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前 言

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。

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。

本文件由贵州岑祥资源科技有限责任公司提出。

本文件由中国中小商业企业协会归口。

本文件起草单位：贵州岑祥资源科技有限责任公司、×××、×××。

本文件主要起草人：×××、×××、×××。
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铅锑合金生产工艺技术规范

1 范围

本文件规定了铅锑合金生产的生产条件、生产工艺、生产过程管理、技术指标、试验方法、检验规

则。

本文件适用于铅锑合金的生产制造。

2 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 469 铅锭

GB 2894 安全标志使用导则

GB/T 4103 铅及铅锑合金化学分析方法

GB/T 8888 重有色金属加工产品的包装、标志、运输和贮存

JJF 1070 定量包装商品净含量计量检验规则

3 生产条件

3.1 场地要求

3.1.1 厂区设计应根据生产工艺合理布局，面积和空间与生产能力相适应。

3.1.2 厂区应实行人车分流，生产与办公区域隔离分明。

3.1.3 厂区交通应满足消防安全和运输需要，厂区设置的安全标志应符合 GB 2894 的规定。

3.2 人员要求

3.2.1 企业负责人应明确所承担的产品质量责任和义务，遵守相关的法律法规。

3.2.2 企业生产技术人员应掌握铅锑合金生产的专业知识和技能，熟悉相关生产设备的性能。

3.2.3 企业特种作业人员应持证上岗。

3.2.4 企业产品质量检验、分析人员应熟悉相关专业知识，掌握检验检测的相关技能。

3.2.5 企业应定期组织人员参与质量控制、工艺控制、安全环保、操作技能等方面的培训。

3.3 设施设备要求

3.3.1 企业应具备满足生产和安全需要的供排水设施。

3.3.2 厂房应具备机械通风措施。

3.3.3 厂房照明应满足生产需要。

3.3.4 应具备满足生产所需的原辅料及成品储存所需的基础配套设施，并满足相关储存需要。

3.3.5 生产区域必须配备必要的安全防护措施、消防设施及污染防治措施等。

3.3.6 应配备与生产能力相适应的生产设备，包括但不限于：

——熔铅炉，应为电力加热，带搅拌机；

——铅温度计，量程应为 0 ℃～1000 ℃，最小分度值 1 ℃；

——地磅秤、台秤；

——铸锭机、铅泵。

3.3.7 应有专人负责设备操作和管理，建立设备保养和维修制度，加强日常维护、保养，并做好记录。

3.3.8 应严格按照设备操作手册规范操作，确保安全生产。

3.3.9 所使用的各项设备均应满足国家关于安全、环保等要求。
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4 生产工艺

4.1 工艺流程

铅锑合金生产工艺流程见图1。

图 1 铅锑合金生产工艺流程

4.2 熔铅

4.2.1.1 作业前应根据现场还原铅成分及库总数量合理搭配使用，把计量好的还原铅或锑类边角余料

投入熔铅炉中，投料人员应严格遵守起重作业操作规程，确保安全生产。

4.2.1.2 投料完毕后，开始加热熔铅炉，升温至铅料完全熔化，在铅物熔化过程中必须同时开启抽尘

风机及喷淋循环水，再运行期间中途不得停机，若有特殊情况应立即启动备用设施或自来水路。

4.2.1.3 持续观察熔铅炉内熔炼情况，当铅完全融化后调节铅液温度，至 450 ℃±10 ℃时加除渣剂

0.2 %左右，并持续搅拌 20 min～30 min。

4.2.1.4 当铅渣完全还原变为黑色粉末或细小颗粒状时，将熔铅炉上方的浮面液渣打捞干净。

4.3 精炼

4.3.1 铅液温度在 420 ℃～480 ℃时，按比例加入计量的辅助料，并分多次加入熔铅炉搅拌 2.5 h～3

h。

4.3.2 持续进行碱性精炼，铅液面无糊状氧化物为宜，铅液表面成明亮镜面时，取样分析。

4.3.3 当捞尽铅液面碱渣后，若此时熔铅炉表面仍有异常，则应继续添加辅助料进行碱性精炼直至正

常。

4.3.4 当铅液面完全正常无异常后，取熔铅炉前样全分析，并根据分析结果配置合金各元素。

4.4 元素配置

4.4.1 若铜元素低于铅锑合金理化指标时应将温度加热至 480 ℃±10 ℃，将计量好的铜母合金加入

熔铅炉中搅拌 5 min～8min，取样分析直至合格。

4.4.2 若锑、砷、锡均低于铅锑合金理化指标，待其他杂志各元素均合格后，方可调配。

4.4.3 将铅液温度升至 450 ℃±10 ℃时，按标准把计量好的砷加入熔铅炉中搅拌 8 min～10 min，随

后捞尽浮渣。

4.4.4 当铅液温度升到 470 ℃±10 ℃，按标准把计量好的锑砸成 5 cm 左右的块状加入熔铅炉中搅拌

10 min～15 min，随后捞尽浮渣。

4.4.5 取炉中样分析，若元素不合格时应重复元素配置过程直至合格。

4.5 降温

在铅液中所有元素均合格后，应采取强制或自然降温等方式将铅液温度降至330 ℃±10 ℃，搅拌5

min～8 min后捞尽肥渣。

4.6 脱氧

4.6.1 当铅液温度升至 480 ℃±10 ℃时，加入适量的氢氧化钠（0.02 Kg/t 还原铅）进行搅拌脱氧

15 min～30 min。

4.6.2 若配置的铅锑六元合金继续升温到 480 ℃±10 ℃时，应按标准把计量好的硒加入熔铅炉中搅

拌 3 min～5 min，并取炉后样分析。

4.7 铸锭

4.7.1 应按 GB/T 469 的规定铸锭。
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4.7.2 应在合金中各元素均达到产品技术要求后捞尽熔铅炉中铅液面浮渣，并保持铅液清干净，随后

铅液升温至 510 ℃±10 ℃时开始铸锭，铸锭过程中需保持该温度。

4.7.3 铅锭应为小锭，长方梯形，底部有打捆凹槽，两端有突出耳部。

4.7.4 铸锭过程中应捞尽模具中的氧化渣，使铅液面无晶粒状氧化物。

4.7.5 冷后的面飞边毛刺应＜0.5 cm，无夹杂物、无外污物；侧面无冷隔。

4.7.6 铸锭时的循环冷却水的速率应保持均衡。

4.7.7 配制完成后的 30 min 内必须放铅，铸锭速度控制到 7.5 t/h～8 t/h。

4.7.8 铸锭过程应分前中后三次取样分析，发现异常时应立即停止生产，重新开展配置。

5 生产过程管理

5.1 基本要求

5.1.1 应遵守国家安全生产、环境保护等相关法律法规要求，依法组织生产和经营。

5.1.2 应建立和完善质量管理，有效实施从原料到最终产品的全过程质量管理。

5.2 安全生产管理要求

5.2.1 企业应按照有关规定，结合本企业生产工艺、作业任务特点以及岗位作业安全风险要求，编制

齐全适用的岗位安全生产操作规程，发放到相关岗位员工，并严格执行。

5.2.2 企业应确保从业人员参与岗位安全生产操作规程的编制和修订工作。

5.2.3 企业应在新技术、新材料、新工艺、新设施设备投入使用前，组织制修订相应的安全生产操作

规程，确保其适宜性和有效性。

5.2.4 企业应按照标准配备必要的应急器材，并定期检查、维护、保养，确保其完好、可靠。

5.2.5 企业应根据可能发生的事故种类特点，按照规定设置应急设施，配备应急装备，储备应急物资，

建立管理台账，安排专人管理，并定期检查、维护、保养，确保其完好、可靠。

5.2.6 企业应建立与本单位安全生产特点相适应的应急救援体系，设置组织架构、专兼职应急救援队

伍或应急救援人员。

5.2.7 企业按规定制定生产安全事故应急预案，事故风险单一、危险性小的生产经营单位，可以只编

制现场处置方案。

5.2.8 企业应制定发放岗位应急处置卡；指导企业制定应急技能训练计划，采取无脚本演练的形式，

不定期抽查员工应急器材使用和应急处置程序熟悉程度，不断提升员工应急处置能力。

5.2.9 事故发生后，企业应配合政府有关部门的事故调查，做好善后工作，企业分析事故原因，提出

整改措施，并结合事故分析结果修订完善风险管控措施、安全检查内容、应急预案，组织员工开展警示

教育。

5.3 生产过程记录要求

5.3.1 企业应建立生产记录制度，做好原材料、配方、设备运行参数、操作人员、产品质量、规格、

数量等各项生产记录。

5.3.2 各项生产记录均应及时整理归档并保存完好。

5.4 环境保护与排放

5.4.1 生产过程产生的废水应经厂内隔油沉淀处理后循环使用。

5.4.2 生产过程中产生的废气、废水、废渣等各类污染物必须妥善处理,应满足 GB 31574 的要求。

5.4.3 生产过程的环境保护应同时满足国家或地方政府环保法律法规要求。

6 技术指标

6.1 理化指标

铅锑合金理化指标参见表1。
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表 1 铅锑合金理化指标

序号 元素名 含量限值/%

1 Sb ≤0.0008

2 Ca ≤0.085-0.095

3 Sn ≤1.3-1.4

4 Al ≤0.02-0.04

5 As ≤0.0005

6 Cu ≤0.001

7 Ag ≤0.0008

8 Bi ≤0.003

9 Fe ≤0.0005

10 Zn ≤0.0004

11 Cr ≤0.0002

12 Ni ≤0.0002

13 Pb 余量

6.2 外观质量

铅锑合金表面不应含有肉眼可见的氧化膜、氮化膜、坑松料、气孔和其他金属及非金属夹杂物等。

6.3 净含量

6.3.1 15 kg～50 kg 单件定量包装产品净含量允许短缺量为 1 %。

6.3.2 批量定量包装产品平均实际净含量应当大于或等于其标注净含量。

6.3.3 其它规格包装件，其净含量允许短缺量及批量定量包装产品实际净含量符合 JJF 1070 的规定。

7 试验方法

7.1 化学成分分析

产品化学成分分析方法按GB/T 4103（所有部分）的规定进行。

7.2 外观质量检验

外观质量检验采用目测方法进行。

7.3 净含量的测定

净含量的测定按 JJF 1070 规定的方法进行。

8 检验规则

8.1 产品的质量检查和验收

产品交货的质量检查和验收由供方质量检验部门负责。

8.2 混批

每批交货产品由一种牌号、同一工艺生产的一中或多炉铝铬合金组成,构成一批交货产品的各炉(或

连续出炉的各部分)之间主含量之差不应大于 1.0%。最大批量不应超过 1000 kg。

8.3 检验项目

每批(炉)产品应进行化学成分、外观质量和净含量的检验。

8.4 检验结果判定

当结果中有试样与本标准不符合时,应从该批(炉)产品中另取双倍数量的试样对不符合项复检。复

检结果符合,则判整批(炉)产品合格。若复检结果仍不符合,则判该批(炉)产品不合格。
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