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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。

本文件代替YS/T626-2007《便携式工具用镁合金压铸件》。

本文件与YS/T626-2007相比，主要技术内容变化如下：

—— 修改了范围 （见1 ）；

—— 增加了分类（见3.1，3.2）；

—— 增加了装配位置的机加工尺寸和形状及位置公差（见4.2.1）；

—— 部分工具增加X探伤技术要求（见4.4，2007版3.5）；

—— 增加了涂层件表面膜层厚度及性能（见4.6）；

—— 修改了外观质量，对白坯件和涂层件外观质量进行了分类（见4.7）；

—— 增加了表6光照度、检视距离及检视时间的规定（见5.7.2.1）。

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。

本文件由中国有色金属工业协会提出。

本文件由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）归口。

本文件起草单位：

本文件主要起草人：

本文件所代替标准的历次版本发布情况为：

——YS/T 626-2007。

便携式工具用镁合金压铸件

1 范围
本文件规定了便携式工具用镁合金压铸件的分类、要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存、质量证明书与订货单（或合同）内容。

本文件适用于便携式工具用镁合金压铸白坯件和涂层件（以下简称产品）。

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  1184  形状和位置公差未注公差值

GB/T  1804  一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T  2828  计数抽样检验程序

GB/T  5678  铸造合金光谱分析取样方法

GB/T  6414  铸件尺寸公差与机械加工余量

GB/T  6461  金属基体上金属和其他无机覆盖层经腐蚀试验后的试样和试件的评级

GB/T  6739  色漆和清漆 铅笔法测定漆膜硬度 
GB/T  8013.3 铝及铝合金阳极氧化 阳极氧化膜的总规范
GB/T  9286  色漆和清漆 漆膜的划格试验
GB/T  10125  人造气氛腐蚀试验  盐雾试验

GB/T  13748 （所有部分） 镁及镁合金化学分析方法

GB/T  13822  压铸有色合金试样

GB/T  17432  变形铝及铝合金化学成分分析取样方法

GB/T  19078   铸造镁合金锭

GB/T  23600  镁合金铸件X射线实时成像检测方法

GB/T  23989  涂料耐溶剂擦拭性测定法

GB/T  32792   镁合金加工产品包装、标志、运输、贮存

GB/T  34890   产品几何技术规范（GPS）数字摄影三坐标测量系统的验收检验与复检检测

T/CNIA  0023  镁合金汽车座椅骨架坯料
3 分类

3.1 牌号、状态、规格

产品的牌号、状态及尺寸规格应符合表1的规定。需方需要其他牌号、状态、尺寸规格时，由供需双方协商，并在订货单（或合同）中注明。

牌号、状态及尺寸规格

	牌号
	状态
	尺寸规格

	AM50A、AM60B、AZ91D
	F
	供需双方签订的图纸


3.2 标记及示例

产品标记按产品名称、零件号、供应商代码、牌号、生产日期、模具编号的顺序表示，标记示例如下：

零件号为 3302010、供应商代码TT18C、牌号AM50A、生产日期20190808、模具编号M1 标记为：

便携式工具用镁合金压铸件 3302010  TT18C AM50A 20210808 M1
产品实际标记与以上标记如有差异，由供需双方协商确定。

4 要求

4.1 化学成分
产品化学成分应符合 GB/T 19078的规定。

4.2 尺寸偏差

4.2.1 产品压铸尺寸偏差、形位公差应符合供需双方确认的图样要求，未注铸造尺寸偏差按照GB/T 6414的规定；跨分型线的尺寸按照GB/T 6414中DCTG-6执行、未跨分型线的按照DCTG-4执行。

4.2.2 产品机加工关键尺寸示意图如图1所示（其它结构产品可做参考），合箱面（L±S中的“s”）应达到GB/T 1804-m级的规定，定位孔尺寸偏差(孔径的公差“Y”值)应达到GB/T 1804-f级的规定;形位公差应到达GB/T 1184-IT8及以上；其余达到图纸要求，未注机加尺寸偏差按照GB/T1804 E级的规定，未注形位公差应符合GB/T 1184 K级的规定。
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图1 产品机加工关键尺寸 示意图
A-基准符号  B-基准符号  C-基准符号 L-线性理论尺寸 S-线性尺寸偏差  X-孔径理论尺寸 Y-孔径偏差  T--位置度公差
4.2.3 有涂层的机加工尺寸偏差，应由供需双方在图纸上明确尺寸是否已包含了涂层的厚度。

4.2.4 需要通过三坐标检验确定尺寸时，检测方式由供需双方统一，检验结果应符合签订的图纸要求。

4.3室温拉伸力学性能

压铸试验棒的力学性能应符合GB/T 19078的规定。

4.4内部质量

产品应进行X射线探伤检验，检验结果可以借鉴标准T/CNIA0023之相关规定，并由供需双方达成一致。

4.5 气密性

需方有要求时,由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明。
4.6 表面膜层厚度及性能

经过表面喷涂的压铸件，膜层厚度及性能应符合表2规定，或由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明。
表2  膜层厚度及性能

	膜层项目
	厚度、性能

	膜厚
	喷粉
	60um~250um

	
	电泳
	15um~35 um

	
	烤漆
	35um~135 um

	铅笔硬度
	喷粉
	≥2H

	
	电泳
	≥2H

	
	烤漆
	≤HB

	漆膜附着性
	应达到GB/T9286 二级的规定

	耐溶剂性
	推荐MEK≥6次，合同有规定，按供需双方的合同执行

	中性盐雾试验
	48小时盐雾试验后应符合GB/T 6461四级的规定


4.7 外观质量
4.7.1压铸白坯件外观质量
4.7.1.1压铸白坯件表面应清洁，不允许有影响气密性的贯穿性裂纹、腐蚀斑点、易刮手的（影响装配或是易伤人的）飞边或毛刺。

4.7.1.2压铸白坯件外观质量应符合表3中3级的规定。需方需要其他级别时，由供需双方协商并在订货单（或合同）中注明。

表3压铸白坯件外观质量等级 

	缺陷名称
	要      求
	缺陷级别
	备注

	
	
	1级
	2级
	3级
	

	表层疏松
	单个疏松的尺寸及面积/㎜²
	≤3×4
	≤4×5
	≤5x8
	—

	
	整个铸件内的个数
	≤2
	≤3
	≤6
	

	损伤

（擦伤或拉伤，不包括边角残缺）
	深度/㎜
	不允许
	≤0.50（打磨后）
	≤1
	浇口部位允许增加1倍

	
	面积占总面积的百分数/%
	≤3
	≤5
	≤10
	

	粘附物

痕迹
	深度/㎜
	≤0.05
	≤0.10
	≤0.5
	整个铸件不超过2处

	
	带缺陷的表面积占总面积的百分数/%
	≤5
	≤10
	≤30
	

	冷隔
	深度/㎜
	不允许
	≤20%壁厚
	≤50%壁厚
	同一处及其相反位置允许同时存在，但不得穿透


	
	长度占铸件最大轮廓尺寸的百分数/%
	
	≤10
	≤20
	

	
	每100cm²的缺陷数
	
	≤2
	≤2
	

	
	距铸件边缘距离/㎜
	
	≥4
	≥4
	

	
	两冷隔间距/㎜
	
	≥15
	≥15
	

	表面

气孔

（平均直径D）
	D≤3㎜
	每100㎝²内的个数
	不允许
	≤2
	≤4
	允许两种气孔同时存在，气孔之间边缘最小距离不小于10㎜

	
	
	整个铸件内的个数
	
	≤3
	≤5
	

	
	
	距铸件边缘距离/㎜
	
	≥3
	≥5
	

	
	
	凹入深度/㎜
	
	≤0.30
	≤0.5
	

	
	3㎜<D≤6 ㎜
	每100㎝²内的个数
	
	≤1
	≤1
	

	
	
	整个铸件内的个数
	
	≤1
	≤2
	

	
	
	距铸件边缘距离/㎜
	
	≥5
	≥5
	

	
	
	凹入深度/㎜
	
	≤0.30
	≤0.5
	

	
	D>6㎜
	任何位置
	
	不允许
	不允许
	—

	凸起或凹陷

（如网状毛刺等）
	凸起高度/㎜
	≤0.20
	≤0.30
	≤0.5
	允许非功能部位存在

	
	凹陷深度/㎜
	≤0.20
	≤0.30
	≤0.5
	

	顶杆痕迹
	凸起/㎜
	≤0.20
	≤0.30
	≤0.5
	—

	
	凹进/㎜
	≤0.30
	≤0.40
	≤0.5
	

	边角

残缺
	铸件边长≤100㎜
	残缺深度/㎜
	≤0.3
	≤0.5
	≤1
	残缺长度不超过边长度的5%

	
	铸件边长>100㎜
	残缺深度/㎜
	≤0.5
	≤0.8
	≤1.5
	

	各类表面缺陷总和
	
	面积不超过总面积（％）
	5
	30
	40
	


4.7.2涂层件外观质量

4.7.2.1 涂层件外观分为A面（组装成整机后的正前面、上表面）、B面（组装成整机后的侧面）、C面（组装成整机后的背面及底面），常用单位代码对照见表4。

表4 常用单位代码对照表
	项目

名称
	直 径/mm
	距 离/mm
	长 度/mm
	宽度/mm
	面积/mm2

	对应

代码
	D
	DS
	L
	W
	S


4.7.2.2 涂层件外观质量应符合表5的规定，需要其他外观质量时，由供需双方协商并在订货单（或合同）中注明。

                             表5 涂层件外观质量
	缺陷名称
	要求
	总数/个，不大于

	
	
	A面
	B面
	C面

	斑点

（直线状、点状）
	D＜0.5，S＜0.3，DS＞20
	3
	5
	7

	
	0.5＜D＜0.6，0.3＜S＜0.5，DS＞30
	1
	2
	3

	
	0.6＜D＜1.0，0.5＜S＜0.8，DS＞30
	0
	1
	2

	硬划痕、碰伤
	0.5＜L＜1.0，W＜0.3，DS＞30
	1
	1
	2

	
	1.0＜L＜2.0，W＜0.3，DS＞30
	0
	0
	1

	软划痕
	L＜4，W＜0.2，DS＞20
	2
	3
	5

	
	4＜L＜8，0.2＜W＜0.3，DS＞30
	1
	2
	3

	
	8＜L＜10，W＜0.3，DS＞30
	0
	1
	2

	堆漆
	参照封样样品
	-
	-
	-

	溢喷
	W或L＜1或参照封样样品
	-
	-
	-

	剥落
	-
	不允许

	色差
	参照封样样品或根据PANTON色卡指定范围
	-
	-
	-

	光泽度
	客户要求光泽度范围
	-
	-
	-

	手印、阴影
（不能擦除）
	参照封样样品
	-
	-
	-

	露底
	-
	不允许
	目视不明显

	清洁度
	若因运输过程中所造成的污垢、灰尘、毛屑等不良现象，但可被风吹走或擦拭掉者，给予接受。
	-
	-
	-


5试验方法
5.1 化学成分
镁合金化学成分分析按GB/T 5678 和GB/T 13748的规定进行，仲裁时，按GB/T 13748的规定进行。

5.2尺寸偏差
5.2.1 尺寸偏差应用相应精度的量具进行测量。

5.2.2 三坐标检验方法应按GB/T 34890的规定进行。

5.3室温拉伸力学性能

室温拉伸力学性能按GB/T 13822的规定进行。

5.4 内部质量

X射线探伤应符合GB/T 23600的规定。

5.5气密性试验方法
由供需双方商定。

5.6 表面膜层厚度及性能

5.6.1 膜厚按国标GB/T 8013.3规定的局部膜厚测定方法进行测定。

5.6.2 铅笔硬度检测按GB/T 6739的规定进行，观察表面膜层是否被划破。

5.6.3 附着性按GB/T 9286的规定执行。

5.6.4 膜层的耐溶剂性测试按GB/T 23989中7.1或7.2的规定进行。

5.6.5 盐雾试验方法应符合GB/T 10125的规定。

5.7外观质量

5.7.1压铸白坯件外观质量用目视检查，必要时使用相应的工具测量。

5.7.2 涂层件外观质量
涂层件外观质量应采用目视检查，必要时使用相应的工具测量，并以供需双方认可的外观封样样件为标准。

5.7.2.1 光照度、检视距离及检视时间应符合表6的规定：

表6 检测条件

	表面等级
	A级
	B级
	C级

	检视时间
	10s
	5s
	3s

	检视距离
	650mm
	700mm
	750mm

	光源（自然光或光照度）
	400LX
	500LX
	600LX

	注：检视时间，是指产品每个面的检视时间


5.7.2.2检验者位于被检查表面的正面、视线与被检表面呈45-90°进行正常检验，如图2所示，要求检验者的校正视力不低于1.2 ，不能使用放大镜用于外观检验。
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图2“正视”位置示意图
6   检验规则

6.1  检查与验收

6.1.1  产品应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本标准的规定，并填写质量证明书。应由供方进行检验，保证质量符合本标准及订货单（或合同）的规定，并填写质量证明书。

6.1.2  需方应在收到产品后五日内，按本标准的规定开箱复验。复验结果与本标准及订货合同的规定不符时，应以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于表面质量的异议应在收到产品之日起的十日内提出，属于其它性能的异议应在收到产品之日起的1个月内提出。如需仲裁，仲裁取样应由供需双方共同进行。

6.2 组批

产品应成批提交验收，每批应由同一合金牌号、同一压铸机、同一状态和同一规格及相同生产工艺的产品组成。

6.3 检验项目

产品检验分为出厂检验和型式检验，出现下列任一情况时，应进行型式检验：

连续生产超过1年；

生产超出本标准规定的新规格时；

正式生产后，如材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

产品性能检验连续出现异常时；

需方有要求时。

6.4 取样

产品取样应符合表7的规定。

表7取样

	检验项目
	取样规定
	要求的
章条号
	试验或检验方法的章条号
	出厂

检验
	型式

检验

	化学成分
	原材料每批取1个。
	4.1
	5.1
	√
	√

	尺寸偏差
	出厂检验每批次应检验不少于3件产品的关键尺寸。

型式检验每批次应检验不少于5件全尺寸。

逐件检验的尺寸由供需双方协商确定。
	4.2
	5.2
	√
	√

	室温拉伸力学性能
	用原材料压铸成规定尺寸样棒，每批次不少于3个样棒。
	4.3
	5.3
	—
	√

	气密性
	按需方要求检验
	4.5
	5.5
	√
	—

	X射线探伤
	按需方要求检验
	4.4
	5.4
	√
	—

	膜层性能
	按照GB/T2828的规定取样
	4.6
	5.6
	√
	√

	外观质量
	逐件检验。
	4.7
	5.7
	√
	√


6.5 检验结果的判定

6.5.1 任一试样的化学成分不合格时，产品能区分熔次的判该试样代表的熔次不合格，其他熔次依次检验，合格者交货。不能区分熔次的判该批产品不合格。

6.5.2 任一尺寸偏差不合格时，判该批不合格。可逐件检验，合格者交货。

6.5.3 任一试样的力学性不合格，应从该批产品中另抽取双倍数量的试样进行重复试验，重复试验结果全部合格，则判该批产品合格。若重复试验结果中仍有试样性能不合格时，则判该批产品不合格。

6.5.4  任一产品X射线探伤不合格时，应从该批中抽取双倍数量的试样进行重复试验，重复试验结果不合格时，判该批产品不合格。

6.5.5  任一产品气密性不合格时，判该批不合格，可逐件检验，合格者交货。

6.5.6  任一涂层件的膜厚及性能不合格时，应从该批产品中另抽取双倍数量的试样进行重复试验，重复试验结果全部合格，则判该批产品合格。若重复试验结果中仍有试样性能不合格，则判该批产品不合格。经供需双方商定允许供方逐件检验，合格者交货。

6.5.7 任一产品外观不合格时，判该件产品不合格。
7    标志、包装、运输、贮存及质量证明书

7.1  标志

7.1.1  产品标志

每件产品上应有生产日期、产品编号、材料牌号、供应商代码。其他标志应符合GB/T 32792的规定。

7.1.2  包装箱标志

     产品包装箱标志应符合GB/T 32792的规定。

7.2  包装、运输和贮存

产品的包装、运输、贮存的要求按GB/T 32792的规定。

7.3  质量证明书

每批产品应附有产品质量证明书，其上注明：

供方名称、地址、电话、传真；
产品名称；
牌号、状态及规格；
批号；
净重和件数；
本标准编号；
分析检验结果和供方技术监督部门的检印；
出厂日期（或包装日期）。
8   订货单（或合同）内容

订购本标准所列产品的订货单（或合同）内应包括下列内容：
产品名称；
牌号、状态及规格；
编号；
交货时间；
交货数量；
g)  其他特殊要求。
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