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一、工作简况

1、立项目的及意义

我国金属镁资源丰富，原镁产量、产能、出口都居世界第一，镁合金作为目前世界上最轻的工程结构材料,具有比强度和比刚度高,阻尼性能好,以及具有吸震、降噪、抗电磁干扰及屏蔽性好等优点, 被誉为“21世纪的绿色环保材料”。目前，在摩托车、汽车、便携式工具等上的应用已实现了产业化。 

随着全球便携式电动工具产业不断向中国转移，我国电动工具获得强劲发展动力，一直保持稳定增长态势，目前国内的生产能力达2亿多台，但我国手持工具的技术含量和产品附加值目前还无法与外国产品相比，采用镁合金作为壳体及传动箱体等后将大幅度提高产品的性能及产品的附加值，增强国际竞争力。便携式工具应用镁合金零件后可以显著降低手持工具的重量，使之更易于把持、操作和携带运输；镁合金的阻尼系数大，具有很好的减振性能，在相同载荷下减振能力是铝合金的15倍多，可以大大增强手持工具操作的舒适性，提高其部件运行的稳定性；镁合金具有很好的易铸造性和尺寸稳定性，可达到减少运行噪音、减少公差磨损、提高使用寿命的目的；与工程塑料相比，镁合金具有很好的耐凹陷性能和抗划伤能力，即使长期使用也能历久常新，手感舒适；镁合金具有优良的耐热和散热性能，可延长手持工具的工作寿命。

  本标准的修定有助于镁产品升级转型，促进新技术、新产品脱颖而出，提升节能环保产业供给质量和水平，符合“十三五”节能环保产业发展规划需求；本标准涉及产品符合《中国制造2025》，符合《十三五国家科技规划》，符合《国家标准化镁合金体系建设发展规划》等文件的总体要求，因此，本标准修订具有较重要的意义。

由于镁合金材料在便携式工具上的应用优势，各生产企业使用镁合金部件的量呈几何数量级增长，但各生产企业采用的2007年“YS/T 626便携式工具用镁合金压铸件”行业标准，是十二年前制定的标准，其很多技术指标已不能满足现有生产需要，这种状况不利于产品的技术进步及扩大出口，为保证标准的先进性，向国际标准靠拢，急需优化标龄，提出此标准的修订是很有必要。

2、任务来源
随着全球便携式工具产业不断向中国转移，为提升产品的整体质量，满足新材料轻量化的需求及产品出口的需要，国家标准化管理委员会下达了《便携式工具用镁合金压铸件》行业标准的修订项目，本标准的修订定由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC248）归口，计划编号：2020-1526T-YS，完成时限为2022年6月，由宁波星源卓镁技术股份有限公司、重庆大学镁工程中心、重庆博奥镁铝金属制造有限公司等。

3、起草单位

本标准的编制组由宁波星源卓镁技术股份有限公司、重庆大学镁工程中心、重庆博奥镁铝金属制造有限公司单位等单位组成。

4、主编单位的技术基础

宁波星源卓镁技术股份有限公司是国家级高新技术企业，并已通过宁波市企业工程技术中心资质认定和浙江省高新技术企业研究开发中心资质认定。公司于2018年6月通过SGS审核，实现从TS16949到IATF16949质量管理体系的顺利过渡；并于2019年1月取得ISO14001:2015环境管理体系证书。
企业专业从事镁合金、铝合金压铸件的开发设计和生产。我们的服务内容涵盖从产品优化设计，模具制造，压铸生产，CNC 精加工，产品表面涂装和装配等。我们的OEM客户包括特斯拉，福特，奥迪，大众，通用，克莱斯勒等。
公司目前拥有行业领先的加工、检测设备，诸如DMG、Mazak、Fanuc、Yizumi、HPM、Zeiss、3D laser scanner、spectro metal analyer、X-ray detector等；目前工厂员工总数227人，其中研发人员30人，质量人员22人，销售人员7人；18年年销售额1.3亿人民币，其中镁合金9千多万人民币，另汽车行业产品占比销售额近70%，同时销售额的近60%为出口业务。
公司在镁合金压铸模具、工装检具、过程工艺、检测控制等方面有完善的工艺流程体系。其相交于行业，以下几点特别突出：目前有常驻海外团队，便于与国外客户密切沟通；具备产品设计能力，且行业所需试验设备都具有，完全有满足客户从概念到实物的转换能力；工、模、检等自有完全开发能力，缩短开发周期；拥有行业先进的加工检测设备，便于开发高难度产品，且过程可控；公司目前2#工厂正在建设阶段，2020年中旬具备投产能力，其产能是目前工厂的4倍，压铸机吨位将至4500吨，届时镁合金压铸将处于国内领先地位。
5、主要工作过程

预研阶段
2021年3月15日～3月16日，由全国有色轻标委组织对镁合金主要生产企业进行调研工作，其中针对《便携式工具用镁合金压铸件》，在宁波星源卓镁技术股份有限公司召开了专题研讨会，会议对该标准的修订提出了建议，由宁波星源卓镁技术股份有限组织对国内的便携式镁合金压铸件生产情况进行调研，并准备了标准立项材料。

立项阶段
2019年1月，在宁波星源卓镁技术股份有限公司向全体委员会议提交了《便携式工具用镁合金压铸件》标准项目建议书、立项论证报告、标准草案及标准编制说明等材料，全体委员会议论证结论为同意国家标准立项。由秘书处组织委员网上投票，投票通过后转报国标委，并挂网向社会公开征求意见。

2020年国家标准化管理委员会下达了制定《便携式工具用镁合金压铸件》修订此标准的任务，计划编号为：2020-1526T-YS，完成时限为2022年6月。

起草阶段

任务落实会

2021年3月17日～19日，由全国有色轻标委主持在扬州召开了《便携式工具用镁合金压铸件》标准任务落实会，本次会议正式成立了编制组，编制组单位为宁波星源卓镁技术股份有限公司、重庆大学镁工程中心、重庆博奥镁铝金属制造有限公司、宁波泰利机械有限公司等单位等单位组成，并对标准研制任务进行了详细的分工与安排。

根据有色标委2020-1526T-YS的通知，确立了标准制定任务后，成立了《便携式工具用镁合金压铸件》行业标准的修订工作小组，组织成立了起草小组，起草人员主要由宁波星源卓镁技术股份有限公司总经理工程、总监、经理、工程技术人员以及重庆大学镁中心主任、教授、研究生以及镁内外的相关的资料，编写了本标准讨论初稿。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外资料.

3.2 讨论会

 2021年3月 18 日，《便携式工具用镁合金压铸件》讨论会在全国有色金属标准化技术委员会主持下于扬州市扬州会议中心召开。来自全国19 个单位的25名代表参加了会议。会议对标准讨论稿进行了认真、热烈的讨论：对标准中的尺寸示意简图进行了修改；产品气密性由于是非必检项目，客户有要求时由供需双方协商制定；对表面处理的技术参数进行了详细的讨论，修改了膜后偏差为±5um，色差封样等的修改。

3.3 预审会

   2021年7月 15 日，《便携式工具用镁合金压铸件》讨论会在全国有色金属标准化技术委员会主持下于龙岩市召开。来自全国16 个单位的28名代表参加了会议。会议对标准预审稿进行了认真、热烈的讨论：铸件毛坯尺寸偏差图纸有规定，按照图纸执行；图纸无要求，按照GB/T6414-CT6的规定；力学性能要求将镁合金锭改为用镁合金压铸试棒来测力学性能； 将表3中“膜厚”进行了分类，分成了喷粉、电泳、烤漆三种类别。

3.4 预审后技术讨论会
    2021.9.30日，宁波星源卓镁技术股份有限公司组织重庆博奥镁铝金属制造有限公司、宁波珂尔威表面处理技术有限公司等，对标准中的技术数据又作了进一步的修改：对压铸白坯件外观质量等级表进行了修改，根据实际生产情况增加了外观缺陷第3级的数据；增加了涂层件外观质量检验表以及具体目视检验的方法，从而使便携式工具用镁合金压铸件的喷粉、烤漆外观质量得到保证，增加了产品的市场竞争力；对机加工产品机加工关键尺寸的合箱面、定位孔和锁紧孔按照相关标准作了详细的标注。

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生产以及使用企业的的规范，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结合中国的实际制定出适合汽车行业发展需要的技术标准，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 1.1-2020《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，进行格式、结构的编排 ，严格执行国家的法律法规，多次修改后形成了本预审稿。

三、标准的主要内容及说明
由于YS/T 626便携式工具用镁合金压铸件标准2007 年实施以来，至今已经10多年了，同时该标准的加工制造精度、供应状态、表面处理工艺等指标已无法满足此类产品的生产及验收要求。
本次修订与YS/T626-2007相比，主要技术内容变化如下：

1、修改了范围 （见1 ）；

2、 增加了分类（见3.1，3.2）；

3、 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）；

4、 部分工具增加X探伤技术要求（见4.4，2007版3.5）；

5、 增加了涂层件表面膜层厚度及性能（见4.6）；

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）；

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）。

 关于范围

本标准规定了便携式工具用镁合金压铸件（以下简称产品）的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存及合同内容。

在充分考虑镁合金铸件应用到便携式工具上，能够满足的减重、减振、抗腐蚀、美观等使用要求的基础上，编制而成 ，适用于便携式工具用镁合金压铸白坯件和涂层件。

2  关于规范性引用文件
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
本标准在编制过程中主要参考了以上文件，对于本标准的起草起到了很好的借鉴作用。

本标准使用重新起草法参考ASTM B94、ASTM E 505编制，与ASTM ASTM B94、ASTM E 505 的一致性程度为非等效。

3  主要技术内容

3.1 尺寸偏差
便携式工具一般情况下都是由供需双方签订图纸来确定尺寸的，而GB/T 6414《铸件 尺寸公差、几何公差与机械加工余量》包含了铸件的尺寸要求，本标准为了更加规范供需双方的设计要求，规定了产品的几何形状和尺寸应符合GB/T 6414的规定或供需双方确认的图样要求。另外，本标准在检验过程中涉及核心尺寸的要求，本标准也给出了关键尺寸的等级标准和示意图，以便于区分。
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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
3.2 表面膜层性能

将表1中“膜厚”进行了分类，分成了喷粉、电泳、烤漆三种类别，使技术参数更符合现有生产情况，具有实际指导意义。
表1  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


3.3 外观质量
将外观质量在原来基础上分成了压铸白坯件外观质量和涂层件外观质量，如下表2和表3，使技术参数更清楚。
压铸白坯件外观质量应符合表2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2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
	


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。 

涂层件外观质量应符合表3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3 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
	参照限度样品
	-
	-
	-

	溢喷
	W或L＜1或参照限度样品
	-
	-
	-

	剥落
	-
	不允许

	色差
	参照限度样品或根据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）
	参照限度样品
	-
	-
	-

	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。
	-
	-
	-


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


3.4 外观质量试验方法
增加了涂层件外观质量的目视具体方法：以供需双方认可的外观封样为参照物，应在自然光散射下进行。必要时，可借助尺寸测量工具界定缺陷大小。

在自然光或光照度在300-600LX的近似自然光下（如40W日光灯、距离500mm处），相距为650～750mm，观测时间按不同等级面而有不同，详见表5：

表5 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


检查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（参见图2）。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。
        [image: image2.jpg]< 45-90°
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图2“正视”位置示意图
注：以上检视时间，是指产品每个面的检视时间。
四、标准水平分析

我国是全球最大的手持工具生产基地和出口基地，经过数十年的发展，2017年产量上升至 25597.2 万台，我国手持电动工具行业(整机和零部件)的出口率达 80%以上，出口量位居世界首位。手持电动工具作为量大面广的机械化工具，被广泛应用于建筑道路、金属加工、木材加工等国民经济各领域，随着世界经济的发展，电动工具整机及零部件具有广阔的市场空间，但我国手持工具的技术含量和产品附加值目前还无法与外国产品相比，因而在出口战略上只能采取低价策略，采用镁合金材料提高产品的性能无疑能大幅度增加产品的附加值，增强产品在国内、乃至国际市场上的竞争力，为企业带来很好的经济效益和长远的发展空间。

目前，镁合金在国外手持工具的应用如火如荼，包括各种打蜡机、射钉枪、打磨机、电钻、砂带机、角磨机、割草机、电动剪刀、切割机、冲击钻、摩托锯、压力钻、研磨机、磨砂机等众多品种，2016 年，电动工具市场空间约200 亿美元，受美国及亚洲的建筑行业发展刺激，2017、2018 年将维持6%年增速。国外的许多手持工具制造商都把镁合金部件作为一大卖点，并在显著位置标注“Magnesium”（镁）字样，甚至还推出了不少“镁合金型”手持工具，同时这些产品的价格比相同型号铝合金版本的价格要高出许多。在欧洲手持工具生产大国德国，手持工具复杂结构件已经主要采用镁合金压铸件。

由于YS/T 626便携式工具用镁合金压铸件标准2007 年实施以来，标龄已经超过10多年了， 部分技术指标已不适合产品的要求，需要修订。

国外专门针对便携式工具用镁合金压铸件的标准还没有，仅有镁合金压铸件标准ASTMB94及DIN1688铝合金压铸件公差等标准。本标准不涉及知识产权问题。 

五、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

本标准为首次修订，与现有标准、制定中标准没有矛盾。该标准在便携式工具行业应用广泛，产品又具有重量轻、减振、易于把持、操作、工作寿命长。等方面的优势 ，与其他行业或领域没有冲突。
六、重大分歧意见的处理经过和依据

无。

七、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。

八、贯彻标准的要求和措施建议

本标准是以我国便携式工具行业的实际生产现状为基础，结合国内、外订货合同要求，同时参照美国ASTMB标准进行制定的，标准全面覆盖了便携式工具用镁合金压铸件产品的一般要求，建议相关单位组织专项标准宣贯会进行系统学习。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、外市场及用户的需要。

九、废止现行有关标准的建议

   无。

十、预期效果

由于YS/T 626便携式工具用镁合金压铸件标准2007 年实施以来，标龄已经超过10多年了， 部分技术指标已不适合产品的要求，本次修订的标准，为首次修订，主要参照国内便携式工具用镁合金压铸件生产厂家的技术规范，通过实验收集数据以及参考ASTM B94、ASTM E 505等标准起草，本标准适用于国内便携式工具用镁合金压铸件生产及使用企业，应用范围广泛，能够满足出口产品的要求，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，有利于产品出口，为国家增加外汇，具有巨大的社会经济效益。
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