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前  言
本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。
本标准由安徽省经济和信息化委员会提出。
本标准由全国有色金属标准化技术委员会(SAC/TC 243)归口。
本标准主要单位：安徽鑫佳铜业有限公司、安徽工业大学、安徽国家铜铅锌及制品质量监督检验中心。
本标准主要起草人：郭殿月、胡柏明、樊友奇、姚永林、曹克龙、王季林、伍宏文。
扩散式锡青铜粉
1　 范围

本标准规定了扩散式锡青铜粉的技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存、质量证明书和订货单（或合同）内容。
本标准适用于制造粉末冶金制品的扩散式锡青铜粉。
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 1479.1  金属粉末 松装密度的测定  第1部分：漏斗法
GB/T 1480  金属粉末 干筛分法测定粒度

GB/T 1481  金属粉末（不包括硬质合金粉末）在单轴压制中压缩性的测定
GB/T 1482  金属粉末 流动性的测定 标准漏斗法(霍尔流速计)
GB/T 5121(所有部分)  铜及铜合金化学分析方法
GB/T 5158.2  金属粉末 还原法测定氧含量 第2部分：氢还原时的质量损失（氢损）
GB/T 5159  金属粉末(不包括硬质合金用粉)与成型和烧结有联系的尺寸变化的测定方法
GB/T 5160  金属粉末生坯强度的测定 矩形压坯横向断裂法

GB/T 5163  烧结金属材料(不包括硬质合金)可渗性烧结金属材料 密度、含油率和开孔率的测定
GB/T 5314  粉末冶金用粉末 取样方法
GB/T 6804  烧结金属衬套 径向压溃强度的测定
GB/T 8888  重有色金属加工产品的包装、标志、运输、贮存和质量证明书
3　 产品分类
3.1　 牌号表示方法
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3.2　 产品分类
扩散式锡青铜粉按生产方式和收缩率的种类差异分为1个牌号，5个规格（见表1） 。
表1　 产品分类
	牌号
	收缩率
	径向烧结尺寸变化（%）

	
	
	上限
	下限

	FDCuSn10
	0
	＋0.2
	－0.1

	
	－0.3
	－0.2
	－0.4

	
	－0.6
	－0.5
	－0.7

	
	－1.0
	－0.8
	－1.2

	
	－1.4
	－1.3
	－1.5


3.3　 化学成分
扩散式锡青铜粉的化学成分应符合表2的规定。
表2　 化学成分
%

	牌号
	主要化学成分
	杂质元素

	
	Cu
	Sn
	O
	Pb
	Cd
	Hg
	Cr

	FDCuSn10
	89～91
	9.5～10.5
	≤0.3
	≤0.05
	≤0.005
	≤0.005
	≤0.005


3.4　 物理性能
表3　 物理性能
	牌号
	收缩率
	粒度组成（%）
	松装
密度
g/cm³
	流动性s/50g
	压缩性g/cm³
	生坯强度MPa
	径向压溃强度MPa
	含油率%

	
	
	＞150μm
	150μm～105μm
	105μm～75μm
	75μm～45μm
	＜45μm
	
	
	
	
	
	

	FDCuSn10
	0
	＜2
	＜20
	15～25
	17～40
	15～40
	2.2～3.0
	≤40
	≥6
	≥7.2
	≥130
	≥19

	
	－0.3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	－0.6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	－1.0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	－1.4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


3.5　 外观质量
扩散式锡青铜粉颜色应呈橘黄色，不得有受潮、结块、锈蚀、夹杂等现象。
3.6　 其他
如需方对产品有其他特殊要求，由供需方协商确定并在合同中注明。
4　 试验方法
4.1　 化学成分
4.1.1  扩散式锡青铜粉的化学成分的测定按照GB/T 5121(所有部分)的规定进行。
4.1.2  扩散式锡青铜粉的化学成分中氧含量的测定按照GB/T 5158.2规定进行。
4.2　 物理性能
4.2.1  扩散式锡青铜粉松装密度的检验按照GB/T 1479进行。
4.2.2  扩散式锡青铜粉流动性的测定按照GB/T 1482进行。
4.2.3  扩散式锡青铜粉粒度分布的测定按照GB/T 1480规定进行。
4.2.4  扩散式锡青铜粉压缩性的测定按照GB/T 1481规定进行。
4.2.5  扩散式锡青铜粉的生坯强度的测定按照GB/T 5160规定进行。
4.2.6  扩散式锡青铜粉烧结尺寸变化根据附录A进行制样，然后按照GB/T 5159规定进行。
4.2.7  扩散式锡青铜粉烧结性能中径向压溃强度根据附录A进行制样，然后按照GB/T 6804规定进行。
4.2.8  扩散式锡青铜粉烧结性能中的含油率根据附录A进行制样，然后按照GB/T 5163规定进行。
4.3　 外观质量
扩散式锡青铜粉的外观应用目视进行检验。
5　 检验规则
5.1　 检查和验收
5.1.1　 产品应由供方技术监督部门进行检验，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，如检验结果与本标准及订货单（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。属于表观质量的异议，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，由供需双方协商确定。
5.2　  组批
产品应混合均匀，成批提交验收，每批号由同一牌号和规格的产品组成，每批重量不大于2000kg。
5.3　 检验项目及取样
每批产品出厂前应进行化学成分、物理性能和外观质量的检验，检验项目及取样应符合表4规定。
表4　 检验项目及取样规定
	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	实验方法的章条号

	化学成分
	GB/T 5314的规定
	3.3
	4.1.1

	氧含量
	GB/T 5314的规定
	3.3
	4.1.2

	松装密度
	GB/T 5314的规定
	3.4
	4.2.1

	流动性
	GB/T 5314的规定
	3.4
	4.2.2

	粒度分布
	GB/T 5314的规定
	3.4
	4.2.3

	压缩性
	GB/T 5314的规定
	3.4
	4.2.4

	生坯强度
	GB/T 5314的规定
	3.4
	4.2.5

	烧结尺寸变化
	按GB/T 5314的规定取粉末样品，按附录A进行制样，制备好的样品随机抽取2个进行测试。
	3.4
	4.2.6

	径向压溃强度
	按GB/T 5314的规定取粉末样品，按附录A进行制样，制备好的样品随机抽取2个进行测试。
	3.4
	4.2.7

	含油率
	按GB/T 5314的规定取粉末样品，按附录A进行制样，制备好的样品随机抽取2个进行测试。
	3.4
	4.2.8

	外观
	GB/T 5314的规定
	3.5
	4.3


5.4　 检验结果的判定
5.4.1　 化学成分仲裁分析结果不合格时，判该批产品不合格。
5.4.2　 物理性能检验结果不合格时，加倍取样进行重复试验，如仍不合格，判该批产品不合格。
5.4.3　 外观质量不合格时，判该批产品不合格。
6　 包装、标志、运输、贮存和质量证明书
6.1　 包装、标志、运输、贮存和质量证明书应符合GB/T 8888的规定。
6.2　 除按6.1的要求进行外，还应按如下规定进行。
    a)  产品用内衬塑料袋的金属(木或塑料)桶包装；
    b)  产品的每个包装单元的标牌或标签上还应注明生产单位的地址、电话、邮编等；
    c)  产品包装上还应有明显的“防潮”标志或字样；
    d)  产品应储存在温度不大于40℃，相对湿度不大于70%的环境内，产品自出厂之日起，质保期为6个月。
7　 订货单（或合同）内容
    本标准所列产品的订货单（或合同）内应包括下列内容:
a)  产品名称、牌号、批号、净重及产品件数；
    b)  分析检测结果及检验部门的印记；
    c)  本标准编号；
    d)  出厂日期；
    e)  供方名称；
f） 防潮标志。
附录A
（规范性附录）
扩散式锡青铜粉制样方法
A.1  范围
本方法规定了扩散式锡青铜粉的样品制备。
本方法适用于扩散式锡青铜粉测试烧结尺寸变化、压溃强度、含油率的样品制备。
A.2  方法提要
在规定下冷压成形的粉末压坯，在特定的气氛下，特定的时间内进行烧结，获得能够满足测定压溃强度、含油率、烧结尺寸变化的试样。
A.3  仪器及试剂
符合规定的烧结装置（满足温度、烧结曲线、气氛）。
A.4  试样
圆筒形试样，其壁厚 t=1.5±0.05 mm，直径 D=10±0.05 mm，高度为10±0.05mm,成形密度为6.10~6.30g/cm³。
A.5  制样步骤
A.5.1  根据用户需要或粉末的技术条件确定润滑方式。
a. 模壁润滑: 将100g 硬脂酸锌粉置于1000m L的溶剂(如乙醇、丙酮等)中,搅拌均匀，用软而洁净的棉纱或脱脂棉蘸适量的上述混合液，擦涂模腔和上下模冲，或将此混合液注满模腔，再立即倒出，待挥发后模腔表面留F一层润滑剂薄膜。
b. 粉末润滑:在粉末中均匀地混入规定数量的固体润滑剂(如硬脂酸锌粉等)。
A.5.2  成形模具工作面的粗糙度R,不大于0.16 μm。
A.5.3  根据有关规定确定成形压力和压制方式(单、双向压制)，将一定量的粉末压制成形。
A.5.4  采用马弗炉，在450℃下空气中烘烤30min。
A.5.5  将马弗炉中烘烤好的样品放入烧结炉，在680℃下、氮气和氢气比例为1:3的气氛条件下烧结30min，冷却后取出。
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