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YS/T 543--201x
代替YS/T 543--2006


前　　言

本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。
本标准代替YS/T 543-2006《半导体键合用铝-1%硅细丝》。

本标准与YS/T 543-2006相比，主要技术变化如下：

本标准由全国有色金属标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：新疆众和股份有限公司、北京有色金属与稀土应用研究所

本标准参加起草单位：XXX、 XXX
本标准主要起草人：XXX、 XXX    

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

----YS/T 543-2006

半导体器件键合用铝-1%硅细丝
1 范围

本标准规定了半导体器件用键合铝-1%硅合金丝的要求、试验方法、检验规则及包装、标志、运输、贮存及质量证明书与订货单（或合同）内容。

本标准适用于半导体内引线用的拉制或挤压铝-1%硅合金丝（以下简称丝材）。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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/T 191  包装储运图示标志

GB/T 3199  铝及铝合金加工产品 包装、标志、运输、贮存等标准的；

GB/T 7999  铝及铝合金光电直读发射光谱分析方法

GB/T 8170  数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB/T 8750  半导体封装用键合金丝

GB/T 10573  有色金属细丝拉伸试验方法 

GB/T 15077  贵金属及其合金材料几何尺寸测量方法

GB/T 20975（所有部分）  铝及铝合金化学分析方法； 

GB/T 22638.1  铝箔试验方法 第1部分：厚度的测定 称重法；

YS/T 871  高纯铝化学分析方法 痕量元素含量的测定 辉光放电质谱法

3  要求

3.1  产品分类

3.1.1牌号、状态、典型直径

线材的牌号、类别、规格见表1。

表1  牌号、类别、规格
	牌号
	状态
	类别
	典型直径/mm
	典型长度/m

	Al-1%Si
	0、H18
	轴装线材
	0.013、0.018、0.020、0.025、0.030、0.032、0.035、0.038、0.040、0.045、0.050、0.060、0.070、0.080、0.100
	≥100


3.1.2标记示例
丝材的标记按丝材、标准编号、合金牌号及规格的顺序表示。标记示例如下：

示例：AL-1%Si牌号、直径为0.013mm的丝材，标记为：

丝材 YS/T 543 -201X -Ф0.013
3.2  化学成分

丝材的化学成分应符合表1的规定。

   表2  化学成分
	牌号
	化学成分（质量分数）/%

	
	Si
	Fe
	Cu
	Mg
	Ag
	B
	V
	其他杂质a
	Al b

	
	
	
	
	
	
	
	
	单个
	合计
	

	Al-1%Si
	0.85~1.15
	≤0.001
	≤0.001
	≤0.0002
	≤0.0001
	≤0.0008
	≤0.0002
	≤0.001
	≤0.01
	余量


3.3直径偏差

丝材的直径偏差应符合表3的规定。
                      表3  尺寸偏差表                             单位为毫米
	公称直径
	允许偏差
	公称直径
	允许偏差

	0.013
	±0.0004
	0.040
	±0.0012

	0.018
	±0.0005
	0.045
	±0.0014

	0.020
	±0.0006
	0.050
	±0.0015

	0.025
	±0.0007
	0.060
	±0.0018

	0.030
	±0.0009
	0.070
	±0.00215

	0.032
	±0.0010
	0.080
	±0.0024

	0.035
	±0.0011
	0.100
	±0.0030

	0.038
	±0.0011
	-
	-


3.4  室温拉伸力学性能

3.4.1  不同直径的丝材对应的拉断力、断后伸长率取值范围见表4，波动范围见表5。

3.4.2  丝材的拉断力、断后伸长率值由供需双方按照表4选定并在订货单（或合同）中具体注明。

3.4.3  当需方要求不对称波动偏差时，应在订货单（或合同）中具体注明。

表4  拉断力、断后伸长率取值范围
	公称直径mm
	拉断力F/N
	断后伸长率A100mm/%

	
	最 小
	最 大
	最 小
	最 大

	0.013
	0.029
	0.118
	0.5
	3.0

	0.018
	0.029
	0.137
	0.5
	3.0

	0.020
	0.059
	0.216
	0.5
	4.0

	0.025
	0.078
	0.294
	0.5
	4.0

	0.030
	0.098
	0.323
	0.5
	4.0

	0.032
	0.098
	0.373
	0.5
	4.0

	0.035
	0.098
	0.440
	0.5
	4.0

	0.038
	0.098
	0.440
	0.5
	4.0

	0.040
	0.127
	0.490
	1.0
	4.0

	0.045
	0.137
	0.617
	1.0
	4.0

	0.050
	0.157
	0.764
	1.0
	4.0

	0.060
	0.225
	1.107
	1.0
	6.0

	0.070
	0.294
	1.509
	1.0
	8.0

	0.080
	0.392
	1.960
	1.0
	10.0

	0.100
	0.617
	3.077
	1.0
	12.0


表5 拉断力、断后伸长率波动范围

	公称直径/mm
	拉断力F/N
	断后伸长率/%

	0.013～0.018
	±0.010
	±1.00

	0.02～0.025
	±0.015
	±1.25

	0.030～0.032
	±0.015
	±1.50

	0.035～0.045
	±0.020
	±1.50

	0.050
	±0.030
	±1.50

	0.060
	±0.050
	±1.50

	0.070
	±0.650
	±1.50

	0.080
	±0.090
	±1.50

	0.100
	±0.100
	±2.00


3.5  表面质量

丝材表面应洁净，无沾污、指痕、氧化，油污等缺陷（见附录A），缺陷深度应不超过丝材直径允许负偏差值，并不应使丝材的直径偏差超出允许范围。

3.6  其他

盘装线材应连续地绕在线盘上，每盘线材应无接头。线材缠绕的外端应缠绕牢固，明显易找。
4 试验方法

4.1 化学成分

4.1.1  化学成分分析方法应符合GB/T 20975或GB/T 7999的规定，仲裁分析应采用GB/T 20975规定的方法。“Al”含量按GB/T 3190规定的方法计算，计算“Al”含量时，取常规分析元素与怀疑超量的非常规分析元素分析数值的和值作为“元素含量总和”。

4.1.2  分析数值的判定采用修约比较法，数值修约规则按GB/T 8170的有关规定进行，修约数位应与本标准的表6或GB/T 3190规定的极限数位一致。

4.2直径偏差

丝材的直径测量方见附录B。
4.3室温拉伸力学性能

室温拉伸力学性能按 GB/T10573规定的方法进行。

4.4  表面质量
表面质量检测按附录C规定的方法进行。

4.5  其他
其他质量要求采用目视检查。

5  检验规则
5.1 检查和验收

5.1.1 产品应由供方进行检验，保证产品质量符合本标准及订货单（或合同）的规定，并填写质量证明书。

5.1.2  需方应对收到的产品按本标准的规定进行检验。检验结果与本标准及订货单（或合同）

的规定不符时，应以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于外观质量及尺寸偏差的异议，应在收到产品之日起一个月内提出，属于其他性能的异议，应在收到产品之日起三个月内提出。如需仲裁，可委托供需双方认可的单位进行，并在需方共同取样。

5.2  组批
产品应成批提交验收，每批应由同一炉号、状态及同一直径的产品组成。
5.3 检验项目

每批丝材应进行化学成分、直径偏差、室温拉伸力学性能、表面质量及其他项目的检验。

5.4取样

取样应符合表6的规定。

表6 取样
	检验项目
	取样规则、数量
	要求的章节号
	试验方法的章节号

	化学成分
	每批（炉）取一个试样。
	3.2
	4.1

	直径偏差
	每批取轴数的1%，至少取一轴，每轴取5个试样，每个试样取500mm长或1000mm长。
	3.3
	4.2

	力学性能
	每批取轴数的1%，至少取一轴，每轴取5个试样，相邻试样间隔300mm以上。
	3.4
	4.3

	表面质量
	每批取轴数的1%，至少取一轴。
	3.5
	4.4

	其他
	逐轴进行检验
	
	


5.5检验结果的判断

5.5.1 化学成分检验不合格判该批产品不合格。

5.5.2 任一试样的直径偏差不合格时，判该批不合格。但经供需双方商定，该批产品可由供方逐轴检验，合格者交货
5.5.3任一试样的室温拉伸力学性能及表面质量不合格时，应从该批（炉）产品（包括该不合格试样代表的那件产品）中另取双倍数量的试样进行重复试验。重复试验结果全部合格， 则判该批（炉）产品合格。若重复试验结果中仍有试样不合格，则判该批（炉）产品不合格。经供需双方商定允许供方逐轴检验时，合格者交货。

5.5.4 任一试样的其他质量不合格时，判该轴件产品不合格。

6标志、包装、运输、贮存及质量证明书

6.1  标志

6.1.1  产品标志

在检验合格的线材外包装上打印如下标记（或贴标签）

a) 牌号；
b) 规格；
c) 本标准编号；

d) 认证标志；

e) 产品熔次号、批号；
f) 供方技术监督部门的检印；
g) 每根直条线材的端部用永久性印记标示出线材牌号。
6.1.2  包装箱标志

线材的包装箱标志应符合GB/T 3199的规定。

6.2  包装、运输、贮存
    线材采用铝箔真空包装或塑料袋真空包装，装入纸质包装箱内。贮存条件为：湿度不超过60％。或按照双方协议包装，其他包装、运输、贮存的要求按GB/T 3199的规定。
6.3  质量证明书

   每批线材应附有产品质量证明书，其上注明：
a) 供方名称；
b) 产品名称；
c) 牌号及规格；
d) 批号；

e) 熔次号；
f) 净重、或箱、件数；
g) 本标准编号；

h) 认证标志；
i) 各项分析项目的检验结果和技术监督部门检印；

j) 包装日期（或出厂日期）；

k) 使用期限（标明启封后必须立即使用，密封状态下在一年内使用）。

7  订货单（或合同）内容

订购本标准所列线材的订货单（或合同）内应包括下列内容：
a) 产品名称；
b) 牌号；
c) 规格；

d) 重量（或件数）；
e) 本标准编号；
f) 其他特殊要求。


附录A

（资料性附录）

表面质量典型缺陷图示
A.1亮点

    轴装微细丝产品在放大20-50倍时，丝表面分布的不均匀白点缺陷，如图A.1。
主要产生原因：

在拉拔过程中表面残留润滑液和清洗剂，形成与常规丝材表面不同的界面。




图A.1  50 X

A.2 附着物

线材表面存在灰尘、介质残留等杂质，如图A.2。
主要产生原因：
a)微细丝的生产环境较差，尘土、飞絮等介质批飘落到丝材的表面，并附着。
    b)拉丝润滑液杂质含量高，有残余或附着。
 c)包装材料密封性能差，使外界污染轴装丝材。




图A.2   50 X

A.3划痕

轴装微细丝表面明显的划碰痕迹，如图A.3。

主要产生原因：

在取轴或包装时，镊子、指甲、轴盒等接触丝材表面而造成的伤痕。




图A.3  50 X

A.4条伤

微细丝生产过程中，导轮、模具的磨损导致丝材表面有条伤,如图A.3。

主要产生原因：

a)与丝材接触的导轮光洁度不够；

b)模具有缺陷；




图A.4  50 X

附录B

附录A

（资料性附录）

丝材直径测量方法
B.1 范围

本附录规定了半导体器件键合用铝-1%硅细丝的直径测量方法。

本附录适用于直径不大于0.100mm丝材直径测量方法。
B.2 方法原理

本方法通过称量已知长度和密度的丝材试样质量，从而计算丝材的直径。
B.3 试验设备

B.3.1 电子天平：感量为0.001mg  ．

B.3.２ 丝材切断装置：专用丝材切断装置。

B.4  试样

B.4.1从取样的丝材线轴上用切断装置截取5段1000mm±0.1mm丝材。

B.4.2分别在天平上称量5次，求取平均值G1 。

B.4.3将剩余的丝材从线轴上放下来，与B.4.1项的丝材一起称重G2。

B.5  试验程序

B.5.1  试验前应对试样进行外观和尺寸检验，但不得造成试样损伤。

B.5.2  用丙酮和酒精清除试样表面的油污、尘垢和油脂，随后应立即进行试验，或放在干燥器中短期保存。

B.5.3  应详细记录试验过程中的异常情况。

B.6  试验结果及评定

B.6.1  丝材直径（D）计算

按公式（B.1）：

G1＝（пD2）/4)×ρ×L1…………………………………………（B.1）

推算出丝材直径（D）的计算公式（B.2）：

                          D=（4 G1/пρL1）1/2 ……………………………………………（B.2）

式中：

    G1----为5段1000mm丝材称重后的平均值；

    п-----圆周率，取值3.1415926；

    D ----微细丝试样的公称直径，mm；

    ρ---- 试样的密度，取值2.7g/cm3；

    L1---- 试样的长度，1000mm。

B.7每轴丝材长度(L总)计算

每轴丝材长度（L总）按公式（B.3）计算：

           L总=（G2/G1）×1……………………………………………（B.3）

式中：

L总——每轴丝材长度，精确至0.1米，单位为米（m）；

G1——取样丝材段质量，精确至0.01毫克，单位为毫克（mg）；

G2——测量丝材总质量，精确至0.01毫克，单位为毫克（mg）。

仲裁也采用该称重法。

附录C

（资料性附录）

丝材表面质量检验方法

C.1 范围

本附录规定了半导体器件键合用铝-1%硅细丝的表面质量检验测量方法。

C.2 方法原理

本方法通过显微镜、聚光灯、可旋转及左右移动的线轴座来检验丝材表面质量。

C.3 试验设备

C.3.1显微镜；

C.3.2聚光灯；

C.3.3可旋转及左右移动的线轴座。

C.4  试样

C.4.1线轴上丝材表面检验方法

C.4.1.1将绕有丝材的线轴放置到线轴座上。

C.4.1.2调整线轴座的位置，使线轴处在显微镜的视场中，使光源满足检测。

C.4.1.3调整光源的位置，光线以与水平呈大致45°的角度投射到线轴上。

C.4.1.4将显微镜的放大倍数调整到13倍或以上。

C.4.1.5调节线轴的位置和显微镜的焦距，使丝材清晰可见。 

C.4.1.6从线轴的左边界或右边界开始,以线轴的轴线为中心缓慢旋转360°从目镜中进行检查。

C.4.1.7使线轴沿其轴线平缓移动一个视场的宽度，继续检查，直到整个线轴表面被观察为止。

C.4.1.8从线轴座上取出线轴，结束检查。
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