[bookmark: _GoBack]散装重有色金属浮选精矿取样、制样方法—编制说明（报批稿）
一、工作简况
1.1任务来源
根据202X年X月国标委下发的2022年推荐性国家标准修订计划及相关标准外文版计划的通知，《重有色金属精矿产品中有害元素的限量规范》项目计划号XXXXX，由	有色金属技术经济研究院有限责任公司牵头起草，计划完成期限202X年X月X日。项目是对GB/T 14260-2010《散装重有色金属浮选精矿取样、制样通则》,GB/T 14261-2010《散装浮选锌精矿取样、制样方法》,GB/T 14262-2010《散装浮选铅精矿取样、制样方法》,GB/T 14263-2010《散装浮选铜精矿取样、制样方法》,GB/T 25952-2010《散装浮选镍精矿取样、制样方法》的整合修订。
有色金属技术经济研究院有限责任公司、大冶有色金属有限责任公司、株洲冶炼集团股份有限公司、葫芦岛锌业股份有限公司、金川集团股份有限公司分别是被整合标准的原牵头起草单位，在项目研制过程中，还吸纳了铜陵有色金属集团控股有限公司、江西铜业股份有限公司、云南铜业股份有限公司、深圳市中金岭南有色金属股份有限公司、湖南水口山有色金属集团有限公司、山西北方铜业有限公司、中国检验认证集团广西有限公司、山东中金岭南铜业有限公司等其他相关精矿生产、销售和使用单位。
1.2制定背景
1.2.1目的和意义
 我国是有色金属生产大国，也是消费大国。根据中国有色金属工业协会数据显示，2023年我国十种有色金属产品产量首次突破7000万吨大关，达到7469.8万吨。2023年，我国铜精矿产量162.2万吨，占全球产量45.7%；铅精矿产量196.0万吨，占全球产量43.6%；锌精矿产量406.0万吨，占全球产量33.1%；镍矿产量11.3万吨，占全球产量3%。从精矿进口量来看，2023年中国进口铜精矿、铅精矿、锌精矿、镍矿实物量分别2753.6万吨、114万吨、471.3万吨和4446.6万吨实物量，我国已成为全球铜、铅、锌、镍精矿最大的进口国，且进口量也在逐年增高，尤其是铜精矿、镍精矿对外依存度高的局面长期存在。整体而言，由于在产矿山品位日益贫化，开采深度越来越深，出矿品位、精矿品位呈总体下降的态势，但同时，一些大型重金属精矿采选冶炼企业也在积极进行改扩建，提升技术水平。
精矿使用之前从国内外矿山至国内冶炼厂需经过若干个复杂环节和过程，某个环节或某一过程出现偏差将会给企业造成巨大损失，精矿的检验包括重量检验和品质检验，它是买卖双方合同中最主要的条款之一，而品质检验的主要误差来源于取样、制样环节。故提升取样、制样检验过程标准化和检验质量整体水平，适应自动化、智能化发展，结合国内实际发展水平和用户需求，及时修订相关浮选精矿取样、制样方法标准非常必要。
1.2.2项目的必要性阐述
我国重有色金属冶炼行业飞速发展，铜、铅、锌、镍的产量占全球一半以上，但储量只占全球的20%左右，这就需要大量的国内贸易以及更多的国际贸易来满足生产需求，其中诞生了大量的取样、制样、分析等工作，而检验检测的主要误差来源便是取样、制样环节，原有的国家标准GB/T 14260-2010《散装重有色金属浮选精矿取样、制样通则》、GB/T 14261-2010《散装浮选锌精矿取样、制样方法》、GB/T 14262-2010《散装浮选铅精矿取样、制样方法》、GB/T 14263-2010《散装浮选铜精矿取样、制样方法》、GB/T 25952-2010《散装浮选镍精矿取样、制样方法》5个标准已经使用了十余年，个别环节细节的不完善、不更新在实际应用中会导致贸易双方的争端。且GB/T 14260-2010是非等效采标ISO 12743:2006《铜、铅、锌和镍精矿测定金属和水分含量的取样方法》，该国际标准已经修订更新为ISO 12743:2021(E)《铜、铅、锌和镍精矿金属和水分含量测定的取样方法》。目前，国家标准从多向精发展，以上5个标准在内容上具有高度的统一性。因此为落实“国家标准化发展纲要”，深化标准化改革创新，优化存量标准结构，以着力提升标准质量效益，并统筹标准制定与实施，与国际标准进一步接轨，拟对以上标准进行整合修订。
通过本次整合修订，可更科学有效地规范铜、铅、锌和镍精矿的取制样过程，保证精矿取制样在生产、使用、进口、贸易等各环节的规范性、系统性和可操作性，促进重金属冶炼行业的健康和高质量发展。
1.2.3项目的可行性阐述
目前重有色金属冶炼行业之间的取制样仍然还是以人工为主，但涉及到一些皮带运输上的矿物（如火车到厂、货轮到港），人工取样存在劳动强度大、动作频次高、作业环境差、取样空间小等诸多因素限制，存在较大的安全隐患。而采用机械取样可以有效规避上述问题，且能实现降本增效，消除安全隐患，如皮带自动取样机，目前规模较大的重有色金属冶炼厂基本都采用了这种自动化取样方式，技术的先进性和经济性是得到了验证的。其次在制样环节，由于品质分析样对样品加工粒度要求较高，化验分析结果不仅影响贸易双方的品质交换，还影响企业的金属平衡工作。原有标准中只是要求制样后的粒度100%通过100微米（150目），但金银分析要求样品粒度小于88微米（180目），传统的制样机制样无法满足此项粒度要求，且研磨容易发热引发矿样的品质波动，而目前冶炼企业大多采用棒磨机制样，粒度更加均匀，粒度能够保证通过180目筛，保证了化验分析结果的准确性、一致性。相关技术成熟度高，可行性强，且棒磨机研磨后的样品可以直接装袋进行品质化验，这大大提高工作效率，改善现场作业环境，为企业降本增效提供了可能性。
1.3主要参加单位和工作成员所作的工作
本项目涉及5个部分的整合，由有色金属技术经济研究院有限责任公司牵头、原标准各部分金属品种牵头单位仍的主要负责该金属品种金属平衡内容的修订和汇总工作。具体如下表1。
表1 主要起草单位、起草人及工作职责
	编号
	起草单位
	起草人
	工作职责

	1
	有色金属技术经济研究院有限责任公司
	
	统筹协调，整合汇总

	2
	大冶有色金属有限责任公司
	
	铜精矿的负责单位、负责技术修订总体把关

	3
	...
	
	...



1.4 起草过程
1.4.1预研阶段
2023年1月-9月，大冶有色金属有限责任公司开展了针对GB/T 14263-2010《散装浮选铜精矿取样、制样方法》的修订预研工作。预研过程发现，GB/T 14263-2010在应用中主要问题如下：（1）检验批量间隔问题：原标准制定时车辆载重多为 20~30 吨，目前汽车载重可达 40~50 吨，使用原检验批量，则会存在单车单批检验，从而造成工作量大的问题，且目前国内铜精矿以进口铜精矿为主，多以 250 吨或 500 吨进行组批，因此建议对原来检验批量进行一定的修订。（2）自动化工厂建设需求：目前截流式自动化取样方法在行业冶炼厂内已有相关的实际应用；此外，在制样环节，棒磨机自动制样在行业中也已经广泛使用，建议修订标准纳入新的自动取样内容。（3）标准取制样方式方法：使用过程中一些技术问题由于没有明确规定，导致在检验过程中有争议。如是否增加预检验过程，判定该批铜原料是浮选铜精矿还是混合铜精矿等；试样破碎方法，原标准中未对试样破碎方法说明，实际上过分破碎和没有充分破碎都会影响后续的混匀缩分，包括一些元素的分析检测对粒度也有一定的要求；以上技术问题都需要进一步的明确和规范。
同时，与国际标准ISO 12743-2021《铜、铅、锌和镍精矿—金属和水分含量测定的取样方法》相比， GB/T 14263-2010 （ISO 12743-2005，NEQ）与之存在的差异主要有：（1）国标中缺乏机械取样方式，国内目前基本是落地人工取样钎取样（取样代表性不够好）。（2）国标中缺少试样破碎方法的描述，制样方式较为单一。如混匀缩分手段仅限圆锥四分法（该法在国际标准中不建议使用，会起到相反的效果）。（3）国标中关于水分测定流程不够科学合理，如水分测定时干燥时长问题，平行水样测定误差超过 0.2%该如何处理等缺乏指导。
1.4.2标准立项
2023年10月大冶有色金属有限责任公司向全国有色金属标准化技术委员会重金属分标委全体委员会提交了该国家标准 GB/T 14263-2010 修订项目建议书、标准草案及标准立项可研报告等材料，全体委员会议论证结论为同意国家标准立项，但建议将铜、铅、锌、镍精矿取制样标准合并至GB/T 14260通则进行整合修订，协调牵头单位。
2023年10月-2024年3月，技经院和大冶公司等联合相关国内主要精矿生产、使用单位，进一步完善了该项目的建议书、草案和立项报告。2024年5月由全国有色金属标准化技术委员会重金属分标委会秘书处组织委员投票，投票通过后转报国标委。项目计划最终于202X年X月下达。
1.4.3起草阶段
 1.4.3.1 第一次工作会议   
         任务下达前标准编制组首先组织开展了讨论稿材料的编制。项目于2025年3月初在安徽合肥召开了第一次工作会议。与会代表对标准草案和编制说明材料进行了讨论，本次会议会上主要意见如下：
1）
2）
 1.4.3.2 调研 
后期计划安排如下：a.请相关参与单位对标准草案提出文字意见建议，预计在3月底前收集整理好各单位的意见反馈；b.实地调研的工作安排，建议在今年上半年去具有自动化或者新型取制样技术的单位进行实地调研；c. 考虑到是重有色金属的取制样方法标准整合，能否将钴、锡、锑等精矿的取制样也纳入，或者是否还有其他哪些地方可以完善的；d.以上工作计划在10月份的预审会议之前完成。
 1.4.3.3 第二次工作会议   


1.4.4征求意见阶段
标准验证期间发送《征求意见稿》及《编制说明》至X家单位。回函并有建议或意见的单位数X个，回函没有意见的单位数X个；没有回函的单位数X个。编制组根据回函意见，经讨论研究，提出来具体的修改意见和采纳情况，于 202X年X月形成本标准《送审稿》及《编制说明》。
1.4.5审查阶段
A. 技术专家审查
B. 委员审查
1.4.6 委员电子投票阶段
1.4.7报批阶段

2、 编制原则
本标准基于国内主要有色重金属精矿（铜精矿、铅精矿、锌精矿和镍精矿）取制样技术实际情况进行修订。标准的编制原则和编制依据如下：
1）本标准按照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；
2）查阅相关标准和调研国内外重金属精矿中取制样技术的实际现状；
3）根据国内重金属行业的特点及实际情况，力求做到标准的科学、合理与实用。
3、 标准主要技术内容的确定依据及主要试验和验证情况分析
本标准为5项标准整合，代替GB/T 14260—2010《散装重有色金属浮选精矿取样、制样通则》、GB/T 14261—2010《散装浮选锌精矿取样、制样方法》、GB/T 14262—2010《散装浮选铅精矿取样、制样方法》、GB/T 14263—2010《散装浮选铜精矿取样、制样方法》、GB/T 25952—2010《散装浮选镍精矿取样、制样方法》。由于锌精矿、铅精矿、铜精矿和镍精矿取制样标准存在大量相似部分，且和GB/T 14260—2010相比仅部分内容有所不同，结合前期调研和长期实践经验累积的基础上，确定本次整合标准修订以GB/T 14260—2010为主，辅以GB/T 14261—2010、GB/T 14262—2010、GB/T 14263—2010、GB/T 25952—2010的具体要求，除结构性调整和编辑性改动外，主要修订内容有：修改了要求、取样、制样和水分测定的部分章节内容，修订前后主要内容变化见表1：










表1   新旧标准技术比对表
	项目
	新标准
	旧标准
	修改依据

	
	
	GB/T 14261-2010  通则
	GB/T 14261-2010 锌精矿
	GB/T 14262-2010 铅精矿
	GB/T 14263-2010 铜精矿
	GB/T 25952-2010 镍精矿
	

	要求
	4.1 不同检验批量的取样、制样及测定的总精密度和取样精密度要求
	仅总体要求
	不同精矿要求不同
	目前采用铜精矿标准修订，尚待讨论

	
	4.3 检验批量由供需双方商定
	同新标准
	特殊情况，品质不均匀或掺杂，检验批量由供需双方协商
	无此项要求
	无此项要求
	交货批600吨以上时可协商
	符合买卖双方利益需求

	
	4.8  取样、制样所用工具和盛样容器应保持清洁、干燥、耐用。水分试样的容器应密封性好，不得放在阳光下及通风处，防止试样水分含量和品质发生变化。

	除“品质”外，同新标准
	仅要求水分试样的容器应密封性好，不得放在阳光下及通风处，防止试样水分含量发生变化
	除“品质”外，同新标准
	仅要求取样、制样所用工具和盛样容器应保持清洁、干燥、耐用
	要求取样、制样所用工具和盛样容器应保持清洁、干燥、耐用。盛样容器应具备较好的密封性，防止试样变质
	确保取样、制样、存样过程公平、公正

	取样
	5.1.1 取样钎，应为耐腐蚀性、耐磨性、光滑、硬度不低于不锈钢的材质，如：钛合金、金刚石镀层、铝合金等，其规格尺寸见图（根据需要，可以适当更换其他规格尺寸的取样钎）

	通用要求，规格尺寸满足所取份样量需求即可
	有明确尺寸要求
	有明确尺寸要求，但不同于锌精矿
	和锌精矿一样
	有明确尺寸要求，和以上均不同
	防止买卖双方因取样工具产生争议

	取样
	5.2.1 验明检验批或副批的质量，使用快化分析、淘洗、目视等方式进行预检验
	无此项要求
	无此项要求
	无此项要求
	无此项要求
	无此项要求
	规避品质不均匀精矿的检验风险

	取样
	5.2.5 水分试样应在计量时或计量后立即采取，并置于干燥、洁净、非吸潮性材料制成的密闭容器中，以防止水分发生变化
	无此项要求
	无此项要求
	无此项要求
	水分试样应在计量时采取
	无此项要求
	确保水分试样的取样代表性

	取样
	5.2.6 检验批中各副批水分差异显著或其他异常情况时，重新划分检验批
	无此项要求
	无此项要求
	无此项要求
	无此项要求
	检验批中各副批水分差异显著或其他异常情况时，重新划分检验批
	对检验异常进行公平、公正处理

	取样
	5.5.1 如对在一定运输通道上运动中的精矿取样，需截取精矿流的全截面。可在其料流通道（如运输皮带）上安装符合抽取份样要求的取样机械或装置，取样时按所需抽取的份样数设定时间间隔。初次使用自动取样，取样前应进行取样误差校核试验。
	如在传送皮带上或落口处取样，需截取精矿流的全截面。如在抓斗、铲车等工具装卸、堆垛过程中取样，应在装卸或堆垛过程新露出的精矿面上取样，也可在装卸工具中取样。取样点应均匀分布在整批精矿的各个部位
	同新标准
	自动化取样设备是未来发展趋势，此部分内容待讨论

	取样
	5.5.3 当一批精矿用火车或汽车交货时，在车厢内均匀布点，扒去30-50mm表层，用取样钎从新露出的表面垂直插入底部，旋转后采取份样。应避免从表层或某一局部采取。

	扒去表层
	扒去30-50mm表层
	扒去30-50mm表层
	扒去表层
	扒去表层不少于20mm
	使火车或汽车上精矿取样更具代表性

	取样
	5.5.3 汽车落地取样，精矿到场后，卸到指定场地，围绕料堆按上、中、下三层及表1规定的最少份样数取样，或机械对检验批/副批物料进行转堆、翻拌、混匀并摊平≤80cm的厚度，均匀布点，按表1规定的最少份样数随机取样
	无此项要求
	增加混矿的取样代表性

	制样
	6.2.3 当试样过湿粘难于制备成分试样时，可在不高于105±5℃的恒温鼓风干燥箱中或空气中进行预干燥至制样不发生困难为止。如需对汞等挥发性元素进行分析时，则应在不超过60℃的温度下干燥
	未对挥发性元素如Hg的烘干条件进行说明
	同步采用国际标准ISO 12743上对品质样化验分析的制样要求

	制样
	6.4 增加制样方法，包括试样的破碎方法、试样的混匀方法、试样的缩分方法
	仅试样缩分方法（份样缩分法、圆锥四分法）
	仅试样缩分方法（份样缩分法、圆锥四分法）
	仅试样缩分方法（份样缩分法、圆锥四分法）
	有试样混匀方法（滚动法、搓揉法）和试样缩分方法（份样缩分法、圆锥四分法）

	仅试样缩分方法（份样缩分法、圆锥四分法）
	机械化、自动化、智能化制样技术发展日新月异，这部分内容还需要讨论

	水分测定
	7.2.1 电子天平：感量不大于0.01g
	根据试样质量（≥1000g）精度，分为0.05g或0.1g

	根据试样质量（≥1000g）精度，分为0.05g或0.1g
	感量不大于0.01g
	感量不大于0.01g
	根据试样质量（≥1000g），精度分为0.05g或0.1g
	进一步保证水分测定的精确性

	水分测定
	7.4 一旦开始进行干燥，其间烘箱中不要放入其它湿的样品。干燥一定时间后取出，趁热立即称量或在干燥箱中冷却至室温后称量。


	视精矿情况，干燥2-4小时
	干燥4小时
	干燥4小时
	干燥一段时间
	干燥2-4小时
	进一步保证水分测定过程不失真，烘样时间有待讨论

	水分测定
	7.4.2 水分允许差应不大于0.2%，若超过则将样品再次烘4小时，进行二次测定，若允差不超过0.25%，取四次结果的平均值，若允差超过0.25%，则舍去最大、最小值，取剩下两个水分测定值的平均值
	仅要求水分允许差应不大于0.2%
	仅要求水分允许差应不大于0.2%
	无要求
	仅要求水分允许差应不大于0.2%
	要求水分允许差应不大于0.2%，否则重新测定
	增加水分误差超差后的后续操作处理



3.1 不同检验批量的精矿取样、制样及测定的总精密度（）和取样精密度（）要求
表2 不同检验批量的锌精矿应取最小份样数
	检验批量N/t
	品质波动类型
	/%
	/%

	
	 0.5
	1.0
	1.0
	
	

	70
	6
	18
	28
	0.47
	0.50

	>70~500
	16
	48
	74
	0.28
	0.32


表3 不同检验批量的铅精矿应取最小份样数
	检验批量N/t
	品质波动类型
	/%
	/%

	
	 1.0
	
	2.5
	
	

	70
	4
	20
	28
	1.134
	1.174

	>70~140
	6
	30
	40
	0.949
	0.997

	>140~500
	12
	54
	76
	0.688
	0.752


表4 不同检验批量的铜精矿应取最小份样数
	检验批量N/t
	品质波动类型
	/%
	/%

	
	 1.0
	0
	2.0
	
	

	60
	6
	20
	32
	0.90
	1.02

	>60~300
	14
	46
	72
	0.64
	0.68

	>300~500
	18
	58
	94
	0.52
	0.56


表5 不同检验批量的镍精矿应取最小份样数
	检验批量N/t
	品质波动类型
	/%
	/%

	
	 0.3
	0.6
	0.6
	
	

	60
	6
	18
	28
	0.300
	0.287

	>60~240
	12
	36
	56
	0.193
	0.173

	>240~600
	20
	58
	90
	0.159
	0.134


从表2到表5可知，不同精矿检验批量划分不同，品质波动类型不同，其取制样测定的总精密度和取样精密度也不尽相同，如果需要统一，该如何调整有待上会讨论。
3.2 检验批量由供需双方商定
精矿的检验批量一般在合同中可以约定，但也是可以协商的。以铜精矿为例，一般国内铜精矿都是汽车运输交货，划批时一般以2车作为一个检验批，大约重80吨左右；进口矿一般约定500吨一个检验批，但针对含金较高的或者集装箱到厂的铜精矿，为增加取样的代表性，我们一般以250吨作为一个检验批。检验批量不是一成不变的，应该结合合同约定、现场检验情况和矿的铜金银含量等都可以由供需双方协商调整。
3.3 取制样工具和水分容器的要求

重有色金属精矿价值高，因此取制样过程一方面要避免品质污染导致检验批次的品质差异波动较大，因此需要保持取样、制样所用工具和盛样容器的清洁、干燥、耐用，同时还应避免阳光直射，导致样品变质；另一方面，结算干重和试样的水分有直接的关系，因此试样存储容器要保持良好的密封性，同时规避其他影响水分的过程。
3.4 取样工具的材质和尺寸要求
目前精矿人工取样的工具是取样钎和取样铲，但不同的精矿取样钎略有不同，锌精矿和铜精矿的取样钎内径为18mm，而铅精矿的取样钎内径约大于13mm（实际不详），镍精矿的取样钎内径约为20mm，以上取样钎的长度均为1米，凹槽长度均为800mm，凹槽宽度分别为18mm、13mm、15mm、15mm有所不同，取样工具对取样结果有一定影响，取样工具标准化也可以减少贸易争端。
3.5 增加预检验的方式
以铜精矿为例，目前国内矿和集装箱的进口矿很多是混矿，无论是水分还是品位差异较大，有时候不具备正常的检验条件。增加快化分析、淘洗、目视等可以提前预警，减少买卖双方损失，同时及时取证留痕，也可以挽回买方的经济损失，督促卖方做好混矿的品质把控。
3.6 水分试样的取样时机
水分试样关乎最终结算干重，需要特别关注。以铜精矿标准为例，在计量时要采取水分试样。但是实际情况有可能不具备这种作业条件，这样的情况下，建议在计量后应立刻进行取样，这样才能保证该检验批次精矿水分数据的真实性和可靠性，减少环境干扰。
3.7  检验批中各副批水分差异显著或其他异常情况处理
和3.2类似，精矿的检验过程可能涉及很多环境因素干扰，要确保在各个检验批次的环节水分和品质差异不能过大，否则会造成取样代表性的偏差，对于水分明显有差异或者品质不均匀（不同品位矿种混杂）等情形，考虑重新划分检验批也是符合买卖双方的利益。
3.8 在一定运输通道上精矿动态取样方式
由于国内冶炼厂基本是依靠火车或汽车运输进厂，因此之前一直忽略了自动取样的方式方法，本次标准整合修订也是希望能够纳入一些自动化的取样方式方法，相比较而言，在一定运输通道上的精矿动态取样，试样更具有代表性，且不受人为因素影响，作业环境更加安全，也是值得大力推广的，以上技术在国外已经相当普及，国内目前有一些冶炼厂也尝试采用这种取样方式，因此建议增加，同时做好后期的调研。
3.9  增加落地静态取样的代表性
目前国内大部分精矿还是采用火车或汽车运输到厂，然后转运到精矿库外倾倒在地面进行人工取样。这种静态取样方法有很大的缺陷，取样代表性严重不足，容易引起供需双方的争议，考虑到增加取样代表性，以铜精矿为例，我们一般要求倾倒在地的精矿平铺高度不得超过80mm，同时采用铲车进行混匀、翻拌，取样时还要扒去30-50mm表层，防止精矿表面水分干扰导致最终试样水分测定结果不够真实等。
3.10 特殊品质分析试样的制样要求
一般地，水分试样是在105±5℃的恒温鼓风干燥箱进行干燥，干燥完后直接将烘干的水分样进行品质试样的制样。以铜精矿为例，由于进口铜精矿需要进行铅、砷、氟、镉、汞等5项有害元素的分析，因此水分试样不可以直接作为品质试样进行5项有害元素的直接检测分析，因为Hg元素易挥发，其烘样温度应该控制在60℃，其余精矿是否也存在类似情况，需要结合元素分析的要求综合考虑。
3.11 增加试样的破碎、混匀和缩分方式
通常情况下，锌精矿的粒度一般集中在 0.074mm（200目） 左右及更细的级别，-200 目占比通常在 70% - 90% 之间；铅精矿的粒度大部分在 200 目以下，一般要求 - 200 目占比达到 60% - 80% 左右；铜精矿的粒度要求 - 200 目占比达到 70% - 90% 甚至更高；镍精矿的粒度相对来说差异较大，硫化镍精矿的粒度一般 - 200 目占比在 50% - 70% 左右。如果是红土镍矿经过处理得到的镍精矿，由于其性质和工艺特点，粒度可能会稍粗一些，-200 目占比可能在 40% - 60%，部分粗粒级可能达到 0.15mm - 0.2mm。精矿由于水分含量较高板结或其他工艺等原因，导致试样粒度分布不均匀，这会给后续的混匀、缩分造成误差，一般先要进行破碎，目前常用的颚式破碎机、滚筒式棒磨机、密封研磨机等都是常用的破碎制样设备。此外，这部分混匀、缩分也可以增加机械化、自动化、智能化的制样设备。
3.12 水分测定设备和工具、步骤
精矿的水分测定一般采用电子天平。考虑到增加水分测定的精确度，结合实际经验可知，实际水分测定时试样质量≥1000g的水分结果更具有代表性，感量不大于0.01g电子天平可以确保水分测定的结果更精确。同时测样过程中要保证烘箱不得有湿的试样进出，影响烘箱的其他试样，最好是保证烘箱在烘样时是专用的。
3.13 精矿的烘样时间要求
当烘箱温度在 105±5℃左右时，对于常规粒度且初始含水量在 8%-12% 的锌精矿，烘样时间大概在3-5小时。若样品含有较多的结晶水或吸附水，或者粒度不均匀，可能需要适当延长烘样时间至5-8小时，以保证水分完全去除；对于粒度较细、初始含水量在10%以下的铅精矿样品，烘样时间通常为2-4小时。如果样品粒度较粗或初始含水量较高，可能需要4-6小时甚至更长时间，以确保样品完全烘干；铜精矿如果初始含水量在10%-15%，粒度较均匀，烘样时间大约为3-5小时。若样品中含有一些易挥发的成分或者结合水较多，可能需要适当调整温度并延长烘样时间至 5-7小时，以确保样品烘干效果良好，满足分析测试要求；对于镍精矿，在 105℃-115℃的烘箱温度下，若样品初始含水量在15% 以下，粒度适中，烘样时间一般为3-6 小时。但如果是红土镍矿等含水量较高、性质较为特殊的镍精矿，可能需要6-10小时甚至更久的烘干时间，才能达到恒重状态。综上可知，烘样时间因根据精矿的实际情况而定，而非一成不变。
3.14 水分误差超过允差后的处理
原有精矿标准中对于两个水分试样的平行水分允差要求不大于0.2%，原则上是要求重新测定，但是这个时候其实已经不具备重新测定的条件，或者说重新测定后仍然存在允差大于0.2% 的情况该如何处理。国际标准上对于水分允差超过0.2%有详细的解决方案：若超过则将两份水分样品再次烘样（保证时间），进行二次测定，若允差不超过0.25%，取四次结果的平均值，若允差超过0.25%，则舍去最大、最小值，取剩下两个水分测定值的平均值。这里我们可以借鉴采用，这样也能避免供需双方的贸易争端，使标准更加完善。
四、标准中涉及专利的情况
无。
五、标准的先进性、创新性，预期的经济效益、社会效益和生态效益
本项目修订内容结合近十年发布的相关精矿品种取制样技术的实际要求，细化和补充了取样批量、取样工具、自动化取样、具体制样方法、水分超时测定等内容。标准在修订过程中，充分调研了各有色重金属精矿品种相关生产、使用、贸易单位的数据和意见，调研数据覆盖面广。修订后的标准对促进我国有色重金属精矿取制样的有序化和规范化产生积极作用。
标准实施后预期产生的效益：2023年，我国铜精矿产量162.2万吨、进口量2753.6万吨；铅精矿产量196.0万吨、进口量114万吨；锌精矿产量406.0万吨、进口量471.3万吨；镍矿产量11.3万吨、进口量4446.6万吨。我国是有色金属大国，国家统计局数据显示，2024年我国规模以上有色金属企业工业增加值同比增长8.9%，十种有色金属产量7919万吨，比上年增长4.3%；预计2024年全年规上有色金属工业企业实现利润总额达到4200亿元左右，同比增长超过10%。标准实施后预期1）经济和社会方面：能够更科学合理的规范有色重金属精矿在生产、进口、贸易、使用等环节的取制样过程，利于我国有色金属行业经济稳定发展和社会稳定并将有力的推动我国有色重金属冶炼行业的健康、高质量发展。2）生态效益方面：

五、与国际、国外同类标准技术内容的对比情况
    本项目非等效采标ISO 12743:2021(E)《铜、铅、锌和镍精矿金属和水分含量测定的取样方法》，二者在结构和技术内容上有较多差异。具体见下表。

整体而言，与ISO 12743:2021相比，本项目在XXX、XXX等方面XXX，...
六、以国际标准为基础的起草情况，以及是否合规引用或者采用国际国外标准，并说明未采用国际标准的原因
本文件未引用国际国外标准。
七、与现行法律、法规、强制性国家标准及相关标准协调配套情况
本标准符合现行法律、法规的要求，与有色重金属（铜、铅、锌、镍）精矿产品和化学分析方法标准协调配套，并与其他国家标准、行业标准无冲突、重叠和不协调之处。
八、重大分歧意见的处理经过和依据
无。
九、涉及专利的情况说明
本标准不涉及专利问题。
[bookmark: _Toc15989]九、作为强制性或推荐性国家标准的建议
本标准建议作为推荐性国家标准发布。
10、 [bookmark: _Toc15588]贯彻标准的要求和措施建议
过渡办法：建议发布6个月后实施。
[bookmark: _Toc7802]十一、废止现行有关标准的建议
本标准实施之日起，代替GB/T 14260-2010《散装重有色金属浮选精矿取样、制样通则》,GB/T 14261-2010《散装浮选锌精矿取样、制样方法》,GB/T 14262-2010《散装浮选铅精矿取样、制样方法》,GB/T 14263-2010《散装浮选铜精矿取样、制样方法》,GB/T 25952-2010《散装浮选镍精矿取样、制样方法》。
[bookmark: _Toc22451]十二、其他应当说明的事项。
无。
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