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前   言

本文件按照GB/T1.1-2020《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。   

请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

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：金川集团股份有限公司、有色金属技术经济研究院有限责任公司。
本文件主要起草人：张本军、陈胜利、孙治忠、郑军福、李改变、周  通、于英东、

王  府、杨贵严、苏兰伍、卢建波、杜  玉、陈  涛、冯建华、史金鹏、金  岩 张峰瑞、周海荣、衣淑立、陈大林、吴川眉、文占杰、吴瑞玲、王 焱、白 翔、李 文、刘 威。
电镀专用镍

1  范围

本文件规定了电镀专用镍的分类、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。
本文件适用于电镀行业所使用的电镀专用镍产品。

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 8647（所有部分）镍化学分析方法

GB/T 26022  精炼镍取样方法
3  术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

电解镍electrolytic nickel 

通过电解工艺生产出的一种镍产品，主要用于制作不锈钢、耐热合金钢和各种合金。

注：可用于电镀、含镍合金及电池领域；亦可用于生产各类镍型材、镍粉、镍盐、金属催化剂等冶金制品。

3.2

电镀专用镍electrolytic nickel for plating

适用于中高端电镀用户的电解镍产品。

注：主要用于汽车配件、航舶工业、五金件、电子产品、化妆品、卫浴配件以及珠宝首饰等电镀生产领域。

4  分类

   产品按化学成分设置牌号为Ni9997；产品按尺寸不同分为大板镍、小块镍。
5  技术要求

5.1  化学成分

产品的化学成分应符合表1规定。

表1  电镀专用镍的化学成分
	化学成分（%） 

	（Ni+Co）a
不小于
	Co

不大于
	杂质，不大于

	
	
	C
	Si
	P
	S
	Fe
	Cu
	Zn
	As

	99.97
	0.02
	0.005
	0.002
	0.001
	0.001
	0.004
	0.005
	0.0008
	0.0008

	
	
	Cd
	Sn
	Sb
	Pb
	Bi
	Al
	Mn
	Mg

	
	
	0.0003
	0.0003
	0.0003
	0.0008
	0.0003
	0.001
	0.001
	0.001

	杂质总和b
不大于
	0.03

	a  Ni+Co含量为100%减去表中“杂质总和”所得。

b  杂质总和为C、Si、P、S、Fe、Cu、Zn、As、Cd、Sn、Sb、Pb、Bi、Al、Mn、Mg杂质元素实测值之和。


5.2  外形尺寸及其允许偏差                                                                                 
5.2.1  电镀专用镍为板状或块状。

5.2.2  电镀专用镍的长度、宽度、厚度及其允许偏差应符合表2、表3的规定。

表2  长度、宽度及其允许偏差 

单位为毫米

	电镀专用镍
	规格（长度×宽度）
	长度、宽度允许偏差a

	大板镍b
	880×880
	±7.5

	
	880×860
	±7.5

	小块镍c
	100×100
	±5

	
	50×50
	±4

	
	25×25
	±2.5

	a当需方要求允许偏差全为“＋”或全为“－”单向偏差时，其值为表中相应数值的2倍。

b大板镍是未经剪切处理的电镀专用镍。

c小块镍是经过剪切处理的电镀专用镍。


表3  厚度及其允许偏差 

单位为毫米

	规格
	厚度
	厚度允许偏差a

	880×880
	8～25
	±1

	880×860
	8～25
	±1

	100×100
	8～15
	±1

	50×50
	10～15
	±2

	25×25
	10～15
	±2

	a当需方要求允许偏差全为“＋”或全为“－”单向偏差时，其值为表中相应数值的2倍。


5.2.3  整捆、整桶或整箱内产品尺寸偏差率应不大于5%。
5.3  外观质量

5.3.1  电镀专用镍表面应洁净，无污泥、油污等。

5.3.2  电镀专用镍边缘不应有树枝状结粒及密集气孔（允许修整）。

5.3.3  电镀专用镍表面不应有直径大于3mm的密集气孔，直径3mm密集气孔区总面积不应超过镍板单面面积的15%。

5.3.4  电镀专用镍表面高度大于3mm的密集结粒区总面积不应超过镍板单面积的15%。

    注：25mm×25mm镍板面积上有9个以上气孔或结粒称为密集气孔区或密集结粒区。
5.4   内部质量
电镀专用镍内部应无夹杂缺陷。
5.5   其他要求

如需方对电镀专用镍化学成分、尺寸有特殊要求，可由供需双方协商确定。

6  试验方法

6.1  化学成分

电镀专用镍化学成分的测定按照GB/T 8647（所有部分）的规定进行。

6.2  外形尺寸及其允许偏差
电镀专用镍的外形尺寸及其允许偏差采用相应精度的量具测量。
6.3  外观质量

电镀专用镍的外观质量用目视法检查。

6.4  内部质量

6.4.1  大板镍采用敲击法，通过声音的虚实来判断，虚声为缺陷板。

6.4.2  小块镍采用目视法，通过观察剪切的断面来判定。
7  检验规则
7.1  检查和验收

7.1.1  产品由供方和第三方共同检验，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照本文件的规定进行检验。如检验结果与本文件或订货单的规定不符时，应以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于外形尺寸、外观质量或内部质量的异议，应在收到产品之日起15天内向供方提出；属于化学成分的异议，应在收到产品之日起30天内向供方提出。如需仲裁，应由供需双方在需方共同取样或协商确定。
7.2  组批

产品应成批提交验收，每批产品应由同一循环系统、同一生产周期生产的产品组成。
7.3  检验项目
    每批产品均应进行化学成分、外形尺寸、外观质量和内部质量的检验。
7.4  取样与制样      

7.4.1 化学成分应逐批检验，试验样品的取样、制样应按照GB/T 26022的规定进行。

7.4.2 外形尺寸、外观质量和内部质量应逐块（件）检验。
7.5  检验结果的判定

7.5.1  检验结果的数值按照GB/T 8170的规定进行修约，并采用修约值比较法判定。

7.5.2  电镀专用镍化学成分不合格时，则判该批产品不合格。

7.5.3  电镀专用镍外形尺寸及其允许偏差、外观质量、内部质量不合格时，判该块（件）不合格。

8  标志、包装、运输、贮运及随行文件
8.1  标志

   每个外包装应注明：

a）产品名称；

b）产品牌号；

c）产品批号；

d）产品规格尺寸；

e）净重；

f）生产日期；
g）供方名称。

8.2  包装、运输、贮存
8.2.1  大板镍用钢带捆扎结实。

8.2.2  小块镍可根据用户需求，采用铁桶或纸箱包装。
8.2.3  产品运输过程中，应防止碰撞、坠落、雨淋、表面接触试剂，保证包装完整。
8.2.4  产品应贮存于洁净、干燥、通风、无腐蚀性气体的仓库中，不得与酸、碱、油类和化学品共同贮存。
8.3  随行文件

每批产品应附有随行文件，其上应注明：

a）供方名称、地址、联系电话；

b）产品名称；

c）产品牌号；

d）产品规格
e）产品批号；

f）产品净重（或件数）；

g）检测报告、分析方法和质量检验印记；

h）产品商标；

i）出厂日期；

j）本文件编号。

9  订货单内容
需方可根据自身的需要，在订购本文件所规定产品的订货单内列出如下内容：

a）产品名称；

b）产品牌号；

c）产品规格；

d）净重（或件数）；

e）本文件编号；

f）本文件中供需双方协商的内容；
g）其他。
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