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前 后

本标准的发布机构提请注意如下事实，本标推中表2所列的g-5n96, 4A端.OCuO. 6、S-Sn99. 3CuO. GNiO. 2
原料合金帐及以下专利;

200510011703. 5无铅焊料及制造方法
200510011704. X无铅厚料及制造方法
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担识别这些专利的贵任.
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引 言

为了贯彻落实《电子信息产品污染控制管理办法》《信息产业部第39号令) ”从源头抓起”的工作

思路，实现有毒有害物质在电子信息产品中的替代或减量化，保护环境的目的，由工业和信息化部电子

信息产品污染控制标准工作组提出并组织起草了本标准.

本标准在起草过程中参考了ISO 9453：2005 软焊料合金一化学成分和形态(30汽501加工211寸3—
Chemical compelsit ions and fcruE 及IECE1190— 1—3：2007 电子装配用的联接材料卜3部分：电子

焊接领域应用的电子级焊料合金和含有焊剂与不含焊剂的固体原料的要求 (Attachment materials for
electronic assembly Parti 3 Requirements for electronic wade solder alloys and fluxed and
non-fluxed solid solders for electronic soldering applications) “
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无铅焊料 化学成分与形态

1 范困

本标准规定了无铅理料技术要求、测试方法、检验规则以及包装、标志、运输和贮存.

本标准适用于无铅焊料.

2 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标港的引用而成为本粽准的条款.凡是注日期的引用文件，其能后所有的

修改单 C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
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 3260. 1 3260. 11—2000 锡化学分析方法

GB/T 6202-1995 针料型号表示方法

GBA J0574. 1^10571. 13—2003 锡铅煌料化学分析方法

SJ/T 1138A20D9 无铅焊接用助焊剂

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本标准.

3. 1
无铅焊料 lead-free soldors
合金材料中铅含量质址百分数小于或等于0. 1%的软纤焊料.

3.2
无铅蹲料标志 iaad-free sign
用于表明无船焊料的标志. 标志符号如下 t

[IPC/JEDEC J-STO-609, 4.2]
3.3

断空 di scorrtinuity

在有芯焊丝中发生助焊剂不连续现较存在.

4 技术要求

4.1 产品分类

4.1.1 无铅焊料的分类、规格

无帽焊料的分操、规格她要1.
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表 1 元铅库料的分类、规格

4. I 2 树脂芯丝状无铅焊料焊剂类型

产品类胡 品种 螺格

宽芯无错伴料

埋状 班裘 3

条，棒、带 由供需双方胁商

其它形状 由供需双方协鹿

科脂苏娄状无铅焊料 单芯.三松 五芯 见去 3

焊剂类型见SJ/T 1I38&—2009.
4,2 无铅焊料标记方法及示例

4. 2 I 标记方法

无铅焊料的牌号表示方法披GE/T 6202-1995的规定进行.
4.22 示例

4. 2. 2. 1 用 S-Sn99Cnl 制造的，直往为 2 mm的实芯丝状无铅理料标记为：
4*S-Sn99Cul SJ/T 11392—2009.

4. 2 2.2 用 S-Sn99. 2CuO.觎10. 2制造的，直粒为 2 m的浮剂类型为 Li的树脂里单芯（三芯、五芯）
丝状无蛤焊料标记为：

tes-Sn99. 2CuO. GNiO, 2 -2T疝7—）SJ/T 11392—2009.
4 2 2.3 用 3-Sn96.5Ag3.5 制造的，直径为加 师的棒状无错场却标记为：

棒5七咱氏$施3. 5 中 10 SJ/T 1 1392—2009.
4.22.4 其它形状和等型的标记示例由供需取方协定.

4.3 化学或分

4.3 1 无铅焊科的化学成分的成盘分数应符合表 2的规定.

4.3 2 表 2中未列入的其它无船焊料化学成分，按帝要由供需双方协商议定.
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表2 无铅焊料的化学成份

序

号 1
牌 号

至成 分飞 杂质成分，不大于

Sn Ag Cu 黄官 RE/U Ph Cd Cu Bi Sb As Al En m Ag
3-

Mm
ll#B

AK

1 打99』9 余价 — 0,10 0. 002 0 01 祖 05 0. 05 D.01 0,01 0. 001 0, QQ1 0.01 0. 05 : 0. 08

2 S-Sm 7CuOa 3 余但 — , Q.2一04 — 0.10 0002 1 . 乱!0 1 0J0 必期 0.03 ' a.Qui Q. 001 0,01 0,05

3 卜5碗 3aA 7 余执 .一一 0.5-0, 9 口JO Q.眦 ।
1 Q. 10 0 10 0. 02 003 0. 001 0. 001 0.01 0.05 0. OB

•r W晒9,OCui. 0 余量 0sl.5 — 瓦 10 0.002 — F ' 0. 10 OJO 6 02 0,03 5 001 Q+001 Q. QI 0,解 0.埔

6 5T瓯 Xu3. 0 余品 .日⋯ 2-5-35 ' - 瓦 10 0. 002 0. 10 0. 10 0,02 0.03 Q.M1 G.QOJ Q. 01 a os 0.0B

6 S-Sn97.Qg4 余琼 2. "3.5 — — 1 CU0 0. 002 0.06 队 10 0. 10 । 0. 02 0.03 0. g] 0.财 0.01 —— 0. 0B

7 S-SC196. 5Ag3. 5 余量 3,0-4. 0 一― — 0. 10 0,003 a% 0,10 0. 10 0.02 0 03 0.001 0.001 0.01 —— 0.施
g S-SR9G.QAa4_0 余益 3,J 5 '■■ · 0JQ 0. 002 0.临 0. 10 0. ID 0.02 0.03 0. 001 0.Ml 0.01 0, 08 1
g S - Sn9^ OAhO. 3CuO. 7 余量 327,4 0,XX9 ' a io 0.002 0+10 OJO 0.02 0.Q3 0. 001 0, ®T 0,01 0.08

' 10 S-Sn58,5AgLXuO,5 余量 0,8-1. 2 0,”7 — 0.】。 0.002 • 0. W 0. 10 0.口2 Q.Q3 Q. DOL 0. QQ】 0.Q1 0.帕

ii S - Sn9S. &弧工 5Cu仇 7 3. 0-4.0 Q. 5-0/9
隆

0. Q14J, 1
a io 0.002 — ' dio Q. IQ Q.02 0. 03 0. QOl 0,M 0.01 0. 08

12 S-Sn93. 0Ag5. OCu£ 0 余J3 4. 5-5. 5 L"5
雇

0. 01�0.1
011。 0.002 — 0. 10 0. ID E 02 0. 03 0. 001 Q. 001 0.01 ―「 工的

13 5T柳国�SBiX O Afi 工0T.0 「 ⋯ 明工“3. 5
RE

口切由.1
o. w 0.002 a 05 . — - GJ© 0. 02 仇 03 0.Ml 0. OOI Q0】 - 0.0^

14 洒防 OCuO, ^bH5 余从 L 5-2. 5 Q61.0 SbO* 3—0. 7
RE

a ai-o. I
口/Q 0*82 Q. 10 032 । 0. 03 0. 001 0.001 0.01 — Q. OB

15 S'SnTT, Uln2Q MgJ, 0 余讨 2. S
RE

O.OkO. t
0. 10 0.002 0. 05 0. 10 0. 10 0. 02 0. 03 Q. 001 ： 0.001 0.01 - 0. Dft

SJ、T
二

392—2009



 

表2（续）

旭号中未望及的其它合金成分所生产的无用辟料. 就各元需含片集求由供国双方悔商解决.

序

q W 号

主 成分果 茶质成分、不大于

Sn Ag & 其它 KE/Ce Pb Cd Cu 用 防 Fe As Al Zn Ni Ag
dd
i的腐
它”

16 S-5谢+ 5817. SA.Z 0 幅 L5-2.5 丁 Bi自5-8. 5
RE

0.01-0. 1
0. 10 Q.002 0. 05 0.1Q 0.02 Q.03 0. 001 o. aoi 0 01 0 球

17 S-Sn91.0Zh9.Q 余址 —· *41(1。 0. 10 0.0Q2 U.Q5 OJO s】o Q.Q2 0.03 0.001 0.01 0.05 a 08
18 S-Sn88, 0Zn7. 0Bi5. 0 般

芥iG"&0：

Bi4“5
RE

0.M9I
0, 10 0.002 Q, 05 0.10 0.02 0. 03 aooi 0.01 Q,情 0.卵

19 S-Sn95. OSbS.O 余心 丁. I. Sb4. 5-5 5 0JQ 0.002 0.05 0. 10 ―— Q 02 0.03 0.001 0. 001 0.01 0.05 0,09

加 S-Bi57.OSn43.O
蚣4

©0 — — 质余量 .— 0. 10 0.002 0.05 0.10 0. 02 0,03 0.001 o.ooi Q.0] 0.05 0.09
21 S-Sn96. 4Af3. OCW. 6 余也 I3-3. 5 3D.8 ― CeQCU-41 0, 10 也 002 0. 10 0. ]0 0.02 0. 03 0.81 0.001 0. QI "I 任即

22 S-Sn99. 2CuO. 6NiO. 2 余必 —— 0. 4-0.8 NiQQIW.2 OilOJ-QI 0. 10 0.002 — 0. 10 0. w 0,02 0.03 0. 001 0. W1 ―— 0, OS 0.08
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4.4 尺寸允许偏差

4. 4. I 丝材及树版芯丝状无铅焊料的外形尺寸允许偏差应符合表3的规定.

表3 丝材及树脂芯廷状无铅焊料的外形尺寸允许偏差 地位为毫米

4 4.2 棒状、带状及其它形状无用焊料的外形尺寸由供需双方协商.
45 树脂芯焊剂

451 焊剂含量

丝直行中 允许偏差

—3 +0.02
O.3V6W0.8 ±0.05
0.8V6W2.5 ±0.08
2.5V力W6.0 ±0.IQ

焊剂的质耐分数应符合表4的规定.

表4 群剂的质留百分数含量要求

4.5.2 焊剂特性

饵剂的特性应符合SJ/T 11389—2009.

代号 标低值 ％ 修小信 * 最大值，
I 1.1 0.8 1.5
口 2.2 L5 2.6
[0 3.3 2.6 3,9

4.5.3 焊剂均匀连续性

丝状无铅焊料内部的焊剂应均匀连续，不应有断空现致.
4.6 表面质量

无铅焊料表面应光滑、清洁, 不应有裂纹和油污等缺陷.
4.7 无铅蝗料的液固相温度

无铅焊料的液固相湿度见附录A.

5 利试方法

5.1 化学成分

无铅焊料的化学成分检测方法拽按GB/T 3260-2000与GB/T 10574.5-10574.13-2003的规定进行.
5.2 树脂芯焊剂

5.2.1 焊剂含量的测定方法

焊剂含量的测定方法应按附录B的规定进行.
5.2.2 焊剂特性的测定方法

焊剂特性的测定方法应按SJ/T 11389—2005的规定进行，
5.2.3 埠剂均匀连维性的测定

焊剂均匀连续性的测定按供需双方协定规定数w抽取的每轴（卷）无铅煌料样本单位上，离端头至
少I m截取600 加长的堂材，葬100 所长度横向般断成6节，观察其横断而上焊制的均匀性，用剪刀纵向
剖开丝材，观察其焊剂的连续性.
5.2.4 新空缺陷质量指标的测定

断空缺陪朋城指标的测定按供需双方协定规定数坦抽取的每轴（卷〉无铅焊料样本单位上，尚端头
至少】m裁取600 加氏的丝材，每隔1003用裁切刀具成30" -10，角酶断. 数出出现断空缺陷的段徵.

5
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5.3 外形尺寸

无铅焊料的外形尺寸用相成精度的热f量工具SM册。
5.4 裳面质W

无铅焊料的表面质域用目视法检奇.

6 检验规则

6. 1 检查与验收

6. 1.1 无铅弹料应由供方技术检验部门进行检验，保证产品质城符合本标准的规定，井填写出厂检验

合格报告.

6. 1-2 需方可对收到的产品按本标准进行验收检验，如验收检疆结果与本标度的规定不符时，可由供

需双方共同认可的检验机构进行要嗓.

62 檐翳项目

检骗项目分交收捡验和例行检验.
6. 2. 1 交收检验

每批无铅焊料均应进行化学成分、外形尺寸及允许偏差、投面质量、焊剂均匀连续性、焊剂含量的

交收检验，

6.2.2 例行检验

焊剂特性应进行例行检验，周期为一年一次.

6.3 组批

无留焊料应成批提交验收，每批应由同一牌号、类型和规格的产品组成.

6.4 取样方法

6 4.1 化学成分的取样，供方在熔铸时. 每炉取一个试样.需方在每批无铅焊料中任取不小于五个样

品均勺组成一个分析试梯.

6. 4,2 树脂芯丝状无铅焊料中焊剂的含*及特性的检骗每批取两个试样进行.

6.4, 3 表面质址那外形尺寸检验每批应取不少于 10件的试样进行.

6.4.4 焊剂均匀连续性的取样敷量由供需双方协商.

6.5 检验结果的判定

化学成分和蚁脂芯助焊剂含量及特性不合格时按批判不合格；表面质量、外形尺寸和均匀连续性不

合格时，按件判不含格.

6.6 复聆规则

在表面质量、外形尺寸及炸剂含歌和特性的检验中，当有一个试骗结果不合格时, 应从该批中再取

双倍试样进行该不合格项目的正发检验，若仍有一个试验结来不舍格时.则整批为不合格或逐件进行检

脸，合格者单独编批验收.

7 标识、包装、运输、贮存

7. 1 产品标志

在检验合格每批产品上应有如F标志：
a） 供方名称、地址和联系电话1

b） 产品名称、牌号：

c） 规格I

d） 批号；

e） 无铅弹料标志.

7,2 包装、运输和贮存

6
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7.2.1 直径不大于 3 mm的丝材. 应缠绕在线轴上，一般净强为 1 kg, 也可根据用户要求来确定卷重.

7.2.2 直径大于3M的丝材、棒材，带材及断面为其它形状的无钳炸料装箱供应或经供能双方协商以

其它方式进行包装.

7.2 3 无铅焊料用城箱、木箱或钙整箱包装或桶装，每箱净更不超过25 3，桶装重信由供震双方协

商确定.

7.2.4 每箱产品应附有产品合格证.

7,2.5 无铅焊料在运输和储存时，应防止破伤和化学腐蚀。

7.3 质量证明书

每批无婚焊料应附有质遗证明书，其上注明：

a） 供方名称、地址和联系电话：

b） 产品名称：

c） 牌号：

d） 规格：

e） 净重和件数；

F） 批号：

S） 各项试监结果及供方成斌技术监督部门的印章：

h） 生产日期.

7
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附 录 A
《规范性附录）

无铅焊料的液固相温度

毋号 牌号 固相线. C C约） 液相线，T（约》

1 S-Sn99,9 232 232

2 S-Sn99. 7Cu0, 3 257 230

3 $-5n99. 3CuO. 7 227 227

4 S-Sn99.0CuL0 227 240

S S~Sn97. 0£u3. 0 227 310

6 S~Sn97, 0Ar3> 0 221 230

7 5A&3. 5 221 221

8 S-Sn96. OAg4. 0 221 240

9 5-Sn的.OAgC. 3CuO. 7 217 228

10 S Sn96.SAal.OCuO. 5 217 225

11 5nB区 8Ag3, 5CuO, 7 217 217

12 S*Sn93+ OAg5_ 0Cu2. 0 217 260

13 5As3. 5Bi3*0 206 213

14 S-Sn96. 7Ak2. OCuO. 8SbQ, 5 216 222

15 5』77.。1械.0Ag3. Q 178 189

16 S-Sn90. 5Bi7. 5A*2. 0 207 212

17 S Sn91.0Zn9,0 19B 198

18 S-Sn88, QZn7. 0Bi5. 0 170 190

19 S-Sn95. 0Sb5.0 240 2M

20 S-Bi57.0Sn43,0 138 138

21 S*Sh96- 4Ag3» OCuO. 6 217 224

22 S~Sn^ 2cM. 6N10.Z 226 226

8
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附录 8
《趣范性附录）

焊剂含品的测定方法

B. 1 取样

在室温环境下，称取表面清洁的物脂芯丝状无铅用料的w g~30 g.

B 2 清洗

先用高温烙铁头封闭锡线两端,防止焊锡芯煌剂流出，热后将试样表面先用丙第洗净，再用蒸慵水

或去惠子水进行冲洗，最后用无水乙醉脱水干爆.

8.3 方法

准确称取第B. 2章中的试样％（黏确到0.001 g）�将试样放入烧杯中，加入100 ml丙三爵，加热使树
脂芯丝状无铅焊料熔化，使焊剂自无铅焊料中完全分离，之后迸行冷却，使其凝固.冷却至室温. 取出
凝固的无铅库料. 用合适溶剂（选择可溶解焊剂残余物的溶剂，如异丙醇或乙二静单丁处等）冲洗后，
再用无水乙醇清洗，室温充分干爆后称重刑（精确到0.001 m .
B.4 测定

根据下式计算焊剂的百分率含最：

% - 总
Fe = X 100%

式中：

R―焊剂含fit 单位为百分率（0：
队——所取的焊锡锂样品的质
施一~除去焊丝芯助焊剂以后的无钳库镯合金的质附.

9



 

SJ/T 11392—2009

参考文献

[I]GB/T 3131-2001 锚弟钎料
[2JIS09453;1993 软钎焊合金一化学成分与形志
[31IPC/JEDEC J-STT> 60& 在无铅组装件、元件和圈件中识别无徘知其它公告材料的标史、符号和

标签 (Marking and Labeling of Components, FCTs and PCBAs to Identify Lead (Pb) , Pb-Fr&e and
Other Attributes)

10



 

中 华人民 共和国

电子行 业标准

无钳焊鞫 化学成分与形态
SJ/T 11392—2009

*
中国电子技术标推化研究所 痂制

中国电子技术标点化研究所 发行

电话 E (010) 84029085 传典* (0!0) 64007812

地址：北京市安定门东大sn 号
郎9S：100007
河址：elcesi. ac. cn

*
升本：8B0X1230 1/16 印张： 字数：16千字

2009 年 12月第一版 2009年 12 月第一次印刷

印数：200限 定价：加元

S
S

——Z6E
二一、rs

版权专有 不得翻印

举报电话：(010} 64007804


