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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。
本文件修改采用ISO 11790:2017《铜、铅、锌和镍精矿 机械化取样系统检查指南》。
本文件与ISO 11790:2017相比做了下述结构调整：
a） 增加了“自动化取样系统” 术语定义（见3.4）；
b） 增加了自动化与智能化系统通用管控要求（见4.5）；
c） 增加了智能系统取样比、提取比控制图自动生成、预警、归档管控规范（见6.4.4）；
本文件与ISO 11790:2017的技术性差异及其原因如下：
a) 更改了标准的适用范围（见1），覆盖皮带、样钎等全类型自动化取样装备，适配国内有色行业智能化取样装备普及的发展现状，拓宽标准适用覆盖范围
b) 将标准原文 “机械化取样” 统一调整为 “自动化取样”，新增“自动化取样系统” 术语定义（见3.4），同步全文 “切割器” 修改为 “取样器”，覆盖皮带、样钎等全类型自动化取样装备，适配国内有色行业智能化取样装备普及的发展现状，拓宽标准适用覆盖范围；
c) 用规范性引用的GB/T 14260替换了ISO 12743（见4.2），两个文件之间的一致性程度为非等效；用GB/T 27679替换了ISO 12744（见4.1），两个文件之间的一致性程度为等同；用GB/T 27680替换了ISO 13292（见4.3），两个文件之间的一致性程度为等同，以适应我国的技术条件，增加可操作性；
d) 增加了物料冻块密实程度物理特性变化（见4.2）、低温环境物料相关检查要求（见4.4），适配我国北方港口、矿山冬季精矿运输取样实际工况；
e) 将原文 “偏倚” 统一更改为行业通用表述 “取样系统误差”（见4.3），便于理解；
f) 增加了智能系统开机自检、低温设备运行前置检查内容（见4.4），以适应我国的技术条件，增加可操作性；
g) 增加了自动化与智能化系统通用管控要求，明确参数溯源、在线监测、自诊断预警、程序变更验证等硬性管控规则（见4.5）,适配国内有色行业智能化取样装备普及的发展现状；
h) 增加了样钎自动取样系统的有用信息（见5.1（b)），覆盖皮带、样钎等全类型自动化取样装备,以适应我国的技术条件；
i) 增加了“评审周期规定”“智能系统专属评审”的具体要求（见6.1（m)），以适应我国的技术条件，增加可操作性；
j) 增加了样钎自动取样系统的变更及其潜在后果（见6.1（c)、6.1（d)），覆盖皮带、样钎等全类型自动化取样装备,以适应我国的技术条件；
k) 增加了机械检查样钎自动取样系统内容（见6.2（g）），覆盖皮带、样钎等全类型自动化取样装备,以适应我国的技术条件；
l) 为增强本文件的可操作性，将两处表示推荐性要求的表述（宜，should）调整为表示强制性要求的表述（应，shall），具体条款为6.3（b）、6.3（f）；
m) 增加了操作检查气动驱动型设备运行操作事项及智能自动化系统通用运行检查（见6.3（e）、（h）），以适应我国的技术条件，增加可操作性；
n) 增加了样钎自动化取样系统取样比、提取比检验汇总示例及控制图（见6.4.3表2、图2），覆盖皮带、样钎等全类型自动化取样装备,以适应我国的技术条件；
o) 增加了智能系统取样比、提取比控制图自动生成、预警、归档管控要求（见6.4.4），适配国内有色行业智能化取样装备普及的发展现状；
本文件做了下列编辑性改动：
——修改完善资料性附录 A（取样检查表示例），新增样钎自动取样系统检查内容；
——修改完善资料性附录 B 操作员检验报告，适配自动化取样系统使用场景；
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。
本文件由中国有色金属工业协会提出。
本文件由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC 243）归口。
本文件起草单位：江西铜业股份有限公司、云南铜业股份有限公司西南铜业分公司、有色金属技术经济研究院有限责任公司、深圳市中金岭南有色金属股份有限公司、江西铜业铅锌金属有限公司、铜陵有色金属集团股份有限公司、矿冶科技集团有限公司、云南驰宏锌锗股份有限公司、金川集团股份有限公司、大冶有色金属有限责任公司。
GB/T XXXX—XXXX
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本文件主要起草人：。
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铜、铅、锌和镍精矿自动化取样系统检查指南
[bookmark: _Toc5115][bookmark: _Toc12415][bookmark: _Toc10119][bookmark: _Toc28543][bookmark: _Toc11567][bookmark: _Toc28054]警示——本文件可能涉及危险材料、操作和设备。本文件的使用者有责任在使用前制定适当的健康与安全措施，并确定是否存在其他适用的限制条件。
范围
[bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc24884219]本文件规定了有色金属企业铜、铅、锌和镍精矿自动化取样系统的一般要求、体系的建立及程序。
本文件适用于采用皮带式、取样钎式及其他取样方式的铜、铅、锌和镍精矿自动化取样系统。本文件不适用于实验室手工取样。
[bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc2386][bookmark: _Toc7333][bookmark: _Toc7980][bookmark: _Toc11083][bookmark: _Toc97190719][bookmark: _Toc25358][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc20674][bookmark: _Toc11803][bookmark: _Toc5165]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 14260 散装重有色金属浮选精矿取样、制样方法（GB/T 14260-202X，ISO 12743:2021，NEQ） 通则
GB/T 27679 铜、铅、锌和镍精矿 检查取样精密度的实验方法（GB/T 27679-2011，ISO 12744:2006，IDT）
GB/T 27680 铜、铅、锌和镍精矿 检查取样误差的实验方法（GB/T 27680-2011，ISO 13292:2006，IDT）
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下列术语和定义适用于本文件。
3.1 
评审 audit
由具备相应专业能力且不直接参与自动取样系统操作的人员对该系统进行的独立审查，以衡量其是否符合规定的操作规范。
3.2 
机械检查 mechanical inspection
由具备相应专业能力且不参与该系统日常操作的人员，将物理参数的观测和测量结果与设计标准进行对比，并对后续变更或改进情况予以记录。
3.3 
运行检查 operational inspection
系统操作员在每批次取样之前、期间和之后进行的观察和检查，并予以记录。
注1：操作员系指实施取样的人员。
3.4
自动化取样系统  automated sampling system
通过机械、电气、液压/气动及控制系统集成，按照预设程序和标准规范，自动完成物料取样、样品输送、缩分（可选）、收集、标识、清洗及余料回收等全部或部分环节的成套设备与技术体系。
[bookmark: _Toc7801]总则
精密度
应对系统取样的每种精矿特性进行精密度检查。若物料类型发生显著变化或引入新的物料类型，宜进行精密度测试，测试宜概述系统取样的每种精矿取样、制样和分析的精密度。这些测试应符合GB/T 27679的规定。
质量波动
子样方差是衡量批物料不均匀性的指标，代表从批中抽取的子样质量特性的方差。的值应按照GB/T 14260的规定，在正常操作条件下，对每个处理设备的每种精矿特性的值进行实验测量。
宜对直至自动取样系统的整个物料处理系统进行检查，以确定是否存在卸车、贮存或取料程序会产生周期性模式，从而导致子样采集与物料波动序列同相位。物料的物理特性变化（如粒度分布、表面水分、外来杂质、超大颗粒和冻块密实程度）可能呈现周期性，甚至可能与基于质量或时间的子样采集同相位。
当物料流中出现此类周期性波动时，宜调查波动来源，确定消除波动的可行性。若无法实际消除波动，宜调整一次取样的间隔，使子样采集不与周期性波动同相位，也可采用分层随机取样法。
[bookmark: _Toc10827][bookmark: _Toc8569][bookmark: _Toc1607]取样系统误差
在新系统投运和评审后，或对现有系统进行任何重大工程后，宜参照GB/T 27680进行误差试验，以确保系统正确运行。对于多物料类型的设施，宜选择波动性最大的物料进行误差试验。
宜定期采集额外的误差样对，以确认初始误差结果仍然有效。若取样系统发生重大变更，或引入取样特性更复杂的新物料，宜考虑重新进行取样系统误差试验。
注：如果自动取样系统满足符合GB/T 14260的要求，则不强制要求进行误差试验。但某些工厂的质量控制规范可能要求进行取样系统误差试验。
取样系统的运行
4.4.1 自动取样系统宜在待取样物料开始输送前提前启动，以清除系统内的杂质（包括水），同时确认在线传感、数据传输、预警模块通讯正常，智能系统自检通过后方可运行。
4.4.2 若采用液压驱动，宜预留足够时间使液压油及相关系统达到温度平衡。若低温环境下，应核查液压油为低温适配牌号、低温专用润滑脂加注到位、取样系统内壁粘料、行走轨道无结冰凸起、探杆升降无卡滞限位报警、钎头卸料口无结冰封堵、保温组件运行等情况。必要时可做低温空载试运行。
4.4.3 操作人员查阅上一操作员保存的所有取样系统记录。记录宜包括已处理和取样的精矿数量，系统故障、停止、堵塞或其他缺陷的标识,操作员宜使用合适的检查表（如附录A中的示例），完成针对特定系统设计的检查表中的所有项目。对于大型多用户系统，应宜制定操作员检验报告（如附录B中的示例）。	Comment by ss: 附录B是资料性，不能用应
4.4.4 宜设置足够且设计合理的监测点，以观察落流取样器和横过皮带取样器是否截取完整的物料流，并检查取样器开口是否存在堵塞、糊筛等情况。样钎取样系统可通过视频监控、行程参数记录替代直接肉眼观察。	Comment by ss: D)?4.4.4?
4.5 自动化与智能化系统通用管控要求
4.5.1 自动化取样系统需配套完整电控程序、参数存储模块，皮带、取样钎设备的取样频次、行走速度、取样深度、取样开口等核心参数能可自动保存、可追溯，应禁止无记录的手动篡改关键取样参数，参数修改操作应自动留存操作人员、修改时间、修改前后数值记录，不可删除。
4.5.2 智能自动化取样系统功能包括如下：：
a）设备运行状态在线实时监测：振动、温度、电机电流、堵料、跑偏、钎杆卡滞传感采集；	Comment by ss: 这几条是应还是宜？
b）自诊断预警：子样质量超差、取样器堵塞、皮带偏移、钎头卸料不畅、液压油温异常时，本地声光报警+远程数据推送，报警应具备报警确认记录，记录何人何时确认报警。
c）取样数据自动归档：每批物料子样质量、取样时间、设备运行参数自动同步至本地存储或企业管控平台，自动生成取样比、提取比实时曲线.。
4.5.3 系统软件、控制逻辑发生重大变更后，应开展专项评审并开展取样系统误差试验；软件缺陷修复等次要变更应开展专项评审，根据风险评估确定是否开展取样系统误差试验。
4.5.4 低温、高粉尘、高水分工况下，智能传感、电控元器件、伴热保温装置需纳入常态化检查，每月至少开展一次检查，保障自动化系统稳定运行。	Comment by ss: 应还是宜？
[bookmark: _Toc26492][bookmark: _Toc4351][bookmark: _Toc17155]建立检查体系
概述
为确保操作可靠，宜制定自动取样系统检查表（见附录A）和操作员检验报告（见附录B），根据以下信息来源进行录入：
a）初始设计文件和任何后续更改或改进的记录；
b）取样设备操作和维护手册；
c）对系统负责的管理人员；
d）操作或维护系统的人员；
e）对于新系统，设计者和调试人员。
建立这些程序的一般方法如下：
a）参考GB/T 14260以确定正确的取样方案；
b）参考设备供应商的操作和维护手册，确定正确的操作程序和日常维护间隔时间；手册能提供基于系统设计的有用信息，如输送机输送量、输送机速度、探杆升降行程、钎头有效容积、行走定位精度、随机点位控制逻辑和物料参数（尤其是粒度和波动性）等重要数据，在考虑进行变更时宜始终予以关注；
c）检查长期的取样和维护记录。这些信息将为操作人员提供指导，进行必要的检查和维护并确保操作可靠，避免操作人员对设备进行任何不当的维护或修改，关键参数修改必须履行审批流程；
d）定期组织维护人员、操作人员和取样人员进行技术交流，收集对取样系统的改进建议。以上获得的信息将有助于编制、修订适当的操作员手册、操作员取样记录和系统检查表。
评审
宜应建立取样系统定期评审方案，宜参考原始运行参数、设备供应商的设计数据以及后续任何变更或改进的记录，以确认其符合现行相关国际标准。附录A提供了典型的参考清单.
注1:所有新系统的正确运行需要在调试阶段之后通过评审确认才可运行。
注2:在进行任何误差试验之前，需通过评审确认系统的设计和运行状态。
机械检查
宜建立技术人员对取样系统进行例行点检的方案（如附录A示例）。检查的频率和细节将由以下因素决定，包括但不限于：系统的可靠性、被取样精矿的物理特性、系统的使用频率和取样目的（例如过程控制取样与大型多用户港口设施取样），当物料经常出现冻块、高水分、大粒度时，应提高机械检查频次。
运行检查
宜制定运行程序和检查要求，并在某一批或子批物料取样前、取样期间和取样后立即执行（如附录A示例），这些程序和检查的范围分别小于5.2和5.3中评审和机械检查的范围。其设计宜是对取样过程完整性的简单检查。对于大型多用户设施，宜建立运行报告制度（如附录B示例）。
程序
6.1  评审
评估自动取样系统的符合性时，评审人员宜应参考附录A、GB/T 14260的相关部分以及所评估特定系统的设计流程图。应由不直接参与该取样系统运行和管理的专业人员每年至少进行一次评审。
必须有必要参考取样系统设计所依据的原始运行参数，以及任何变更或改进的记录。输送机输送量、皮带速度、来料堆料厚度、取样钎升降行走速度或物料最大标称粒度等运行条件可能已发生变更，且未充分考虑对取样系统运行和符合性的影响，此类变更及其潜在后果的常见示例如下：
a) 输送机输送量增加可能导致一次子样质量过大，超出一次取样器的容纳能力；
b) 输送机速度变更可能影响物料在转运点的轨迹，导致取样器漏取部分物料流；
c) 车辆卸料总量提升、料堆堆积厚度增大，会使单次采集子样质量超出取样钎筒体容纳容积，出现物料溢出现象；冬季超大冻块增多时，超量冻料还会造成钎筒内部卡堵；当冻块占比持续升高，应评估取样钎的适配性；
d) 取样钎下行速度、车辆对位行驶速度参数变更，会改变钎杆入料轨迹与穿透深度，无法贯穿完整料层，易漏取底层密实精矿、冻料层，仅采集表层物料，造成子样分层偏差；
e) 精矿标称最大粒度变更可能导致原取样器开口尺寸不能满足GB/T 14260的要求（即为所取样物料标称最大粒度的3倍）。
评审周期规定如下：
a）新系统投入前进行首次评审；
b）正常运行的系统每年进行一次全面评审；
c）系统改造升级或更换主要设备后1个月内进行专项评审；
d）发生重大取样质量事故后应开展专项评审。
评审至少应涵盖以下内容：
a）现场的安全要求；
b）原始和现行运行参数；
c）合适取样程序的选择；
d）设备的整体状况，包括系统内的物料堆积或堵塞、样品损失或样品污染情况；
e）在成品皮带多种流量（直至最大流量）下，在不同料层深度、不同车厢点位、正常/冻块物料工况下，所有取样器的设计子样质量与实际子样质量的对比；
f）取样器、取样器开口和取样器刃口的状况，检查是否存在木材、破布、石块等可堵塞取样器开口的外来物料；
g）是否符合GB/T 14260的要求，尤其是： 
• 最大限度降低误差；
•取样器的正确设计和运行；
•所需的一次子样数量和子批数量及重量；
•一次子样的采集方法以及总样、份样和一次子样的缩分方法。
h）依据GB/T 27679开展的持续精密度监测；
i）破碎机状况、样钎配套预破碎/集料格栅（如有）（检查颚板、辊子和筛网的磨损及糊堵情况）；
j）进料和破碎产品的标称最大粒度
k）人员培训及人工评估程序；
l）以往的机械检查和运行检查情况。
m）智能系统专属评审的要求如下：
•在线传感装置精度校准记录（流量、料厚、温度、振动传感器年度校验报告）；
•自诊断报警阈值设定合理性，超差预警触发逻辑是否符合本文件控制图限值要求；
•数据上传、存储功能完整性，历史取样参数、控制曲线可完整调取；
•远程控制、参数修改权限分级管控，关键取样参数篡改留痕记录，禁止普通操作员具备修改核心取样参数权限；
•对接企业质量平台的数据传输稳定性，断网离线数据缓存功能有效性。
6.2 机械检查
建议检查人员从一次取样器开始，沿系统流程检查至最终在线样品采集点。机械检查宜在系统有料运行和无料运行两种状态下进行，且检查频次宜高于评审频次。对于日常使用的系统，应由取样系统管理部门至少每月进行一次机械检查，而非直接操作员执行。
宜检查以下内容：
a) 下落流和/或皮带横切取样器开口，样钎取样执行机构（钎头）进料口与卸料腔检查，确认其符合GB/T 14260的要求和系统设计流程图的规定；
b) 所有取样器的双向运行速度。检查基于时间和基于质量的取样中取样器速度是否恒定。对于基于质量的取样，也可采用变速取样器，在此情况下，需在多种流量下检查速度，确保其与流量成正比。所有称重装置应定期检查，确保可靠性；
c) 所有取样器的运动状态，验证其在物料流中运行速度是否均匀；
d) 确认所有取样器采集的子样数量满足GB/T 14260的要求，同时确定一次取样的时间或质量间隔是否正确，以确保在基于最大可达进料速率的检查期间，为所取样批采集到最低数量的子样；
e) 确认所有取样器在“停机”状态下均停在物料流外，且无物料进入取样器开口。挡板、防尘门或密封件不宜有孔洞，以免物料漏入一次样品料斗；
f) 确认下落流、皮带横切取样器、样钎取样器的子样质量符合GB/T 14260的要求；
g) 皮带给料机（样品输送机）和振动给料机处于良好状况，这对样品完整性尤为重要。皮带的正确对中、皮带状况、裙板橡胶和皮带清扫器的状态会对样品完整性产生重大影响。检查皮带清扫器和裙板是否调整得当，避免物料撒落，同时检查振动皮带给料机的流量设定；
h）样钎自动取样系统本体设备工况完好、运行平稳无异常，取样机构动作精准、行程规范，设备密封良好、无物料撒漏，这对样品完整性尤为重要；同时检查取样通道洁净无积料、残料污染，传动及控制系统运行可靠、参数设定准确，防护限位装置完好有效，确保取样过程规范、样品完整且具备代表性。
i) 破碎机的整体状况，包括破碎间隙的测量和破碎产品的粒度。破碎产品粒度随时间的变化可能表明需要对筛网、颚板、辊子以及辊式破碎机的间隙进行维护，同时确保破碎机机体和溜槽无物料撒落出系统；
j) 旋转样品缩分器的料罐，确保其无变形、穿孔和焊缝裂纹，以保证物料的正确分配，防止物料损失；
k) 最终样品收集器的整体状况，宜检查是否存在因污染、样品损失或水分流失而影响样品完整性的情况；
l) 以往的运行和检查记录。
6.3 运行检查
宜在每次取样操作前、取样期间和取样后立即进行运行检查。该检查宜在换班、更换精矿类型或每批物料取样时进行。运行检查的重点宜在于确保取样系统在正确设定下运行，并能在取样期间实现可靠运行。应由系统直接操作员执行运行检查，需宜检查并报告以下内容：
a) 运行设定是否正确，需考虑批量大小、一次子样数量和样品采集间隔；
b) 所有设备和样品溜槽是否无物料堆积或堵塞，由于外壁损坏或刮擦导致的溜槽损坏迹象应予以记录；
c) 所有设备和样品溜槽是否无木材、纸张、破布、石块或金属等外来物料，且无进入取样系统的水造成的污染；
d) 所有驱动装置是否运行正常，重点关注取样器驱动装置的平稳运行情况，任何异常噪声或振动宜予以报告；
e) 包括液压系统在内的所有驱动装置应该在取样前提前启动，液压系统需预留足够时间达到温度平衡，若为气动驱动型样钎设备，每次开机取样前应排空储气罐冷凝水；
f) 取样系统是否在开始或重新开始取样前，通过让一个或多个一次子样通过系统进行预处理，预处理期间采集的样品应予以废弃；
g) 是否按照6.4的要求维护控制图，这将为系统是否出现流量受限情况提供证据，附录C给出了该类检查汇总的示例。
h)自动化系统通用运行检查包括如下方面：
.确认本地声光报警、远程推送功能在线，模拟超差工况验证预警触发；
.核对当日所有子样参数自动存储完整，可实时导出控制图；
.正常取样工况下不得手动强制屏蔽伴热、排水程序；紧急处置时的手动干预应当记录备案；
.设备出现振动、异响、子样质量波动时，通过智能系统调取历史运行曲线溯源问题。
6.4 控制图 
6.4.1 概述
除操作员取样记录外，宜同时维护控制图。可使用两种类型的控制图：取样比控制图和提取比控制图。
6.4.2 取样比
取样比是实际样品质量（单位：kg）与其代表的物料质量（单位：t）的比值，公式系数1000是单位换算系数,计算公式如下：

取样比控制图是以取样比为纵坐标、取样子样数量为横坐标绘制的图形。宜在系统设定相同（相同取样器开口、计时器设定、子批量和系统物料流量）的情况下进行取样比对比，因此应该为每组使用的系统设定单独绘制控制图。取样比超出控制范围的样品应视为可疑样品，宜对其有效性进行调查；当取样比出现显著波动时，宜对其原因进行调查。表1、2和图1、2分别给出了检验汇总和相应的取样比控制图示例。
6.4.3 提取比
提取比是实际样品质量（单位：kg）与根据物料流量、取样频次、取样器开口和取样器速度计算得出的样品质量（单位：kg）的比值，计算公式如下：

提取比可适用于一次子样或后续任一取样阶段。图1中的示例是根据表1中的数据针对单批物料计算得出的，但实际应用中，提取比控制图需针对多批物料绘制，以体现长期趋势。因此，提取比控制图上的每个点代表一批取样物料，通过对多批物料数据的绘图，能监测特定系统的长期趋势。提取比的控制限基于移动极差的平均值确定，实际应用中的目标值宜设定为1.0（单位值），而非数据的平均值。当提取比偏离1.0代表取样系统存在系统性偏差；短期个别点波动可接受，连续多点偏离应对系统进行排查。
提取比有助于判断系统是否存在长期问题。例如，若取样器因驱动故障导致速度在数周内下降，通过系统的样品质量会增加，长期提取比数据将可反映出系统存在的问题。当系统设定变更时，提取比比取样比更不易发生变化，因此更适用于对比不同取样系统的有效性。表1、2和图1、2分别给出了检验汇总和相应的提取比控制图示例。
表1 某机械取样系统在一批物料装船期间采集的各子批样品质量及测定的取样比/提取比检验汇总
	船舶
	“铜贸易商”号

	批量
	40000吨

	取样频次
	每60秒1个一次子样

	装船速率
	4000吨/小时

	子批样品数量
	20

	份样设计质量
	20千克
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	[bookmark: _GoBack]子批样品编号
	子批样品质量（kg）
	子批样品设计质量（kg）
	子批量（t）
	取样比
	提取比

	1
	13.5
	18.3
	3668
	3.68
	0.74

	2
	18.4
	20.7
	4135
	4.45
	0.89

	3
	16.7
	19.3
	3857
	4.33
	0.87

	4
	27.5
	19.7
	3945
	6.97
	1.40

	5
	24.5
	20.7
	4139
	5.92
	1.18

	6
	19.4
	20.4
	4084
	4.75
	0.95

	7
	21.3
	20.3
	4065
	5.24
	1.05

	8
	21.5
	19.3
	3859
	5.57
	1.11

	9
	24.7
	20.2
	4049
	6.10
	1.22

	10
	30.0
	19.6
	3922
	7.65
	1.53

	11
	19.6
	20.7
	4144
	4.73
	0.95

	12
	25.8
	21.3
	4264
	6.05
	1.21

	13
	19.3
	20.5
	4098
	4.71
	0.94

	14
	21.5
	19.8
	3959
	5.43
	1.09

	15
	29.4
	19.9
	3984
	7.38
	1.48

	16
	22.1
	20.5
	4108
	5.38
	1.08

	17
	19.7
	19.1
	3818
	5.16
	1.03

	18
	22.0
	20.3
	4059
	5.42
	1.08

	19
	19.1
	19.9
	3979
	4.80
	0.96

	20
	21.0
	19.9
	3977
	5.28
	1.06

	装船总吨数（批量）
	40000吨

	取样比/提取比平均值
	5.45
	1.09

	取样比/提取比标准差s
	1.01
	0.20

	取样比/提取比标准差×2
	2.02
	0.41

	取样比/提取比标准差×3
	3.03
	0.61

	上控制限（UCL）（平均值+3s）
	8.48
	1.61

	上警告限（UWL）（平均值+2s）
	7.47
	1.41

	目标值（AIM）
	5.45
	1.0

	下警告限（LWL）（平均值-2s）
	3.43
	0.59

	下控制限（LCL）（平均值-3s）
	2.42
	0.39
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a) “铜贸易商”号船舶的取样比
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b) “铜贸易商”号船舶的提取比

图1 取样比和提取比控制图

表2 某火车精矿自动取样系统在一批物料进厂期间采集的各子批样品质量及测定的取样比/提取比检验汇总
	单位
	德兴铜矿

	批量
	1453.6吨

	取样频次
	每车1个一次子样

	子批样品数量
	22

	份样设计质量
	4.8千克



	子批样品编号 
	子批样品质量（kg） 
	子批样品设计质量（kg） 
	子批量（t） 
	取样比 
	提取比

	1
	4.95
	4.80
	68.68
	72.03
	1.03

	2
	4.87
	4.80
	68.78
	70.86
	1.02

	3
	4.60
	4.80
	63
	72.94
	0.96

	4
	4.58
	4.80
	64.56
	70.96
	0.95

	5
	4.79
	4.80
	63.4
	75.55
	1.00

	6
	4.62
	4.80
	67.96
	68.00
	0.96

	7
	4.98
	4.80
	66.86
	74.46
	1.04

	8
	4.86
	4.80
	62.72
	77.49
	1.01

	9
	4.55
	4.80
	68.38
	66.48
	0.95

	10
	4.51
	4.80
	61.86
	72.83
	0.94

	11
	4.88
	4.80
	69.54
	70.11
	1.02

	12
	4.68
	4.80
	62.82
	74.51
	0.98

	13
	4.81
	4.80
	63.14
	76.15
	1.00

	14
	4.52
	4.80
	63.92
	70.76
	0.94

	15
	4.72
	4.80
	68.1
	69.33
	0.98

	16
	4.98
	4.80
	69.08
	72.10
	1.04

	17
	4.79
	4.80
	68.7
	69.75
	1.00

	18
	4.81
	4.80
	63.28
	76.06
	1.00

	19
	4.86
	4.80
	68.08
	71.39
	1.01

	20
	4.66
	4.80
	67.88
	68.62
	0.97

	21
	4.93
	4.80
	69.58
	70.79
	1.03

	22
	4.85
	4.80
	63.24
	76.74
	1.01

	检验总吨数（批量）
	1453.6吨

	取样比/提取比平均值
	72.18
	0.99

	取样比/提取比标准差s
	3.02
	0.03

	取样比/提取比标准差×2
	6.04
	0.06

	取样比/提取比标准差×3
	9.06
	0.09

	上控制限（UCL）（平均值+3s）
	81.24
	1.08

	上警告限（UWL）（平均值+2s）
	78.22
	1.05

	目标值（AIM）
	72.18
	0.99

	下警告限（LWL）（平均值-2s）
	66.14
	0.93

	下控制限（LCL）（平均值-3s）
	63.12
	0.90
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a)德兴铜精矿的取样比
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图2 取样比和提取比控制图
图1 取样比和提取比控制图
图例标引序号说明：
N——份样编号；
——取样比；
——提取比；
UCL——任何超出此线的点均表明存在明确的严重问题，应该立即对取样设施进行检查；
UWL——连续多个点超出此线表明可能存在问题，应该对取样设施进行检查；
AIM——当取样设施处于受控状态时，各点均匀分布在该线附近；
LWL——连续多个点低于此线表明可能存在问题，应该对取样设施进行检查；
LCL——任何低于此线的点均表明存在明确的严重问题，应该立即对取样设施进行检查 。
6.4.4智能自动化取样系统控制图自动管控要求
6.4.4.1 搭载智能控制系统的皮带、钎式取样设备，应实时自动采集每一个子批的 、、 数值，在线自动计算取样比、提取比，实时绘制连续控制曲线，无需人工记录、手工计算；
6.4.4.2 控制图数据实时与 UCL、UWL、LWL、LCL 限值比对：
.数据点触及警告限（UWL/LWL）：系统弹窗提示操作员加强设备巡检，自动记录预警时间、子批编号；
.数据点超出控制限（UCL/LCL）：超出控制限，应声光报警，留存全部参数；可设置两种模式：质量优先模式锁定取样；生产连续模式不中断取样，但该批样品标记为可疑，必须开展复核评审，两种模式需要经过授权人员选择，不得随意切换；
6.4.4.3 系统可按日、周、月自动导出控制图汇总报表，宜归档不少于3年，作为争议溯源、年度评审、机械检查核心佐证资料；
6.4.4.4 皮带流量大幅调整、钎式设备更换钎头后，智能系统自动重置控制图基准目标值，适配变更后取样工况,重置操作应当记录日志。
6.5 取样记录
取样记录宜包含以下内容：
a) 样品说明，如精矿类型、装运名称或其他描述性标识；
b) 每个样品的采集日期和时间；
c) 任何取样问题的说明，宜包括： 
·问题发生的时间；
·问题原因，如堵塞或设备故障；
·漏取样品的数量；
·设备恢复运行的时间。
d) 批量；
e) 取样设备的状况；
f) 操作员姓名；
g) 任何可能影响物料完整性或帮助后续操作员确保设备可靠运行的信息。
智能化系统自动生成的电子记录，应防止篡改，具备防篡改（不可删除修改）特性。
6.6 操作员检验报告
对于处理不同品位精矿且吞吐量较大的大型多用户取样系统，宜制定并保持取样系统性能的一致性记录。附录B和附录C分别给出了操作员检验报告的典型示例和运行检查汇总的计算示例。操作员检验报告需结合汇总表在每批物料取样期间编制，附录C中运行检查汇总的控制图突出显示了第9个子批样品的低样品质量和低取样比问题,当出现该类异常样品，应记录处置方式：作废/复检/评审评估有效性。



附录A
（资料性） 
铜、铅、锌和镍精矿自动化取样检查表示例
 
铜、铅、锌和镍精矿自动化取样检查表示例见表A.1。
表A.1—铜、铅、锌和镍精矿自动化取样检查表示例
	取样器
	设计标准/范围
	检查频率

	
	
	运行核查
	检查
	评审

	标识
	
	
	
	

	类型
	
	
	
	

	阶段
	
	
	
	

	给料速率，t/h
	
	d
	m
	y

	标称最大粒度，mm
	
	d
	m
	y

	驱动机构
	
	
	
	

	类型
	
	
	
	

	状态
	
	d
	m
	y

	工作压力(如适用)
	
	d
	m
	y

	取样器速度
	
	
	m
	y

	匀速
	
	d
	m
	y

	取样器
	
	
	
	

	状态
	
	d
	m
	y

	取样器开口，mm
	
	
	m
	y

	取样器唇口
	
	d
	m
	y

	取样器长度，mm
	
	
	
	y

	取样器容积
	
	
	
	y

	子样质量，kg
	
	
	m
	y

	子样数量
	
	d
	m
	y

	取样：初级
	
	
	m
	y

	二级
	
	
	m
	y

	三级
	
	
	m
	y

	停放位置是否远离料流?
	
	d
	m
	y

	全料流切割
	
	d
	m
	y

	细粉堆积
	
	d
	m
	y

	试样损失
	
	d
	m
	y

	试样污染
	
	d
	m
	y

	速度
	
	d
	m
	y

	堵塞
	
	d
	m
	y

	试样回流
	
	d
	m
	y

	皮带刮板状态
	
	d
	m
	y


表A.1—铜、铅、锌和镍精矿自动化取样检查表示例（续）
	取样溜槽
	备注/测量
	检查频率

	
	
	运行核查
	检查
	评审

	标识
	
	
	
	

	类型
	
	
	
	

	溜槽
	
	
	
	

	堵塞
	
	d
	m
	y

	细粉堆积
	
	d
	m
	y

	取样给料机
	设计标准/范围
	检查频率

	
	
	运行核查
	检查
	评审

	标识
	
	
	
	

	类型
	
	
	
	

	给料机
	
	
	
	

	总体状态
	
	d
	m
	y

	驱动装置
	
	d
	m
	y

	裙边
	
	
	m
	y

	盖板
	
	d
	m
	y

	刮板
	
	
	m
	y

	皮带宽度，m
	
	
	m
	y

	裙边间距，mm
	
	
	m
	y

	可调速(是/否)
	
	
	
	y

	皮带速度，m/s
	
	
	m
	y

	可调闸门
	
	
	
	y

	闸门高度，mm
	
	
	m
	y

	给料速率，t/h
	
	
	m
	y

	细粉堆积
	
	d
	m
	y

	试样损失
	
	d
	m
	y

	试样污染
	
	d
	m
	y

	皮带跑偏
	
	d
	m
	y

	堵塞
	
	d
	m
	y





表A.1—铜、铅、锌和镍精矿自动化取样检查表示例（续）
	
取样破碎机
	
备注/测量
	检查频率

	
	
	运行核查
	检查
	评审

	标识
	
	
	
	

	类型
	
	
	
	

	破碎机
	
	
	
	

	总体状态
	
	
	m
	y

	标称给料粒度
	
	
	m
	y

	标称产品粒度，mm
	
	d
	m
	y

	给料速率，t/h
	
	
	m
	y

	额定产能，t/h
	
	
	m
	y

	破碎面磨损
	
	
	m
	y

	驱动装置
	
	W
	m
	y

	细粉堆积
	
	d
	m
	Y

	试样损失
	
	d
	m
	y

	试样污染
	
	d
	m
	y

	堵塞
	
	d
	m
	y











表A.1—铜、铅、锌和镍精矿自动化取样检查表示例（续）
	试样储存
	设计标准/范围
	检查频率

	
	
	运行核查
	检查
	评审

	标识
	
	
	
	

	类型
	
	
	
	

	收集器
	
	
	
	

	总体状态
	
	d
	m
	y

	容器数量
	
	d
	m
	y

	容器容积
	
	
	m
	y

	每批试样质量
	
	d
	m
	y

	分度间隔/容器定位
	
	d
	m
	y

	收集间隔
	
	d
	m
	y

	试样损失
	
	d
	m
	y

	试样污染
	
	d
	m
	y




表A.1—铜、铅、锌和镍精矿自动化取样检查表示例（续）
	样钎取样装置
	设计标准/范围
	检查频率

	
	
	运行核查
	检查
	评审

	设备标识（编号、适用工况）
	
	
	
	

	设备类型（固定单点/车厢行走式/料堆升降式）
	
	
	
	

	整机机架、行走轨道整体状态
	
	d
	m
	y

	轨道积矿、结冰、变形凸起情况
	
	d
	m
	y

	行走驱动机构（电机/液压）运行状态
	
	d
	m
	y

	行走定位精度、点位限位传感器
	
	d
	m
	y

	升降驱动系统（液压/齿条传动）
	
	d
	m
	y

	升降运行匀速性、最大升降行程 mm
	
	d
	m
	y

	探杆套管伴热保温组件
	
	d
	m
	y

	探杆外观（弯曲、腐蚀、外壁磨损）
	
	d
	m
	y

	探杆标称内外径尺寸 mm
	
	—
	m
	y

	钎头型号、钎头内腔有效容积
	
	—
	m
	y

	钎头唇口磨损、变形、内腔堵塞
	
	d
	m
	y

	钎头卸料通畅性、细粉堆积粘连
	
	d
	m
	y

	分层取样设计深度（上/中/下层）
	
	d
	m
	y

	单点子样标准质量 kg
	
	—
	m
	y

	单批次计划取样点位数量
	
	d
	m
	y

	探杆升降无卡滞、无异常振动异响
	
	d
	m
	y

	探杆自动吹扫排空装置工况
	
	d
	m
	y

	钎头配套样品承接料斗容积、密封盖板
	
	—
	m
	y

	料斗细粉堆积、试样损失、交叉污染
	
	d
	m
	y

	低温冻矿附着、钎杆粘料结块
	
	d
	m
	y

	液压油箱加热、低温润滑脂加注（液压机型）
	
	w
	m
	y

	电控保温柜、低温元器件运行状态
	
	d
	m
	y

	防撞限位、急停安全防护装置
	
	d
	m
	y

	钎杆停机停放位置（远离料堆边缘干扰区）
	
	d
	m
	y

	智能传感校准、自动控制程序
	
	
	
	



图例：d=每日；w=每周；m=每月；y=每年
“—”为本检查项目不适用
附录B
（资料性） 
表B.1—操作员检查报告的示例

	船名:
	铜贸易商号
	泊位:
	北港

	物料类型:
	铜精矿
	采样厂:
	3号码头

	批质量(t):
	20000
	子批质量(t):
	2000

	采样标准:
	ISO 12743
	采样厂启动:
	2006.2.20 10:00

	开始采样:
	2006.2.20 10:20
	完成采样:
	2006.2.20 10:40



	班次操作员签名
	白班(D/S)
	午班(A/S)
	夜班(N/S)
	☑正常打勾、☑发现问题打叉

	主产品输送机

	皮带跑偏检查
	☑
	☑
	□
	

	皮带损坏
	☑
	☑
	□
	

	皮带刮板
	☑
	☑
	口
	

	洒落/堆积
	☑
	☑
	□
	

	
	
	
	
	

	备注
	

	初级取样器

	取样器运行平稳
	☑
	☑
	□
	

	取样刀片状况
	☑
	☑
	□
	

	取样器开口堵塞
	
区
	
☑
	□
	溜槽堵塞 15：10时 样品9
木块阻塞取样器

	备注
	

	初级取样器产品输送机

	皮带跑偏检查
	☑
	☑
	□
	

	皮带损坏
	☑
	☑
	□
	

	皮带刮板
	☑
	☑
	□
	

	洒落/堆积
	☑
	☑
	□
	

	备注
	




表B.1—操作员检查报告的示例（续）
	初级取样器产品输送机磁铁

	磁铁异物。识别并移除（如有），但保留供主管检查。
	
☑
	
☑
	□
	

	备注
	

	实物样品取样器和旋转分配器

	取样器运行平稳
	☑
	☑
	□
	

	罐体状况
	☑
	☑
	口
	

	取样刀片状况
	☑
	☑
	□
	

	旋转分配器内外洒落
	☑
	☑
	□
	

	实物样品质量(kg)批完成时:180 kg
	☑
	☑
	□
	

	备注
	样品送回实验室进行粒度分析
	
	
	

	二级取样器进料输送皮带

	皮带跑偏检查
	☑
	☑
	□
	

	皮带损坏
	☑
	☑
	口
	

	皮带刮板/裙板
	☑
	☑
	□
	

	洒落/堆积
	☑
	☑
	□
	

	备注
	
	
	
	

	二级取样器

	切割器运行平稳
	☑
	☑
	□
	

	切割刀片状况
	☑
	☑
	□
	

	切割器开口堵塞
	☑
	☑
	□
	

	备注
	
	
	
	

	二级取样器产品输送皮带

	皮带跑偏检查
	☑
	☑
	□
	

	皮带损坏
	☑
	☑
	□
	

	刀片状况
	☑
	☑
	□
	

	切槽贯穿全流
	☑
	☑
	□
	

	皮带刮板/裙板
	☑
	☑
	□
	

	洒落/堆积
	☑
	☑
	口
	

	备注
	
	
	
	



表B.1—操作员检查报告的示例（续）
	破碎机给料输送皮带

	皮带跑偏检查
	☑
	☑
	□
	

	皮带损坏
	☑
	☑
	□
	

	皮带刮板/裙板
	☑
	☑
	□
	

	洒落/堆积
	☑
	☑
	□
	

	备注
	
	
	
	

	破碎机性能

	物料泄漏
	☑
	☑
	□
	

	过度振动
	☑
	☑
	□
	

	破碎机状况
	☑
	☑
	□
	

	+11.2mm百分比(仅白班)
	3,2%
	
	
	

	-80mm百分比(仅白班)
	94,0%
	
	
	

	备注
	
	
	
	

	三级样品进料输送机

	皮带跑偏检查
	☑
	☑
	□
	

	皮带损坏
	☑
	☑
	□
	

	洒落/堆积
	☑
	☑
	□
	

	皮带刮板
	☑
	☑
	口
	

	备注
	
	
	
	

	三级取样器

	取样器运行平稳
	☑
	☑
	□
	

	取样刀片状况
	☑
	☑
	□
	

	取样器开口堵塞
	☑
	☑
	□
	

	洒落/堆积
	☑
	☑
	□
	

	备注
	
	
	
	

	样品旋转分配器

	罐体状况
	☑
	☑
	□
	

	旋转分配器内外洒落
	☑
	☑
	□
	

	样品质量大致正确
	☑
	图
	□
	样品9质量偏低

	备注
	
	
	
	




表B.1—操作员检查报告的示例（续）
	废液输送机

	皮带跑偏检查
	☑
	☑
	□
	

	皮带损坏
	☑
	☑
	□
	

	洒落/堆积
	☑
	☑
	□
	

	备注
	
	
	
	

	安全/卫生

	所有检查门已关闭
	☑
	☑
	□
	

	所有输送机盖板已就位
	☑
	☑
	□
	

	安全设备运行正常
	☑
	☑
	口
	

	已提供危险/停用标签
	☑
	☑
	□
	

	安全标志清洁且清晰展示
	☑
	☑
	□
	

	所有采样设备整齐存放
	☑
	☑
	□
	

	所有通道畅通，输送机/破碎机/楼梯附近区域整洁
	☑
	☑
	□
	

	工厂整洁，如软管收好、物料冲洗干净等
	☑
	☑
	□
	

	灭火器运行正常，服务记录更新
	☑
	☑
	□
	

	电源插座/电线/设备
经持证电工检查并标签
	□
	□
	□
	

	备注
	样品9有问题，初级取样器堵塞。木块
发现木块卡在取样器中。
	
	
	













表B.1—操作员检查报告的示例（续）
	日常检查项目

	设备的安全防护装置是否完整
	□
	□
	□
	

	设备易松动的部是否牢固
	□
	□
	□
	

	注意运动机构的螺丝是否松动
	□
	□
	□
	

	设备运作环境是否清洁、有无障碍物
	□
	□
	□
	

	电机维护保养
	□
	□
	□
	

	接线盒接线螺丝是否松动、烧伤。
	□
	□
	□
	

	传动装置、皮带轮或联轴器有无破裂、损坏
	□
	□
	□
	

	皮带及其联结扣是否完好
	□
	□
	□
	

	轴承的检查与维护
	□
	□
	□
	

	噪音和振动水平的变化
	□
	□
	□
	

	选择适合轴承及其环境的润滑剂
	□
	□
	□
	

	应保持轴承环境清洁, 防止污染物进入
	□
	□
	□
	

	小心处理轴承, 防止物理损坏
	□
	□
	□
	

	导轨维护
	□
	□
	□
	

	定期清理导轨表面的灰尘、油污和碎屑等杂质
	□
	□
	□
	

	定期检查润滑剂的状态
	□
	□
	□
	

	定期检查直线导轨系统的各个部分
	□
	□
	□
	

	定期检查齿轮状态
	□
	□
	□
	

	电气柜
	□
	□
	□
	

	各开关接触器完整无损
	□
	□
	□
	

	按钮及指示灯可靠好用

	□
	□
	□
	

	查各接线端子排、开关及接触器的线头接线应牢固，无脱落
	□
	□
	□
	

	各电气元件表面灰尘（务必切断电源）不得有水进入电气柜
	□
	□
	□
	

	自动样品数量 10
	手动样品数量 0
	
	
	






附录C
（资料性） 
表C.1—运行检查汇总的计算示例
	船名：
	铜贸易商号
	泊位：
	北港

	物料类型：
	铜精矿
	采样厂：
	3号码头

	批质量 (t)：
	20000
	子批质量 (t)
	2000

	采样标准：
	ISO 12743
	采样厂启动：
	10：00时 30.02.98

	开始采样：
	10：20时 30.02.98
	完成采样：
	16：15时 30.02.98


提 供 机 构 ： 国 家 标 准 化 管 理 委 员 会 网 址 : w k W 。   g b 6 8 8 . c n 订 单 号 : I S O/T C   1 8 3 - 2 0 1 7 0 6 1 5

表 C.2—抽样汇总
	子批次号
	装载质量 t
	子批次样品质量 kg
	开始时间 h
	结束时间 h
	取样比例
	自动/手动 (A/M)
	取样问题
	取样操作员姓名

	1
	2000
	16.5
	10:20
	10:50
	8.25
	A
	无问题
	SA

	2
	2000
	15.3
	10:51
	11:25
	7.65
	A
	无问题
	SA

	3
	2000
	16.5
	11:26
	11:50
	8.25
	A
	无问题
	SA

	4
	2000
	13.4
	11:51
	12:26
	6.70
	A
	无问题
	SA

	5
	2000
	15.1
	12:27
	13:05
	7.55
	A
	无问题
	SA

	6
	2000
	14.5
	13:06
	13:40
	7.25
	A
	无问题
	SA

	7
	2000
	15.7
	13:41
	14:12
	7.85
	A
	无问题
	SA

	8
	2000
	17.0
	14:13
	14:50
	8.50
	A
	无问题
	SA

	9
	2000
	2.8
	14:51
	15:35
	1.40
	A
	溜槽堵塞
	JB

	10
	2000
	13.3
	15:36
	16:15
	6.59
	A
	无问题
	JB







[image: 取样比控制图表 (1)]
标引序号说明
	N：份样编号
：取样比
UCL（控制上限）：任何超出此线的点均表明存在明确的严重问题，应该立即对取样设施进行检查。
UWL（警告上限）：连续多个点超出此线，表明可能存在问题，应该对取样设施进行检查。
AIM（目标线）：当取样设施处于受控状态时，数据点应均匀分布在此线两侧。
LWL（警告下限）：连续多个点低于此线，表明可能存在问题，应该对取样设施进行检查。
      LCL（控制下限）：任何低于此线的点均表明存在明确的严重问题，应该立即对取样设施进行检查。
  
  注：图中记录的控制限和目标线是根据特定子批次大小在正常操作下确定的，以突出已发生的问题，并提醒取样系统使用人员该特定样品的完整性可能值得怀疑。
38

1

image1.png




image2.tiff
IEEN
AT
i
Hm EH
Smm
me,u
P
=&
e
HE




image3.jpeg
UCL-

LCL-





image4.png
Re

0.8 T

0.4

0.2 1

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20




image5.png
Re

1.100 A

HEeled-08

1.075 A

1.050 A

1.025 A

1.000 A

0.975 A

0.950 A

0.925 A

0.900

L Ol =00

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22




image6.png
g =324

80

75 A

70 A

65 -

UcL-81.24

----------------------------- LA e e UWE-78.22
76.74

76.15 76.06
75.55

72.03 A 72.10
R Q AdM

2.18
70.8 \Qjﬁ 8.76 70.19
0.4
o.15
69.3

------------------------------------------------------------------------------------------ LWk -66.14

LoL 683.12

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
N




image7.png
Rs

10

10




