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前   言

本标准等同采用ISO20081：2005《锌及锌合金取样方法》。

本标准由中国有色金属工业协会提出。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会负责归口.

本标准由中冶葫芦岛有色金属集团有限公司负责起草。

本标准主要起草人： 

ISO前言

ISO（国际标准化组织）是世界范围内的各国家标准协会(ISO成员)的联合组织。国际标准化工作的进行是通过ISO技术委员会进行的。对技术委员会安排的课题感兴趣的每个成员，有权参加该委员会。与ISO联系的政府和非政府国际组织，均可参加此项工作。ISO也与国际电工技术委员会在电工技术标准化的各种事项上进行通力合作。

国际标准的草拟是根据ISO和IEC指导第二部分给定的规则进行的。

技术委员会的主要工作是发布国际标准。技术委员会采纳的国际标准草案，在通过之前，将分发给各成员国征求意见。国际标准要获得各成员国至少75%的赞同票才能正式出版。

值得注意的是，文件中的某些部分可能涉及到专利权。ISO没有义务对这些专利权进行区分。

ISO20081由ISO/TC18锌及锌合金技术委员会和SC1锌及锌合金取样和分析方法分委会起草。

本标准第一版已经修订完成，同时废止并替代ISO 3751：1976，ISO 3752：1976、ISO3816：1976和ISO 3817：1976。

锌及锌合金取样方法
1  范围

本标准规定了锌及锌合金分析的取样方法。

本标准适用于GB/T 470和GB/T 8738标准中规定的锌及锌合金。
2  引用标准

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 470  锌锭

GB/T 8738  铸造用锌合金锭

3  术语及定义

本标准除采用GB/T 470和GB/T 8738规定的术语和定义外，还采用以下术语和定义。

3.1  样品

代表产品化学成分的一部分产品。

3.2  试件

供分析用具有特定形状的材料。

3.3  铸造产品的交货量

按发货量接收的产品数量。

注：除非供需双方对取样有其他方面的约定，才能使用该定义。

3.4  个样

从一批交货量中选取的单个铸造产品。

3.5  总样

从一批交货量中选取的个样的总数。

3.6  试样

由总样制得的供选取称量样用的样品。

3.7  称量样

从试样中取得的供实际分析用的样品的数量。

4  原则

由于锌及锌合金锭的形状不同、重量不等，固化过程中会产生偏析，在选定样锭上规定的取样位置不一样，试样的化学成分会有不同。因此，建议在生产时从浇注过程中取样GB/T XXXX-20XX
5  设备

5.1  取样勺，其设计应能盛下足够多的液态金属，可以注满取样模，并应配有长柄或其它装置来使其能伸到炉、槽、罐或坩埚内。其应使用不影响液态金属成分的材料制作（比如化学惰性金属）。

5.2 取样模，其设计应能取得与所代表金属产品一致的样品。取样模的形状和尺寸非常重要。取样模的冷却速度应足够快，使金属快速固化，避免成分偏析。取样模应用化学惰性金属制作，这样才不会影响液态金属的化学成分。

6  样品的采取和试件的制备

6.1 采取

样品应用规定的取样方式采取。

6.2 制备

试件的形状和尺寸应根据使用的设备和操作方式来决定。试件应按照所用分析方法要求的方式进行制备。

7  程序

7.1 浇铸过程中的取样次数

连铸或间歇浇铸过程中的取样应按能体现产品和生产设备情况的次数进行取样。

取样应由经过培训和有经验的人员来采取。

7.2 浇铸产品

如果需要对锭和铸件进行取样，取样方法应由供需双方协商而定。锭的取样应遵循附件A的规定。

取样应由经过培训和有经验的人员来采取。

附录A（引用）重量不大于30㎏样锭的取样方法

A.1  总则

这份附件规定了，对重量低于30㎏的锌及锌合金锭进行化学分析时，当无法从液态金属进行取样，试样的采取和制备方法。

A.2  个样的采取

A.2.1  总则

个样应按批采取，每批应由同一成分的锭组成。

根据供需双方的协议，每批交货量可分成若干批，并符合：

a)锌锭不少于25 t，或

b)锌合金锭不少于5t。

任何交货量少于a) 和b)中指定的数量应作为单独的一批。

A.2.2  取样数量

锌锭应按批随机采取，GB/T 470中规定的Zn99.995、Zn99.99和Zn99.95，每2.5t任取一锭，Zn99.5和Zn98.7，每1t任取一锭。

锌合金锭应按批随机采取，每1t任取一锭。

每种情况，锭的采取数量不应少于5个。

若交货量少于5个锭时，则全部锭都要用来取样。

A.3  试样制备

A.3.1  基本程序

对于有过大偏析（锭厚度超过50㎜）的铸造产品取样，应对作为个样的每个锭都钻孔取样。取样孔的位置和数量应以能取得有代表性样品为宜。对于没有过大偏析的铸造产品取样，应对每个个样的整个横断面进行磨削取样，也可以锯屑取样。

取样前，应对每个个样进行仔细清理，除去全部污物。取样用的锯、钻头、刀具或其它工具，使用前应完全清理干净。取样速度应控制好，不要使试样过热而氧化，不可使用润滑剂。推荐使用硬质合金头工具。

总样应由从个样取得的全部钻屑、磨削屑、锯屑、或剪切屑样品混合制备取得。磨削、钻孔等方法取得的碎片应尺寸均匀。

总样应按分析所需总量至少分四次称取，并将试样等分成四份，分别密封在容器内，供方、需方和分析各持一份，如需要，也可留存一份。

A.3.2  GB/T 470标准的铸造锌锭

化学分析试样的采取，通常应按以下程序钻孔取样。

将选取的样锭按锭模中的位置翻转过来平放、一字排开，每组最多10块锭，确保每个浇注标识排列方向一致。

在每组样锭排出的长方形上画一条对角线。

用直径约15㎜的碳化钨钻头，不要用润滑油。沿对角线在每个锭上钻取两个点，这两个点距该锭长边的垂直距离分别为短边长度的1/3和2/3（如图A.1所示）。

在不使该金属发热至氧化点的情况下进行钻取，用这样的方法获取0.2～0.5㎜厚度的钻屑。

A.3.3  GB/T 8738标准的铸造锌合金锭

化学分析试样的采取，通常应按以下程序钻孔取样。

将选取的样锭按锭模中的位置翻转过来平放、一字排开，每组最多5块锭，确保每个浇注标识排列方向一致。

在每组样锭排出的长方形上画一条对角线。

用直径约15㎜的碳化钨钻头，不要用润滑油。沿对角线在每个锭上钻取三个点，这三个点距该锭长边的垂直距离分别为短边长度的1/4、1/2和3/4（如图A.2所示）。

当钻孔点的准确位置恰好在锭的凹陷处时，应另选一个点，与准确位置尽可能接近。

在不使该金属发热至氧化点的情况下进行钻取，用这样的方法获取0.2～0.5㎜厚度的钻屑。

A.3.4  重量超过30㎏个样的取样

单个超过30㎏的个样的取样方法应由供需双方商定。
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图A.1 铸造锌锭







＝＝ ＝＝


图A.2 铸造锌合金锭
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