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前  言

本标准按照GB/T 1.1给出的规则起草。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会(SAC/TC243)归口。
本标准起草单位：XXXXX。
本标准主要起草人：XXXXXX。
本标准为首次发布。
有色金属冶炼产品编码规则与条码标识
1　 范围
本标准规定了有色金属冶炼产品编码规则与条码标识的编码基本原则和代码结构，条码符号的表示方法。
本标准适用于阴极铜、重熔用铝锭、锌锭、铅锭、锡锭、电解镍的统一编码与条码标识的编制，用于有色金属冶炼产品的信息采集及数据交换。
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，仅所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 7027 信息分类和编码的基本原则与方法
GB 12904 商品条码 零售商品编码与条码表示

GB/T 12905  条码术语
GB/T 14258  信息技术 自动识别与数据采集技术 条码符号印制质量的检验
GB/T 15425  商品条码 128条码 
GB/T 16986  商品条码 应用标识符
GB/T 18284  快速响应矩阵码
GB/T 18347  128条码
GB/T 18348  商品条码 条码符号印制质量的检验
GB/T 21049  汉信码
GB/T 23704  信息技术  自动化识别及数据采集技术  二维条码符号印制质量的检验
ISO/IEC 16022  信息技术--自动化识别及数据采集技术--数据矩阵条形码符号体系规范
（Information technology -- automatic identification and data capture techniques -- data matrix bar code symbology specification）
ISO/IEC TR 29158  信息技术--自动化识别及数据采集技术—直接零部件标识（DPM）质量方针（Information technology -- automatic identification and data capture techniques -- direct part mark (DPM) quality guideline）
GS1 DataMatrix Guideline Version 2.3, May 2016
3　 术语和定义
GB/T 12905确立的以及下列术语和定义适用于本文件。
企业代码 manufacturer code

指有色金属冶炼产品生产企业的企业代码，由3位数字组成，上海期货交易所负责分配和管理。
产品分类  product classification

指通过熔炼、电解等方法生产的常用有色金属冶炼产品，由2位数字组成。
产品品级 product grade
指有色金属冶炼产品分类牌号，由2位数字组成。
产品唯一生产序号  unique production serial number

指在一个生产周期内生产的一捆有色金属冶炼产品的唯一生产序列代号，由7位数字组成。
本体标识  direct part mark

DPM
通过激光刻蚀或针式顶冲、喷墨等方式直接在有色金属冶炼产品表面上做标记、标识的制作方法，也可称之为直接部件标识。
应用标识符 application identifier

AI

标识数据含义与格式的字符，由2至4位数字组成。
[GB/T 16986，定义 3.1]
4　 编码
4.1　 编码的基本原则
有色金属冶炼产品编码规则总体应符合GB/T 7027的要求，具有唯一性、科学性、系统性、可扩延性、兼容性、可追溯性，适用于有色金属冶炼产品的生产加工、仓储物流、期货交割、现货贸易等应用环节。
4.2　 编码的代码结构
有色金属冶炼产品编码规则分为统一行业编码和通用GS1编码两种代码结构，企业可以根据实际的应用情况选择适合的代码结构，两种编码的代码结构要求如下：
4.2.1　 统一行业编码
有色金属冶炼产品的统一行业编码由企业代码、产品分类代码、产品品级代码、生产日期代码、产品唯一生产序号代码和捆净重代码6个数据项共25位数字代码组成，其编码的代码结构如图1。
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注1： N：数字字符
注2： Ni (i=1～25)表示从左至右的第i位数字代码
图1　 统一行业编码的代码结构
统一行业编码25位数字编码的代码结构说明如表1，产品唯一生产序号编码的代码结构说明如表2：
表1　 统一行业编码的代码结构说明
	编码数据项
	代码
	说明

	企业代码（3位）
	N1N2N3
	由3位数字组成，由上海期货交易所负责分配和管理

	产品分类代码（2位）
	N4N5
	由2位数字组成，具体见附录A，由上海期货交易所负责分配和管理

	产品品级代码（2位）
	N6N7
	由2位数字组成，具体见附录A

	生产日期代码（6位）
	N8N9N10N11N12N13
	由6位数字组成，其中2位年2位月2位日，表示产品的生产日期

	产品唯一生产序号代码（7位）
	N14N15N16N17N18N19N20
	由7位数字组成，具体编码的代码结构见表2

	捆净重代码（5位）
	N21N22N23N24N25
	由5位数字组成，表示一捆的净重，单位为kg，保留小数点后1位

	注1： N：数字字符
注2： Ni (i=1～25)表示从左至右的第i位数字代码


表2　 产品唯一生产序号编码的代码结构说明
	产品唯一生产序号（7位）
	代码
	说明

	代码结构
	N14N15N16N17
	由4位数字组成，可根据企业内部管理需要自行定义其含义

	
	N18N19N20
	由3位数字组成，表示同一生产周期内产品的唯一捆序号


4.2.2　 通用GS1编码

有色金属冶炼产品的通用GS1编码由基本数据和扩展数据组成，扩展数据包括常用扩展数据和其他扩展数据。采用通用GS1编码时应符合GB/T 16986的要求。
4.2.2.1 基本数据

基本数据是由全球贸易项目代码GTIN和有色金属冶炼产品的批号或序列号组成，数据结构如表3所示。其中应用标识符01为必选，应用标识符10和21至少选择一项。全球贸易项目代码GTIN由厂商识别代码、商品项目代码、校验码组成，厂商识别代码的分配与管理详见GB 12904。

表3　 基本数据结构

	应用标识符
	数据格式
	数据说明

	01
	n14
	全球贸易项目代码GTIN

	10
	an..20
	产品文字标识中标明的批号

	21
	an..20
	产品文字标识中标明的产品序列号

	注1：n：数字字符

注2：an：字母、数字字符

注3：n14：定长，表示14个数字字符

注4：an..20：不定长，表示最多20个字母、数字字符


4.2.2.2  常用扩展数据

常用扩展数据为可选项，不可单独使用，需要与基本数据配合使用。常用的扩展数据如表4所示。
表4　 扩展数据结构

	应用标识符
	数据格式
	数据名称

	00 
	n2 + n18 
	系列货运包装箱代码

	02
	n14
	物流单元内贸易项目

	11
	n6
	生产日期(年、月、日)

	310X 
	n4+ n6 
	净重（kg）

	37
	n2 + n…8 
	在一个物流单元中所含贸易单元的数量 

	400
	an..20
	客户购货订单代码

	410
	n3 + n13 
	交货地EAN ·UCC全球位置码 

	420
	n3 + an…20 
	收货方邮政编码 

	注1： n：数字字符

注2： an：字母、数字字符

注3： n6：定长，表示6个数字字符

注4： an..20：不定长，表示最多20个字母、数字字符


4.2.2.3  其他扩展数据结构要素

其他扩展数据结构要素为可选项，不可单独使用，需要与基本数据配合使用，可根据实际情况增减数据结构要素，但出现的数据结构要素应根据GB/T 16986注明其应用标识符。
5　 条码符号表示

5.1　 符号类型

5.1.1　 一维码

统一行业编码的条码符号应采用128条码符号，通用GS1编码应采用GS1-128条码符号，应分别符合GB/T 18347和 GB/T 15425的要求。
5.1.2　 二维码

统一行业编码的二维码符号应采用汉信码、QR码或Data Matrix码，应分别符合GB/T 21049、GB/T 18284和ISO/IEC 16022的要求。通用GS1编码的二维码符号应采用GS1 DataMatrix码，应用符合GS1 DataMatrix Guideline Version 2.3, May 2016的要求。
5.2　 符号质量

5.2.1　 一维码符号质量要求

统一行业编码的一维码符号质量应符合GB/T 14258的要求，通用GS1编码的一维码符号质量应用符合GB/T 18348的要求。一维码符号质量等级应不低2.0/10/660。其中，2.0是整个符号质量等级，10是测量孔径标号（测量时使用的孔径是0.25mm）,660是测量光波长为660nm。
5.2.2　 二维码符号质量要求

二维码应符合GB/T 23704和ISO/IEC TR 29158的要求。二维码符号质量等级应不低于2.0/05/660。其中，2.0是整个符号的质量等级，05是测量孔径标号（测量时使用的孔径是0.125mm）, 660是测量光波长为660nm，入射角为45o。
5.3　 符号载体

可采用不干胶标签和本体标识（DPM）。
5.3.1　 不干胶标签

选择不干胶标签作为符号载体时，应充分考虑产品的表面平整度及高温日照、雨淋潮湿等存放环境，应选择适应性、粘贴性较好的不干胶标签，打印碳带则应采用耐刮性强、光照褪色性低的材料。
5.3.2　 本体标识

选择本体标识作为符号载体时，应充分考虑产品本身的表面颜色、硬度、平整度及熔渣、熔洞、粒状氧化物等表面质量因素，选择激光蚀刻或针式顶冲、喷墨等方式直接在产品表面生成二维码本体标识。
5.4　 符号放置位置

a) 采用不干胶标签作为符号载体时，条码符号可放置于每捆有色金属冶炼产品的相邻两至三个面，标识位置应便于扫描、易于识读；
b) 条码符号位置的选择应保证条码符号不易变形、被污损或破坏；
c) 同一厂家生产的同种产品的条码符号其放置位置应一致。
附　录　A 
（规范性附录）
产品分类及产品品级代码
表A.1　 产品分类及产品品级代码表

	产品分类
	产品分类代码
	产品品级
	产品品级代码

	阴极铜
	01
	A级铜
	01

	
	
	1号标准铜
	02

	
	
	2号标准铜
	03

	重熔用铝锭
	02
	Al99.90
	01

	
	
	Al99.85
	02

	
	
	Al99.80
	03

	
	
	Al99.70
	04

	
	
	Al99.60
	05

	
	
	Al99.50
	06

	
	
	Al99.00
	07

	
	
	Al99.7E
	08

	
	
	Al99.6E
	09

	锌锭
	03
	Zn99.995
	01

	
	
	Zn99.99
	02

	
	
	Zn99.95
	03

	
	
	Zn99.5
	04

	
	
	Zn98.5
	05

	铅锭
	04
	Pb99.994
	01

	
	
	Pb99.990
	02

	
	
	Pb99.985
	03

	
	
	Pb99.970
	04

	
	
	Pb99.940
	05

	锡锭
	05
	Sn99.90A
	01

	
	
	Sn99.90AA
	02

	
	
	Sn99.95A
	03

	
	
	Sn99.95AA
	04

	
	
	Sn99.99A
	05

	电解镍
	06
	Ni9999
	01

	
	
	Ni9996
	02

	
	
	Ni9990
	03

	
	
	Ni9950
	04

	
	
	Ni9920
	05
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