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刖 言
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无 铅钎料

1 范围

本标准规定了无铅钎料产品的化学成分、形态、试验方法以及包装、标志、运输和贮存等要求。

本标准适用于电气电子设备、通讯设备等引线及部件连接时所使用的无铅钎料。

金属粉 成的测

10574

确立的以

学成

化学成分应符合表 1

量应符合表 2的规定

GB/T 3131—21
13—2003（所有

及下列术语和

瀛静法
，

ISO 9453:199*
锡铅焊料化学分

2 规范性引用文件

3 术语和

下列文件中的条款可

的修改单（不包括勘研
是否可使用这些文件研

GB/T 1480yl
GB/T 313/《
GB/T10^1

根据本标准达成协议的各方研究

立本适用于本标准。

本标准购用1而成为本标涯的条款X是注日期的引用文件，其随后所有
沙好版均不适用于本标徐外而,Q
被本。凡是不注日期的引用文件,其最新

GB/T
3. 1

无铅

作为

4.1 化学成

4. 1. 1 无潮
4.1.2 锡粉

型号

―，Q
化学成万显量分叙）/少

熔偌温1sL
范 金V Cu Bi Sb In Zn y 7 Fe As Al Cd

杂质

总量

S-Sn99Cu 227 235 &10 0. 40
示0. 001 0. 05 0.01 0. 02 0. 03 0. 0010. 002 0.2

S-Sn99Cul 227 余量 0. 10
0.9

0. 10 0. 10
J
0. 10 0. 001 0. 10 0. 05 — 0.02 0. 03 0. 0010. 002 0.2

S-Sn97Cu3 227 310 余量 0. 10
2.5〜
3.5

0. 10 0. 10 0. 10 0. 001 0. 10 0. 05 — 0. 02 0. 03 0. 0010. 002 0.2

S-Sn97Ag3 221 230 余量
2.8

3.2
0. 10 0. 10 0. 10 0. 05 0. 001 0. 10 0. 05 0.01 0. 02 0. 03 0. 0010. 002 0.2

S-Sn96Ag4 221 余量
3.3〜
3.7

0. 05 0. 10 0. 10 0. 10 0. 001 0. 10 0. 05 0.01 0.02 0.03 0. 0010. 002 0.2

1
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表 1（续）

型号
熔化温度

范围/七

化学成分（质量分数）/%

Sn Ag Cu Bi Sb In Zn Pb Au Ni Fe As Al Cd
杂质

总量

S~Sn96Ag4Cu 217 229 余量
3. 7
4.3

0.3〜
0,7

0.10 0.10 0.10 0.001 0.10 0.05 0.01 0.02 0.03 0.0010.002 0.2

S-Sn98CulAg 217 227 余量
0.2

0.4

0.5〜

0.9
0.06 0.10 0.10 0.001 0.10 0.05 0.01 0,02 0.03 0.0010.002 0.2

S-Sn95Cu4Agl 217 353 余量
0.8

1.2

3.5~
4.5

0.08 0.10 0.10 0.001 0.10 0.05 0.01 0.02 0.03 0.0010.002 0.2

S-Sn92Cu6Ag2 217〜380 余量
1.8

2.2

5.5

6.5
0.08 0.10 0.10 0.001 0.10 0.05 0.01 0.02 0.03 0.0010.002 0.2

S-Sn91Zn9 199 余量 0.10 0.05 0.10 0.10 0.10
8.5〜

9.5
0.10 0.05 0.01 0.02 0.03 0.0010.002 0.2

S-Sn95Sb5 230 240 余量 0.10 0.05 0.10
4.5

5.5
0.10 0.001 0.10 0.05 0.01 0.02 0.03 0.0010.002 0.2

S-Bi58Sn42 139
41〜

43
0.10 0.05 余量 0.10 0.10 0.001 0.10 0.05 0.01 0.02 0.03 0.0010.002 0.2

S-Sn89Zn8Bi3 190—197 余量 0.10 0.05
2.8

3.2
0.10 0.10

7.5

8.5
0.10 0.05 0.01 0.02 0.03 0.0010.002 0.2

S-Sn48In52 118
47.5〜

48.5
0.10 0.05 0.10 0.10 余量 0.001 0.10 0.05 0.01 0.02 0.03 0.0010.002 0.2

注 1：表中的单值均为最大值。

注 2：表中的“余量”表示 100%与其余元素含量总和的差值。
注 3：表中的“熔化温度范围”只作为资料参考，不作为对无铅钎料合金的要求。

注 4：SSn99Cul 和 与Sn97Cu3中银作为杂质时不作含量要求，需要注意的是，在已经授权的钎料合金专利中

含有 Sn、Cu 和 Ni。

表 2 锡粉的含辄

锡 粉类型 锡粉含氧量 /10一6

1 <80

2 <100

3 <120

4 <150

5 <180

6 <200

4.2 形态

4.2.1 无铅钎料的分类

无铅钎料的分类与规格见表 3,树脂芯钎剂的类型见表 4。
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表 3 无铅钎料的分类与规格

表 4 树脂芯钎剂的类型

产 品类型 品 种 规 格

丝 状
无钎剂实芯钎料

见表 5
树脂芯丝状钎料

条、棒、带等其他形状 — 由供需双方协商

粉 状
锡 粉

锡 膏
见表 6

类型代号 说 明 用 途

R 纯树脂基钎剂
适用于微电子、无线电装配线的软钎焊（用于腐蚀及绝缘电阻等有特

别严格要求的场合）

RMA 中等活性的树脂基钎剂 适用于无线或有线仪器装配线的软钎焊（对绝缘电阻有较高的要求）

RA 活性树脂基钎剂 一般无线电和电视机装配软钎焊（用于具有高效率软钎焊的场合〉

4.2.2 无铅钎料标记示例

4.2.2. 1 无铅钎料型号表示方法

4. 2. 2. 1. 1 无铅钎料型号由两部分组成。钎料型号两部分间用隔线 分开。

4.2.2. 1.2 钎料型号中第一部分用“S”表示软钎料。
4. 2. 2. 1. 3 钎料型号中第二部分由主要合金组分的化学元素符号组成，在这部分中第一个化学元素符

号表示钎料的基本组分，其他元素符号按其重量百分数顺序列出，当几种元素具有相同的重量百分数

时，按其原子序数顺序排列。

4.2.2. 1.4 钎料型号第二部分中每个化学元素符号后都要标出其公称质量分数。公称质量分数取整

数误差土1%，若其元素公称质量分数仅规定最低值时应将其取整。
4. 2. 2. 1. 5 公称质量分数小于1%的元素在型号中不必标出，如某元素是钎料的关键组分一定要标出
时,可仅标出其化学元素符号。

4. 2.2.2 实芯丝状钎料标记

用 S-Sn99Cul 制造的，直径为 2 mm的实芯丝状钎料标记为：
丝 S-Sn99Cul 力2GB/T 20422—2006.

4.2. 2.3 树脂芯丝状钎料标记

用 S-Sn96Ag4Cu制造的，直径为 2 mm的钎剂类型为 R 型的树脂单芯（三芯、五芯）丝状钎料标
记为：

丝 S-Sn96Ag4Cu 62-R-l（3、5） GB/T 20422—2006。
4. 2. 2. 4 锡粉标记

用 S-Sn97Cu3 制造的，粉状颗粒尺寸分布类型为 1 型的无钎剂粉状钎料标记为：
粉 S-Sn97Cu3-l GB/T 20422—2006 o

4. 2. 2. 5 锡膏标记

用 S-Sn97Cu3 制造的，粉状颗粒尺寸分布类型为 1 型，钎剂类型为 R的锡膏标记为：
膏 S-Sn97Cu3-l-R GB/T 20422—2006 0

4. 2. 2. 6 其他形状钎料标记

其他形状钎料的标记由供需双方协商。

4.2.3 尺寸及允许偏差

4. 2. 3. 1 丝状钎料的外形尺寸及允许偏差应符合表 5的规定。
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表 5 丝状钎料的外形尺寸及允许偏差 单位为毫米

直 径 允许偏差

<0.3 ±0.02
0.3~0.8 ±0.03

>0. 8 2.5 ±0. 05

>2.5~6.0 ±0.10

4. 2. 3. 2 锡粉和锡膏的颗粒尺寸分布类型及规格应符合表 6 的规定。

寸分布类型及规格 单位为微米

的外形尺寸及允许偏

大于 1.5 和 4 型、5 型、6 型

出现断空缺胞的段数/总段数）应小于

表 7 树脂芯钎剂的含量

长轴与短轴的比值不

表，也可以由供需双方

良、21

不大

4. 2. 3. 3 条、棒、带等其他形

4. 2. 3. 4 锡粉和锡膏中的

协商。 必4.2.4 树脂芯9
4.2. 4. 1 树脂：|

4. 2. 4.2 钎点
1.5%。

；需双方协i
、3 型粉状粉状颗粒应是球形的，允许 1 3

粉状颗粒的长轴与短轴的显

书丝状钎料的F剂含量应符合表 7的规定。
立均匀连续.不应有断空现象

颗粒尺寸分布类型

最就 颗粒尺寸
感区分加 85%的
7 .颗粒久

质量分数不大于 10%的
颗粒尺寸

1 >150 X75\ <20

2 / 475\ \ <20

3 4 /5。• A脸I.45 2、\ <20

4 /c/ 40 .38〜20\ 1 <20

5 / 30 F >25、I 25 15 \ \ <15

6 S 20 1 1 15~5 \ T <5

注：经供值求.同意,最大颗粒尺F一的要求可不作考核。

百分比代号 心根值（质量分数） 最小修/量分M 最大值（质量分数）

I

' 1.5

n \ 2.2 2.6

ni 2.6 3.9

5 试验方法

5.1 取样方法

5. 1. 1 化学成分的取样,供方在熔铸时，每炉取一个试样，需方在每批钎料中任取不小于 5 个样品均匀

组成一个分析试样。

5. 1.2 树脂芯钎料中钎剂的含量及特性的检验每批取两个试样进行。

5. 1. 3 表面质量和外形尺寸检验每批应取不少于 10 件的试样进行。

5. 1.4 钎剂均匀连续性的取样数量由供需双方协商。
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5.1.5 每批锡粉、锡膏的取样数量由供需双方协商。

5.1.6 试样应从同期内并经出厂检验合格的产品中随机抽样。

5.2 化学成分分析

钎料中部分元素的化学成分分析方法按照 GB/T 10574.1-10574.13-2003的规定进行，其他可
由供需双方商定。锡粉的含氧量测定方法按附录 A中的规定进行。
5.3 锡粉颗粒尺寸分布及粒度

表 6中 1型�6 型锡粉的颗粒尺寸分布的测定方法按附录 B中的规定进行，锡粉粒度试验方法按

照GB/T 1480的规定进行或由供需双方协商。

度的测量工具测量

定方法按附录 C的规定进行

,察其

7协商）抽取的每

40°角剪断 统计

标志应有如

的每轴（卷）钎才

i断面上钎剂的

格密封。外包装应坚跌煤证产

K卷）轩料样本上，离端头
现断空缺陷的段数,w

长的丝材，每

6. 1 产品标志

产品应装入对性能无影响的

5 kg,桶装重量可由供需双方协商。钎料用纸箱、木箱、钙塑箱或纸桶包装，每

6.2 包装、运输和贮存

6.2.1 粉状钎料的包装

粒形状的测定方法按时双B中的规定进行。

直径不大于 3 mm的丝材，扇哽在线辐上T4>XTkg,也可根据用户要求来确定卷重。
直径大于 3 mm的丝材、棒材、带材及其他形状的钎料装箱蚪/

丝状钎料外形尺寸

丝状及其他形状钎料的外形

树脂芯钎剂的含·

树脂芯丝状钎料中钎剂7f量
树脂芯钎剂均匀连续性

在按规定数量（供需成方加
100 mm长度横向截断

续性.

5.8 树脂芯钎剂断空 I
在按规定数量（供

每隔 10 mm用剪刀成

供方名称、地址;
产品名称、牌喜、
规格；

批号。

锡膏颗粒尺寸分布及颗粒形状

表 6中 1型�6 型锡膏颗粒尺寸分码

6 标志、包装、运输惜

6.2.5 每箱产品应附有产品合格证。

6.2.6 钎料在运输和贮存时，应防热、防潮、防止碰伤和化学腐蚀。

6.2
6.2
6.2

7

8

9

锡膏应保存在 3c 7c的冰箱中，保质期大于 3个月。
锡粉应保存在温度低于 25C、湿度低于 50%RH的环境下，保质期大于 3个月。
其他钎料的储存条件及保质期由供需双方协商。

5
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附录 A
(规范性附录)

锡粉含班 验方法

A. 1 试料

称取约1 g的锡粉。

A.2 设备、仪器和材料

A. 2. 1 含氧量测定仪及附件。

A.2.2 玻璃杯。

A. 2.3 丙酮。

A.2.4 银箔。

A.2.5 镜子。

A.2.6 万分之一天平。

A.2.7 样品勺。

A.3 试验步骤

A. 3. 1 将银箔(A. 2. 4)分成约10 mmXlO mm的小片。

A.3.2 将镇箔(A. 3.1)在丙酮(A. 2. 3)内浸泡 30 min后，取出晾干。
A. 3. 3 称取锡粉质量(约 0. 2 g),用镜子(A. 2. 5)将锡粉包在镇箔内。
A.3.4 打开含氧量测定仪(A. 2.1),用标样标定仪器，并测定空白的含氧量。

A. 3.5 将包好的试样(A. 3. 3)放入仪器，测定含氧量的值。
A. 3.6 显示数据，重复上述试验至少 3 次取平均值并记录结果。

6
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附录 B
（规范性附录）

锡粉颗粒尺寸分布显微镜测量法

B. 1 试料

称取约 1 g的锡膏或锡粉。

B.2 仪器和材料

B. 2. 1 显微镜（放大倍数应不小于 100 倍）。

B.2.2 测量目镜。

B.2.3 显微镜载物片。

B.2.4 天平（精度应不低于 0.1 g）。
B. 2.5 30 mL量杯。
B.2.6 刮片（玻璃）。

B.2.7 稀释剂。

B.3 试验步骤

B. 3. 1 使锡膏（B.1）处于室温,用刮片（B.2. 6）搅拌锡膏使其均匀。
B. 3. 2 称取约 4g稀释剂（B.2. 7）放人干净的量杯（B.2. 5）中并加入锡膏（B.3. 1）或锡粉（B.1）。
B. 3. 3 用刮片（B.2. 6）搅拌混合物（B.3. 2）使其混合均匀。
B. 3.4 在干净的显微镜载物片（B.2. 3）上滴 0.05 mL混合物，并盖上一个干净的盖玻片，然后再轻轻
按压使混合物在两个片之间铺展。

B.3.5 用显微镜（B.2. 1）观察视野范围内大约 800 个锡粉合金颗粒的尺寸，将测量结果计入
表 B. 1 中。

表 B. 1 锡粉颗粒尺寸分布

锡粉（锡膏）型号 测 量结果

1
+180 Rm

X

+150 ptm

X
+75 ptm

X — +20 mm
X

—20 *m

X

2
+90 ptm

X

+75 ptm

X
+45 Rm

X
+20 *m

X
—20

X
—

3
+53 Rm

X

+45 /im

X
+25

X
+20 ptm

X
— —

4
+45 Rm

X
+38 pm

X
+25 pun

X

—20

X
— —

5
+32 ptm

X
+25 gm

X
+15

X — — —

6
+25 ptm

X
+15 *m

X
+5

X
-5 2m

X
— —

注：“X”记录该尺寸锡粉的个数占试样总个数的百分比。
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附录 C
(规范性附录)

钎剂含 验方法

C. 1 试料

称取表面清洁的树脂芯钎料约 30 g。

C.2 清洗

将试样表面先用丙酮洗净,再用蒸馈水洗，然后用去离子水进行冲洗，最后用乙醇脱水干燥。

C.3 试验步骤

测定 C.2中的试样重量 3式精确到 0.001 g)。将试样放入烧杯中，加入 100 mL丙三醇，加热使树

脂芯钎料熔化，使钎剂自钎料中完全分离，冷却使其凝固，取出凝固的钎料，用水洗涤后，再用乙醇洗涤,

干燥后称重3(精确到 0. 001 g)。

C.4 试验结果的表述

按式 (C. 1)计算钎剂的质量分数如,数值以百分数(％)计：

w = 弛—出X 100 ( C. 1 )
W1

式中：

9——试样质量的数值，单位为克(g);

W2——试样经试验、干燥后质量的数值，单位为克(g)。
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