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ICS: 77.150.60
H 62                 
前  言
本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
本文件代替YS/T 1055-2015《硒化锌》，与YS/T 1055-2015相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：
更改了适用范围（见第1章，2015年版的第1章）；
更改了规范性引用文件（见第2章，2015年版的第2章）；
增加了术语和定义的章节（见第3章）；
增加了规格尺寸要求（见4.3）
将外观质量更改为表面质量及内容要求（见4.4，2015年版3.4）。
更改了折射率的条件要求（见4.5表2，2015年版的3.2表2）；
更改了透射率的参数（见4.5表2，2015年版的3.2表2）；
更改了热膨胀系数的温度条件（见4.5表2，2015年版的3.2表2）；
将物理性能更改为机械性能（见4.6，2015年版的3.2）；
删除了松泊比的要求（见2015年版的3.3表3）；
增加了晶粒尺寸的要求（见4.7）；
增加夹杂物的要求（见4.8）；
删除了其他章节（见2015年版3.5）
更改了试验方法的要求和内容（见5，2015年版4）
更改了检查和验收的内容（见6.1.1、6.1.2,2015年版的5.1.1、5.1.2）；
更改了取制样的内容（见6.4，2015年版的5.4）；
更改了包装的要求（见7.2，2015年版的6.2）；
将质量证明书的要求更改为随行文件的要求（见7.5，2015年版的7.5）；
更改了订货单内容（见第8章,2015年版的第7章）；
本文件由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）提出并归口。
本文件起草单位：广东先导稀材股份有限公司 成都中建材光电材料科技有限公司。
本文件主要起草人： 

本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：
——2015年首次发布为YS/T 1055-2015。
——本次为第一次修订。

硒化锌
1  范围

本文件规定了硒化锌的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存、随行文件以及合同（或订货单）内容等。

本文件适用于使用99.999%锌和99.999%硒化氢通过化学气相沉积法制备的硒化锌光学材料。

2  规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的，凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修订单）适用于本文件。

GB/T 6394 金属平均晶粒度测试方法。
GB/T 7962   无色光学玻璃测试方法
GB/T 8170 数字修约规则与极限数值的表示和判定

GB/T 18449.1 金属努氏硬度试验 第一部分 试验方法。
GB/T 26289高纯硒化学分析方法  硼、铝、铁、锌、砷、银、锡、锑、碲、汞、镁、钛、镍、铜、镓、镉、铟、铅、铋的测定  电感耦合等离子体质谱法
GB/T 28194 玻璃双线法线热膨胀系数的测定
JC/T 红外探测器窗口用硫化锌晶体
3  术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
4  要求
4.1 产品分类
   硒化锌产品为一个牌号，表示为ZnSe。
4.2 化学成分
硒化锌的化学成分见表1。

表1  化学成分

	牌号
	化学成分（质量分数）/%

	
	杂质含量，不大于

	
	Cd
	Pb
	Sn
	Te
	Fe
	Ag

	ZnSe
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001

	
	

	
	Al
	In
	Ni
	Cu
	杂质总和

	
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0010


注：杂质含量总和为所测元素的实测值之和，包含但不仅限于表中所列杂质元素。
4.3 规格尺寸
硒化锌毛坯晶片直径为20～50mm、厚度为3～10mm，较多的有以下规格：Φ38.6+0.1/-0×9.3+0.1/-0mm、Φ25+0/-0.1×3.5+0.3/+0.5mm、Φ25+0.5/+0.8×4+0.1/-0.0mm、Φ23+0.0/-0.1×3.5+0.3/+0.5、Φ21.2+0.5/+1.0×3.2+0.1/-0.0mm、Φ18-0.1/-0.05×3.5+0.1/-0.0mm。
硒化锌抛光晶片尺寸有Φ30+0.0/-0.1×3+025/-0.00mm、Φ28+0.0/-0.1×5.5+0.5/-0.5mm、Φ25.4+0.00/-0.12×3+0.12/-0.12mm、Φ150.00/-0.05×4.5+0.5/-0.0mm、Φ12.7+0.0/-0.1×2.2+0.2/-0.0mm等。

需方如对硒化锌的单件形状、大小规格，由供需双方协商并在合同中注明。

4.4 表面质量

4.4.1硒化锌毛坯料为淡黄色透明多晶材料，同一组批颜色均匀、无色差。

4.4.2硒化锌晶片毛坯表面应洁净无斑点，无裂纹。
4.4.3硒化锌抛光晶片的表面质量应不低于80/50；划痕以美国军用标准MIL-O-13830的表面质量划痕样板作为各级数划痕的比对标；麻点以美国军用标准MIL-O-13830B麻点的级数取允许缺陷的实际直径，如果麻点形状不规则，则应取最大长度和最大宽度的平均值作为直径。
4.5 光学性能、热力学性能

   硒化锌的光学性能和热力学性能见表2的规定。

表2 光学性能、热力学性能

	序号
	指标
	条件
	要求

	光学性能
	1
	折射率
	①温度：20℃；

②λ：2 um～14um
	视不同用途而定

	
	2
	折射率温度系数
	λ=10.6um
	6.1×10-5/℃

	
	3
	折射率不均匀性
	λ=0.6328um
	＜3×10-6

	
	4
	透射率
	λ=10.6um
	≥70%

	
	5
	光吸收系数
	λ=10.6um
	≤0.0005cm-1

	热力学性能
	6
	导热系数
	20℃
	18W/m/℃

	
	7
	比热
	
	0.356J/g/℃

	
	8
	热膨胀系数
	20℃～170℃
	≤7.57×10-6/℃


4.6 机械性能

硒化锌的机械性能见表3的规定
表3 机械性能

	序号
	指标
	条件
	参数要求

	机械性能
	1
	杨氏模量
	20℃～260℃
	10.2Mpsi～8.9Mpsi

	
	2
	剪切模量
	55.1MPa
	7500～8500psi

	
	3
	密度
	20～25℃
	5.27g/cm3

	
	4
	努氏硬度
	
	105～120kg/mm2


4.7 晶粒尺寸

硒化锌平均晶粒尺寸不大于100μm。
4.8 夹杂物

硒化锌抛光后内部的夹质物按单位体积计算对其数量要求如下表4：

                                  表4 夹杂物要求

	材料级别
	激光级 
	红外级 

	
	≤0.08mm
	＞0.08mm
	0.08～0.20mm
	＞0.20mm

	夹杂物数量(个/cm3)
	≤1
	0
	≤2
	0


5  试验方法
5.1 硒化锌规格尺寸用相应的量具检测。
5.2 硒化锌毛坯晶片的外观检查为日光灯下目视检查。
5.3硒化锌晶片抛光后表面质量的测定为在40-100W的白炽灯照条件下目视检测。
5.4硒化锌化学成分的测定按照GB/T 26289的规定进行。

5.5硒化锌折射率、折射率温度系数、折射率不均匀性、透射率、光吸收系数、导热系数和比热容的测定方法参照GB/T 7962的规定进行。

5.6 硒化锌热膨胀系数的测定参照GB/T 28194规定进行,。

5.7 硒化锌杨氏模量、剪切模量的测定参照GB/T 7962的规定进行，硒化锌密度的测定参照GB/T 7962的规定进行，硒化锌努氏硬度的测定参照GB/T 18449.1的规定进行。

5.8硒化锌晶粒尺寸的测定参照GB/T 6394的规定进行。

5.9硒化锌夹杂物的测定参照JC/T 439的检测方法，结合暗室内光照的检测条件下进行。

6  检验规则
6.1  检查与验收

6.1.1产品应由供方或第三方进行检验，保证产品质量符合本文件及订货单的规定。

6.1.2需方可对收到的产品按本文件的规定进行检验。如检验结果与本文件及订货单的规定不符时，应以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于表面质量的异议，应在收到产品之日起一个月内提出；属于其他性能的异议，应在收到产品之日起三个月内提出。如需仲裁，应由供需双方协商确定。
6.2  组批

硒化锌应成批提交检验，每批为同一次化学气相沉积产品组成，批重不限。

6.3 检验项目

每批硒化锌应进行化学成分、光学性能、热力学性能、机械性能、外观质量、夹杂物的检验。

6.4  取样和制样

6.4.1杂质元素、光学性能、热力学性能、机械性能的测定需要将硒化锌加工成和检测指标相适应的检测样品件。
6.4.2 用于杂质检测的样品取样和制样方法：每批须从不同沉积室内的合成板料上钻取，每块沉积板料分上、中、下各取一点，除去表层后钻取样品，钻取深度不小于板料厚度的2/3，直接把钻取的粉体样品收集充分混制均匀后分装即可；也可以使用机床从沉积板料上分上、中、下各取样点的位置上套取出来，然后去掉表层纯水超声干净，干燥后再进行破碎，最后将粉体过180μm（80目)筛，并将粉体样品混制均匀分装即可。均制好的样品不少于100g，分成3袋，每袋不少于30g。 

6.4.3光学性能、热力学性能、机械性能测试试样的制备：按照检测要求，加工出适合检测要求的样品单件，每个检测指标使用3个以上样品。

6.4.4 晶粒尺寸测试试样的制备：每批从同一炉的不同沉积室内分别从大板和小板中用机床套取出1个样品单件，铣磨掉上下表层后完成研磨和抛光，每批共取得6个样品。

6.4.5 硒化锌内部夹杂物测试试样的制备：将硒化锌沉积板料切割成约330×300mm的块料，先铣磨掉块料的表层，再完成块料的研磨和抛光，便可以直接对已抛光的块料进行测试了。

6.5  检验结果判定

6.5.1  硒化锌杂质分析结果与本文件的规定不符时，判该批不合格。

6.5.2  硒化锌的表面质量的检验结果与本文件的规定不符时，判该块不合格。

6.5.3  硒化锌的光学性能、热力学性能、机械性能与本文件的规定不符时，判定该批不合格。

7  标志、包装、运输、贮存、随行文件

7.1  标志

在产品包装上注明：

a）包装明细标签（包括品名、批号、包装人员和检查人员）；

b）产品标签（包括公司名称、地址、产品名称、净重、毛重、牌号、和批号）；

c）出厂日期。

7.2  包装

硒化锌先用聚乙烯复合膜袋抽真空热封,然后装入珍珠棉（可发性聚乙烯）成型盒中，最后放置到包装箱内。每箱只允许装同一组批的硒化锌。如有其它要求由双方协商。

7.3  运输

  包装箱在运输过程中，要仔细操作，摆放整齐，避免其受到碰撞，且应注意防潮保护。

7.4 贮存

硒化锌应贮存于干燥、阴凉、无腐蚀性气体的环境中，特别要注意远离酸性或碱性物质。
7.5 随行文件
每批产品应附有随行文件，其中除应包括供方信息、产品信息、本文件编号、出厂日期或包装日期外，还宜包括：
产品质量证明书，内容如下：
供方名称；
需方名称；
合同号；
产品名称、规格、牌号；
产品批号；
产品数量；
各项参数检验结果；
技术监督部门印记和检验员盖章。
产品合格证，内容如下：
检验项目及其结果；
产品批号；
检验日期；
检验员签名或印章。
产品质量控制过程中的检验报告及成品检验报告。
产品使用说明：正确搬运、使用、贮存方法等。
其他。
8 订货单内容

需方可根据自身的需要，在订购本文件所列产品的订货单内，列出如下内容：

产品名称；
产品规格；
产品数量；
本文件编号；
本文件中要求在订货单中注明的内容；
适用的包装要求；
其他。
YS
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