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前      言

本标准按照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。

本标准参照如下标准IPC J-STD-005A CN 2012 《焊膏要求》，日本标准：JIS Z 3284-2014  《Solder paste》 ，国家标准：GB/T 20422-2018《无铅钎料》，行业标准：SJ/T 11391-2019《电子产品焊接用锡合金粉》编写。
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：北京康普锡威科技有限公司、云南锡业股份有限公司、中山瀚华锡业有限公司、工业和信息化部第五研究所、等单位组成；
讨论各单位名单。

本文件主要起草人：
李志刚、卢彩涛、张富文、
精细锡基合金焊粉

范围

本标准规定了电子封装和电子电路互连用精细锡基合金焊粉的分类和标记、检测方法、检测标准、检测规则和标志、包装、运输、储存、质量证明。
本标准适用于电子封装和电子电路互连用精细锡基合金焊粉。
规范性引用文件

本标准引用及参照下列标准包含的条文。在标准制定后都可能会被修改，使用本标准时应探讨使用下列标准的最新版本的可能性。

	GB/T 2829
	周期检验计数抽样程序及表(适用于对过程稳定性的检验)

	GB/T 6208
	钎料型号表示方法

	GB/T 8012
	铸造锡铅焊料

	GB/T 10574.1～10574.14
	锡铅焊料化学分析方法

	GB/T 3260
	锡锭化学分析方法

	GB/T 20422
	无铅钎料

	SJ/T 11391
	电子产品焊接用锡合金粉

	SJ/T 11392
	无铅焊料 化学成分与形态

	ISO 9453
	软钎焊合金―化学成分与形态

	GB/T 3260.1~3260.11
	锡化学分析方法

	GB/T 5314
	粉末冶金用粉末的取样方法

	GB/T 11261
	钢铁 氧含量的测定 脉冲加热惰气熔融-红外吸收法

	GB/T 1480
	金属粉末粒度组成的测定干筛分法

	GB/T 19077
	粒度分布 激光衍射法

	GB/T 21649.1
	粒度分析 图像分析法 第1部分：静态图像分析法


术语和定义
3.1精细锡基合金焊粉 fine tin-base solder powder

最大颗粒尺寸小于38µm的锡基合金焊粉，简称精细焊粉。

3.2 无铅精细锡基合金焊粉 lead-free fine solder powder

合金材料中铅含量质量分数小于或等于0.07%的精细锡基合金焊粉。

3.3 锡铅精细锡基合金焊粉 lead-tin fine solder powder
合金材料中铅含量质量分数大于0.07%的精细锡基合金焊粉。 

分类和标记

产品分类

4.1.1 按合金分类

按合金分为无铅（LF）精细锡基合金焊粉和锡铅（LT）精细锡基合金焊粉两类。

4.1.2 按粒度精细程度分级

按粒度精细程度可分为0F，1F，2F，3F级，具体为。

	精细程度可分类

	0F
	T4（38-25um）
	T5（25-15um）
	T6（15-5um）

	1F
	T7（11-2um）
	T8（8-2um）
	T9（6-2um）

	2F
	T10（4-1um）
	T11（3-1um）
	T12（2-1um）

	3F
	T13（1-0.5um）
	T14（0.5-0.1um）
	T15（<0.1um）


标记

按照GB/T 6208钎料型号的表示方法，对精细锡基合金焊粉的标记按下列规定：

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



焊锡粉型号表示示例：如某一焊锡粉的合金牌号为Sn99.3Cu0.7、焊锡粉颗粒尺寸分布类型为T7型，则其牌号为：LF－Sn99.3Cu0.7－T7   

技术要求

化学成分

锡铅精细锡基合金焊粉合金成分应符合GB/T 8012的规定，根据用户需要也可按照ISO 9453的规定。

无铅精细锡基合金焊粉合金成分应符合SJ/T 11392的规定。

粒度规格及要求

精细锡基合金焊粉的粒度应符合表1的规定，如用户与供应商达成协议，此要求可按协商结果执行。
表1  粒度规格规定及粒度分布要求
	粒度精细分级
	规格
	最大颗粒尺寸
um
	<1wt%的粒度尺寸um
	≥90%的颗粒尺寸um
	≤10%的颗粒尺寸um

	0F
	T4
	45
	38
	38-20
	20

	0F
	T5
	32
	25
	25-15
	15

	0F
	T6
	20
	15
	15-5
	5

	1F
	T7
	15
	11
	11-2
	2um

	1F
	T8
	11
	8
	8-2
	2um

	1F
	T9
	8
	6
	6-2
	2um

	2F
	T10
	6
	4
	4-1
	1um

	2F
	T11
	3
	3
	3-1
	1um

	2F
	T12
	3
	2
	2-1
	1um

	3F
	T13
	2
	1
	1-0.5
	0.5um

	3F
	T14
	1
	0.5
	0.5-0.1
	0.1um

	3F
	T15
	0.5
	0.1
	<0.1
	--

	备注
	1.
表中规格合金粉末以激光粒度分析法为主要检测方法；
2.
粒度分布上下限特殊指标可按合同要求特殊控制。


粒度形状

精细锡基合金焊粉形状应是球形的，但允许长轴与短轴的比不大于1.2的近球形粉末。如用户与供应商达成协议，也可为其它形状的焊锡粉。

当按6.2.3试验方法确定焊锡粉形状时，如果90%以上的焊锡粉是球形和长轴与短轴比不大于1.2的近球形的，则归类为球形。

  氧含量

参考SJ/T 11391对含氧量的规定（T4-T8）并结合实际情况（T9-T15制定规格精细焊粉产品的氧含量标准，如表2的要求所示，按6.3试验方法确定精细焊粉的含氧量标准；如用户与供应商达成协议，此要求可按协商结果执行。
表2 精细锡基合金焊粉氧含量要求

单位为质量分数

	类型
	含氧量
	类型
	含氧量
	类型
	含氧量
	类型
	含氧量

	T4
	≤0.012
	T7
	≤0.06
	T10
	≤0.15
	T13
	≤0.30

	T5
	≤0.015
	T8
	≤0.08
	T11
	≤0.18
	T14
	≤0.50

	T6
	≤0.04
	T9
	≤0.10
	T12
	≤0.25
	T15
	≤0.80


6 检测方法
6.1化学成分
无铅（LF）精细锡基合金焊粉合金成分分析方法采用GB/T 10574.1~10574.14的规定。

锡铅（LT）精细锡基合金焊粉合金成分分析方法采用GB/T 10574.1~10574.14、GB/T 3260.1~3260.11的规定。

6.2 粒度及粒度形状检测
6.2.1 激光粒度分析法检测粒度
对精细锡基合金焊粉测试采用激光粒度分析法或图像分析法测定。
激光衍射测试分析方法参照GB/T 19077粒度分布 激光衍射法
使用设备由供需双方协商决定。

6.2.2图像法检测粒度
图像法测试粒度分析方法参照GB/T 21649.1粒度分析 图像分析法第1部分：静态图像

测定方法。
6.2.3 图像法检测粒度形状
对精细锡基合金焊粉粒度形状检测采用图像法。
图像法检测粒度形状参考观SJ/T 11391标准关于粒度形状的检测方法。
6.3氧含量检测
氧含量测试采用脉冲加热惰性气体熔融-红外吸收法，具体测试方法参考GB/T 11261 钢铁 氧含量的测定 脉冲加热惰气熔融-红外吸收法；
7 检验规则

7.1检验分类

检验分为鉴定检验和质量一致性检验。

7.2取样方法

用GB/T 5314规定的方法进行取样。
7.3鉴定检验

7.3.1鉴定检验条件

有下列情况之一时，应进行鉴定检验：

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定时；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大的改变，可能影响产品的性能时；

c) 正式生产时，应进行定期检验；

d) 产品长期停产后，恢复生产时；

e) 国家质量监督机构提出进行鉴定检验的要求时。

7.3.2检验程序

鉴定检验周期为一年，检验按GB/T 2829 中判别水平Ⅱ的二次抽样方案进行。样本应是在周期内通过检验的批中随机抽样，具体检验项目见表3规定。

鉴定检验不合格，停止交收，查明原因，采取有效措施后，直至检验表明更改措施有效后，方可继续交货。

表3 鉴定检验

	项目
	要求章条号
	检验方法章条号

	合金成分
	5.1
	6.1

	颗粒尺寸
	5.2
	6.2

	形状
	5.3
	6.2

	氧含量
	5.4
	6.3


7.3.3判定规则

若有一项不合格，应从该批产品中再取双倍数量的试样进行该不合格项目的复检，复检结果不合格，则判定鉴定检验不合格。

7.4质量一致性检验

7.4.1检验程序

产品应经过供货方技术检验部门按本标准规定的质量一致性检验项目进行检验，检验合格后，方可出厂，具体检验项目见表4。

表4 质量一致性检验

	项目
	要求章条号
	检验方法章条号

	合金成分
	5.1
	6.1

	颗粒尺寸
	5.2
	6.2

	形状
	5.3
	6.2

	氧含量
	5.4
	6.3


订货方有权按本标准规定对产品进行验收，如验收结果与产品标准要求不符合时，应在产品收到之日起一个月内向生产厂提出，由供需双方协商解决。

产品的质量一致性检验以逐批检验方式进行，即以同一批号的产品为一个检验批，从中抽取试样，按本标准试验方法和技术要求检验。

7.4.2判定规则

质量一致性检验有一项不合格，应从该批产品中再取双倍数量的试样进行该不合格项目的复检，复检结果不合格，则整批不合格。

8标识、包装、运输和贮存

8.1包装

8.1.1内包装

产品应装入对性能无影响的包装中，并严格密封，保证在放置过程中锡基合金焊粉在保质期内不变质，依产品需要和包装材质的不同可采用直接包装、充N2（或Ar）或抽真空。一般内包装净重1kg、2kg或5kg，也可根据用户要求包装，容器外面应注明：

a) 无铅焊锡粉加贴无铅标志；

b) 产品名称；

c) 焊锡粉规格；

d) 批号； 

e) 净重；

f) 生产日期和保质期。

8.1.2外包装

外包装容器应坚固，如铁桶、塑料桶、纸箱等，保证产品运输过程安全，并在外包装内装入产品使用说明书和检验合格证，每个批号产品应附有质量证明书，也可根据用户要求包装，外包装外注明以下几项，或根据用户要求标注：

a) 无铅焊锡粉加贴无铅标志；

b) 产品名称；

c) 焊锡粉规格；

d) 批号；

e) 净重；

f) 生产日期和保质期；

g) 贮存要求；

h) 生产厂商名称、地址和联系电话。

8.2运输

运输途中应避热、避潮湿，应防止碰伤和化学腐蚀。

8.3贮存

在包装完好状态下，精细锡基合金焊粉应保存在温度小于或等于25C、湿度小于或等于50%RH的环境下。

8.4质量证明书

每批锡基合金焊粉应附质量证明书，其中注明：

a) 合金成分及其含量；

b) 规格；

c) 批号；

d) 检测方法；

e) 环境条件；

f) 产品标准编号；

g) 各项试验结果及质检部门的印记；
h) 产品质量证明书编号。

附  录  A

（规范性附录）
显微镜测量法
试样

约1g的焊锡粉。

设备、仪器和材料

设备、仪器和材料应满足以下要求：
图像显微镜（放大倍数1000倍或以上）；

测量目镜；

显微镜载物片；

精确度为0.1g的天平。

试验步骤

试验步骤如下：

称取约4g的分散剂放入干净的量杯中并加入约1g的焊锡粉；

用超声分散器分散焊锡粉，使其与分散剂成为均匀的混合物；

在干净的显微镜载物片上滴一小滴约0.05ml混合物；

在小滴混合物上盖上一个干净的盖玻片，然后再轻轻按压使混合物在两片之间铺展；

用显微镜观察不同视野累计至少800颗焊锡粉的尺寸，并测量它们的长轴与短轴，计算其质量和长短轴比,并计算各尺寸范围内粉末颗粒所占总粉的质量分数和长短轴比小于1.2的粉末所占总粉的质量分数；或使用图像分析软件进行图像分析自动计算；

重复上述实验至少三次取平均值并将测量粉末尺寸分布结果记入表B.1，并判断焊锡粉颗粒尺寸分布是否符合该型号焊锡粉分布以及焊锡粉颗粒的形状是否为球形。

                  表B.1 焊锡粉尺寸分布实验结果（显微镜测量法）      质量单位为克
	T4型焊锡粉
	+45µm


	+38µm

	+20µm

	-20µm


	T5型焊锡粉
	+32µm

	+25µm

	+15µm

	-15µm


	T6型焊锡粉
	+20µm


	+15µm

	-5µm

	-5µm


	T7型焊锡粉
	+15µm

	+11µm

	+2µm

	-2µm


	T8型焊锡粉
	+11µm

	+8µm

	+2µm
	-2µm


	T9型焊锡粉
	+8µm


	+6µm

	+2µm
	-2µm


	T10型焊锡粉
	+6µm


	+4µm

	+1µm

	-1µm


	T11型焊锡粉
	+4µm


	+3µm
	+1µm
	-1µm

	T12型焊锡粉
	+3µm

	+2µm

	+1µm

	-1µm


	T13型焊锡粉
	+2µm

	+1µm

	+0.5µm

	-0.5µm


	T14型焊锡粉
	+1µm

	+0.5µm

	+0.1µm

	-0.1µm


	T15型焊锡粉
	+0.5µm

	+0.1µm

	
	-0.1µm



附  录  C
（规范性附录）

含氧量测定方法
试样

按照GB/T 5314取约10g的焊锡粉。

设备、仪器和材料

设备、仪器和材料应满足以下要求：
精确度至少为1×10-6的氧测定仪（试验方法为：先脉冲加热，而后红外检测）及附件； 

精确度为0.0001g的天平；

玻璃杯；

粉末制样所用包覆物或镍囊；

镊子；

样品勺。

试验步骤

    试验步骤如下：

启动仪器预热不少于1h；

制样：

将样品包覆物分成适当尺寸的小片；

将分好的小片或镍囊在丙酮或四氯化碳内浸泡30min，取出晾干；

秤取适当焊锡粉，辅助镊子用样品包覆物或镍囊将焊锡粉包好； 

打开动力气和载气并做载气流量校准；

分析与试样氧含量相近的标样，调整仪器漂移(标样标定仪器)；

分析空白并扣减空白；
分析试样，测试样含氧量；

重复上述步骤至少三次取平均值并记录结果。
————————————
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精细锡基合金焊粉


Fine tin-base solder powder 
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焊锡粉合金成分分类见4.1.1





焊锡粉合金成分 见5.1





焊锡粉颗粒规格 见表1
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