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一、工作简况

1、立项目的
镁合金是最轻的工程结构材料，具有比强度和比刚度高、吸震降噪性能强，铸造成形、机加工性能良好，易回收利用等特点，被誉为21世纪的绿色金属结构材料，具有广阔的商业应用前景。随着镁合金产品应用以及出口量的逐步增大，其包装、运输、贮存等方面的标准还是空缺，企业只能参照铝合金标准或国外标准，但由于镁合金材料的固有特性，在防火、防潮、通风、包装贮存、运输中等方面都有特殊的要求，因此，目前，急需制定与国际接轨、符合我国国情的标准，满足我国镁产品的生产和国内外贸易的需求，该标准的制定，适用于镁生产企业和贸易单位，并对加工企业和交通部门运输储存，以及广大用户起到积极的指导作用，具有较重要的意义。

2、任务来源
《镁合金加工产品包装、标志、运输、贮存》国家标准，由重庆大学镁工程中心、重庆镁业科技股份有限公司、嘉兴众城镁业等单位在2013年度有色金属标准化技术委员会桂林年会上提出，根据全国有色金属标准化技术委员会《关于编制2014年有色金属国家、行业标准项目计划的通知》(有色标委[2013]40号)文件的要求，由重庆大学等单位负责起草《镁合金加工产品包装、标志、运输、贮存》国家标准，完成年限为2015年，由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC248）归口。
3、起草单位
本标准的编制组由重庆大学、重庆镁业科技股份有限公司、嘉兴众诚镁业科技有限公司等单位组成。
4、主编单位的技术基础

本标准的主编单位重庆大学国家镁合金材料工程技术研究中心，在国家科技部以及“211工程”和“985工程”工程的支持下，在重庆大学建成10000多平方米的研发基地，拥有镁合金熔炼、压铸、半连续铸造、薄带连铸、挤压、轧制和冲压等成套研发设备和扫描电镜、透射电镜、X射线衍射、光谱成分分析、差热分析、热模拟试验、电化学工作站等先进分析检测仪器。中心在中试及产业化基地上建成了包括冶炼、熔炼、压铸、挤压、轧制、表面处理等镁合金材料制备与加工技术的数十条镁合金中试和产业化生产线。
中心先后负责承担了包括973重大基础研究、863高技术项目、十一五科技支撑计划、科技部国际合作重大项目、国家自然科学基金、重庆市科技攻关重大专项等在内的镁合金材料及加工研发及产业化项目29项，突破并掌握了一批镁合金材料及加工关键技术，取得了一批具有自主知识产权的标志性成果，先后起草了“镁合金压铸转向盘骨架坯料”、“镁及镁合金压铸缺陷术语”、“镁合金铸件x射线实时成像检测方法”等国家标准，促进了镁合金产品在摩托车、汽车、军工、手动工具、3C产品等方面的应用，极大地推进了我国镁产业的发展。通过技术服务与项目合作，中心的研发成果已辐射到全国60余家镁及镁合金生产与应用企业，形成了镁及镁合金材料研究、铸造镁合金生产应用技术、变形镁合金加工技术和镁熔铸装备等方面的技术特色与优势。
中心现有研究和开发人员150多人，其中教授和副教授40多人，博士后10余人，博士生和硕士生100多人。
5、主要工作过程

2013年11月底接到标准制定任务后，重庆大学镁工程中心成立了《镁合金加工产品包装、标志、运输、贮存》标准制订工作小组，组织成立了起草小组，起草人员主要由重庆大学镁中心主任、教授、硕士研究生以及镁加工企业的技术骨干人员等组成，制定了工作计划，查阅、收集和整理了大量国内外的相关的资料。
2014年3月27日～3月28日，在江苏省扬州市扬州会议中心召开了本标准的第一次讨论会，参会单位有重庆大学镁工程中心、重庆镁业科技股份有限公司、上海方科汽车部件有限公司、嘉兴众诚镁业科技有限公司、鹤壁市质量技术监督检验测试中心、山东银光钰源轻金属精密成型有限公司、东北轻合金有限责任公司等单位，与会专家对标准讨论稿进行了讨论提出了修改意见，根据专家提出的意见，标准起草小组进行了修改。
2014年6月7日～6月13日，为进一步完善标准内容，由有色标委会带队，重庆大学镁工程中心、东北轻合金有限责任公司等组织的标准小组，分别到上海交通大学、嘉兴众诚镁业科技有限公司、鹤壁市质量技术监督检验测试中心（鹤壁富迈特金属科技有限公司、鹤壁昌宏镁业有限公司等）、山西银光镁业集团等单位进行了调研，参观了各单位的包装、储存现场，并与企业技术人进行了充分的讨论，征集了一些专家和典型的生产企业的意见。通过此次调研，镁合金铸件、锻件、板、带、管、棒、型和粉材的防腐、包装、储存等内容进一步完善，特别是出口产品的包装内容得到补充，更能够代表目前国内的防腐、包装、储存实际情况。调研后，又通过电子邮件征求各单位的意见，结合山西银光镁业集团、嘉兴众诚镁业科技有限公司、鹤壁市质量技术监督检验测试中心等单位的反馈意见对标准内容进行了完善修订。
2014年6月24日～6月25日，在山东省泰安市召开了本标准的第二次讨论会，参会单位有重庆大学镁工程中心、重庆镁业科技股份有限公司、鹤壁市质量技术监督检验测试中心、山东银光钰源轻金属精密成型有限公司、东北轻合金有限责任公司等单位，与会专家对标准讨论稿进行了讨论，提出了修改意见，根据专家提出的意见，主要对标准的技术内容进行了修改。
2014年11月11日至13日，由全国有色金属标准化技术委员会主持在江苏宜兴召开了《镁合金加工产品包装、标志、运输、贮存》国家标准的工作会，与会专家对标准的讨论稿进行了认真、热烈的讨论，从运输方式上的统一、镁合金属活泼型金属的安全问题、雾化镁粉等产品应采用真空包装运输等多方面提出修改建议。
根据江苏宜兴会议的要求，编制组于2015年2月1日在重庆大学镁中心召开了编制组内部会议,经过认真的讨论，对本标准的《征求意见稿》达成了共识。于2015年2月2日完成了本标准的《征求意见稿》，并下发各有关单位广泛征求意见，根据各单位的回函意见，对标准进行了修订，于2015年3月12提出本标准的《送审稿》。 
二、标准的编制原则和依据

编制本标准的原则主要依据镁合金铸件、锻件、板、带、管、棒、型和粉材生产企业的包装、标志、运输、贮存的规范，以及国内、外用户的要求进行编写。在查阅国内外先进技术的基础上，并结合中国的实际情况制定出适合行业发展的包装、运输等标准，根据国内、外贸易情况，充分满足用户的需求，最终达到国际先进水平。
按照GB/T 1.1-2009《标准化工作》导则及GB/T 1.3的要求进行格式、结构的编排 ，严格执行国家的法律法规，多次修改后形成了送审稿。
三、标准的主要内容及说明

1．范围
本标准适用范围为：镁合金铸件、锻件、板、带、管、棒、型和粉材。
在充分考虑镁合金加工产品包装、存储、运输过程易腐蚀、粉材易燃、易爆等危险因素，编制而成。
2．关于规范性引用文件
本标准主要引用的文件有： 
GB 190  危险货物包装标志
GB/T 191  包装储运图示标志
GB/T2934  联运通用平托盘主要尺寸及公差
GB/T 3199  铝及铝合金加工产品包装、标志、运输、贮存
GB/T 4857.4  包装 运输包装件 第4部分  压力试验方法
GB/T 4857.5  包装 运输包装件 第5部分  跌落试验方法
GB/T 4857.8  包装 运输包装件 第8部分  六角滚筒试验方法
GB/T4892   硬质直方体运输包装尺寸系列
GB/T 5034   出口产品包装用瓦楞纸板
GB/T 13024   瓦楞纸板技术要求
YB/T025  包装用钢带
SH/T0692  防锈油
3．主要技术内容
3.1 包装通则
对包装材料的种类、以及包装木材、纸板的含水率以及环保性做出了规定，制作出口包装箱的木材应进行化学熏蒸处理、高温热处理或其它处理，且木材上不允许有残留的树皮，以便达到更好的包装效果。包装材料主要有瓦楞纸板类、木材类、金属类、塑料类、玻璃类、复合材料类、麻类等。
为降低成本，对于近距离的供应商，建议采用周转器具供货，远距离供应商采用一次性包装；规定了包装单元都应该适合机械搬运（除了不适合托盘化运输的手工搬运的小包装外），包装箱、架、托盘加强带的距离除能满足包装箱、架、托盘的坚固性要求外，还应满足吊车叉车的作业要求。
对标准3.1.2“其中纸的含水率≤10%，木材的含水率≤18%”，根据各厂家的情况进行了确定。
3.2 包装方式
3.2.1铸件包装方式

对于近距离的运输，应采用周转器具供货，周转箱使用寿命为两年；长途运输用瓦楞纸采用一次性包装包装箱，产品之间用泡沫隔板（或瓦楞纸）隔开，封口用胶纸，将打包盖盖在码放好的包装箱上，需用尼龙打包带捆紧。此外，根据运输需要使用塑料薄膜进行缠绕捆包。
3.2.2 锻件包装方式
锻件包装方式主要为普通箱式包装方式，锻件包装前应进行氧化处理，然后进行涂油，经供需双方商定也可不涂油交货。
3.2.3 板材包装方式

板材包装方式分为：下扣式、 普通箱式、 夹板式及保护角式，不宜采用裸件包装下扣式、 普通箱式、 夹板式及保护角式包装时， 应首先在包装箱底铺上一层塑料薄膜， 接着铺一层中性( 或弱酸性) 防潮纸或其他防潮材料， 装好后，再将已铺好的包装材料向上规则包好，接头处用粘胶带密封好，上面覆盖一层塑料薄膜，并用粘胶带固定好， 然后加盖( 加保护角)，用钢带捆紧。
3.2.4 带材包装方式

带材包装方式分为立式普通箱式、立式下扣式、卧式下扣式、卧式“井”字架式、立式托盘式包装应符合GB/T 对要求不高的产品可采用，简易包装。
3.2.5管、棒及工业型材包装方式

型材普通箱式包装时，应先在箱内铺一层塑料薄膜，每件产品用塑料薄膜包装封口后，规则地装入箱内，再将已铺好的包装材料向上包好，接头处用粘胶带密封好，加盖封箱，然后用钢带将木箱扎紧；简易式简易包装适合于半成品的短途运输；短小棒材在用户没有明确要求时，数量较少，多采用纸质包装箱，也可采用木质。
3.2.6  线材的包装方式

线材的包装方式分为线材成束简易包装和线材成捆包装。线材成束包装将线材按照一定数量捆扎成束，涂油后在其外表面缠绕防潮层（有特殊要求者，每根焊丝都要包覆防潮层），然后装箱并封口。线材成捆包装，将线材缠绕在木质辊轮上，达到预定长度后，切断并冷却，随后用防潮防水层进行包裹，根据实际情况，对单捆或多捆焊丝进行装箱。
对标准4.6.2线材包装增加了抽真空，不需要再涂油。
3.2.7粉材包装方式

袋式包装时，将镁粉装入塑料编织袋或其他袋内。将装有镁粉的铁桶或铝桶装入木框架内，粒度小于149um的纯镁颗粒，现将镁粉装入塑料袋，再装入铁桶或铝桶内，必须使用铁桶或铝桶装。
3.3  包装箱( 件) 净重

广泛征求了各厂家的意见， 对标准4.9 中 每个包装箱( 件) 的净重数值进行了合理的修改。
3.4  防腐处理
在包装前，根据需方要求进行钝化或其它表面处理，运输时不进行表面处理应在合同中标明，采用气相防腐等特殊要求的， 由供需双方确定。
3.5  运输

镁产品可采用火车、汽车、轮船、飞机等交通工具运输。
严禁镁合金产品同化学活性物质及潮湿性材料装在同一个车箱、船仓、集装箱内运输。产品在短途运送时，遇有阴雨天，应有防雨苫布，严防进水腐蚀。
3.6  贮存

3.6.1需方收到产品后，应立即检查外包装箱有无破损或产品裸露以及进水现象，如包装破损或进水，应立即与供方联系，并开箱检查后妥善处理。外包装完好的产品在5日内检查产品有无氧化腐蚀现象并按双方约定条件进行验收，属于表面质量及尺寸偏差的异议，应在收到产品之日起一周内提出，属于其他性能的异议，应在1个月内向供方提出。如需仲裁，仲裁取样应由供需双方共同进行。

3.6.2 经复验合格的产品应及时保管在符合下列条件的库房内：

经复验合格的产品应及时保管在符合下列条件的库房内：

     a.  库房应清洁、干燥、无腐蚀性气氛，通风良好；

     b.  库房应做好风、霜、雾、雨、雪、尘、雷的防护措施与设施；

     c.  同一库房内不允许贮存其他化学活性物质和潮湿性物质，以及易燃易爆物品；

3.6.3镁粒储存于阴凉的库房、室温不宜超过30℃；采用防爆型照明以及开关、通风设施，远离火种、热源；储区应备有合适的材料收容泄漏物。
3.6.4库房重地禁止使用易产生火花的机械设备和工具，在堆放镁合金产品和材料时严禁电焊等明火施工作业。
由于镁合金产品较铝合金产品更易氧化以及易燃、易爆，因此，本标准对储存库房的要求更严，特别增加了镁粒储存的环境要求。
四、标准水平分析
因国内现无有关“镁合金加工产品包装、标志、运输、贮存”标准，本标准为首次起草，主要参照国内镁合金深加工产品的企业包装、标志、运输、贮存的规范，以及参考ASTM B 660 《铝/镁产品包装规范》和GB/T 3199 《铝及铝合金加工产品包装、标志、运输、贮存》标准编制，其指标上针对镁粒等产品易氧化、易燃、易爆等特点，对产品的包装、贮存、运输方面要求更高，完全可以满足国内、外用户的要求，其标准水平达到了国际先进水平。
五、标准的创新点
1本标准是首次制订，填补了我国没有“镁合金加工产品包装、标志、运输、贮存”国家标准的空白。

2 其指标上针对镁粒等产品易氧化、易燃、易爆等特点，对产品的包装、贮存、运输方面要求更高，完全可以满足国内、外用户的要求，其标准水平达到了国际先进水平。
六、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

本标准给出了镁合金加工产品包装、标志、运输、贮存的规范，国家、省市各部门没有现行的相关法律、法规、规章及相关标准，也没有本行业的强制标准。

七、重大分歧意见的处理经过和依据

（无）

八、作为强制性国家标准的建议

    本标准建议不作为强制性标准，而建议作为推荐性标准。

九、贯彻标准的要求和措施建议

本标准是以满足镁合金加工产品包装、标志、运输、贮存的需要，结合我国各生产厂家及国内、外订货合同的现状进行了广泛的调研，并参照美国ASTM B 660ASTMB 317-2标准制定。因此，本标准发布后，各企业应积极宣传和贯彻，并立即采用新标准订货，以保证产品质量，满足国内、外市场及用户的需求。
十、预期效果

本标准结合我国国情，在国内生产厂家及国内、外用户需求的基础上，参照美国同类产品标准ASTMB B 660制定，技术指标先进，具有普遍性、广泛性、适用性、科学性。本标准发布后，将规范我国镁合金加工产品包装、标志、运输、贮存的方法和要求，减少企业在产品包装、运输、储存等过程中的安全隐患和损失，提高产品在国内、外市场上的竞争能力，给生产企业带来明显的经济效益，同时标准的制定也有利于产品出口，为国家增加外汇，具有巨大的社会效益。
《镁合金加工产品包装、标志、运输、贮存》国家标准编制组
2015年3月12日
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