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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ２４２３《电工电子产品环境试验　第２部分：试验方法》按试验方法分为若干部分。

本部分为ＧＢ／Ｔ２４２３的第３２部分，等同采用了国际标准ＩＥＣ６００６８２５４：２００６，跟国际标准相比，

本部分主要做了以下编辑性修改：

ａ）　删除了国际标准的前言和引言；

ｂ）　增加了国家标准前言；

ｃ）　引用了采用国际标准的国家标准；

ｄ）　删除了附录Ａ中的标号Ａ．１～Ａ．１１，将内容直接转换为段。

与前一版本的标准相比，主要的不同之处有：

ａ）　本部分合并了ＧＢ／Ｔ２４２３．３２—１９８５与ＧＢ／Ｔ２４２４．２１—１９８５；

ｂ）　增加了无铅焊料；

ｃ）　试验温度根据焊料成分设定了不同的温度；

ｄ）　力—时间曲线的力的极性；

ｅ）　力—时间曲线上的代表点和参数；

ｆ）　把ＧＢ／Ｔ２４２４．２１—１９８５变为附录Ｂ；

ｇ）　增加了参考文献。

本部分附录Ａ为规范性附录，附录Ｂ为资料性附录。

本部分由全国电工电子产品环境技术标准化委员会（ＳＡＣ／ＴＣ８）提出并归口。

本部分起草单位：广州电器科学研究院。

本部分主要起草人：颜景莲。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ２４２３．３２—１９８５；

———ＧＢ／Ｔ２４２４．２１—１９８５。
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电工电子产品环境试验

第２部分：试验方法

试验犜犪：润湿称量法可焊性

１　范围

ＧＢ／Ｔ２４２３的本部分适用于确定元器件任何形状的引出端锡焊的可焊性，特别适用于仲裁试验和

不能用其他方法做定量试验的元器件引出端锡焊的可焊性评定。对于表面贴装设备，如果合适应选用

ＩＥＣ６００６８２６９。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ２４２３的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本标准达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

ＧＢ／Ｔ２４２１—１９９９　电工电子产品环境试验　第１部分：总则（ｉｄｔＩＥＣ６００６８１：１９８８）

ＧＢ／Ｔ２４２３．２８—２００５　电工电子产品环境试验　第２部分：试验方法　试验Ｔ：锡焊（ＩＥＣ６００６８

２２０：１９７９，ＩＤＴ）

ＩＥＣ６１１９０１３：２００２　电子组装件用连接材料　第１３部分：电子锡焊用电子级锡焊合金及带焊剂

与不带焊剂整体焊锡的要求

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ２４２１—１９９９和ＧＢ／Ｔ２４２３．２８—２００５中规定的术语和定义适用于本部分。

４　试验描述

将元器件的引出端从灵敏的秤（通常是一个弹簧系统）的秤杆上悬吊下来，使其浸入保持规定温度

的熔融焊料中至规定深度，与此同时，作用于浸渍的试样上的浮力和表面张力在垂直方向上的合力由传

感器测得并转换成信号，该信号由一个高速的特性曲线记录仪将它作为时间的函数记录下来，然后将此

曲线与一个具有相同性质和尺寸并能完全润湿的试样所得到的曲线进行比较。

试验的两种模式：

固定模式，主要用于研究试样上特定部位的可焊性。这是本部分所规定的内容。

扫描模式，主要用于研究试样表面引出部位的可焊性的均匀性。这部分内容还在研究中。

５　试验设备

５．１　试验系统

图１给出了一个适合本试验的系统。

只要符合附录Ａ的要求，允许采用其他能够测量作用于试样上在垂直方向上合力的任何设备。
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