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编  制  说  明
1  工作简况：

1.1  任务来源

     国家标准GB/T XXXX －XXXX《电缆护套铅锭》的制订项目由中国有色金属工业协会提出，于有色标委（2007）第237号文件列入2008～2009年度标准项目计划表，项目编号：18。该标准由全国有色金属标准化技术委员会负责归口，株洲冶炼集团股份有限公司负责起草，计划于2009年年底完成。

1.2  电缆护套铅锭的性质和用途

电缆护套铅锭适用于动力、通讯电缆的护套用铅基合金。主要合金元素锑以固溶体溶于铅中，使合金时效硬化，蠕变强度、硬度和抗拉强度提高。同时，锑还可以改善铸造性能，降低收缩率、提高产品对硫酸的耐腐蚀能力。
1.3  主要工作过程

1.3.1  2009年1月成立《电缆护套铅锭》国家标准起草小组，确定起草人名单并明确起草任务。

1.3.2  起草《关于征求国家标准〈电缆护套铅锭〉修订意见和收集有关资料的函》，对电缆护套铅锭生产企业、用户进行函调。
1.3.3  2009年1～2月，通过各种渠道，广泛收集国内外电缆护套铅锭先进标准。
1.3.4  2009年4月组织对部分电缆护套铅锭生产企业和用户走访调研，听取并收集各单位对电缆护套铅锭标准修订的意见。

1.3.5  2009年5月对函调和走访所调查收集的电缆护套铅锭生产企业和用户关于制定GB/T XXXX－XXXX《电缆护套铅锭》的反馈意见，进行汇总处理，编制反馈意见处理表。见附件一：国家标准《电缆护套铅锭》修订反馈意见处理表。

1.3.6  2009年5月对函调和走访所调查收集的电缆护套铅锭生产企业和用户的牌号进行统计汇总，作为确定产品牌号的依据。
1.3.7  2009年5月根据函调和走访收集的反馈意见，起草了GB/T XXXX－XXXX《电缆护套铅锭》（征求意见稿）和编制说明。标准起草小组多次召开会议，反复研究和讨论了GB/T XXXX－XXXX《电缆护套铅锭》（征求意见稿），并决定将此稿向电缆护套铅锭生产企业、用户及部分科研院所发函征求意见，同时在www.cnsmq.com网上广泛征求意见。

2  标准的编制原则和依据

2.1  随着我国社会主义市场经济的建立与完善和对外开放的深入，电缆护套铅锭产品已逐步走向国际市场，制定标准需满足国内外两个市场的用户需求。

2.2  制定标准应根据我国国情，积极采用国外先进标准，以保护我国矿产资源和生态环境，确保我国电缆护套铅锭产品达到国际先进水平。

2.3  制定标准应有利于产品出口，同时也可以起到规范和引导消费市场的作用。
2.4  制定标准应充分考虑生产企业的产品质量和相关单位的意见，以及用户的需求，为用户提供满意的产品。

2.5  制定后的标准应科学合理、切实可行、具有可操作性。

3  标准主要内容的确定

3.2.1  产品分类的确定

标准中没有规定产品的牌号，按合金元素的组成和含量范围可以组合成多个牌号。

3.2.2  关于化学成分的确定

电缆护套铅锭的化学成分是根据市场用量较大的用户的要求设计的。化学成分见下表：
	名称
	项目
	含量
	备注

	合金成分
	Pb
	余  量
	可由供需双方协商确定合金元素的组成和含量。

	
	Sb
	0.10～0.80
	

	
	Cu
	0.01～0.10
	

	
	Sn
	0.15～0.65
	

	杂质含量 ，不大于
	As
	0.001
	可由供需双方协商确定，杂质元素可以取舍。

	
	Te
	0.005
	

	
	Ag
	0.005
	

	
	Cd
	0.005
	

	
	Bi
	0.005
	

	
	Zn
	0.002
	

	
	S
	0.0005
	

	
	Cu
	0.01
	

	
	Sn
	0.01
	

	
	Fe
	0.001
	

	
	Fe＋Ni＋Mg
	0.01
	

	注：根据合金成分的含量可以组合多个牌号。


3.2.3  产品物理规格的确定

3.2.3.1  电缆护套铅锭呈长方锑形，锭两端有突出耳部，底部有两条打捆凹槽。
3.2.3.2  电缆护套铅锭单重为50kg。
3.3  试验方法的确定

本标准规定电缆护套铅锭的仲裁分析方法按GB/T 4103《铅及铅合金化学分析方法》的有关规定进行或由供需双方商定。
3.4  检验项目的确定

本标准确定每批电缆护套铅锭应进行化学成分、重量和表面质量的检验。电缆护套铅锭的重量用称量法检验，电缆护套铅锭表面质量用目视法检验。
3.5  取样与制样的规定

规定了生产样的采取和制备：每批合金在浇铸时，分前、中、后共取三块样。第一块样在批产量的1/6时采取，第二块样在批产量的1/2时采取，第三块样在批产量的5/6时采取。采用6mm～20mm钻头，应先用较大的钻头去掉布点处表皮，再用较小的钻头钻取样屑，钻孔深度不小于样块厚度的二分之一，于方块样正、反两面对角线上（正、反两面的对角线应相互交叉），均匀布三点（一点在中心处，其余两点各在同一直线上距顶角或边缘的四分之一处）。钻试样时，钻速应以试样不氧化、不飞散为宜（可用无水酒精冷却）。样屑粒度应不大于3mm，样屑须经吸铁处理，制取的金属样屑须充分混匀，并缩分至所需试样量。

化学成分的仲裁取样和制样：化学成分的仲裁取样和制备按GB/T 469《铅锭》中的有关规定执行或由供需双方商定。
3.6  检验结果的判定

电缆护套铅锭的化学成分检验结果的数值修约和修约后数值的判定分别按GB/T 8170－2008中第3章和4.3.3的规定进行。

电缆护套铅锭每块试样分别化验，当其中任一块试样的化学成分与本标准或订货单（或合同）的规定不符时，按批判不合格。

电缆护套铅锭的物理规格、表面质量与本标准的规定或订货单（或合同）的要求不符时，按锭判不合格。
3.7  编辑说明

    本标准的编辑格式采用TDS2标准模板和有色金属产品国家标准编写示例。

4  采用国外先进标准情况

本标准规定的各牌号具有先进性和国际通用性。本标准达到国际先进水平。
5  下一步工作安排

根据标准讨论会议上的意见和建议，修改标准讨论稿，形成GB/T XXXX－XXXX《电缆护套铅锭》（征求意见稿），再次征求意见。

《电缆护套铅锭》国家标准起草小组

                                         二○○九年五月

附件一：
电缆护套铅锭国家标准修订反馈意见处理表
	序号
	提出单位
	意见和建议
	采纳情况
	备注

	1
	株洲冶炼集团股份有限公司
	1、在保证既能满足用户的要求，又能降低生产厂家的生产成本的前提下，尽可能将牌号、模具合并，规范电缆护套铅锭的生产、销售、使用。

2、适当放宽对杂质化学成分的要求。
	部分采纳
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	

	5
	
	
	
	

	6
	
	
	
	

	7
	
	
	
	



