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前    言

本文件按照GB/T 1.1-2020《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。

本文件代替YS/T 310－2008《热镀用锌合金锭》。与YS/T 310－2008相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：

a）更改了“产品分类”（见第4章，2008年版的第3章）；
b）更改了锌铝合金类中的成分和表注（见表1，2008年版的表1）；
c）增加了锌铝锑合金类牌号（见表2）；
d）增加了锌铝硅合金类牌号（见表3）；
e）更改了锌铝稀土合金类的成分和表注（见表4，2008年版的表4）；
f）增加了锌铝镁合金类牌号（见表5）；
h）增加了锌镍合金类牌号（见表6）；
i）增加了大锭单重（见4.2.2）；
j）更改了“标志、包装、运输、贮存和随行文件”（见第8章，2008年版的第7章）；
k）更改了“订货单内容”（见第9章，2008年版的第8章）。
本文件由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）提出并归口。
本文件起草单位：株洲冶炼集团股份有限公司、云南驰宏锌锗股份有限公司、深圳市中金岭南有色金属股份有限公司、河南豫光锌业有限公司。

本文件主要起草人：覃雪莲、苗华磊、占杨方、孙成余、陈昌将、张小丽、高延粉、伏志宏、曾平生、师世龙、左鸿毅、翟永周、李海龙。
本文件及所代替的文件的历次版本发布情况为：

——1985年首次发布为ZB H62 002－1985；
——1995年第一次修订时，并入了YS/T 310－1995的内容，2008年第二次修订。
——本次为第三次修订。
热镀用锌合金锭

1  范围

本文件规定了热镀用锌合金锭的分类、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存及随行文件和订货单内容。

本文件适用于钢材热镀用锌合金锭。

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/T 8170  数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB/T 12689（所有部分） 锌及锌合金化学分析方法
3  术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。
4  分类
    热镀用锌合金锭按合金的主要成分分为热镀用锌铝合金锭、热镀用锌铝锑合金锭、热镀用锌铝硅合金锭、热镀用锌铝稀土合金锭、热镀用锌铝镁合金锭和热镀用锌镍合金锭等六类。

5  技术要求
5.1  化学成分

热镀用锌合金锭的牌号、化学成分应符合表1～表6的规定。

表1  热镀用锌铝合金锭牌号及化学成分

	名称
	牌号
	化学成分（质量分数）
%

	
	
	主要成分
	杂质，不大于

	
	
	Zn
	Al
	Fe
	Cd
	Sn
	Pb
	Cu

	热镀用锌铝合金锭
	RZnAl0.4
	余量
	0.20～0.55
	0.004
	0.003
	0.001
	0.004
	0.002


	
	RZnAl0.625
	余量
	0.55～0.70
	0.005
	0.003
	0.001
	0.005
	0.002

	
	RZnAl0.8
	余量
	0.70～0.90
	0.006
	0.003
	0.001
	0.005
	0.002

	
	RZnAl6.0
	余量
	4.0～8.0
	0.01
	0.003
	0.005
	0.008
	0.003

	
	RZnAl10.0
	余量
	9.0～11.0
	0.03
	0.003
	0.005
	0.01
	0.005

	
	RZnAl15.0
	余量
	13.0～17.0
	
	
	
	
	

	注：热镀用锌铝合金锭中杂质Fe、Cd、Sn、Pb 、Cu和配入成分可根据需方要求取舍。


表2  热镀用锌铝锑合金锭牌号及化学成分
	名称
	牌号
	化学成分（质量分数）

%

	
	
	主要成分
	杂质，不大于

	
	
	Zn
	Al
	Sb
	Fe
	Cd
	Sn
	Pb
	Cu

	热镀用锌铝锑合金锭
	RZnAl0.45Sb
	余量
	0.3～0.6
	0.05～0.30
	0.006
	0.003
	0.002
	0.005
	0.003

	
	RZnAl0.75Sb
	余量
	0.6～0.9
	
	
	
	
	
	

	
	RZnAl1.2Sb
	余量
	1.0～1.4
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	注：热镀用锌铝锑合金锭中杂质Fe、Cd、Sn、Pb 、Cu和配入成分可根据需方要求取舍。


表3  热镀用锌铝硅合金锭牌号及化学成分
	名称
	牌号
	化学成分（质量分数）

%

	
	
	主要成分
	杂质，不大于

	
	
	Zn
	Al
	Si
	Pb
	Fe
	Cu
	Cd
	Mn

	热镀用锌铝硅合金锭
	RZnAl20Si0.55
	余量
	10～30
	0.1～1.0
	0.02
	0.07
	0.01
	0.005
	0.01

	
	RAl56ZnSi1.5
	余量
	52～60
	1.2～1.8
	0.02
	0.15
	0.03
	0.01
	0.03

	
	RAl65.0ZnSi1.7
	余量
	60～70
	1.4～2.0
	0.015
	-a
	-
	-
	-

	注1：热镀用锌铝硅合金锭中杂质Pb 、Fe、Cu、Cd、Mn配入成分可根据需方要求取舍。


	a：表中“-”对应的杂质元素不进行检测。


表4  热镀用锌铝稀土合金锭牌号及化学成分
	合金种类
	牌号
	化学成分（质量分数）

%

	
	
	主要成分
	杂质，不大于

	
	
	Zn
	Al
	La+Ce
	Fe
	Cd
	Sn
	Pb
	Si

	热镀用锌铝稀土合金锭
	RZnAl8.0RE
	余量
	4～12
	0.03～0.3
	0.075
	0.005
	0.002
	0.005
	0.015

	注：热镀用锌铝稀土合金锭中杂质Fe、Cd、Sn、Pb、Si和配入成分可根据需方要求取舍。


表5  热镀用锌铝镁合金锭牌号及化学成分
	名称
	牌号
	化学成分（质量分数）

%

	
	
	主要成分
	杂质，不大于

	
	
	Zn
	Al
	Mg
	Cd
	Fe
	Sn
	Pb
	Si
	Cu

	热镀用锌铝镁合金锭
	RZnAl1.5Mg1.5
	余量
	1～2
	1～2
	0.005
	0.005
	0.002
	0.006
	0.01
	0.005

	
	RZnAl9Mg8
	余量
	6～12
	4～12
	0.005
	0.03
	0.002
	0.006
	0.01
	0.005

	
	RZnAl55Mg2
	余量
	52～58
	1.2～2.8
	0.005
	0.15
	-a
	0.006
	0.01
	0.005

	注1：热镀用锌铝镁合金锭中杂质Cd、Fe、Sn、Pb、Si、Cu和配入成分可根据需方要求取舍。


	a：表中“-”对应的杂质元素不进行检测。


表6  热镀用锌镍合金锭牌号及化学成分
	名称
	牌号
	化学成分（质量分数）

%

	
	
	主要成分
	杂质，不大于

	
	
	Zn
	Ni
	Fe
	Cd
	Sn
	Pb
	Cu

	热镀用锌镍合金锭
	RZnNi0.05
	余量
	0.02～0.08
	0.006
	0.003
	0.001
	0.005
	0.003

	
	RZnNi0.5
	余量
	0.4～0.6
	0.01
	0.005
	0.002
	0.006
	0.005

	
	RZnNi1.0
	余量
	0.9～1.1
	
	
	
	
	

	
	RZnNi2.0
	余量
	1.8～2.2
	
	
	
	
	

	注：热镀用锌镍合金锭中杂质Fe 、Cd、Sn、Pb、Cu和配入成分可根据需方要求取舍。


5.2  物理规格

5.2.1  热镀用锌合金锭按规格分为大锭和小锭，采用锌锭模和铸造锌合金锭模铸成的锭为小锭，其它为大锭。
5.2.2  热镀用锌合金锭单重分为大锭1800kg±200kg、1600kg±200kg、1000kg±100kg、380kg±50kg；小锭20kg±5kg、8kg±2kg。大锭锭型图见附录B。

5.3  表面质量

5.3.1  热镀用锌合金锭表面不允许有熔渣、外来夹杂物和污染物。

5.3.2  热镀用锌合金锭不允许有熔洞、缩坑（轻微缩孔例外）、明显裂纹（宽度不大于1mm），不允许有大于10mm的飞边、毛刺（允许修整）。

5.4  其他
需方若对热镀用锌合金锭的化学成分、物理规格和表面质量有特殊要求时，由供需双方商定。

6  试验方法
6.1  热镀用锌合金锭的化学成分分析方法按GB/T 12689的有关规定进行，GB/T 12689中没有规定的元素分析方法由供需双方商定。

6.2  热镀用锌合金锭的重量用称量法检验。

6.3  热镀用锌合金锭表面质量用目视法检验。

7  检验规则
7.1  检查和验收

7.1.1  热镀用锌合金锭应由供方或第三方进行检验，保证产品质量符合本文件及订货单的规定。

7.1.2  需方可对收到的产品按本文件的规定进行检验。如检验结果与本文件及订货单的规定不符时，应以书面形式在收到产品之日起60d内向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，应由工序双方在需方共同取样或协商确定。

7.2  检验项目

    每批热镀用锌合金锭应进行化学成分、物理规格和表面质量的检验。

7.3  组批

热镀用锌合金锭应成批提交验收，每批应由同一熔炼号的锌合金锭组成。
需方有要求时，允许由同一牌号的多个生产批组成一个检验批。批重按需方要求执行。

7.4  取样和制样
7.4.1  生产取样 

供方用于化学成份分析的试样可从浇铸时的液态金属中取样，也可由供需双方协商确定。
7.4.2  仲裁取样数量

    热镀用锌合金锭的取样锭数，大锭从该批锭的每10块锭中任取2块～3块锭；小锭从由多个生产批组批的每批供货中任意抽取1批次～2批次，按批次等间隔抽取，每批抽取12块～18块。

7.4.3  仲裁取样方法

7.4.3.1  热镀用锌合金锭大锭布点方法

在每一锭正反两表面各划二条对角线，在对角线上均匀布5点，一点在两对角线交点处，其余4点各在顶角与对角线交点之间的二分之一处（见图1）。


图1  热镀用锌合金锭大锭布点位置示意图
7.4.3.2  热镀用锌合金锭小锭布点方法

将样锭按每6锭一组分组，不足6锭时补足6锭。样锭按长边相靠对齐摆放，第一锭浇铸面向上，第二锭浇铸面向下，依次交替排列成矩形，在此矩形上划出两条对角线。再在每锭表面划出平行于样锭长边的中心线。每锭上中心线与对角线的交点是布点位置（见图2）。


图2  热镀用锌合金锭小锭布点位置示意图

7.4.3.3  试样钻取方法

取样钻头直径为10mm～15mm。钻孔时，应先去掉表皮钻屑，不得使用润滑剂。钻孔速度以钻屑不氧化为宜。每个锭面钻孔深度不小于锭厚的二分之一。

7.4.4  试样制备方法

    将7.4.3.3所得每批样锭的钻屑剪碎至2mm以下，混匀，用四分法缩分至1000g，用磁铁除尽加工时带入的铁质，分成4等份，2份用于分析，其余由供需双方各存一份。

7.5  检验结果的判定

7.5.1  热镀用锌合金锭的化学成分检验结果的数值按GB/T 8170的规定进行修约，并采用修约值比较法进行判定。

7.5.2  热镀用锌合金锭的化学成分分析结果与本文件或订货单的规定不符时，按批判不合格。若产品由多炉组批时，应按炉样分别化验，并根据化验结果判断该炉产品合格与否。

7.5.3  热镀用锌合金锭的物理规格、表面质量与本文件或订货单的规定不符时，按锭判不合格。

8  标志、包装、运输、贮存及随行文件
8.1标志
8.1.1  产品标志

每块热镀用锌合金锭的同一端面应浇铸或打印上生产厂名称、商标、牌号、锭重和批号。

8.1.2  包装标志
热镀用锌合金小锭应包装成捆，每捆应注明：
a) 生产厂名称、商标；
b) 产品名称和牌号；
c) 批号。
8.2  包装、运输、贮存
8.2.1  热镀用锌合金大锭不包装，热镀用锌合金小锭捆扎包装。
8.2.2  热镀用锌合金锭应用无腐蚀性物质、洁净的运输工具装运。防止被雨淋。

8.2.3  热镀用锌合金锭应贮存在通风、干燥、无腐蚀性物质的仓库里。

8.2.4  热镀用锌合金锭在运输与贮存过程中，表面生成的灰色或灰白色物质，系自然氧化而成，不作报废依据。

8.2.5  需方如对热镀用锌合金锭的标志、包装、运输与贮存有特殊要求时，由供需双方商定。

8.4  随行文件
    每批产品应附有随行文件，其中除应包括供方信息、产品信息、本文件编号、出厂日期或包装日期外，还宜包括：

a) 产品质量保证书：
· 产品的主要性能及技术参数；
· 产品特点（包括制造工艺及原材料的特点）；
· 对产品质量所负的责任；
· 产品获得的质量认证及带供方技术监督部门检印的各项分析检验结果。
b) 产品合格证：
· 检验项目及其结果或检验结论；
· 批量或批号；
· 检验日期；
· 检验员签名或盖章。
c) 产品质量控制过程中的检验报告及成品检验报告；
d) 产品使用说明：正确搬运、使用、贮存方法等；

e) 其他。
9  订货单内容

需方可根据自身的需要，在订购本文件所列产品的订货单内，列出如下内容：

a） 产品名称；

b） 牌号；

c） 锭形、杂质含量、批次等特殊要求；

d） 数量；

e） 本文件编号；

f） 其他。


附录A

（资料性）

A.1  热镀用锌合金大锭锭型图见图A.1、A.2、A.3、A.4。
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图A.1  1000kg±100kg锭型图
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图A.2  380kg±50kg锭型图
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图A.3  1600kg±200kg锭型图




图A.4  1800kg±200kg锭型图
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