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ISO前言

    ISO 国际标准化组织)是一个世界范围国家标准团体(丁SO团体成员)的联盟。通过ISO技术委员

会 正常开展国际标准的制定工作。每一个团体成员.有权参加对已建立并感兴趣的某学科技术委员会

国际组织、’言方和非官方，与IS()有联系的均可参与工作。工S()与国际电丁_委员会((IEC)在电气标准化

方面进行紧密的合作

    由技术委员会所通过的国际标准草案发给团体成员投票，作为国际标准出版.至少要有75%的团

体成员投票赞成

    国际标准ISO 3085是由ISO/TC102铁矿石技术委员会SC工取样分委员会制定的。这是已被技术

修订的第三版本，取消和替代第二版本((ISO 3085:1986)

    本国际标准的附录A-附录C仅供参考
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idtISO 3085:1996

Iron ores-Experimental methods for

  checking the precision of sampling

1 范围

本标准所规定的实验方法是校核按照GB/T 10322. 1所规定的方法进行铁矿石取样的精密度

注 也可应用这此方法校核制样和测定精密度‘

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

    GB/T 10322. 1-2000 铁矿石 取样和制样方法

    GB/T 10322.2-2000 铁矿石 评定品质波动的实验方法

    GB/T 10322. 5-2000 铁矿石 交货批水分含量的测定

    ISO 2597-1:1994 铁矿石一全铁含量的测定一第一部分 二氯化锡还原滴定法

    ISO 4701:1999 铁矿石一粒度筛分的测定

    ISO 9507:199。 铁矿石一全铁含量的测定一三氯化钦还原法

    ISO 9508:199。 铁矿石一全铁含量的测定一银还原滴定法

    ISO 11323:1996 铁矿石一术语

    注:ISO 2597-1 :1994, ISO 4701 ,ISO 9507:1990, ISO)  95080990, ISO 11323:1996等标准译文见户f犷金f息标准研究

        院1999年出版的《铁矿石国际标准汇编》

3 定义

本标准应用ISO 11323所给的定义。

注 取样精密度的准确定义见GB/T 10322.1,

4 原理

    从20或20个以上的交货批，采取GB/T 10322. 1规定份样数的2倍，按次序交替组成之个大样

如这实行不了.就按GB/T 10322. 1规定的正常份样数，结合日常取样进行精密度试验

14个大样单独制备成试样并测定有关的品质特性。对选定的每一个品质特性分析所获得的实验数

据计算估计取样精密度的值

估计的取样精密度，和GB/T 10322. 1的规定值进行对比，如估计精密度达不到规定的值，应采取

调整措施

5 一般条件

5门 取样

IN家质f技术监督局2000一06一。5批准 2000-们一0〕实施
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    应选择以下三种取样方法，即周期系统取样、分层取样或二级取样。按照GB/T 10x22. 1 .由交货批

中采取份样的方法而定

5飞1 交货批数

    为获可靠结论，推荐用同类型的铁矿石进行20批以上的实验，但如有困难，至少做1。批_如果实脸

交货批数不够，可以将每批分成几个部分，使实验的总数超过20个部分，并对每一个部分，作为 水单

独的交货批按照GB/T 10322. 1进行实验

5.1.2 份样个数和大样个数

    实验要求份样个数，最好应该是GB广C 10322.1规定数的2倍。如常规取样要求的份样数是，。由

这些份样制备一个大样。对实验要求的份样数应是2n,，应构成2个大样「

    或者，如实验作为常规取样的 一部分.可采取二个份样，组成2个大样.每个大样包含 LZ个份样

此时得到的精密度必须除以了万，这样，才能得到由，，个份样构成大样的取样精密度(见第7章。

5.2 制样和测定

    制样应按GB/T 10322. 1规定执行。测定全铁含量应按工SO 2597,1SO 9507或工SO 9,508执行‘水分

含量按GB/T 10322. 5,粒度分析按ISO 4701执行

    注:对全铁含量的测定，最好对多批试样在儿天之内连续测定

53 重复实验

    即使在正常取样操作之前已进行过一系列实验，仍应定期开展实验，以便检查在品质波动方面可能

发生的变化，同时控制取样、制样和测定的精密度 由于实验工作量很大，它应该作为正常取样、制样和

测定工作的一部分

5.4 实验的记录

    为了避免差错和遗漏，供今后查阅，推荐将实验的详细记录保存在标准的表格里(见第8章和附录

A>

6 实验方法

6.1 取样

6.飞.1 周期系统取样

6.1.1.1 份样数n:应按GB/T 10322. 1表3来选择，依交货批质量和品质波动’‘大”“中”“小”分类来

确定

6. 1门.2 当采取2n,份样时，取样间隔Am，用t表示。应用交货批的质量。:除以2>，计算出来 即给

出的间隔等于正常取样间隔的一半

么m

    或者，如实验作为正常取样的一部分，采取nl

计算出来的:

    m ,
二 一

  2n,

个份样，取样间隔△。，应用交货批的质量 二.除以

巩
-执
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    计算的取样间隔应向下修约到10 to

6.1-1.3 份样采取应在6.1.1.2计算的间隔内随机开始

6.1.1.4 份样应交替放人两个容器中，这样可组成A和B两个大样

    例1(见图1)

    假如由皮带输送机运送一个19000t矿石的交货批，其品质波动分类为“中”那么1.常取样要求的

份样数n:是60，这在GB/T 10322.1表3中所示。

    当实验采取2n个份样，给出的取样间隔△。，公式为:
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= 158~ 150﹃一60ru
△?一2n,-

    这样，以150 t的间隔采取份样。如第一个份样采取点，应从第一个 150 t的取样间隔内随机采取

如第一个份样采取点为从交货批运送开始20 t，从一批矿装卸开始 其后的份样采取点应为2.� )书  L书 })Yr

这w的:=1,2.".0"2n,(170 t,320 t、依此类推)。一个交货批量为19 000 t，应采取126个份样

    这些份样应交替地放人两个容器中，构成n和a两个大样，每个大样含有63个份样〕

_ 〔〕大样八

. 20, . 320t

.1701 .4701

.
\ 0 尺样R

                    一 交货批输送开始

    图例

    实圈和空圈分别表示份样和大样。

                                        图1 例1图解

6门 2 分层取样

6.1.2门 当货车或容器(以下简称’‘货车”)的个数，即构成一个交货批的层数，;比GB/T 10322.

出的，，，份样数小时.从每辆货车(层)采取的份样数。，应从下列公式求出:

如果是采取2、个份样，份样个数应修约到邻近的大于该数的整数;如果是采取。。个份样数

l给

份样

构
-
执
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凡

的个数应修约到邻近的大于该数的偶数

6.1.2.2 当采取2n个份样时，应从每一个货车内采取2n,个份样并应分别随机组成2个副样，每个副

样包括。:个份样

    或者，当把实验作为常规取样的一部分并采取，::个份样时，则从每一个货车内应采取，，个份样井

应分别随机组成2个副样，每个副样包括n,/2个份样。

6.1.2.3 从每辆货车所取出的2个副样，应分别组成2个大样n和B

    注:如果各货车质量不同，从每个货车采取的份样个数，应按每个货车中矿石质量比例来决定，这种方法被称为‘’比

        例分层取样”

例2(见图2)

二

  二

/_.
.，.

大样n

〔2丫 1」个价样 )

大样B

咬艺R,1个份rr

图例

方框、实心圈和空心圈分别表示货车和从货车采的份样和大样

                                      图 2 例 2图解

假设有 一个交货批60 t的货车共11节，货车内矿石的品质波动n�.为’‘中”〔见GB/T 10322. 2,那么
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对于660 t的交货批，按照GB/T 10322. 1的规定，要求的最少份样个数是2。个

    这样，从每个货车采取的份样个数是

1. 8~ 2 
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    当采取2n:份样时，从每个货车采取 4(2n，一2X2)个份样并单独随机组成2个副样，每个911样由2

个份样组成。

    从11节货车的每一节采取2个副样分别组成2个大样A和13，每个大样包含22(2。一2X11)个份样

6.1.3 二级取样

6.1.3.1 如果构成一个交货批的货车数二大于GB/T 10322. 1要求的份样个数。:或者当不能实现从

全部货车内采取份样时，应按照GB/T 10322.1要求，从一个交货批中随机抽取，‘:节货车

6.1.3.2 在同一个交货批中再单独随机补充抽取。:节货车

    注 在每次单独随机抽取过程中，有可能抽取到相同的货车。

6.1.3.3 按照GB/T 10322. 1，从被抽取的n节货车的每一节中采取要求的份样个数

6.1.3.4 按6.1.3.1从选取的货车中采取的全部份样应组成大样A

    按6.1.3.2从抽取的货车中采取的全部份样应组成大样B

例3

    假设由80节60 t货车所组成的、=80X 60=4 800 t的一个交货批，其品质波动，货车内。和货

车间o,分别为“中”和“小”，根据GB/T 10322. 1规定，抽取货车的最小数1t:是15

    从同一个交货批中，再单独随机补充抽取与先前选取无关的15节货车

    按照GB/T 10322. 1规定，从第一次 15节货车内，每一车随机采取的份样个数n,=4，并将全部

60(n2n,=15 X 4)个份样合并为大样A,

    同样，从第二次15节货车内，每一车随机采取4个补充份样，并将60个份样合并为大样B

6. 2 制样和测定

    按照6.1采取的两个大样A和B，应分别制样.并按照下述方法1、方法2或方法3进行试验

6.2.1 方法1(见图3)

    分别缩分A和B两个大样，获得A�Az,B:和B, 4个试样，每个试样做双样试验，以任意次序做8

个试验。

      注:方法1分别获得取样、制样和测定的精密度。

                                                                          批

(大样)

〔试样〕

几占玖1自
、占、尚X,:Xnx X:Xiaexzu Xzi, X- x (测定)

图3 方法 1流程

6.2.2 方法2(见图4)

}

a(大样〕

尚
X,  x,

    图 4 方法2流程
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将大样A缩分制备成2个试样A:和A，大样B制备成I个试样

A 试样应做双样试验，试样A:和B做单样试验

    注:方法2也可分别获得取样、制样和测定精密度，但制样和测定的估讨精密度要比用方法 !得到的低

6.2. 3 方法3(见图s)

将2个大样A和B各制备7个试样，每个试样用于单独实验

注:使用方法3仅能获得取样、制样和测定的总精密度

                                                                    批

图 5

7 实验数据的分析

下述实验数据的分析方法取决于制样和测定方法.而与取样方法是系统取样、分层取样或两级取样

11)}7. 1方法1(见图3和附录A)
在概率95%时，其取样、制样和测定精密度的估计值(以下简称精密度)按下列步骤计算

7.1.1 对2个大样A和B，各作4个测定值(例如%Fe)，可表示为Xn-Xns.X-,X-,X,�,X，一、

X2-'l .X222

7.1.2 用式(1)和式(2)分别计算每对双样测定值的平均值风和极差x,

X;幸

  尺1二

含(X+Xcv)
I Xm一X:}

。.(1

{2

式中:

7.1.3

i=1和2代表A和B;

1=1和2代表试样

用式(3)和式((2)分别计算每对双样的平均值叉，和极差Rzo

X;=Z Xn+X;, ) (3 )

R,一IX.,一912 I ·tj )

7.1.4

7.1.5

用式(5)和式(6)分别计算每对大样

                                            X

A和B的平均值又和极差R

2 (y.,+X�)
R,=IX.一文 }

贬5、

(h )

用式((7)一式((10)计算总平均值x和R�R�R:的平均极差

X=工芝贾

R,=去}R4n

2n ER
二2.R

....( H )

... C 9)

.‘1切;

一一

一一

R

R
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式中:，，一一交货批数

    按下法计算极值控制限并作图:

    R图的控制上限

    D,R,(代表R. ).D4R(代表Rz),D4R,(代表R)

式中;D一3. 267(针对成对测定)

7门.6 当R� R:和R,的值都在R图控制t限内，这表明取样、制样和测定的过程都在受控状态。

    另一方面.当R.� R;和R有 些值超出各自的控制上限时，表明试验过程(诸如取样、制样或测定、

是不在受控状态中，应查明所属原因。这样的值应删除并重新计算极差的平均值

7.1.7 当采取2n,个份样时，pi分别采用式(11)~式(13)计算测定标准偏差an,制样标准偏差。和取

样标准偏差氏的估计值:

                                    礼=(R,/d2)' ···············⋯⋯ 11 )

op=(Rz}dz)̀ ·· 、··.。··。···。二，···。一 〔12)
 
 
2

M

︹
叮

1
一2  

一

义一(瓦 一百0n 1 -,4 Qai ·”’‘’·’··················⋯ ⋯ 〔13、

式中:lld,=0. 886 2(针对成对测定)

注:从取样标准偏差as，可以计算出品质波动。w，作为用GB/T 10322.2的一种替代方法。

、二石 as

    按照5. l. 2采取、、个份样时，从式(13)计算的取样标准偏差的估计值a，应除以丫万得到由。，个

份样所构成大样的取样标准偏差。测定和制样的标准偏差估计值可用式((11)和式(12)计算

了.1. 8 计算取样精密度(gas)、制样精密度((tap)和测定精密度(2am)的估计值。

7.2 方法 2(见图4)

    取样、制样和测定精密度估计值计算如下。

7.2.1 4次测定表示如下:

,Xz是从大样A制备的A:试样的双样测定值。

是从大样A制备的试样A:的单样测定值

是从大样B制备的试样B的单样测定值

利用式(14)和式(15)对每对双样测定计算平均值了和极差K。

X

X

X

7. 2.2

7.2. 3

“一合(X十X})

︸

.
少

Rl= IX}一X

利用式(16)和式(17)计算平均值叉和极差Rzo

X 二2 (X斗一X,)
Rz=」灭一X}

7. 2.4

7.2.5

利用式(U8)和式(19)计算每对大样A和B的平均值戈和极差R3

+ X, ) ··⋯ 盯飞8)一X1
一2

 
 
一一

一升X

R3=IX一茂 19 )

利用式(7),(20),(21)和(10)分别计算总平均值X和R�Rz,R的平均极差

X二生乏X
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灭1一工:SR,

“一告2R,

R一告:、 一
式中:。一一交货批数

    按了，1.5计算极差的控制限

7.2.6 当R,,R:和R:的全部值都在R图的控制F限内，表明取样、制样和测定的个过程是处在受拉

状态中。

    另 方面，当R3,R，和R,有些值分别落在控制上限外，说明过程(诸如取样、制样或测定)处在失控

状态中.应调查所属原因。这些值应删除并重新计算极差平均值

7.2. 7 当采取2n,个份样时，利用式(11)、式(22)和式(23)分别计算测定标准偏差a,、制样标准偏差二

和取样标准偏差子5的估计值

                                      a',=(R,/d_)3 ‘·············】········，⋯⋯(11、

a==(R,jd)，

as一、R, /d, ),一手七一11 -。3160"'
式中:1/d:二。.886 2(针对成对测定)，见7.1.7的注

    当按5.1.2采取。个份样时，从式(23)计算得到的取样标准偏差估计值。应除以厂丁得到由，

个份样所构成大样的取样标准偏差。测定和制样的标准偏差估计值，可用式(11)和式(22)计算

7.2. 8计算取样精密度(2as)、制样精密度((2岛)和测定精密度〔2a")估计值

7. 3 方法3(见图5)

    在这种情况下，取样、制样和测定精密度的估计值不能够分别计算出来。方法3只能提供取样、制样

和测定的总精密度2asam

    这些精密度值之间的关系是:

                                as二一a+ap十。乱 ·‘··· ···‘····⋯⋯(，

    应按以下程序计算总精密度的估计值。

7.3.1 用式(14)和式(15)计算成对测定的平均值X和极差R

                    叉一合(X+X,) ······‘···‘·············，·，··⋯⋯‘1-1
                                      R= IX 一X一 ·............................. ( 1

式中:X:和X:分别是试样A和S的测定值。

    用式(25)和式(26)计算总平均值X和极差的平均值R

                              X一上2X .........-..........⋯⋯(肠

R二生TR

式中:n是交货批数

7.3.2 计算极差控制限方法如下并绘制控制图

    R图的卜控制限:

D,R

式中:D.,=3.267(针对成对测定)。
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7.3. 3 当极差R所有值都在R图的上控制限内，表明取样、制样和测定的全过程是在受控状态

    另外.当有些R值落在各白卜控制限以外，试验过程不是处在受控状态，此时应进行校核。以便找

出相关的原因 删除这些值并重新计算极差的平均值

7. 3.4 当采取 2n:个份样时，用式(27)计算总标准偏差IF,.估计值

                                      a熟M=(R/dz)a             .............................. ( ;;7、

式中:7 /d,=0. 866 2(针对成对测定)。

了.3.5 计算总精密度的估计值2a,,.

    当采取n,个份样时 因取样的标准偏差不能够单独地估计，所以总标准偏差a、的枯计值不可能

转换成包含，，」个份样的大样的相应的值

8 结果的说明和措施

    采用7.1(方法D或7.2(方法2)所得到的取样精密度估计值2么和GB/T 10322. 1规定的取样精

密度口，进行比较，当取样精密度估计值达不到GB/T 10322.1规定的值时，取样程序应作如下调整

8门 检查品质波动的变化

    按照GB/T 10322.2的方法，检查铁矿石品质波动的变化。如果查明所述的铁矿石品质波动有重大

变化，可采取如下的措施

8.1门 周期系统取样或分层取样

    按照GB/T 10322.1变更品质波动的分类，改变从交货批采取份样的个数n
8.1.2 二级取样

    按照GB/T 10322. 1改变从交货批中抽取的货车数。2

8.2 士曾加份样个数

    在周期系统取样和分层取样的情况下，从交货批中可以采取更多的份样个数。1，这将按下式比例

改善取样精密度:

丫n /n;
8. 3 增加份样质量

    增加份样质量，但增加到某一数量以上，取样精密度将得不到明显改善。

9 试验报告

试验报告应包括下列内容:

a)进行实验的管理者和实验人员的姓名;

b)实验场所;

。)试验报告发出日期;

d)实验周期;

。)测定特性和引用的国际和国家标准;

f)实验交货批的细节;

9)取样和制样的详情;

h)由本实验获得的取样、制样和测定精密度估计值;

i)骨理者的评论和意见;

1)根据结果采取的措施。
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              附 录 A

            (提示的附录)

用方法 1对周期系统取样的实验举例

    这是一个铁矿石使用单位实验的例子:

        取样 周期系统取样法

        制样 方法1

        质量特性 全铁(%Fe)

    实验项目和铁含量分析结果见表A1.Fe含量记录和如、。，和。:的计算过程见表A2

    图A1为平均值X、又、又和极差R�RJR,的控制图。图上显示的又图仅表示平均值上下波动的情

况。对平均值的控制限，已用以下公式计算出。

    可用此值来制作叉的控制图。

X士A,R, X 士 A,R, X二月R,

式中:A,=1. 88

    数据点位于3a控制限以外的点数记录于表A2的最下方。相应的数据用星号标记。

    此例的取样、制样和侧定标准偏差的估计值是

    取样标准偏差

as二0. 23(%Fe)

制样标准偏差

v,,=0. 11(% Fe )

测定标准偏差

au=0.077(% Fe)

3个例中，as最大，取样的估计精密度是gas=2 X O. 23=0. 46 (XFe)。这个取样精密度值满足

GB/"1' 10322. 1规定的取样精密度凡的要求，故取样程序不需要作调整。
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表 A1 实验项目的记录示例

1 — 一 一

一
一     (公司和工厂名称)

关于校核取样精密度的报告

    实验时期:

    实验场所: (注明地点)

    测定特性

    和采用的阔际标准: 铁含量(0,Fe),ISO 2597-1;1994

实验的交货批

    矿石产地和类型:

    装载地:

    运输方式: 船运

    交货批数: 20

    批量: 平均9 920 t,最小7 000 t;最大13000t

取样项目

    交货批的公称最大粒度:110 mm

    份样类型:从皮带输送机上的矿石流截取一定长度的全流幅矿石量

    份样质量;25kg

    从交货批中采取的份样个数 2X50=100

    份样采取的方法:在卸矿规定吨位间隔，停止皮带输送机并用铲在皮带上规定的位置，采取全

                  部的矿石，获得一个25 kg份样

制样

    大样组成方法 将连续采取的各个份样，交替地放人两个容器中。组成两个大样八和B,每个

                  大样含有50个份样。

    大样的质量:平均1 25o kg,最少1 220 kg,最多1 285 kg

%Fe的A!9定

        统 计 实 验 结 果 商 检 装 载 地 货 单

    平均

    最小

    最大

估计精度(%Fe)

    a.=0. 077

61.10

59. 90

63.()2

a,,,=0.11     as=0.23     c- 二0.27

    X=2a,=0. 46

讨论和意见

fl-, =2a,,m=0. 54

日期 报告人

(实验管理者姓名)
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图A1 平均值和极差控制图示例

      (表A2中数据图解)
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        附 录 B

      (提示的附录)

实验数据分析的替代方法

当实验数据中没有一些不良数值时，可利用本方法替代条款7中的方法

B1 方法 1(见图 3)

使用下列程序替代7. 1. 5-7. 1. 7款

B1门 按照极差的平方和，利用式((7)和式(All一式(A6)计算总平均值X和方差武、武和成

X=工艺X

ER;=E!X;1一X:}习

ER;=FIX1一X:一z

ER;=EIX,一X212

...............··············一(7)

................·...⋯⋯〔八1、

............·......····⋯⋯(八2)

......................⋯ ⋯ 〔A3)

二4n

.。...⋯ ⋯ ，。.(八4)

..................⋯⋯(A5)

R

R

艺

艺of

ER; ............⋯ ⋯ (A6)1
一加

式中:n为交货批数。

B1.2 利用式(A7)~式(A9)计算测定标准偏差aM}

                                        子毛=

制样标准偏差ay

公

和取样标准偏差。、的估计值:

⋯ ⋯ (A7)

of一_L Q22 M

“;一合a2

⋯⋯(AS

⋯ (A9)

B2 方法2(见图4)

使用下列程序替代7. 2. 5-y7. 2. 7款。

82.1按照极差的平方和，利用式〔7)和式(A10)一式(A12)计算总平均值X和方差必、砚和粼

X二生艺X 。。.。。。。。。。.。.。⋯ 。.。。，.·⋯ 。二〔7)

”

，
.

份

弓
‘

自

，
、

R

R

R

艺

艺

乏

  ..............·········⋯⋯(A10、

    ...................·⋯⋯(All)

.....................⋯ ⋯ (A12)

式中:，是交货批数

B2.2 利用式(A7)

估计值:

、式(A13)和式(A14)计算测定标准偏差ak，制样标准偏差v。和取样标准偏差。:的

沁=a .................··⋯ ⋯ (A7
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B3 方法 3

用下列程序替代 7. 3. 2和7. 3. 1的后半部分及 7. 3. 3款

按照极差的平方和，利用式(25)和式(A15)计算总平均值

                                X_生YX

X和总标准偏差a、的估计伯

QSPF7 A1兄

式中:Yt是交货批数。

  附 录 C

  (提示的附录)
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