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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。 

本文件由中国轻工业联合会提出。 

本文件由全国首饰标准化技术委员会（SAC/TC 256）归口。 

本文件起草单位： 

本文件主要起草人： 
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精压贵金属超薄制品 

1 范围 

本文件规定了精压贵金属超薄制品的质量要求、检验规则、标识、运输及贮存，描述了质量要求对

应的测试方法。 

本文件适用于贵金属超薄制品，其他金属薄片制品可参照执行。 

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 9288 金合金首饰 金含量的测定 灰吹法（火试金法） 

GB/T 14459 贵金属饰品计数抽样检验规则 

GB/T 17832 银合金首饰 银含量的测定溴化钾容量法(电位滴定法) 

GB/T 18043 首饰 贵金属含量的测定 X射线荧光光谱法 

GB/T 18996  银合金首饰 银含量的测定 氯化钠或氯化钾容量法(电位滴定法) 

GB/T 38145 高含量贵金属合金首饰 金、铂、钯含量的测定 ICP差减法 

GB/T 38162  高含量银合金首饰 银含量的测定 ICP差减法 

QB/T 1690 贵金属饰品质量测量允差的规定 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

 

精压贵金属超薄制品 precision pressed ultra-thin precious metal product 

用单股或多股轧片机将贵金属轧成薄片后，采用浮雕、镂空等深加工方式生产的厚度在0.005 

mm~0.100 mm范围内的贵金属薄片制品。 
注1：本文件规定的精压贵金属超薄制品，主要指金、银、铂三种贵金属压制的超薄制品。 

注2：在加工过程可叠加其他工艺效果，如增加香味、荧光防伪、全息防伪技术等。 

4 技术要求 

贵金属含量 

贵金属含量应不低于999‰。 

质量规格 

精压金超薄制品与精压铂超薄制品的推荐质量规格为0.50 g、1.00 g、2.00 g、5.00 g、10.00 g、

15.00 g、20.00 g、30.00 g。精压银超薄制品的推荐质量规格为0.5g、1.0g、2.0g、5.0g、10.0g、15.0g、

20.0g、30.0g。供需双方经协商也可提供其他质量规格的产品。 

形状规格 

形状宜为矩形，供需双方经协商可提供其他形状的产品。 

贵金属层厚度 

贵金属层厚度是指贵金属薄片层的平均厚度，贵金属层厚度范围为0.005 mm≤T≤0.100 mm。 
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贵金属层质量 

精压贵金属超薄制品的贵金属层质量应符合QB/T 1690的规定。 
注： 若为附膜产品，宜采用撕下表面薄膜后低温火烧等方式进行去膜处理。 

外观 

产品表面图案应清晰、无色差。产品表面平整、无褶皱、无破损、厚度均匀。 

5 测试方法 

贵金属含量 

测试不含膜的贵金属层的贵金属含量。可采用GB/T 18043对金、银、铂的含量进行筛选检测。金层

金含量可采用GB/T 9288、GB/T 38145进行检测，银层银含量可采用GB/T 38162、GB/T 17832、GB/T 18996

进行检测，铂层铂含量可采用GB/T 38145进行检测。 

贵金属层厚度 

对不含膜的精压贵金属超薄制品采用分度值不低于0.001 mm千分尺进行测量，采用5点法，在薄片

中心及四个方位的边缘共5个测试区域测量厚度，并按公式（1）计算贵金属层厚度。 

 𝑇 =
𝑇1+𝑇2+⋯+𝑇𝑛

𝑛
 ········································································ (1) 

式中： 

𝑇——贵金属层厚度，单位为毫米(mm)； 

Ti——第i次厚度的测量值，单位为毫米(mm)； 

n——厚度测量次数。 

计算结果保留至小数点后三位。 

贵金属质量 

精压贵金属超薄制品贵金属层的质量按照QB/T 1690规定的方法进行检测。 

外观 

采用目视法，应在自然光或照度近似自然光的光照下进行。 

6 检验规则 

出厂检验 

6.1.1 精压贵金属超薄制品出厂前应经检验，检验合格方可出厂。 

6.1.2 按 GB/T 14459的规定进行抽样检验。外观抽样率为 100%。 

6.1.3 检验项目包括贵金属含量、贵金属层厚度、贵金属质量、外观。 

型式检验 

6.2.1 型式检验每年进行一次，有下列情况之一时，亦应进行型式检验：  

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；  

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；  

c) 产品停产半年后，恢复生产时；  

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；  

e) 质量管理机构提出质量检查时。 

6.2.2 型式检验的项目为本文件全部要求，抽样检验规则应符合 GB/T 14459的规定。 

判定规则  

6.3.1 贵金属含量、贵金属层厚度不合格时，该批产品不合格。 
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6.3.2 外观不合格时，该批产品应逐一检验。 

7 标识、运输及贮存 

标识 

每件产品的标识应标注贵金属含量和质量。 
示例1：Au 999     0.50g； 

示例2：Pt 999     0.50g； 

示例3：Ag 999     0.5g； 

运输 

精压贵金属超薄制品应小心轻放，防止重压、高温、受潮和腐蚀。 

贮存 

应存放在干燥，无腐蚀物（气）的环境中，轻装轻卸、远离热源。 

 

 

 


