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前  言

  本文件按照GB/T1.1—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。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由全国焊接标准化技术委员会(SAC/TC55)提出并归口。
本文件起草单位:广州汉源新材料股份有限公司、中国机械总院集团哈尔滨焊接研究所有限公司、

深圳市汉尔信电子科技有限公司、深圳市福摩索金属制品有限公司、广州先艺电子科技有限公司、浙江

亚通新材料股份有限公司、北京康普锡威科技有限公司、亿铖达科技(江西)有限公司、杭州华光焊接新

材料股份有限公司。
本文件主要起草人:杜昆、孙晓梅、马鑫、杨正勇、陈卫民、钟海锋、张富文、徐金华、黄世盛、郝润泽、

蔡航伟。
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预 成 形 软 钎 料

1 范围

本文件规定了预成形软钎料(以下简称“钎料”)产品的术语和定义、符号、技术要求、试验方法、检验

规则、包装、标志、运输、贮存和质量证明。
本文件适用于电气电子设备、通信设备及其他机械制造等引线和部件钎焊连接时使用的钎料。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T3131 锡铅钎料

GB/T8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB/T14265 金属材料中氢、氧、氮、碳和硫分析方法通则

GB/T15829 软钎剂 分类与性能要求

GB/T20422 无铅钎料

GB/T33148 钎焊术语

GB/T38265(所有部分) 软钎剂试验方法

HG/T2892 化学试剂 异丙醇

3 术语和定义

GB/T3131、GB/T20422和GB/T33148界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
预成形软钎料 preformedsolder
预先加工成与待钎焊面形状相适应的软钎料。
注:钎料包括有软钎剂和无软钎剂两种,软钎剂可以在钎料的表面或者内部。

3.2
平整度 flatness
Δh
钎料表面最高点到测试平台的距离h 与钎料公称厚度t之差。
注:h、t的获得见图1。
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  标引符号说明:

h———钎料表面最高点到测试平台的距离;       t———钎料公称厚度;

1———测试平台;              2———钎料。

图1 平整度示意图

3.3
焊接空洞率 solderingvoidratio
实际焊接空洞面积与该焊接面上焊接理论面积的比值。
注:以百分数表示。

4 符号

下列符号适用于本文件(见表1)。

表1 符号及说明

符号 说明 单位

D 钎料公称直径,包括内径和外径

Dmax 钎料公称直径的最大值

h 钎料表面最高点到测试平台的距离

Δh 平整度

L 钎料最大面中任意一条线段的公称长度

Lmax L 的最大值

t 钎料公称厚度

毫米(mm)

5 技术要求

5.1 化学成分

5.1.1 锡铅钎料合金元素的化学成分应符合GB/T3131的规定。

5.1.2 无铅钎料合金元素的化学成分应符合GB/T20422的规定。

5.1.3 其他钎料合金元素的化学成分由供需双方协商确定。

5.2 尺寸及允许偏差

钎料公称厚度及允许偏差应符合表2的规定,钎料公称直径或公称长度及允许偏差应符合表3的

规定。对于表面有软钎剂的钎料,测量其尺寸时应去除表面软钎剂。特殊规格钎料的尺寸及允许偏差

可由供需双方协商确定。
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表2 钎料公称厚度及允许偏差

单位为毫米

t
允许偏差

D 或L≤70 D 或L>70~100

0.01~0.05 ±0.005 —

>0.05~0.50 ±10%t ±15%t

>0.50~1.00 ±15%t ±20%t

  注:“—”表示在本文件中对钎料厚度允许偏差无特定要求。但是针对某些特殊应用,钎料厚度允许偏差可由供

需双方协商确定。

表3 钎料公称直径或公称长度及允许偏差

单位为毫米

D 或L
允许偏差

0.01≤t≤0.50 t>0.50~1.00 t>1.00

≤5 ±0.05 ±0.10 ±0.15

>5~70 ±0.10 ±0.15 ±0.20

>70~100 ±0.20 ±0.25 ±0.30

5.3 平整度

钎料的平整度应符合表4的规定。特殊规格钎料的平整度可由供需双方协商确定。

表4 钎料平整度

单位为毫米

Dmax或Lmax

Δh

t>0.05~0.25 t>0.25~0.50 t>0.50~1.00

≤5 ≤0.25 ≤0.20 ≤0.15

>5~25 ≤0.30 ≤0.25 ≤0.20

>25~70 ≤0.45 ≤0.35 ≤0.30

>70~100 ≤0.70 ≤0.50 ≤0.40

5.4 含氧量

适用于还原性气氛钎焊工艺的无软钎剂钎料的含氧量(质量分数)应不大于0.01%。有特殊应用

时,钎料的含氧量可由供需双方协商确定。

5.5 表面质量

5.5.1 无软钎剂钎料的表面应光洁,无影响钎焊性能的油污、粉尘、夹杂、印迹、划痕、凹坑、凸点及褶皱

等缺陷。
3

GB/T43755—2024



5.5.2 表面有软钎剂钎料的涂层厚度应均匀一致,没有明显的软钎剂堆积和脱落。有特殊应用时,涂
层厚度可由供需双方协商确定。

5.5.3 在相对湿度不大于75%、温度不高于28℃时,表面有软钎剂钎料的涂层应不黏附与钎料直接接

触的内包装材料,同时不影响钎料拾取。

5.6 软钎剂含量

软钎剂含量及允许偏差应符合表5的规定。有特殊应用时,软钎剂含量可由供需双方协商确定。

表5 软钎剂公称含量及允许偏差

软钎剂公称含量(质量分数)

%

允许偏差(质量分数)

%

≤1.00 ±0.25

>1.00~2.00 ±0.35

>2.00 公称含量的±25%

5.7 软钎剂性能

软钎剂分类和性能应符合GB/T15829的规定,其他性能要求可由供需双方协商确定。

5.8 焊接空洞率

钎料的整体焊接空洞率应不大于25%,单个焊接空洞的焊接空洞率应不大于10%;适用于真空焊

接工艺的无软钎剂钎料的整体焊接空洞率应不大于5%,单个焊接空洞的焊接空洞率应不大于1%。适

用于特殊焊接工艺的钎料的焊接空洞率由供需双方协商确定。

6 试验方法

6.1 取样方法

6.1.1 锡铅钎料中合金元素的化学分析取样应按照GB/T3131的规定进行,无铅钎料中合金元素化学

成分分析取样应按照GB/T20422的规定进行。其他钎料中合金元素的化学分析取样可由供需双方协

商确定。

6.1.2 尺寸、平整度、表面质量、软钎剂含量(如适用)的检验应按批进行,取样数量由供需双方协商

确定。

6.1.3 含氧量、软钎剂性能、焊接空洞率作为型式检验,取样数量和检验周期由供需双方协商确定。

6.2 化学成分

锡铅钎料合金元素的化学成分分析应按照GB/T3131的规定进行,无铅钎料合金元素的化学成分

分析应按照GB/T20422的规定进行。其他钎料中合金元素的化学成分分析可由供需双方协商确定。

6.3 尺寸

厚度采用精度为0.001mm 的仪器及量具进行测量,推荐使用千分尺。直径、长度采用精度为

0.02mm的仪器及量具进行测量,推荐使用影像仪。

4

GB/T43755—2024



6.4 平整度

采用精度为0.001mm的仪器及量具测量h 和t(见图1),推荐使用具有激光位移传感器的测试设

备或三维视频显微镜。根据式(1)计算平整度。

Δh=h-t …………………………(1)

  式中:

h———钎料表面最高点到测试平台的距离,单位为毫米(mm);

t ———钎料公称厚度,单位为毫米(mm)。

6.5 含氧量

无软钎剂钎料的含氧量测定按GB/T14265的规定进行。

6.6 表面质量

钎料的表面质量采用目视法检查。

6.7 软钎剂含量

钎料表面软钎剂含量的测定按附录 A进行,钎料内部软钎剂含量的测定按 GB/T3131的规定

进行。

6.8 软钎剂性能

软钎剂性能的测定按GB/T38265(所有部分)的规定进行。

6.9 焊接空洞率

焊接空洞率的测定推荐使用X射线检测、超声波扫描等。

7 检验规则

7.1 通则

7.1.1 钎料应由制造商质量检验部门进行检验,保证钎料质量符合本文件的规定,并填写质量证明

材料。

7.1.2 需方对收到的钎料可按本文件的规定进行检验,如检验结果与本文件的规定不符时,应在收到

钎料之日起3个月内向供方提出,由供需双方协商解决,若需仲裁,由供需双方共同认可的检验机构

进行。

7.2 组批

钎料应成批提交验收。每批应由同一生产批号的钎料组成。每件应由同一生产批号的最小包装的

钎料组成。

7.3 检验项目

7.3.1 出厂检验

每批钎料应进行化学成分、尺寸、平整度、表面质量、软钎剂含量(如适用)的出厂检验。
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7.3.2 型式检验

钎料应进行含氧量、软钎剂性能、焊接空洞率的型式检验,检验周期由供需双方协商确定。也可由

供需双方协商确定其他等效的检测方法来替代或辅助。

7.4 检验结果的判定

7.4.1 检验结果的数值按GB/T8170的规定进行修约,并采用修约值比较法判定。

7.4.2 尺寸、平整度、表面质量检验不合格时,则判定该件钎料不合格。每批中不合格件数超出供需双

方协商确定的接收质量限时,则判定整批钎料不合格,或由供方逐件检验,合格者交货。

7.4.3 化学成分、含氧量、软钎剂含量、软钎剂性能、焊接空洞率不合格时,则判定该批钎料不合格。

7.4.4 任何一项检验不合格时,该项检验应加倍复验。对于化学成分分析,仅复验那些不满足要求的

元素,加倍复验结果应符合该项检验的规定。如复验结果仍不合格,则该批钎料不能作为符合本文件的

成品交货。

8 包装、标志、运输及贮存

8.1 包装

8.1.1 钎料应置于对其性能无影响的包装盒(盘)中,包装盒(盘)不应析出与钎料相互作用的物质,并
真空或填充惰性气体密封包装。如需要,可在包装材料内放置干燥剂或除氧剂。

8.1.2 每件包装数量可由供需双方协商确定,以避免钎料在运输和搬运过程中变形。每批钎料应附有

产品合格证。

8.2 标志

在检验合格的钎料包装上应有如下标志:

a) 标准号、产品型号;

b) 制造商名称或商标;

c) 产品名称、牌号;

d) 规格及净质量;

e) 批号及生产日期;

f) 其他需说明的事项。

8.3 运输及贮存

8.3.1 钎料在运输和贮存时,应防热、防潮、防止碰伤和化学腐蚀。外包装箱上宜标记明显的防潮、防
摔、方向等储运标识。

8.3.2 钎料应贮存在相对湿度不大于75%、温度不高于28℃,且避光的环境中,也可保存在惰性气氛

或真空环境中(例如氮气干燥箱或真空干燥箱)。

8.3.3 适用于还原性气氛焊接工艺的无软钎剂钎料应在有温湿度控制的洁净房内拆封,已拆封的钎料

宜在24h内用完。如较长时间贮存,应置于原包装盒(盘)或其他对钎料性能无影响的包装盒(盘)
中,并在洁净房内的惰性气体或真空环境中避光贮存;或者应重新真空或填充惰性气体密封包装,并在

相对湿度不大于75%、温度不高于28℃,且避光的环境中贮存。重新包装的适用于还原性气氛钎焊工

艺的无软钎剂钎料,宜一周之内用完并累计裸露在空气中的总时长不超过24h。

8.3.4 在符合上述贮存条件下,有软钎剂钎料和适用于还原性气氛焊接工艺的无软钎剂钎料的有效期

为6个月(从生产日期起),特殊情况由供需双方协商确定。
6
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9 质量证明

制造商应对每批钎料出具化学成分、尺寸、平整度、表面质量、软钎剂含量(如适用)等质量证明。当

用户提出要求时,制造商应提供检验结果的副本及推荐的钎焊工艺规范。
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附 录 A
(规范性)

钎料表面软钎剂含量的测定方法

A.1 试样

根据钎料的规格取适量的钎料试样,取样要求见表A.1。

表 A.1 取样要求

单位为毫克

试样中软钎剂总质量 取样质量最小精确到

≥0.06 0.0001

≥0.24 0.001

≥0.4 0.01

≥16.4 0.1

A.2 仪器和材料

A.2.1 实验室天平,精度应满足表A.1的取样要求。

A.2.2 清洗液,分析纯试剂,使用符合HG/T2892要求的异丙醇或其他合适的溶剂。

A.2.3 镊子,试样清洗过程中使用。

A.2.4 无尘纸或无尘布,试样清洗过程中使用。

A.3 试验步骤

A.3.1 用实验室天平(A.2.1)称取干净的试样(A.1)并记录其初始质量M1,单位为毫克(mg)。

A.3.2 用镊子将称量好的试样(A.3.1)置于清洗液(A.2.2)中浸泡清洗,确保软钎剂完全溶解,再用清

洗液将软钎剂彻底冲洗干净,以去除软钎剂残留物。

A.3.3 用镊子(A.2.3)取出清洗后的试样(A.3.2),并在无尘纸或无尘布(A.2.4)上拭干。

A.3.4 用实验室天平(A.2.1)称量干燥后的试样(A.3.3),并记录其最终质量M0,单位为毫克(mg)。

A.4 试验数据处理

软钎剂含量以ω(质量分数)表示,按式(A.1)计算:

ω=
M1-M0

M1
×100% …………………………(A.1)

  式中:

M1———试验用钎料试样的初始质量,单位为毫克(mg);

M0———去除表面软钎剂钎料试样的最终质量,单位为毫克(mg)。
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