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前    言

本标准代替YS/T 310－1995《热镀用锌合金锭》。本标准等同采用美国材料与试验协会ASTM B 750—2003《热浸镀用锌5%铝铈合金锭的标准规范》标准、修改采用美国材料与试验协会ASTM B 852－2001《薄钢板热浸镀锌用连续热浸镀锌级锌合金的标准规范》标准。
与YS/T 310－1995相比，本标准主要有如下变化：
——本标准根据锌铝稀土合金类国内外用户的使用情况，在原标准基础上增加了锌铝合金类、锌铝锑合金类、锌铝铅锑合金类、锌铝硅合金类
——本标对锌铝铅合金类的化学成分进行了调整。
——新增了单重分别为2000kg±200kg、1000kg±100kg、700kg±100kg、380kg±50kg、22kg±3kg、10kg±2kg等多种规格的热镀用锌合金锭。

——取消了YS/T 310－1995《热镀用锌合金锭》附录A、B、C规定的分析方法，改为按GB/T12689－2004《锌及锌合金化学分析方法》的规定进行。

——新增了第8章“订货单（或合同）内容”。 
本标准由全国有色金属标准化技术委员会提出并归口。

本标准由株洲冶炼集团股份有限公司负责起草。

本标准主要起草人：

本标准由全国有色金属标准化技术委员会负责解释。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

——ZB H62 002－1985

——YS/T 310－1995

热镀用锌合金锭

1  范围

本标准规定了热镀用锌合金锭的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输与贮存。
本标准适用于钢材热镀用锌合金锭。
2  规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

GB/T 1250   极限数值的表示方法和判定方法
GB/T 8170   数值修约规则
GB/T 12689  锌及锌合金化学分析方法
3  产品分类

   按组成合金的主要成分，热镀用锌合金锭分为锌铝合金、锌铝铅合金、锌铝锑合金、锌铝铅锑合金、锌铝稀土合金和锌铝硅合金等六类，锌铝铅合金、锌铝锑合金和锌铝铅锑合金按表1中的化学成分可相互组合成多个不同的牌号。

4  要求

4.1  化学成分
热镀用锌合金锭化学成分应符合表1的规定。

表1  热镀用锌合金锭化学成分

	合金种类
	主要成分，%
	杂质含量，不大于，%

	锌铝合金类
	Zn
	Al
	Fe
	Cd
	Sn
	Sb
	Si
	Pb
	Cu
	总和

	
	余量
	0.28～0.32

0.34～0.38

0.42～0.48

0.55～0.65
	0.005
	0.003
	0.002
	0.002
	0.005
	0.005
	0.003
	0.02

	
	
	0.65～0.71

0.72～0.80
	0.006
	0.003
	0.002
	0.002
	0.005
	0.005
	0.005
	0.03

	
	
	4.8～5.2
	0.02
	0.003
	0.005
	0.005
	0.005
	0.01
	0.005
	0.05

	
	
	9.5～10.5

10.0～15.0
	0.03
	0.003
	0.005
	0.005
	0.005
	0.01
	0.005
	0.06


	合金种类
	主要成分，%
	杂质含量，不大于，%

	锌铝铅合金类
	Zn
	Al
	Pb
	Fe
	Cd
	Sn
	Sb
	Si
	Cu
	总和

	
	余量
	0.34～0.38

0.41～0.45

0.43～0.47

0.48～0.52
	0.06～0.10

0.11～0.15

0.15～0.21
0.20～0.26

0.28～0.34
	0.005
	0.003
	0.003
	0.002
	0.005
	0.002
	0.025

	
	
	0.52～0.58

0.55～0.65
	
	0.006
	0.003
	0.003
	0.002
	0.005
	0.002
	0.025

	
	
	8.0～10.0

12.0～15.0
	
	0.03
	0.003
	0.005
	0.005
	0.005
	0.005
	0.05

	锌铝锑合金类
	Zn
	Al
	Sb
	Fe
	Cd
	Sn
	Pb
	Cu
	Si

	
	余量
	0.33～0.37

0.40～0.50

0.42～0.48

0.45～0.60

0.55～0.65

0.75～0.85
	0.04～0.08

0.05～0.11

0.14～0.20

0.17～0.23

0.22～0.28
	0.006
	0.003
	0.002
	0.005
	0.003
	－ 

	锌铝铅锑合金类
	Zn
	Al
	Pb
	Sb
	Fe
	Cd
	Sn
	Pb
	Cu
	Si

	
	余量
	0.48~0.52

0.50~0.60
	0.008~0.012

0.03~0.07

0.26~0.32

0.62~0.70
	0.04~0.08

0.06~0.14

0.10~0.16

0.16~0.24
	0.006
	0.003
	0.002
	－
	0.003
	－

	
	
	0.80~0.89
1.20~1.60
	
	
	0.01
	0.003
	0.003
	－
	0.003
	－

	锌铝稀土合金类
	Zn
	Al
	La+Ce
	Fe
	Cd
	Sn
	Pb
	Si
	其它杂质元素

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	单个
	总和

	
	余量
	4.2～6.2
	0.03～0.10
	0.075
	0.005
	0.002
	0.005
	0.015
	0.02
	0.04

	锌铝硅合金类
	Zn
	Al
	Si
	Pb
	Fe
	Cu
	Cd
	Mn

	
	余量
	52.0～60.0
	1.2～1.8
	0.02
	0.15
	0.03
	0.01
	0.03

	
	余量
	60.0～70.0
	1.4～2.0
	0.015
	－
	－
	－
	－

	注1：表中合金成分为相互组合关系。

注2：合金杂质中Cu、Cd、Si、Sb可根据需方要求取舍。


4.2  物理规格
4.2.1  热镀用锌合金锭按形状、规格分为大锭和小锭。
4.2.2  热镀用锌合金锭单重分为2000kg±200kg、1600kg±200kg、1000kg±100kg、700kg±100kg、380kg±50kg、22kg±3kg、10kg±2kg。
4.3  表面质量

4.3.1  热镀用锌合金锭表面不得有熔渣、外来夹杂物和污染物。

4.3.2  热镀用锌合金锭不得有熔洞、明显裂纹（不大于1mm），不得有大于10mm的飞边、毛刺（允许修整）。

4.4  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。
5  试验方法

5.1  热镀用锌合金锭的化学成分仲裁分析方法按GB/T 12689的有关规定进行，或由供需双方商定。
5.2  热镀用锌合金锭的重量用称量法检验。
5.3  热镀用锌合金锭表面质量用目视法检验。
6  检验规则

6.1  检查和验收
6.1.1  热镀用锌合金锭应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本标准（或订货合同）的规定，并填写质量证明书。
6.1.2  需方可对收到的产品按本标准的规定进行检验。如检验结果与本标准（或订货合同）的规定不符时，应在收到产品之日起60天内向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样由供需双方在需方共同进行。
6.2  检验项目
    每批热镀用锌合金锭应进行化学成分、重量和表面质量的检验。
6.3  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，批重不超过60t。

根据用户要求，允许由同一牌号的多个生产批组成一个检验批。批量按需方要求执行。

6.4  取制样方法
6.4.1  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2～3块锭；小锭从该批锭的每50块锭中任取6～8块锭。
6.4.2  取样方法

6.4.2.1  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

6.4.2.2  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

6.4.2.3  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。钻孔深度不小于锭厚的二分之一。

6.4.3  试样制备方法

    将6.4.2.3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，分别加封，2份用于分析，其余由供需双方各存一份。

6.5  检验结果的判定
6.5.1  热镀用锌合金锭的化学成分检验结果的数值修约按GB/T 8170中的有关规定进行。修约后数值的判定按GB/T 1250中的有关规定进行。

6.5.2  热镀用锌合金锭的化学成分与本标准4.1或订货合同的规定不符时，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。

6.5.3  热镀用锌合金锭的物理规格、表面质量与本标准4.2、4.3的规定或订货合同的要求不符时，按锭判不合格。
7  标志、包装、运输、贮存和质量证明书

7.1  标志
7.1.1  每块热镀用锌合金大锭的同一端面应有不易脱落、清晰的产品牌号（代号）、批号、锭重和供方商标等标志。
7.1.2  每块热镀用锌合金锭小锭上应有不易脱落、清晰的产品牌号（代号）、批号和供方商标等标志。每捆热镀用锌合金小锭上应有捆号、净重等标志。
7.2  包装
7.2.1  热镀用锌合金大锭不包装。

7.2.2  热镀用锌合金小锭用镀锌钢带捆扎包装，每50锭为一捆。

7.3  运输与贮存
7.3.1  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。
7.3.2  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。

7.3.3  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。如有损失、污染，应由责任单位承担。

7.4  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。

7.5  质量证明书
    每批热镀用锌合金锭出厂时应附质量证明书，其上注明：
a) 供方名称；

b) 商标；
c) 产品名称；

d) 牌号；

e) 批号；
f)  净重和件数；
g)  分析检验结果和技术监督部门印记；
h)  本标准编号；
i)  出厂日期。

8  订货单（或合同）内容
本标准所列材料的订货单（或合同）应包括下列内容：
a)  产品名称；
b)  牌号；
c)  锭形、尺寸公差、杂质含量等特殊要求；
d)  数量；
e)  标准编号、年代号；
f)  其他需要协商或增加标准以外的内容。
附录A

（资料性附录）

表A.1  美国材料与试验协会热镀用锌合金锭产品标准汇总表

	标准编号
	牌号
	化   学   成   分  ， ％

	
	
	Al
	Pb
	Zn
	杂质含量，不大于

	
	
	
	
	
	Fe
	Cd
	Cu
	Pb

	ASTM B852－2001
	Z80310
	0.22～0.28
	－
	余量
	0.0075
	0.01
	0.01
	0.007

	
	Z80411
	0.31～0.39
	－
	余量
	0.0075
	0.01
	0.01
	0.007

	
	Z80511
	0.40～0.50
	0.01～0.03
	余量
	0.0075
	0.01
	0.01
	－

	
	Z80531
	0.40～0.50
	－
	余量
	0.0075
	0.01
	0.01
	0.007

	
	Z80610
	0.49～0.61
	－
	余量
	0.0075
	0.01
	0.01
	0.007

	
	Z80710
	0.58～0.72
	－
	余量
	0.0075
	0.01
	0.01
	0.007

	
	Z80810
	0.67～0.83
	－
	余量
	0.0075
	0.01
	0.01
	0.007

	
	Z80910
	0.90～1.10
	－
	余量
	0.0075
	0.01
	0.01
	0.007

	标准编号
	牌号
	化   学   成   分  ， ％

	
	
	Al
	Ce＋La
	Zn
	杂质含量，不大于

	
	
	
	
	
	Fe
	Si
	Pb
	Cd
	Sn
	其它杂质元素

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	单个
	总和

	ASTM B750－2003
	Z38510
	4.2～6.2
	0.03～0.10
	余量
	0.075
	0.015
	0.005
	0.005
	0.002
	0.02
	0.04
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