GB/T ××××—××××

GB/T ××××—××××


[image: image1.png]




前　　言
本标准参照美国标准ASTM B 339-2012《锡锭》、欧盟标准BS EN 610：1995《锡锭》、日本标准JIS H 2018-1996《金属锡》。
本标准代替GB/T 728-2010《锡锭》。

本标准与GB/T 728-2010相比主要变化如下：
一本标准对五个牌号的铅、铋、银、硫元素作了部分调整 。 

将牌号Sn99.90A化学成分中的铅含量由≤0.0320%修改为≤0.0250%；
将牌号Sn99.90A、Sn99.90AA化学成分中的铋含量由≤0.0150%修改为≤0.0200%；
将牌号Sn99.95A、Sn99.95AA化学成分中的银含量由≤0.0001%修改为≤0.0005%、Sn99.99A银含量由≤0.0001%修改为≤0.0005%；
将牌号Sn99.90A、Sn99.90AA 、Sn99.95A化学成分中的硫含量由≤0.0005%修改为≤0.0010%，删除了牌号Sn99.99A硫含量的定值。

一新增加了仲裁（切削法）取样和制样方法 。
本标准由中国有色金属工业协会提出。
本标准由全国有色金属标准化技术委员会归口。

本标准负责起草单位：云南锡业股份有限公司。

本标准参加起草单位：
本标准主要起草人： 
本标准所代替的历次版本发布情况为：

一GB/T 728-2010、GB/T728-1998、GB728-1984、GB728-1965。
锡   锭

1　范围

本标准规定了锡锭的技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存、质量证明书及订货单（或合同）内容。

本标准适用于火法或电解法精炼所生产的锡锭产品。

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。凡是注明日期的引用文件，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 3260
	锡化学分析方法

	GB/T 8170
	数值修约规则与极限数值的表示和判定


3　术语和定义（或术语和定义及符号、代号和缩略语） 

    GB/T 728界定的以及下列术语和定义（或术语和定义及符号、代号和缩略语）适用于本文件。为便于使用，以下重复列出了GB/T 728中的某些术语和定义。

3.1
分子式  Molecule formula 
本产品的分子式为:Sn
3.2

相对分子量  Relative molecular weight 

118.710（2007版）
3.3

锭 Ingot

熔入具有一定形状的金属模铸成的金属块。
4  技术要求

4.1 产品分类

按锡锭化学成分及杂质铅含量分为：Sn99.90A、Sn99.90AA、Sn99.95 A、Sn99.95AA、Sn99.99 A五个牌号，两个级别（A为高铅、AA为低铅）。
4.2 锡锭化学成分应符合表1规定。

表1   锡锭化学成分

	牌    号
	Sn99.90
	Sn99.95
	Sn99.99

	级别
	A
	AA
	A
	AA
	A

	化学成分

(质量分数)/%
	Sn不小于
	99.90
	99.90
	99.95
	99.95
	99.99

	
	杂质

不大于
	As
	0.0080
	0.0080
	0.0030
	0.0030
	0.0005

	
	
	Fe
	0.0070
	0.0070
	0.0040
	0.0040
	0.0020

	
	
	Cu
	0.0080
	0.0080
	0.0040
	0.0040
	0.0005

	
	
	Pb
	0.0250
	0.010
	0.020
	0.010
	0.0035

	
	
	Bi
	0.0200
	0.0200
	0.0060
	0.0060
	0.0025


	
	
	Sb
	0.0200
	0.0200
	0.0140
	0.0140
	0.0015

	
	
	Cd
	0.0008
	0.0008
	0.0005
	0.0005
	0.0003

	
	
	Zn
	0.0010
	0.0010
	0.0008
	0.0008
	0.0003

	
	
	Al
	0.0010
	0.0010
	0.0008
	0.0008
	0.0005

	
	
	S
	0.0010
	0.0010
	0.0010
	0.0010
	---

	
	
	Ag
	0.0050
	0.0050
	0.0005
	0.0005
	0.0005

	
	
	Ni+Co
	0.0050
	0.0050
	0.0050
	0.0050
	0.0006

	
	
	总和
	0.10
	0.10
	0.050
	0.050
	0.010


4.2.1锡含量为100%减去表中杂质实测总和的余量。
4.2.2对化学成分有特殊要求，由供需双方协商确定。
4.3 外观质量:锡锭表面应洁净，无明显毛刺和外来夹杂物。
4.4锭形和锭重：锭形为长方梯“T”形，锭重为：25kg±1.5kg，如有特殊要求，由供需双方协商解决。

5  试验方法

5.1 锡锭化学成分仲裁分析方法按GB/T 3260的规定进行。

5.2 如需检测表1规定外的元素含量，由供需双方协商确定方法。

5.3 锡锭外观质量用目视检测。

5.4 锡锭的锭形和锭重，采用随机抽样现场计量、检测。
6  检验规则

6.1 检查与验收

6.1.1 产品由供方进行检验，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。
6.1.2 需方应对收到产品按本标准的规定进行检验。如检验结果与本标准或订货单（或合同）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。属于外观质量或尺寸的异议，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，应由供需双方协商确定。

6.2 组批
产品应成批提交验收，每批应由同一牌号、规格的产品组成。每批重量应不大于50（t）。

6.3检验项目

每批产品均应进行化学成分、外观质量、锭形、锭重的检验。 如有特殊要求，需方应在订货单（或合同）中注明，还应对化学成分、锭形、锭重进行检验。 
6.4取样和制样
6.4.1产品的取样和制样应符合表2 的规定。
表2  锡锭产品的取样和制样
	检验项目
	取样与制样方法
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分
	6.4.2
	4.2
	5.1

	锭形、锭重
	逐件、抽查
	4.4
	5.4

	外观质量
	逐件
	4.3
	5.3


6.4.2产品的取样和制样
6.4.2.1清洁、预热取样工具，在达到浇铸条件时取样铸成试样。每个子样量不小于150g.。
6.4.2.2制样时，应除去表皮保证试样光洁、平整，采用锯取法（不得使用任何润滑剂）将样品制成不大于4mm屑状，用磁铁除净加工时带入的铁屑，混匀缩分至不少于20g为该批锡锭试样；采用机制法制备时（不得使用任何润滑剂）将样品制成表面光洁、平整的待测试样。

6.4.3仲裁样取样和制备

6.4.3.1仲裁样取样和制备方法：钻孔法和切削法。仲裁时采用何种取样和制备方法，由供需双方协议。
6.4.3.1.1钻孔法 
6.4.3.1.1.1随机抽取不小于该批产品锭数的2%，但不得少于6个锭，取偶数锭。

6.4.3.1.1.2取样方法：将抽取的锡锭每6个锭为一组，按浇铸面A与底面B交互排成方形（见图1），在其上划两条对角线与每锭纵向中心线相交两点为取样点。

6.4.3.1.1.3 取样时，应除去表皮，用钻孔法采取样品，钻孔深度大于取样部位厚的二分之一，不得使用任何润滑剂。采用直径10mm～5mm钻头于取样点钻样，其钻速不得使试样氧化。

6.4.3.1.1.4 将采取的样品制成不大于4mm屑状，用磁铁除净加工时带入的铁屑，仔细混匀后，以四分法缩分至不少于200g作为该批锡锭的仲裁试样。


图１　钻孔法取样部位示意图

注解：A—浇铸面，B—底面，圆点为取样点。

6.4.3.1.2切削法
6.4.3.1.2.1随机抽取不小于该批产品锭数的2%，但不得少于6个锭，取偶数锭。

6.4.3.1.2.2将抽取的锡锭每6个锭为一组，按浇铸面A与底面B交互排成方形（见图2、图3），在其上划两条对角线与每锭纵向中心线相交两点为取样点，并与锭宽边划平行线为切削线。 
6.4.3.1.2.3取样时，应除去表皮，用切削器采取样品，切削深度小于取样锡锭宽度的二分之一，不得使用任何润滑剂。采用厚度6mm～3mm锯片于削线取样，其速度不得使试样氧化。 
6.4.3.1.2.4将切取的样品用磁铁除净加工时带入的铁屑，仔细混匀后，以四分法缩分至不少于200g作为该批锡锭的仲裁试样。 

图2　切削法取样部位示意图

注解：A—浇铸面，B—底面，实线部分为切削线。 


图3　切削法切削部位示意图

注解：实线—正面切削线，虚线—反面切削线
6.5检验结果的判定

6.5.1 检验结果的数值修约和判定按GB/T8170的规定进行。

6.5.2 每批产品化学成分与本标准及订货单（或合同）规定不符时，判该批不合格。
6.5.3 锡锭表面质量及单锭重不符合本标准4.3、4.4条规定时，判该锭不合格。
7 标志、包装、运输、贮存及质量证明书
7.1 标志
7.1.1产品标志

 每锭锡应标有生产企业名称、产品商标、批号、牌号。

7.1.2包装标志

   锡锭包装成捆，每捆应注明：
a) 供方名称、商标；

b) 产品名称；

c) 牌号；

d) 生产批号

e) 捆号；

f) 净重；

g) 锭数；

h) 产地。

7.2包装、运输、贮存
7.2.1锡锭包装成捆或散装，也可按需方合同要求包装。

7.2.2 锡锭在运输和贮存时要防止被雨淋及接触化学药剂。长期保管温度不低于13.2℃。
7.3 质量证明书

每批锡锭附有质量证明书，注明：

a) 供方名称、地址、电话、传真；
b) 产品名称、商标；
c) 牌号、批号；
d) 净重、件数；
e) 分析检验结果和技术监督部门印记；
f) 本标准编号；
g) 出厂日期。

8  订货单 (或合同)内容

本标准所列锡锭的订货单（或合同）应包括下列内容：

a) 产品名称；
b) 牌号；
c) 对杂质含量的特殊要求（需方有要求时）；
d) 几何形状的不同要求（需方有要求时）；
e) 包装形式（需方有要求时）；
f) 数量；
g) 本标准编号；
h) 其他。
_________________________________________

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局 


中国国家标准化管理委员会
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