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Soudure sans plomb

Améliorer l’environnement !
Changer nos habitudes ! 
Examen et contrôle des joints de soudure!
Solutions

Présentation CNRS  - Le 22 mars 2007



L‘environnement



Pluies acides

＊inhibe la croissance

＊affecte le système nerveux

＊inhibe de la formation 
d’hémoglobine

＊détériore les facultés mentales

Accumulation dans le 
corps humain
conséquences…..

Eau polluée

Produits électroniques abandonnés

Le plomb est mauvais pour le 
corps humain.

contamination de la nappe phréatique provoquée par l’érosion du plomb



Lois et exigences européennes

EU -RoHS  Restriction of the use of certain Hazardous   
Substances in electrical and electronically 
equipments, 1st of July 2006

EU -RoHS  Limitation d’utilisation de certaines
substances nocives dans les équipements électriques
et électroniques, 1er Juillet 2006



Changer nos habitudes



LES NOUVEAUX CANDIDATS

La famille Etain Argent
Les SAC ( Etain – Argent– Cuivre)
La famille Etain Cuivre
Et les autres….



Les différences avec la soudure
précédente

Soudure précédente
Composition  
60%Sn+40%Pb

Point de fusion
Solidus 183 Degrés C
Liquidus   190 Degrés C

Soudure SAC 305
Composition  
96.5%Sn+3.0%Ag+0.5%Cu

(Sans Pb)
Point de fusion
Solidus 217 Degrés C
Liquidus   220 Degrés C



Les différences avec la soudure
précédente

Soudure précédente
Composition  
60%Sn+40%Pb

Point de fusion
Solidus 183 Degrés C
Liquidus   190 Degrés C

Soudure Sn Cu XX
Composition  
99,3%Sn+0,7%Cu + XX

Point de fusion
Solidus 226 Degrés C
Liquidus   227 Degrés C



Changer nos habitudes
La soudure sans Pb a une mauvaise fluidité.
La soudure sans Pb a une mauvaise mouillabilité.
Les joints de soudure sans Pb auront une apparence
différente (différence plus marquée pour le SAC)
La surchauffe est succeptible d’affecter les assemblages 
et les composants sensibles.
Les opérateurs devront être formés à l’inspection des 
joints de soudure sans Pb. (Normes IPC A 610 D). 



Examen et contrôle des 
joints de soudure



Les caractéristiques de la soudure sans Pb

Le point de liquidus est plus haut.

La fluidité est mauvaise.

La mouillabilité est mauvaise.

La surface de la soudure (après brasage) a un 

aspect différent.



La différence de surface des joints

Soudure Sn60 

Quantité de 
soudure

Petite          Moyenne Grosse

Soudure
sans Pb



Quantité de soudure
Sn60

Sans Pb

Petite Grosse



Quantité de soudure

Non valable Non valable

Sn60

Sans Pb



Nouvelles technologies



Changement de process implique changement
d’outils

Outils standards
Elément chauffant en 
céramique
Certains éléments chauffants ne
transmettent pas la chaleur
correctement à la panne à cause 
des interstices d’air nécessaires.
La température des fers
standards doit être élevée pour 
fournir une chaleur suffisante.

Nouvelle technologie
Un élément chauffant compact 
conduit la chaleur directement
sur la panne sans perte.
Un élément chauffant compact 
est coûteux car l’élément
chauffant et la panne ne sont
pas séparables.
Les micros fers réduisent les 
coûts de production car 
l’élément chauffant et la panne
sont séparables sans perte de 
chaleur



Une montée en température plus 
rapide......

Car:
L’association de nouvelles
pannes à masse réduite
avec un élément chauffant
compact (donc plus 
conducteur) permet
d’atteindre les 
températures désirées plus 
vite que les fers
conventionnels. 



Une puissance du fer supérieure
Car.......

Les nouveaux éléments chauffants compacts conduisent
mieux la chaleur et la transmettent directement à la panne
sans perte
La perte de température est très minime pour le soudage
d’un plan de masse ou pour des soudages répétitifs



Fer à souder WSP80 

L’outil recommandé pour 
le soudage sans plomb
(production ou reprise)

Très bon conducteur de 
chaleur

Très peu de perte de 
température



WMP Micro fer Weller

•Ergonomique car la panne s’emboîte dans le manche

•Efficace car la conductivité est améliorée

•Economique car la panne est séparée de l’élément chauffant



WCB1 ou WCB 2 (Pour blocs digitaux)

Mesure la température avec une sonde 
de type K (uniquement WCB 2)

Mise en veille des fers

Etalonnage 

Réglage d’une plage de température

Blocage de la température



Usure de la panne
L’usure de la panne est plus rapide à cause des 

caractéristiques de la soudure sans plomb.

La panne après 20000 
soudures étain plomb

La panne après 10000 
soudures sans plomb

La durée de vie est diminuée de 1/3 à 1/2.                      
(Ce test a été réalisé à 420°C avec un robot)



Quelques solutions



Pour un résultat amélioré

Le travail devient alors plus délicat……
Réduire le diamètre de la soudure d’une taille
Utiliser une platine chauffante, 
Utiliser un équipement plus puissant 
Optimiser la taille de la panne
L’association avec de l’azote améliore la fluidité, 
Economiser les pannes
Revenir aux fondamentaux….
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