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《电解镍》国家标准修订稿编制说明

一、任务来源

根据国家标准化管理委员会《关于下达2023年第四批推荐性国家标准计划及相关标准外文版计划的通知》（国标委发[2023]63号）的要求，修订《电解镍》国家标准的任务由金川集团股份有限公司负责，计划编号：20232208-T-610，项目周期16个月，2025年4月完成报批。
二、立项依据

《电解镍》GB/T6516-2010标准于2011年1月10日发布，2011年10月1日实施。该标准于1986年首次制定，1997年第一次修订，2011年第二次修订，之后一直沿用至今。根据行业发展情况和该标准使用年限，需要更新修订。同时，近年来利用红土镍矿生产的镍铁产品作为原材料供给钢铁行业，加之新能源产业的井喷式发展，电解镍产品供应市场出现细分趋势，电镀、电池和高温合金用镍量比例不断攀升，而目前执行的GB/T6516-2010《电解镍》标准中Ni9996品级对杂质元素的要求不能完全满足这些行业的特殊需求。因此，在进一步修订Ni9996标准的基础上，也有必要增加与电镀、电池和高温合金等高端用镍要求相近的Ni9997牌号内容。
三、 项目编制组单位简况
3.1 主要参加单位情况
标准主编单位金川集团股份有限公司，是甘肃省人民政府控股的特大型采、选、冶、化、深加工联合企业，主要生产镍、铜、钴、铂族贵金属及有色金属压延加工产品、化工产品、有色金属化学品、有色金属新材料等；拥有世界第三大硫化铜镍矿床，是中国最大、世界领先的镍钴生产基地和铂族金属提炼中心，2021年，金川镍产量居世界第三位，钴产量居世界第四位，铜产量居国内第四位，矿产铂族金属产量居亚洲第一；拥有世界第五座、亚洲第一座镍闪速熔炼炉，世界首座铜合成熔炼炉，世界首座富氧顶吹镍熔炼炉，世界上连续回采面积最大的机械化下向充填采矿法等国际领先的装备和工艺技术，在全球同行业中具有较强影响力。2021年金川集团位居“世界500强”榜单336位；位列“中国企业500强”第94位，“中国制造业企业500强”第35位，“中国跨国公司100强”第59位；2022年金川集团位居“世界500强”榜单339位；2023年金川集团位居“世界500强”榜单289位。自建厂以来，金川集团依靠科技进步和强化企业管理逐步走上高质量发展的道路。1995年金川“金驼”牌电解镍在伦敦有色金属交易所注册；1997年被认定为首届中国驰名商标；2001年通过中国质量认定中心ISO9002质量体系认证审核；2005年“金驼”牌电解镍荣获“中国名牌产品”、“国家免检产品”称号；2007年“金驼”牌电解镍被中国质量协会评为用户满意产品；2018年“矿产镍”被评为全国“制造业单项冠军产品”。

在标准的编制过程中，金川集团股份有限公司提出标准立项工作，能积极主动收集国内外的电解镍标准，对一些具体代表性的电解镍生产、使用企业进行调研并收集现场实测数据，根据了解到现场实际情况，编制评估报告、编制数据统计表，公司能够带领编制组成员单位认真细致修改标准文本，征求多家企业的修改意见，最终带领编制组完成标准的编制工作。
吉林吉恩镍业股份有限公司前身成立于 1960 年 6 月 11  日，25 周年厂庆时，企业更名为吉林镍业公司。2000 年 12  月 27 日设立吉林吉恩镍业股份有限公司，是集采矿、选矿、 冶炼、精炼、化工于一体，专业生产电镀、化学镀、 电池材 料、冶金等行业使用的镍、铜、钴及其相应盐类产品的有色 金属企业，注册资金 78359.9721 万元，现由吉林中泽昊融 集团有限公司控股， 占地面积 450 万平方米。吉恩镍业下辖 10 余家子公司，其中主要控股子公司有 6 家，企业现有员工 3322 人（含通化、新乡、重庆吉恩）。被认定为高新技 术企业、国家创新型企业，并拥有国家认定企业技术中心， 拥有检验检测机构 CNAS、CMA 资质。

衢州华友钴新材料有限公司位于浙江省衢州市高新技术产业园区，2011年5月成立，2014年建成投产，是浙江华友钴业股份有限公司的控股子公司，布局浙江的钴新材料生产基地。浙江华友钴业股份有限公司是一家专注于钴、镍、铜有色金属采、选、冶及钴新材料产品的深加工与销售的高新技术企业。公司主要生产四氧化三钴、氧化钴、碳酸钴、氢氧化钴、硫酸钴、氧化亚钴等钴产品及硫酸镍、电镍、电积铜、粗铜等铜产品，钴、镍产品主要用于锂离子电池正极材料、航空航天高温合金、硬质合金、色釉料、磁性材料、橡胶粘合剂和石化催化剂等领域。

中伟新材料股份有限公司（中伟股份300919.SZ）成立于2014年9月，位于贵州省铜仁市大龙经济开发区，是一家专业的锂电池新能源材料综合服务商，属于国家战略性新兴产业中的新材料、新能源领域。2020年12月23日在深圳证券交易所正式挂牌上市。公司坚持自主创新，持续加大研发投入，以高镍低钴全系列三元前驱体、高电压四氧化三钴、综合循环回收利用、原材料冶炼、材料制造装备为主要研发方向，同时积极布局磷铁系、锰系以及钠系技术路线，打造多样化、定制化、快速开发与量产的技术服务能力及产业化应用能力，技术创新能力引领行业，形成了高电压四氧化三钴、高镍NCM、NCA等核心产品，被广泛应用于3C数码领域、动力领域及储能领域，并且核心产品跻身中国、欧美、日韩地区世界500强企业高端供应链。2020~2023年连续四年公司三元前驱体、四氧化三钴出货量稳居全球第一。

荆门市格林美新材料有限公司，位于荆门高新技术产业开发区，注册资本84.40亿元，是格林美股份有限公司（SZ 002340）全资子公司。主要从事于废旧电池、废弃钴镍资源等报废资源的回收及资源化再利用，循环再造钴、镍、铜、钨、金、银、钯、铑、锗、铟、稀土等30余种稀缺资源以及镍钴铝三元动力电池材料等高科技产品，实现动力电池从报废端到消费端的大循环体系建设。

在标准的编制过程中，吉林吉恩镍业股份有限公司、衢州华友钴新材料有限公司、中伟新材料股份有限公司、荆门市格林美新材料有限公司，针对标准的讨论稿提出修改意见，对本公司生产的电解（积）镍杂质元素含量进行数据分析，为标准编写提供了真实有效的实测数据。
3.2 主要工作成员所负责的工作情况
本标准主要起草人及工作职责见表1。

表1  主要起草人及工作职责

	起草人
	单位
	职位/职称
	主要工作内容

	张本军
	金川集团镍钴有限公司镍冶炼厂
	首席工程师
	负责项目立项、文件草案起草、项目沟通、评审汇报、意见征询和文件修改完善等工作。

	陈胜利
	金川集团镍钴有限公司镍冶炼厂
	总工程师
	负责文件草案审阅、评审汇报和项目进度管控工作。

	吴瑞玲
	金川集团镍钴有限公司镍冶炼厂
	高级工程师
	负责标准数据统计、归纳分析、参会论证和文件修改完善等工作。

	孙治忠
	金川集团镍钴有限公司
	董事长
	负责项目提出、项目方向指导工作。

	于英东
	金川集团镍钴有限公司
	总经理
	负责项目总体部署工作。

	李改变
	金川集团镍钴有限公司
	副总经理
	负责项目技术指导工作。

	杨贵严
	金川集团镍钴有限公司镍冶炼厂
	副厂长
	负责项目技术管理工作。

	吴帅锦
	全国有色金属标准化技术委员会
	工程师
	负责项目修订组织工作。

	闫刚刚
	金川集团镍钴有限公司镍冶炼厂
	生产运营室主任
	负责项目任务统筹工作。

	王绒香
	金川集团股份有限公司
	高级工程师
	负责项目任务管理工作。

	王  焱
	金川集团镍钴有限公司镍冶炼厂
	中级经济师
	负责项目产品的意见征集工作。

	费洪国 
	吉林吉恩镍业股份有限公司
	董事长
	提供数据、针对相关指标提出合理化意见。

	刘凤梅
	衢州华友钴新材料有限公司
	技术中心副总经理
	提供数据、协同修改草案。

	谭仕荣 
	中伟新材料股份有限公司
	行政院科研管理部总监
	提供数据、标准相关内容。

	许开华
	荆门市格林美新材料有限公司
	教授级高工
	提供数据、针对相关指标提出合理化意见。

	冯建华
	金川集团镍钴有限公司镍冶炼厂
	电解车间主任
	负责项目产品的生产组织工作。

	周海荣
	金川集团镍钴有限公司镍冶炼厂
	技术发展室主任
	负责项目技术管理工作。

	赵超越 
	吉林吉恩镍业股份有限公司
	技术中心副主任
	提供数据、针对相关指标提出合理化意见。

	陈  婷
	衢州华友钴新材料有限公司
	技术标准工程师
	提供数据、协同修改草案。

	肖  超
	中伟新材料股份有限公司
	冶金院院长
	提供数据、协同修改草案。

	魏  琼
	荆门市格林美新材料有限公司
	高级工程师
	提供数据、协同修改草案。

	杨泽康
	金川集团镍钴有限公司镍冶炼厂
	工程师
	负责项目产品的意见征集工作。

	段长德
	金川集团镍钴有限公司镍冶炼厂
	工程师
	负责项目文本排版及打印工作。

	马  婷
	金川集团股份有限公司科技与数字化部
	副经理
	负责项目任务管理工作。

	孙  蕊
	吉林吉恩镍业股份有限公司
	高级工程师
	参与数据统计和标准讨论。


3.3 文件编制过程

3.3.1计划下达

2023年12月28日国家标准化管理委员会下达了修订《电解镍》国家标准的任务，计划编号：20232208-T-610，完成年限为2025年4月。根据GB/T6516-2010《电解镍》标准和近十年来的市场使用情况，由金川集团股份有限公司在计划下达后成立了标准编制小组，组织专门人员对标准的相关资料进行查询和收集，撰写了《电解镍》国家标准（修订稿初稿）。
3.3.2调研和起草阶段
（1）目前，我国仍是世界第一大不锈钢消费国、世界最大的电池生产和消费国，还是世界最大的硬质合金生产国和人造金刚石的生产大国，而应用于这些领域中的原材料也因此表现出了旺盛的需求，其中包括镍和钴。近年来，国内镍钴消耗量均居世界前列，并且还将进一步增加，这使得中国在国际镍钴市场上的影响显得举足轻重。

电解镍可用于制作不锈钢，耐
热合金钢和各种合金；用于电镀行业的汽车配件、航舶工业、五金件、电子产品、化妆品、卫浴配件以及珠宝首饰等电镀领域；亦可用于各类高纯镍型材、镍合金、镍粉、镍盐、电池材料、金属催化剂等冶金制品；在石油化工的氢化过程中作为催化剂；在化学电源方面，可作为制作电池的材料；也可制作颜料、染料、陶瓷和铁素体等。

从近几年市场调研的情况看，用户对电解镍产品的种类要求越来越细，电解镍产品在原来五个牌号的基础上，又细分出电镀、电池和高温合金等符合Ni9997牌号的高端产品。此外国内对原标准中Ni9996和Ni9999品级部分杂质元素的控制范围在缩窄，如碳、磷、镉、锡等。为满足电解镍产品在以上领域的使用需求，其标准也必须与时俱进，以满足当前及以后若干年的市场需求。

（2）2024年3月18日~21日，全国有色金属标准化技术委员会在浙江省温州市组织召开了标准工作会议，对该项目的讨论稿进行了讨论。来自全国有色标准化技术委员会、矿冶科技集团股份有限公司、山东中金岭南铜业有限责任公司、格林美股份有限公司、广东邦普循环科技有限公司、华友新能源科技（衢州）有限公司、中伟新材料股份有限公司等10余家单位的专家参加了会议。与会代表对本标准讨论稿进行了认真、细致的讨论，提出了修改意见和建议，编制组完善形成标准预审稿（征求意见稿I）。
（3）预审会议
2024年6月18日~21日，全国有色金属标准化技术委员会在山东省烟台市召开标准工作会议，对该项目进行预审。来自全国有色标准化技术委员会、吉林吉恩镍业股份有限公司、华友新能源科技（衢州）有限公司、格林美股份有限公司、中伟新材料股份有限公司、广东邦普循环科技有限公司、铜陵有色金属集团控股有限公司、云南锡业股份有限公司、湖南邦普循环科技有限公司等10余家单位的专家参加了会议。与会代表重点讨论了预审稿中电解镍Ni9996牌号中需要修订的杂质元素的控制范围，根据与会专家认真研究和讨论，形成有效意见，会后由编制组完善了征求意见稿I。

表2  
 意见处理表
	序号
	标准章条编号
	意见内容
	提出单位
	处理意见
	备 注

	1
	5
	根据产品范围，标准名称应由《电解镍》更名为《电解（积）镍》。
	华友新能源科技（衢州）有限公司
	不采纳，标准中的第一部分已经明确了文件适用范围。
	

	2
	5
	“表面（外观）质量（见5.2，见2010版的3.3）”应改为“修改了外观质量要求，增加了Ni9997要求（见5.2.2，见2010版的3.3.2）”。
	有色金属技术经济研究院有限责任公司
	采纳
	

	3
	前言
	“修改了检验项目及取样数量（见7.3、7.4，见2010版5.3）”、“修改了检验结果的判定（见7.5，见2010版5.4）”，未作实质修改，删除。
	有色金属技术经济研究院有限责任公司
	采纳
	

	4
	5
	“5.2”标题名称应改为外观质量。
	有色金属技术经济研究院有限责任公司
	采纳
	

	5
	8
	“8.3 随行文件”按规定内容修改。
	有色金属技术经济研究院有限责任公司
	采纳
	

	6
	9
	“9 订货单内容”按规定内容修改。
	有色金属技术经济研究院有限责任公司
	采纳
	

	7
	6
	“产品化学成分的分析按GB/T 8647的规定进行”应修改为“产品化学成分的测定按照GB/T 8647的规定进行”。
	有色金属技术经济研究院有限责任公司
	采纳
	

	8
	6
	“ 表面质量用目视检测”修改为“ 产品的外观质量由目视检查”
	有色金属技术经济研究院有限责任公司
	采纳
	

	9
	7
	检查与验收中，应对产品质量异议分为外观质量异议和其他异议。
	有色金属技术经济研究院有限责任公司
	采纳
	

	10
	5
	《电解镍》标准在增加Ni9997牌号的情况下，不建议对Ni9996牌号中的杂质元素再进一步收窄。
	格林美股份有限公司
	部分采纳，对生产企业的电解镍产品化学成分进行统计分析，根据杂质元素达标情况，不对Ni9996牌号现有的杂质元素进行修订，但新增了杂质元素Al、Mn的控制范围，均为0.001%。
	

	11
	5
	用户没有提出对Ni9996牌号杂质元素修改的情况下，不建议生产企业对Ni9996牌号中的杂质元素进行修订。
	华友新能源科技（衢州）有限公司
	同上
	

	12
	5
	在当前用户无特别反馈，以及原料切换对产能较小的生产企业产品质量质量影响较大的情况下，不建议对Ni9996牌号中的杂质元素进行修订。
	吉林吉恩镍业股份有限公司
	同上
	


3.3.3征求意见阶段

2024 年2月-2024年7月，通过发函、邮件等形式公开征求意见，征求意见的单位包括甘肃酒钢集团、攀钢集团、山西太钢不锈
钢股份有限公司、西部超导科技材料股份有限公司、新疆阜康冶炼厂、安泰科技股份有限公司、吉恩镍业
等7家单位。

全部征求意见单位共10家，其中生产企业5份，占比50%，用户单位5份，占比50%，,。回函并有建议或意见的单位数5家，回函没有意见的单位数5家，没有回函的单位数0家。编制组根据回函意见，经讨论研究，提出了具体的修改意见和采纳情况，于2024年8月底形成了本标准《送审稿》及《编制说明》。
3.3.4审查阶段

3.3.5 报批阶段

四、文件编制原则

本文件制定是在保证文件实用性、可操作性、配套性和前瞻性等原则基础上，根据电解镍用户需求、结合镍原料和生产工艺实际，通过修订电解镍标准，对产品分类、技术要求、试验方法、检测规则及包装、标志、运输、贮存等内容作出详细规定，保证产品从生产到销售全过程受控。

本文件是通过对近几年镍原料杂质含量、生产过程控制及产品化学成分和物理外观质量的统计分析，充分验证GB/T6516-2010《电解镍》标准的基础上修订的国家标准，满足供需双方需求，可操作性强。

文件的编写按照 GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第 1部分：标准的结构和编写》的要求进行，符合国家标准编制要求。

五、确定文件主要技术内容（如技术指标、参数等）的依据

5.1生产过程

5.1.1产品来源
由硫化镍高锍阳极板通过电解或采用不溶阳极电积产出。
5.1.2工艺流程
（1）电解镍工艺流程
镍电解一般
采用传统的“硫化镍可溶阳极隔膜电解、阳极液三段净液”工艺。镍精矿经反射炉浇筑为硫化镍阳极板，在电解过程中作为阳极逐渐溶解，溶液中Ni2+在阴极始极片上还原析出，形成最终产品—电解镍。电解液为硫酸、盐酸混合介质；电解过程产出的高杂质阳极液经过除铁、除铜、除钴三段净化除杂质，产出符合标准得溶液作为阴极液返回电解。电解镍生产工艺流程见图1。
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



图1  电解镍生产工艺流程图
（2）电积镍工艺流程

镍电积一般采用“浸出、萃取、不溶阳极隔膜电解”工艺。高冰镍（水淬）经磨矿、浸出、萃取等过程，产出合格阴极液；在电积过程中阳极起导电作用，溶液中Ni2+在阴极始极片上还原析出，形成最终产品—电积镍。电解液为硫酸介质，电积过程产出的阳极液经过中和、除铅，返回电解。电积镍生产工艺流程见图2。

    SHAPE  \* MERGEFORMAT 



图2 电积镍生产工艺流程图
5.1.3主要反应
   （1）电解镍
阳极：Ni-2e= Ni2+
阴极：Ni2++2e= Ni

（2）电积镍

阳极：H2O-2e=1/2O2↑+2H+    

阴极：Ni2++2e=Ni   2H++2e=H2↑
5.2制定依据、制定内容及确定方法
5.2.1制定依据
（1）近年来市场对电解镍产品杂质含量提出的上限要求。
（2）近年来市场对电解镍产品的技术质量控制指标。
近年来客户对电解镍产品的牌号要求。
近年来客户对产品种类要求多元化。

5.2.2制定内容及确定方法
5.2.2.1化学成分的调整
与GB/T6516-2010标准相比，本文件化学成分变化如下：

（1）增加了Ni9997牌号和化学成分（见表3）;
                   表3  拟定Ni9997标准             单位：%
	标  准
	钴
	碳
	硅
	磷
	硫
	铁
	铜
	锌
	砷

	拟订国标

Ni9997
	0.02
	0.005
	0.002
	0.0005
	0.001
	0.005
	0.006
	0.001
	0.0008

	
	镉
	锡
	锑
	铅
	铋
	铝
	锰
	镁
	/

	
	0.00025
	0.0002
	0.0003
	0.001
	0.0003
	0.0005
	0.0008
	0.001
	/


（2）新增了Ni9996牌号中部分杂质元素的控制范围；

新增了Al、Mn的控制范围， 均为0.001%。
（3）修订了Ni9999牌号中部分杂质元素的控制范围；

Ni9999牌号中的P由 0.001%修订为 0.0005%，Cd由0.0003%修订为 0.00025%，Sn由0.0003%修订为 0.0002%，Al由 0.001%修订为0.0005%，Mn由 0.001%修订为0.0008%。
5.3 确定文件主要技术内容
5.3.1 范围
本文件规定了电解镍产品的分类、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存及随行文件和订货单等内容。

本文件适用于制作不锈钢、耐热合金钢和各种合金，电镀行业汽车配件、航舶工业、五金件、电子产品、化妆品、卫浴配件以及珠宝首饰等电镀领域，各类高纯镍型材、镍合金、镍粉、镍盐、电池材料、金属催化剂等冶金制品，石油化工氢化过程中的催化剂，化学电源方面制作电池的材料，制作颜料、染料、陶瓷和铁素体等所需的电解镍产品。

5.3.2 规范性引用文件
规范性引用文件与上一版本一致。
5.3.3 术语和定义
无。
5.3.4 主要技术内容的确定
本文件在制订过程中主要依照GB/T6516-2010《电解镍》标准相关条款，并参阅了各相关生产企业对电解镍的分析方法。

5.3.4.1化学成分确定依据

根据电解镍杂质元素控制情况，拟适当收窄原标准中Ni9996和Ni9999品级部分杂质元素的控制范围。表4~表7为近六年金川电解镍杂质元素的统计情况。
       表4  2018年1月-2023年12月金川电解镍一车间杂质元素统计   单位：%
	数 值
	钴
	碳
	硅
	磷
	硫
	铁
	铜
	锌
	砷

	最大值
	0.0051
	0.0036
	0.0019
	0.0001
	0.00099
	0.0069
	0.014
	0.0015
	0.00081

	最小值
	0.0012
	0.0012
	0.001
	0.0001
	0.00045
	0.0012
	0.00022
	0.0005
	0.00018

	平均值
	0.00144
	0.00170
	0.00132
	0.00010
	0.00052
	0.00240
	0.00281
	0.00063
	0.00049


        表5  2018年1月-2023年12月金川电解镍一车间杂质元素统计  单位：%
	数  值
	镉
	锡
	锑
	铅
	铋
	镁
	锰
	铝

	最大值
	0.00023
	0.00015
	0.00022
	0.00150
	0.00026
	0.00097
	0.00058
	0.00086

	最小值
	0.00023
	0.00009
	0.00013
	0.00049
	0.00023
	0.00045
	0.00036
	0.00023

	平均值
	0.00023
	0.00009
	0.00013
	0.00073
	0.00023
	0.00052
	0.00043
	0.00027


       表6  2018年1月-2023年12月金川电解镍二车间杂质元素统计   单位：%

	数 值
	钴
	碳
	硅
	磷
	硫
	铁
	铜
	锌
	砷

	最大值
	0.02300
	0.00450
	0.00190
	0.00015
	0.00120
	0.00880
	0.01100
	0.00150
	0.00082

	最小值
	0.00120
	0.00130
	0.00015
	0.00010
	0.00045
	0.00150
	0.00120
	0.00050
	0.00023

	平均值
	0.00196
	0.00175
	0.00131
	0.00010
	0.00057
	0.00238
	0.00257
	0.00064
	0.00050


       表7   2018年1月-2023年12月金川电解镍二车间杂质元素统计   单位：%

	数  值
	镉
	锡
	锑
	铅
	铋
	镁
	锰
	铝

	最大值
	0.00023
	0.00009
	0.00023
	0.00150
	0.00025
	0.00100
	0.00055
	0.00071

	最小值
	0.00023
	0.00009
	0.00013
	0.00050
	0.00023
	0.00045
	0.00036
	0.00023

	平均值
	0.00023
	0.00009
	0.00013
	0.00062
	0.00023
	0.00052
	0.00044
	0.00027


表8为吉恩镍业近三年电解镍杂质元素的统计情况。

表8  吉恩镍业电解镍杂质元素统计   单位：%
	数 值
	碳
	磷
	镉
	锡
	铝
	锰

	最大值
	0.0076
	0.0012
	0.00036
	0.00034
	/
	/

	最小值
	0.0052
	0.00085
	0.00027
	0.00025
	/
	/

	平均值
	0.0062
	0.00095
	0.000292
	0.00028
	/
	/

	范围
	0.005<碳≤
0.006
	0.00085<磷≤0.0009
	镉≤0.0003
	锡≤0.0003
	铝≤0.001
	锰≤0.001

	合格率
	46%
	2.50%
	99.99%
	99.99%
	100%
	100%

	范围
	0.006<碳≤0.007
	0.0009<磷≤0.001
	镉＞0.0003
	锡＞0.0003
	/
	/

	合格率
	52%
	97.49%
	0.01%
	0.01%
	/
	/

	范围
	碳>0.007
	磷＞0.001
	/
	/
	/
	/

	合格率
	2%
	0.01%
	/
	/
	/
	/


表9~表11为华友近两年电积镍杂质元素的统计情况。

表9  华友电积镍杂质元素统计   单位：%
	数 值
	钴
	碳
	硅
	磷
	硫
	铁
	铜
	锌
	砷

	最大值
	0.0162
	0.0097
	0.0006
	0.0009
	0.0036
	0.0056
	0.0061
	0.0015
	0.0003

	最小值
	0.0045
	0.0034
	0.0001
	0.0003
	0.0001
	0.0002
	<0.00005
	0.00009
	0.0001

	平均值
	0.0078
	0.0048
	0.0002
	0.0004
	0.0006
	0.0011
	0.0019
	0.0006
	0.0002


表10  华友电积镍杂质元素统计   单位：%
	数 值
	镉
	锡
	锑
	铅
	铋
	镁
	锰
	铝

	最大值
	0.0002
	0.0001
	<0.0001
	0.0015
	<0.0001
	0.0004
	0.0002
	0.0003

	最小值
	0.0001
	<0.0001
	<0.0001
	0.0001
	<0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001

	平均值
	0.0002
	<0.0001
	<0.0001
	0.0006
	<0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001


表11  华友电积镍杂质元素合格率   单位：%
	范围
	碳≤0.005
	磷≤0.0005
	镉≤0.00025
	锡≤0.0002
	铝≤0.001
	锰≤0.001

	合格率
	72%
	89%
	100%
	100%
	100%
	100%


表12~表16为中伟新材料近半年电解镍杂质元素的统计情况。

 表12  2023年6月-2023年12月中伟新材料一车间电解镍杂质元素统计   单位：%
	数 值
	钴
	碳
	硅
	磷
	硫
	铁
	铜
	锌
	砷

	最大值
	0.0143
	0.0074
	0.0014
	0.0001
	0.0008
	0.0069
	0.0019
	0.0003
	0.0001

	最小值
	0.0036
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001

	平均值
	0.0088
	0.0014
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0009
	0.0002
	0.0001
	0.0001


表13  2023年6月-2023年12月中伟新材料一车间电解镍杂质元素统计   单位：%
	数 值
	镉
	锡
	锑
	铅
	铋
	镁
	锰

	最大值
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0013
	0.0001
	0.0001
	0.0001

	最小值
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001

	平均值
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0004
	0.0001
	0.0001
	0.0001


表14  2023年6月-2023年12月中伟新材料二车间电解镍杂质元素统计   单位：%
	数 值
	钴
	碳
	硅
	磷
	硫
	铁
	铜
	锌
	砷

	最大值
	0.0133
	0.0023
	0.0004
	0.0001
	0.0001
	0.0012
	0.0010
	0.0001
	0.0001

	最小值
	0.0084
	0.0008
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0002
	0.0001
	0.0001
	0.0001

	平均值
	0.0100
	0.0013
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0006
	0.0001
	0.0001
	0.0001


表15  2023年6月-2023年12月中伟新材料二车间电解镍杂质元素统计   单位：%
	数 值
	镉
	锡
	锑
	铅
	铋
	镁
	锰

	最大值
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0012
	0.0001
	0.0001
	0.0001

	最小值
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001

	平均值
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0003
	0.0001
	0.0001
	0.0001


表16  中伟新材料杂质元素合格率   单位：%
	范围
	碳≤0.005
	磷≤0.0005
	镉≤0.00025
	锡≤0.0002
	铝≤0.001
	锰≤0.001

	合格率
	100%
	100%
	100%
	100%
	100%
	100%


表17为格林美近一年电积镍杂质元素的统计情况。

表17  2023年1月-2023年12月格林美电积镍杂质元素统计   单位：%
	数 值
	碳
	磷
	镉
	锡
	铝
	锰

	最大值
	0.0053
	0.001
	0.0002
	0.0003
	0.0009
	0.0006

	最小值
	0.0024
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001
	0.0001

	平均值
	0.005
	0.0003
	0.0001
	0.0002
	0.0006
	0.0005

	范围
	碳≤0.005
	磷≤0.0005
	镉≤0.00025
	锡≤0.0002
	铝≤0.001
	锰≤0.001

	合格率
	94%
	50%
	100%
	99%
	100%
	100%


与现行国标相比，在电解镍检测分析的17种元素中，碳、磷、镉、锡、锑、铝、锰等杂质含量相对稳定，它们在Ni9996和Ni9999品级中的控制范围可进一步降低，但由于电积镍产品参照电解镍标准，且电积镍中锑元素波动幅度大，所以对锑暂不做修订。        

根据生产企业碳、磷、镉、锡、铝、锰杂质元素的合格率统计，吉恩镍业Ni9996牌号中0.005%<碳≤0.006%的合格率为46%，0.006%<碳≤0.007%的合格率为52%，可以适当进行调整，杂质元素磷、镉、锡不具备收窄条件，杂质元素铝、锰可以收窄至0.001%；华友电积镍Ni9996牌号中碳≤0.005%的合格率为72%，磷≤0.0005%的合格率为89%，杂质元素镉、锡、铝、锰具备收窄条件；格林美电积镍Ni9996牌号中磷≤0.0005%的合格率为50%，其余杂质元素碳、镉、锡、铝、锰具备收窄条件；2023年1月~2024年2月新疆阜康冶炼厂Ni9996牌号中碳≤0.005%的合格率18.23%，其余杂质元素磷、镉、锡、铝、锰具备收窄条件；中伟新材料Ni9996牌号中的以上杂质元素均满足收窄条件。其中，格林美涉及Ni9999牌号电解镍的生产，杂质磷≤0.0005%的合格率在85%以上，其余杂质元素碳、镉、锡、铝、锰具备收窄条件。

综合以上，为了兼顾各个电解镍生产企业的产品质量，不对Ni9996牌号中的碳、磷、镉、锡4种杂质元素进行修订，只增加铝、锰杂质元素的控制范围，均为0.001%；对Ni9999牌号中的碳、磷、镉、锡4种杂质元素控制范围进一步降低（见表18）。
                表18   Ni9996和Ni9999品级拟修订数据         单位：%
	标  准
	碳
	磷
	镉
	锡
	铝
	锰

	现行国标Ni9996
	0.01
	0.001
	0.0003
	0.0003
	/
	/

	现行国标Ni9999
	0.005
	0.001
	0.0003
	0.0003
	0.001
	0.001

	拟订国标Ni9996
	0.01
	0.001
	0.0003
	0.0003
	0.001
	0.001

	拟订国标Ni9999
	0.005
	0.0005
	0.00025
	0.0002
	0.0005
	0.0008


5.3.4.2化学成分的确定

电解镍按化学成分分为六个牌号：Ni9999、Ni9997、Ni9996、Ni9990、Ni9950、Ni9920。

Ni9999中Ni+Co的含量不低于99.99%，其中C、Si、P、S、Fe、Cu、Zn、As、Cd、Sn、Sb、Pb、Bi、Al、Mn、Mg等16种杂质杂质元素最高含量不超过规定值；Ni+Co的含量不直接检测，为100%减去“杂质总和”所得。

Ni9997中Ni+Co的含量不低于99.97%，其中C、Si、P、S、Fe、Cu、Zn、As、Cd、Sn、Sb、Pb、Bi、Al、Mn、Mg等16种杂质元素最高含量不超过规定值；Ni+Co的含量不直接检测，为100%减去“杂质总和”所得。
Ni9996中Ni+Co的含量不低于99.96%，其中C、Si、P、S、Fe、Cu、Zn、As、Cd、Sn、Sb、Pb、Bi、Al、Mn、Mg等16种杂质元素最高含量不超过规定值；Ni+Co的含量不直接检测，为100%减去“杂质总和”所得。

Ni9990、Ni9950和Ni9920牌号的化学成分与GB/T6516-2010相同。修订后的元素化学成分见表19。

表19 电解镍化学成分要求
	牌号
	Ni9999
	Ni9997
	Ni9996
	Ni9990
	Ni9950
	Ni9920

	化学成分 （质量

分数）
	（Ni+Co）/%,

不小于
	99.99
	99.97
	99.96
	99.90
	99.50
	99.20

	
	Co/%,不大于
	0.005
	0.02
	0.02
	0.08
	0.15
	0.50

	
	杂质

含量/%，

不大于
	C
	0.005
	0.005
	0.01
	0.01
	0.02
	0.10

	
	
	Si
	0.001
	0.002
	0.002
	0.002
	—
	一

	
	
	P
	0.0005
	0.0005
	0.001
	0.001
	0.003
	0.02

	
	
	S
	0.001
	0.001
	0.001
	0.001
	0.003
	0.02

	
	
	Fe
	0.002
	0.005
	0.01
	0.02
	0.20
	0.50

	
	
	Cu
	0.0015
	0.006
	0.01
	0.02
	0.04
	0.15

	
	
	Zn
	0.001
	0.001
	0.0015
	0.002
	0.005
	一

	
	
	As
	0.0008
	0.0008
	0.0008
	0.001
	0.002
	—

	
	
	Cd
	0.00025
	0.00025
	0.0003
	0.0008
	0.002
	—

	
	
	Sn
	0.0002
	0.0002
	0.0003
	0.0008
	0.0025
	—

	
	
	Sb
	0.0003
	0.0003
	0.0003
	0.0008
	0.0025
	一

	
	
	Pb
	0.0003
	0.001
	0.0015
	0.0015
	0.002
	0.005

	
	
	Bi
	0.0003
	0.0003
	0.0003
	0.0008
	0.0025
	—

	
	
	Al
	0.0005
	0.0005
	0.001
	—
	一
	一

	
	
	Mn
	0.0008
	0.0008
	0.001
	一
	一
	一

	
	
	Mg
	0.001
	0.001
	0.001
	0. 002
	—
	—

	
	a  Ni+Co的含量不直接检测，为100%减去“杂质总和”所得。

b 杂质总和为C、Si、P、S、Fe、Cu、Zn、As、Cd、Sn、Sb、Pb、Bi、Al、Mn、Mg杂质元素实测值之和。


5.3.4.3外观质量的确定

牌号Ni9997的要求与Ni9996 和Ni9999一致。

5.3.4.4其他要求的确定

由于原标准3.4.2的内容也属于尺寸规格要求，与3.4.1有重复，因此将原标准中的3.4.2删除。

5.4 试验方法
与GB/T6516-2010《电解镍》标准相同。

5.5检验规则

1）缩短了属于表面质量的异议的提出时间，由在收到产品之日起30天改为15天内向供方提出。

2）增加了组批批重的要求，每批重量应不大于200t。
5.6标志、包装、运输、贮存和随行文件
根据现有产品标准标志、包装、运输、贮存及随行文件的一般撰写要求，细化了相关内容，主要变化体现在：

产品标志中要求每块大板产品表面中间部位宜压有产品商标；

包装标志中每件产品外包装应注明项目增加了产品规格尺寸和生产日期；
3）细化了运输、贮存要求。产品运输过程中，应防止碰撞、坠落、雨淋、表面接触各种试剂，保证包装完整。 产品应贮存于洁净、干燥、通风、无腐蚀性气体的仓库中，不应与酸、碱、油类和化学品共同贮存；
4）删除了质量证明书，增加了随行文件。

5.7 订货单内容

增加了产品规格。
标准中涉及到的专利或知识产权说明

本标准不涉及相关专利。
预期达到的社会、环境和经济效益
随着镍铁产品以及新能源产业的井喷式发展，电镀、电池和高温合金用镍量比例不断攀升，2022年中国原生镍消费量（以金属计）180.2万t，同比增加16.9%。其中，不锈钢消费量保持稳定，占比67.5%，电池、电镀、高温合金用镍占比31.6%，同比增加23.92%，电解镍产品的分类细化，满足了电镀、电池和高温合金行业的特殊需求，有利于提高我国电解（积）镍产品的竞争力，产生巨大的经济效益。
采用国际标准和国外先进标准的情况
本标准部分达到了国外ISO 6283-2017《精炼镍》标准要求。较国际标准增加了Ni9999、Ni9996、Ni9950、Ni9920的牌号；Ni9997牌号中，本标准的Fe杂质元素标准高于国外标准；Ni9990牌号中，本标准的C、P、S、As、Cd杂质元素标准高于国外标准，对比分析见表20。

表20 《电解镍》标准分析对比

	项目
	本标准
	ISO 6283-2017《精炼镍》

	牌号数量
	4
	6


	元素检验分析数量
	17
	22

	Ni9997杂质元素控制范围
	Fe≤0.005%

	Fe≤0.015%

	Ni9990杂质元素控制范围
	C≤0.01%、P≤0.001%、S≤0.001%、As≤0.001%、Cd≤0.0008%
	C≤0.015%、P≤0.002%、S≤0.002%、As≤0.004%、Cd≤0.001%


与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性

电解镍产品，未检索到国家、地方、有色行业相关标准。不存在与有关现行法律、法规和强制性标准冲突的问题。

重大分歧意见的处理经过和依据

无。

国家标准作为强制性国家标准或推荐性国家标准的建议
建议作为推荐性国家标准。

贯彻文件的要求和措施建议

建议向电解镍研发、生产、销售、检测的相关企业和单位积极贯彻本标准的内容。建议发布6个月后实施。同时，标准要与时俱进，实施后要定期进行复审，必要时启动修订程序。

废止现行有关标准的建议

本标准实施后GB/T 6516-2010废止。   

其他应予说明的事项

无。

高硫阳极板





电 解





电解镍





阳极液





除 铁





除 铜





除 钴





钴 渣


（提钴原料）


（）





铁渣





铜渣





阴极液





高冰镍





磨 矿





浸出液





浸 出





浸出渣





萃 取





阳极液





电 积





中 和





电积镍








看不出来调研内容，建议补充实地调研和发函调研数据的信息（最好能概括出调研量和全国年产量的占比 以表现调研的充分性）


这里的意见是预审会议意见，但目前仍然没有形成上审定会的意见处理汇总表，其要求是


单位不少于12-13家，并且均非起草单位


涵盖上下游企业，


要把内容形成到一个统一的【意见处理汇总表模板中】


起草单位


请从行业口吻述说，不要站在单个单位口吻。


另外其他参编单位工艺差异有么？建议补充。


请展开说说，光写题目可太少了


写反了吧，是我们6个牌号





如果要对比就客观全面一点，不要光写我们严格的元素，也可以提及成分要求相当和松的元素。因为光从目前四行其实给不出二者对比关系。





仍然建议补充和电镀专用镍的关系。不能避而不谈






