  mm  (du  cen tre  du  support  d e  rotati on  au  bord  extérieu r de  
l 'échan ti l l on ) .  

Profondeur d ' immersion  de  
l 'échanti l lon  

De  65  mm  à  70  mm  (de  l a  su rface  de  l a  brasure  fondue  au  bord  i n féri eu r de  
l 'échan ti l l on ) .  

Durée  de  l ’ essai  I l  est  n écessai re  de  déterm iner l a  d u rée  appropri ée  de  l 'essa i  à  l 'avance.  

Fréquence  de  l 'en lèvement 
des  crasses  

Au  m i n imum  une  foi s  tou tes  l es  1 6  h .  

La  du rée  nécessai re  à  l 'appari ti on  de  l 'éros i on  d i ffère  sel on  l es  tra i temen ts  d e  su rface  de  l 'échanti l l on .  Avan t  de  
réa l i ser l 'essai ,  i l  convien t  d e  déterm iner l a  d u rée  appropriée  de  l 'essai  à  parti r de  l aquel l e  i l  est  possi b l e  de  
d i s ti nguer l a  d i fférence  de  profondeur d 'érosi on  se lon  l es  tra i temen ts  de  su rface,  tou t  en  ve i l l an t  à  b i en  
conserver l a  zone  non  érodée,  q u i  sert  de  base  au  mesurage  de  l a  profondeu r de  l 'éros ion .  

 

4.5 Méthodes  d ’essai  

4.5.1  Méthode  A – Sans  courbure 

Si  aucune  accélération  supplémentai re  n ’est exigée,  l ’ essai  sans  courbure  est réal isé  en  
su ivan t l es  étapes  ci -dessous:  

a)  nettoyer l a  su rface  de  l 'échanti l lon  avec une  gaze  ou  une  serviette  en  papier.  

b)  l 'échanti l lon  doi t  être  fixé  su r l e  support de  rotation  avec l a  face  B  en  con tact,  et sans  
toucher l a  brasure  fondue.  

c)  reti rer l es  crasses  qu i  flotten t sur l a  brasure  fondue  dans  la  cuve  en  su ivan t l a  procédure  
d 'en lèvement des  crasses  décri te  en  4 . 5.3 .  Immerger l 'échanti l l on  fi xé  au  support de  
rotation  dans  l a  brasure  fondue  main tenue  à  l a  température  i nd iquée.  I l  convien t 
d ’ immerger l 'échanti l lon  dans  l a  brasure  fondue  à  l a  profondeur spéci fiée  en  4 . 4  et  de  le  
soumettre  à  des  rotations  par le  moteur rotati f,  à  l a  vi tesse  de  rotation  ind iquée  en  4 . 4 .  
Une  fois  l a  rotation  effectuée,  commencer à  mesurer la  durée  écou lée  de  l 'essai .  La  
F igure  3  présente  un  exemple  de  fi xation  de  l ’échanti l lon  sans  courbure.  

d )  reti rer l 'échanti l l on  de  l a  brasure  fondue  dans  l es  2  h  après  que  la  durée  d 'essai  a  attein t  
une  valeur spéci fiée,  et  nettoyer complètement l a  brasure  de  l 'échanti l lon  avec un  ch i ffon .  

e)  l es  crasses  flottan t su r l a  brasure  fondue  dans  la  cuve  son t en levées  à  l a  fréquence  
spéci fiée  en  4 . 4 .  

f)  après  l a  durée  de  l 'essai  spéci fiée  aux étapes  de  4 . 4 ,  mesurer la  profondeur d 'érosion  par 
l a  méthode  spéci fiée  à  l 'Article  5 .  

g )  ne  pas  reti rer l 'échanti l l on  de  l a  brasure  fondue  tan t que  l e  temps  écou lé  de  l 'essai  n 'a  pas  
attein t  l a  va leur assignée,  qu i  comprend  le  temps  pour en lever l es  crasses  et l 'arrêt des  
équ ipements  pendant l a  nu i t.  
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Dimensions en  millimètres 

 

Figure  3  – Exemple  de  fixation  de  l ’échanti l lon  sans  courbure 

4.5.2  Méthode  B  – Accéléré  à  l ’ état courbé 

Si  une  accélération  supplémentai re  est exigée,  l ’ essai  avec courbure  est réal i sé  en  su ivan t 
l es  étapes  ci -dessous:  

a)  nettoyer l a  su rface  de  l 'échanti l l on  avec une  gaze  ou  une  serviette  en  papier.  

b)  l 'échanti l l on  doi t  être  fi xé  su r l e  support de  rotation  avec la  face  B  en  con tact,  et sans  
toucher l a  brasure  fondue.  

c)  reti rer l es  crasses  qu i  flotten t sur l a  brasure  fondue  dans  la  cuve  en  su ivant l a  procédure  
d 'en lèvement des  crasses  décri te  en  4 . 5.3 .  Immerger l 'échanti l l on  fi xé  au  support de  
rotation  dans  l a  brasure  fondue  main tenue  à  l a  température  i nd iquée.  I l  convient 
d ’ immerger l 'échanti l lon  dans  l a  brasure  fondue  à  l a  profondeur spéci fiée  en  4 . 4  et de  l e  
soumettre  à  des  rotations  par le  moteur rotati f,  à  l a  vi tesse  de  rotation  ind iquée  en  4 . 4 .  
Une  fois  l a  rotation  effectuée,  commencer à  mesurer la  durée  écou lée  de  l 'essai .  La  
F igure  4  présente  un  exemple  de  fi xation  de  l ’échanti l lon  avec courbure.  

d )  reti rer l 'échanti l l on  de  l a  brasure  fondue  dans  les  2  h  après  que  la  durée  d 'essai  a  attein t  
une  valeur spéci fiée,  et  nettoyer complètement l a  brasure  de  l 'échanti l lon  avec un  ch i ffon .  

e)  l es  crasses  fl ottan t su r l a  brasure  fondue  dans  la  cuve  son t en levées  à  l a  fréquence  
spéci fiée  en  4 . 4.  

f)  après  l a  durée  de  l 'essai  spéci fiée  aux étapes  de  4 . 4 ,  mesurer la  profondeur d 'érosion  par 
l a  méthode  spéci fiée  à  l ’Article  5.  

g )  ne  pas  reti rer l 'échanti l l on  de  l a  brasure  fondue  tan t que  le  temps  écou lé  de  l 'essai  n 'a  pas  
attein t l a  va leur assignée,  qu i  comprend  le  temps  pour en lever l es  crasses  et l 'arrêt des  
équ ipements  pendant l a  nu i t.  
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Dimensions en  millimètres 

 

Figure  4  – Exemple  de  fixation  de  l ’ échanti l lon  avec courbure de  2  mm   

4.5.3  Procédure  d 'en lèvement des  crasses  

Les  crasses  flottan t sur l a  brasure  fondue  dans  la  cuve  sont en levées  su ivan t l es  étapes  
décri tes  ci -dessous:  

a)  arrêter l e  moteur rotati f et u ti l i ser un  gabari t  approprié  (comme une  poche  de  cou lée  en  
acier i noxydable  comportan t de  nombreux trous),  afin  d 'en lever les  crasses  fl ottan t su r l a  
brasure  fondue  dans  l a  cuve.  Mettre  les  crasses  dans  un  con teneur étanche.  

b)  véri fier l e  volume  de  la  brasure  fondue  dans  la  cuve  (afin  de  s 'assurer que  l a  profondeur 
d ' immersion  spéci fiée  en  4 . 4  soi t  main tenue).  S i  l e  volume ne  respecte  pas  l es  exigences  
spéci fiées,  a jou ter un  complément de  brasure  en  conséquence.  

c)  immerger l 'échanti l l on  dans  l a  brasure  fondue,  main tenant débarrassée  des  crasses,  à  l a  
profondeur spéci fiée  en  4 . 4.  Poursu ivre  l 'essai  spéci fié  en  4 . 5. 1  ou  4 . 5.2 .  

5 Mesurage de  la  profondeur de  l 'érosion  

5.1  Général i tés  

Après  l 'essai ,  l a  profondeur de  l 'érosion  de  l 'échanti l l on  est mesurée  par l a  méthode  de  l a  
profondeur focale  par m icroscope  optique  décri te  ci -dessous.  

5.2  Préparation  de  l 'échanti l lon  

L'échanti l l on  est préparé  selon  l es  étapes  su ivan tes.  
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a)  une  fois  que  l 'essai  a  été  effectué  pendant l a  durée  ind iquée  en  4 . 4 ,  poursu ivre  
l ' immersion  de  l 'échanti l l on  dans  la  brasure  fondue  jusqu 'à  l 'arrêt de  l a  rotation .  Reti rer 
l 'échanti l l on  de  l a  brasure  une  fois  l a  rotation  terminée.  

b)  reti rer l 'échanti l l on  en  le  sortan t de  l a  brasure  fondue  et en  le  détachant du  support de  
rotation .  

c)  immerger chaque  échanti l lon  à  nouveau  dans  l a  brasure  fondue,  l es  chauffer et l es  reti rer 
de  l a  brasure.  Essuyer l a  surface  de  l 'échanti l l on  à  évaluer imméd iatement avec un  ch i ffon  
pour reti rer l a  brasure.  

S i  l a  brasure  n 'a  pas  été  complètement reti rée,  répéter l 'étape  c)  pour en lever tou te  l a  brasure.  

5.3  Équ ipement de  mesure 

L'équ ipement de  mesure  doi t  être  composé  d 'un  m icroscope  optique,  d 'un  m icromètre  
numérique,  d 'une  caméra  CCD  (d isposi ti f à  couplage  de  charge  – Charge-Coupled Device)  et 
d 'un  écran  de  contrôle.  L ’équ ipement doi t  être  capable  de  mesurer l a  profondeur focale.  Un  
exemple  d 'équ ipement de  mesure  est présenté  à  l a  F igure  5.  

 

Figure  5  – Exemple  de  configuration  de  l 'équ ipement de  mesure   
par méthode  de  la  profondeur focale  grâce  à  un  microscope optique 

5.4 Procédure  de  mesure  

L'échanti l l on  est mesuré  selon  l es  étapes  su ivan tes:  

a)  préparer l 'équ ipement de  mesure  spéci fié  en  5 . 3  (s i  l 'équ ipement ne  comporte  pas  de  
caméra  CCD,  l es  échanti l lons  doiven t être  observés  en  vis ion  normale  ou  corrigée).  

b)  observer visuel lement les  faces  A et B  décri tes  en  4 . 3  pour repérer à  l 'avance  l es  zones  
d 'érosion  qu i  semblen t être  l es  p lus  profondes  (plus  de  3  zones  sur chaque  face).  

c)  p lacer l 'échanti l l on  su r l 'équ ipement de  mesure  et détecter l a  zone  d 'érosion  l a  p lus  
profonde  en  mu l tipl ian t à  son  maximum  le  grossissement du  m icroscope  ( le  g rossissement 
est de  préférence  mu l tipl ié  par 200  ou  p lus).  

Écran  de  con trôl e  

Tab l e  de  mesure  

Échan ti l l on  

Po i gnée  
d ’ a j ustemen t  
d e  l a  l en ti l l e  

Bou ton  de  
ré i n i ti a l i sati on  

Affi chage  

Axe  

Poi gnée  de  fi xati on  
de  l ’ affi chage  

Caméra  CCD  

Len ti l l e  d u  
m icroscope  

IEC  
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d )  après  avoi r i den ti fié  l a  zone  d 'érosion  la  p lus  profonde,  focal iser l a  l en ti l l e  du  m icroscope  
sur une  zone  non  érodée  dans  l 'ang le  de  vue  en  tournant l a  poignée  d 'a justement de  la  
l en ti l l e .  

e)  appuyer sur l e  zéro  de  l 'affichage  numérique  pour réin i tia l i ser l a  va leur i nd iquée  sur zéro.  

f)  ensu i te,  fa i re  tourner l a  poignée  d 'a justement de  l a  l en ti l l e  du  m icroscope  pour se  focal i ser 
su r l a  zone  d 'érosion  la  p lus  profonde.  

g )  l i re  et  consigner l a  valeur i nd iquée  su r l 'affichage  numérique.  

h )  s i  possib le,  i l  est  préférable  de  prendre  une  photograph ie  de  la  zone  d 'érosion .  

i )  l es  p lus  grandes  profondeurs  d 'érosion  sont mesurées  à  trois  endroi ts  ou  p lus  sur chaque  
face  et  l a  p lus  grande  valeur est considérée  comme étan t l a  profondeur d 'érosion .  Pour 
évi ter que  l es  crasses  faussent l e  mesurage  de  l 'érosion ,  l a  zone  d 'évaluation  est l im i tée  à  
50  mm  à  parti r du  bord  in férieur de  l 'échanti l l on .  L’ hypothèse  retenue  est que  la  
profondeur d ' immersion  spéci fiée  est comprise  en tre  65  mm  et 70  mm .  Dans  le  cas  d ’un  
essai  avec courbure  de  2  mm,  l a  su rface  de  l ’ échanti l l on  en  con tact avec l a  broche  de  
courbure  et l e  support ne  doi t  pas  être  prise  en  compte  dans  l a  zone  d ’évaluation .  

6 Éléments  à  consigner dans  le  rapport d ’essai  

Dans  l e  rapport d 'essai ,  chacun  des  é léments  su ivan ts  doi t  être  i nd iqué:  

a)  l a  date  et  l ’ heure  du  mesurage;  

b)  l e  fabrican t de  l 'équ ipement de  mesure  et d 'essai ,  et  l e  numéro  de  cet équ ipement;   

c)  l ’ échanti l lon :  

1 )  l e  matériau ,  l e  tra i tement de  surface  et  l e  numéro;  

2 )  l e  raffi nage  thermique;  

3)  l e  tra i tement effectué  (par exemple,  découpage,  meu lage);  

4)  l ’ état de  l a  surface;  

d )  l es  matériaux de  brasure;  

e)  l es  cond i tions  d 'essai :  

1 )  l a  température  de  la  brasure  fondue;  

2)  l a  vi tesse  de  rotation ;  

f)  l a  présence  ou  l ’absence  d 'érosion ,  l a  profondeur d 'érosion ;  

g )  l ’ état de  l 'érosion  (détai l s  de  l 'état de  l 'érosion ;  photograph ies  i nd iquan t l 'emplacement de  
l 'érosion ).  
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Annexe A 
(normative)  

 
Spécifications  de l 'équipement d 'essai  et de  l 'équipement de  mesure 

A.1  Vue  d 'ensemble  

La  présente  annexe  présente  l es  spéci fications  de  l 'équ ipement d 'essai  mentionné  en  4 . 2  et  
de  l 'équ ipement de  mesure  mentionné  en  5 . 3.  

A.2  Caractéristiques  de  l ’ équipement d ’essai  

A.2.1  Général i tés  

L'équ ipement d 'essai  de  l a  présente  norme  doi t  être  composé  d 'un  apparei l  de  préparation ,  
d 'un  é lément rotati f et d 'une  un i té  de  commande,  ayant respectivement l es  caractéristiques  
su ivan tes.  

A.2.2  Apparei l  de  préparation  

L’apparei l  de  préparation  doi t  avoi r l es  caractéristiques  su ivan tes.  

a)  I l  convient que  la  cuve  soi t  assez grande  pour conten i r p lus  de  5  kg  de  brasure,  afin  que  
l 'échanti l l on  pu isse  y effectuer des  rotations,  et  pour ne  pas  bloquer la  rotation  de  
l 'échanti l l on  spéci fié  en  4 . 4 .  

b)  I l  convien t que  l a  cuve  soi t  assez profonde  pour y immerger l 'échanti l lon  à  l a  profondeur 
spéci fiée.  

c)  S i  une  cuve  en  acier est u ti l i sée,  i l  convien t de  tra i ter sa  surface  pour évi ter son  érosion .  
Aucune  spéci fication  particu l ière  n 'est i nd iquée  pour l e  trai tement de  l a  surface.  

d )  I l  convient que  l 'é lément chauffan t soi t  capable  de  fai re  fondre  la  brasure  et de  chauffer l a  
brasure  fondue  j usqu 'à  500  °C.  

e)  S ’ i l  est nécessai re  d ’ immerger l 'é lément chauffan t dans  l a  brasure  fondue,  i l  convient de  
tra i ter sa  surface  pour évi ter son  érosion .  

A.2.3  Élément rotati f 

L'élément rotati f doi t  avoi r l es  caractéristiques  su ivan tes.  

a)  L 'é lément rotati f comporte  un  moteur qu i  fa i t  tourner l 'échanti l lon .   

b)  L 'arbre  de  rotation  du  moteur est fourn i  avec un  support de  rotation  pour main ten i r 
l 'échanti l lon .  

c)  L 'échanti l l on  fi xé  au  support de  rotation  tourne  dans  la  brasure  à  l a  profondeur spéci fiée  
en  4 . 4 .  

A.2.4 Un i té  de  commande 

L'un i té  de  commande  doi t  avoi r l es  caractéristiques  su ivan tes.  

a)  L 'un i té  de  commande  est équ ipée  d 'un  capteur thermique  et u ti l i se  un  d isposi ti f de  rég lage  
de  température  pour contrôler l 'é lément chauffan t.  L'un i té  est capable  de  main ten i r l a  
température  de  l a  brasure  fondue  à  450  °C  ± 3  °C.  

b)  S ’ i l  est nécessai re  d ’ immerger l e  capteur thermique  dans  l a  brasure  fondue  à  l a  
profondeur i nd iquée  en  4 . 4 ,  i l  est  préférable  de  trai ter sa  surface.  

c)  Le  moteur doi t  être  con trôlé  à  une  vi tesse  de  rotation  de  1 00  r/m in  ±  3  r/m in ,  comme 
i nd iqué  en  4. 4.  
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d )  I l  est préférable  que  la  durée  écou lée  de  l 'essai  spéci fié  en  4 . 4  pu isse  être  enreg istrée  
au tomatiquement.  

e)  Pour des  raisons  de  sécuri té,  i l  est préférable  que  l 'équ ipement comporte  un  verrou i l l age  
ou  une  au tre  fonction  permettan t d ’évi ter l a  surchauffe  de  l a  brasure.  

A.2.5  Venti lation  

Comme l 'échanti l l on  effectue  des  rotations  l ors  de  l 'essai ,  l es  crasses  et  l 'a i r chaud  se  
d i ffusen t dans  l 'a i r ambian t.  I l  est donc préférable  que  l 'équ ipement d 'essai  soi t  équ ipé  d 'un  
condu i t  d 'échappement d 'a i r pour l a  venti l ation .  Le  débi t  de  ven ti lation  n 'a  pas  besoin  d 'être  
spéci fié  s ' i l  n 'affecte  pas  l a  température  de  l a  brasure.  De  p lus,  en  option ,  l a  formation  de  
crasses  peu t être  rédu i te  en  a l imentan t l ’équ ipement d ’essai  en  azote.  

A.3  Exacti tude de  l ’équ ipement de  mesure 

A.3.1  Général i tés  

L'équ ipement de  mesure  décri t  dans  l a  présente  norme  doi t être  composé  d 'un  m icroscope  
optique,  d 'un  affichage  numérique,  d 'une  caméra  CCD,  d 'un  écran  de  contrôle,  et  avoi r 
l ’ exacti tude  de  mesure  su ivan te.  

A.3.2  Exacti tude  de  mesure  

Exacti tude  de  mesure  =  profondeur de  champ +  exacti tude  de  l 'affichage  numérique  

a)  Exemple  du  g rossissement par 1 00:  382  +  30  =  41 2  µm ou  moins.   

b)  Exemple  du  g rossissement par 300:  38  +  30  =  68  µm ou  moins.  

c)  Exemple  du  g rossissement par 600:  1 7  +  30  =  47  µm ou  moins.  
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