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前    言

本标准代替YS/T 42-1992《钽酸锂单晶》。

本标准与YS/T 42-1992标准相比，主要变化如下：
——
——
——
本标准的附录A为规范性附录。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会提出并归口。

本标准由宁夏东方钽业股份有限公司负责起草。

本标准主要起草人：郭顺、张学峰、吕晋文、霍红凤。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

——YS/T 42-1992。
钽酸锂单晶

1　 范围

本标准规定了钽酸锂单晶的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存、质量证明书和合同（或订货单）内容。
本标准适用于提拉法生长的钽酸锂原生单晶经磨外圆后的产品。

2　 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。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标准，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标准。

GB/T 554-2007  铌酸锂单晶
GB/T 11312  压电陶瓷材料和压电晶体声表面波性能测试方法
GB/T 12634  压电晶体电弹常数测试方法
3　 术语和定义

GB/T 554-2007确立的术语适用于本标准。
4　 要求

4.1　 产品分类

4.1.1　 产品分为X轴向、Z轴向、Y轴向系列（360Y, 420Y）等生长方向的单晶，图1、图2和图3为其示意图。


         图1  X轴向晶体                                 图2  Z轴向晶体 


图3 Y轴向系列晶体
4.1.2　 产品按生长方向和直径分为不同型号，型号表示方法如下：

LT   X  -  D
                                             表示直径，mm
                                             表示X轴向
                                             表示钽酸锂单晶   
4.1.3　 产品型号及尺寸
产品型号及尺寸应符合表1的规定。

	型号
	生长方向
	直径/mm
	第1参考面
	第2参考面
	长度/mm

	
	
	
	方向
	宽度/mm
	方向
	宽度/mm
	

	LT X -76.2
	[100]   X轴
	76.2±0.5
100±0.5
	+112.20Y面 
	22±1.5

32±1.5
	沿第1参考面顺时针旋转900
	10±1.5
	≥60

	LT X -100
	
	
	
	
	
	14±1.5
	

	LT 360Y -76.2
	360Y、420Y
	
	+X面 
	
	沿第1参考面顺时针旋转1350
	10±1.5
	

	LT 360Y- 100
	
	
	
	
	
	14±1.5
	

	LT 420Y- 76.2
	
	
	
	
	沿第1参考面顺时针旋转2250
	10±1.5
	

	LT 420Y -100
	
	
	
	
	
	14±1.5
	

	LT Z -76.2
	[001]   Z轴
	
	
	
	沿第1参考面顺时针旋转3150
	10±1.5
	

	LT Z -100
	
	
	
	
	
	14±1.5
	


4.2　 定向面偏差

产品定向面偏差≤10′。

4.3　 轴向偏差

产品轴向偏差≤10′。
4.4　 单畴化

产品电畴形状应正确，分布均匀，方向一致。

4.5　 居里温度

产品居里温度为605℃±3℃。

4.6　 物理性能

如有要求并在合同中注明时，产品的物理性能应符合表2的规定。
	参 数 名 称
	符    号
	单    位
	参  数  值

	相对自由介电常数
	εT11/ε0
	--
	51～54

	
	εT33/ε0
	--
	43～46

	压电常数
	d33
	C/N
	≥0.79×10-11

	
	d22
	C/N
	≥0.8×10-11

	声表面波速度
	Vs
	m/s
	X轴向传播
	4022～4160

	
	
	
	112.20Y向传播
	3290～3300

	机电耦合系数
	KS2
	%
	X轴向传播
	5.0～7.6

	
	
	
	112.20Y向传播
	0.75


4.7　 外观质量

产品呈无色、淡绿色、淡黄色或者淡粉红色，内部无云层、过冷环、气泡和散射颗粒等。

5　 试验方法

5.1　 产品尺寸
用精度为0.02mm的游标卡尺测量。

5.2　 定向面偏差

采用X射线衍射仪测试。

5.3　 轴向偏差

按照GB/T 554-2007中附录A的规定进行检测。
5.4　 单畴化
按照附录A的规定进行检测。
5.5　 居里温度
按照GB/T 554-2007中附录C的规定进行检测。

5.6　 物理性能

5.6.1　 钽酸锂单晶的压电、弹性、介电常数。

钽酸锂单晶的压电、弹性、介电常数的测试按GB/T 12634的规定进行。

5.6.2　 声表面波性能
钽酸锂单晶的声表面波性能的测试按GB/T 11312的规定进行。
5.7　 外观质量
在激光束照射或灯光下用目视检查。

6　 检验规则

6.1　 检查和验收

6.1.1　 产品应由供方质量检验部门进行检验，保证产品质量符合本标准及合同（或订货单）的规定，并填写质量证明书。
6.1.2　 需方可对收到的产品按本标准及合同（或订货单）的规定进行检验，如检验结果与本标准及合同（或订货单）的规定不符时，应在收到产品之日起30天内向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样在需方，由供需双方共同进行。
6.2　 组批

产品应成批提交验收，每批应由同一型号的产品组成。

6.3　 检验项目及取样
每批产品的检验项目及取样数量见表3。
	检验项目
	取样数量
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	尺寸
	逐根
	4.1.3
	5.1

	定向面偏差
	
	4.2
	5.2

	轴向偏差
	
	4.3
	5.3

	单畴化
	
	4.4
	5.4

	居里温度
	
	4.5
	5.5

	物理性能
	任取一根/批
	4.6
	5.6

	外观质量
	逐根
	4.7
	5.7


6.4　 检验结果的判定

6.4.1　 产品尺寸、定向面偏差、轴向偏差、单畴化、居里温度、外观质量任一项不合格时，则判该根产品不合格。

6.4.2　 产品物理性能检验结果不合格时，则在该批产品中取双倍试样重复试验，重复试验后仍有一个结果不符合本标准规定时，则该批产品判为不合格。

7　 标志、包装、运输、贮存

7.1　 标志

每根产品应附标签，标明供方名称、型号和生产批号。

7.2　 包装

7.2.1　 产品包装应确保产品不受损害。每个包装盒上应注明：

a) 供方名称；

b) 产品名称、型号；

c) 生产批号。

7.2.2　 每个包装箱上应注明：供方名称、产品名称、型号，并有“防潮”、“轻放”字样或标志。
7.3　 运输

运输时应防潮和避免剧烈震动。

7.4　 贮存

产品应存放在干燥、通风和无腐蚀性气体的库房中，避免阳光照射。
8　 质量证明书

每批产品应附有质量证明书，其上注明：

a) 供方名称、地址、电话、传真；

b) 产品名称、型号；

c) 批号；

d) 净重或产品根数；

e) 各项分析检验结果和供方质检部门检印；

f) 本标准编号；

g) 检验日期。

9　 订货单内容

订购本标准所列产品的合同（或订货单）内应包括下列内容： 
a) 产品名称；

b）产品型号；

c）重量或产品根数；

d) 其他特殊要求； 
e）本标准编号。
附　录　A 
（规范性附录）
钽酸锂单晶棒单畴化检测方法

A.1　 范围

本附录规定了钽酸锂单晶棒单畴化的检测方法。

本附录适用于提拉法生长的钽酸锂单晶棒,其中散射光路法不适合用铱金坩埚生长的晶体，晶体X面不宜用腐蚀法检验其单畴化，必须要检验晶体X面单畴化时，需要切取与晶体Z轴有一定夹角的晶体片进行腐蚀检验。
A.2　 原理

散射光路法利用多畴钽酸锂单晶体电畴壁对氦-氖激光束有较强的散射作用，用氦-氖激光束照射钽酸锂晶体时，晶体内存在明显的红色散射光路。晶体单畴化处理后，畴壁消失，光散射效应同时消失。根据氦-氖激光在晶体内的散射情况，对晶体的畴结构作出判断。
腐蚀法利用多畴晶体通过单畴化处理变成单畴晶体，一端为正畴，另一端为负畴。利用正畴腐蚀速度慢而负畴腐蚀速度快的特性所显示出的畴结构图形的不同来判断。
A.3　 检测方法

A.3.1　 散射光路法

A.3.1.1　 检测仪器

a) 氦氖激光器,功率10mw。

b) 暗室。

A.3.1.2　 试样

原生晶体或晶体加工面抛光。

A.3.1.3　 检测步骤

a) 在暗室中接通氦-氖激光器电源，产生激光束；
b) 将晶体置于被激光束穿过的位置，仔细移动晶体，使激光束逐渐通过晶体各个部位。激光束从X方向照射晶体时，要在Y方向观察光路散射情况；激光束从Y方向照射晶体时，要在X方向观察光路散射情况；或激光束垂直于拉晶轴照射晶体，晶体沿提拉轴旋转，观察晶体中的光路散射情况。
A.3.1.4　 结果判断

观察到晶体内部有明显红色散射光路者为多畴结构；几乎观察不到散射光路者可认为单畴结构；局部有散射光路者为局部多畴结构。避免沿Z轴方向照射。
A.3.2　 腐蚀法

A.3.2.1　 试剂

a) 硝酸（HNO3）：65%～68%；

b) 氢氟酸（HF）：40%；
c) 腐蚀液：HNO3:HF=2:1(体积比)。
A.3.2.2　 设备和仪器
a) 内圆切割机；

b) 金相显微镜；

c) 水浴器；
d) 铂坩埚；
e) 电炉：1Kw；
f) 耐酸塑料容器和塑料篮。
A.3.2.3　 试样

a) 在单畴化处理后的晶体头尾接触电极两端面各切1mm厚晶片弃去；

b) 两端分别切取1.0mm厚晶片各一片；
c) 用100#磨料粗磨后用280#磨料细磨，直到在金相显微镜下观察为均匀毛玻璃状，无亮点和机械划痕为止。

A.3.2.4　 检测步骤

a)水浴热腐蚀法

试样防入塑料篮内，再将塑料篮置于盛腐蚀液的塑料容器中，至试样浸没，盖封。然后将塑料容器置于水浴器内，在电炉上加热，水沸后保持4小时。
b)坩埚热腐蚀法

将试样放入铂坩埚内，戴防酸手套小心注入腐蚀液至试样浸没，在电炉上加热，煮沸40分钟。
A.3.2.5　 清洗

用清水将吸附在试样上的腐蚀液充分洗净，并用擦镜纸擦干。

A.3.2.6　 结果判断

a)水浴热腐蚀法试样在放大500倍的金相显微镜下观察，负畴面腐蚀图形如图A.1、图A.2所示者为合格。

b)坩埚热腐蚀法试样在放大500倍的金相显微镜下观察，负畴面腐蚀图形如图A.3、图A.4所示者为合格。

c)水浴热腐蚀法和坩埚热腐蚀法试样在放大500倍的金相显微镜下观察，任意晶面的正畴面腐蚀图如图A.5所示。
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图A.1  360Y水浴热负畴面              图A.2  Z面水浴热负畴面
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图A.3  360Y坩埚热负畴面               图A.4  Z面坩埚热负畴面
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图A.5  正畴面
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