XB/T 221-202X

XB/T 221-202X




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/T 1532—2022《金属注射成形钛及钛合金异形件》。与YS/T 1532—2022相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：

增加了规范性引用文件GB/T 4340.1 金属材料 维氏硬度试验 第1部分: 试验方法（见第1章）；
增加了钛合金牌号TA15、TA11（见4.1）；

修改杂质C、O含量的数值，删除备注说明“经供需双方协商，金属注射成形TC4产品的氧含量可放宽至不大于0.40%,但应在订货单中注明”（见4.1）

修改力学性能指标（见4.2）
增加显微硬度测试数值（见4.4）

修改外观质量的阐述（见4.6）
增加了显微硬度的试验方法（见5.4）
请注意本文件的有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。

本文件由全国有色金属标准化技术委员会(SAC/TC 243)提出并归口。
本文件起草单位：深圳艾利佳材料科技有限公司、北京科技大学、广东科学院新材料研究所、深圳北理莫斯科大学、歌尔股份有限公司、小米通讯技术有限公司、立铠精密科技（盐城）有限公司、成都先进金属材料产业技术研究院股份有限公司、江苏精研科技股份有限公司、上海富驰高科技股份有限公司。
本文件主要起草人： 余鹏、莫畏、曲选辉、路新、潘宇、刘辛、罗铁钢、叶曙龙、李树奎、吕永虎、于洋、张雷、党卫东、薛志宇、朱明露、段满堂、王战华。
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为： 

——本次为首次发布。

金属注射成形钛及钛合金异形件

范围

本文件规定了金属注射成形钛及钛合金异形件的技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存、随行文件和订货单内容。

本文件适用于金属注射成形技术制备的钛及钛合金异形件。

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 228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划

GB/T 3620.2 钛及钛合金加工产品化学成分允许偏差

GB/T 3850 致密烧结金属材料与硬质合金 密度测定方法

GB/T 4698(所有部分) 海绵钛、钛及钛合金化学分析方法

GB/T7963 烧结金属材料(不包括硬质合金)拉伸试样

GB/T 4340.1 金属材料 维氏硬度试验 第1部分: 试验方法
GB/T8180 钛及钛合金加工产品的包装、标志、运输和贮存
术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。
技术要求

4.1  化学成分
金属注射成形钛及钛合金异形件的化学成分应符合表1的规定。需方复验时，化学成分允许偏差应符合GB/T 3620.2的规定。

表1  化学成分

	合金牌号
	化学成分（质量分数）/ %

	
	主要成分
	杂质，不大于

	
	Ti
	Al
	Mo
	V
	Zr
	Si
	Fe
	C
	N
	H
	O
	其余

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	单一
	总和

	TA4G
	余
	—
	—
	—
	—
	—
	0.50
	0.15a
	0.05
	0.015
	0.40b
	0.10
	0.40

	TA15
	余
	5.5-7.1
	0.5-2.0
	0.8-2.5
	1.5-2.5
	0.15
	0.25
	0.15a
	0.05
	0.015
	0.35b
	0.10
	0.30

	TC4
	余
	5.5-6.75
	—
	3.5-4.5
	—
	—
	0.30
	0.15a
	0.05
	0.015
	0.35b
	0.10
	0.40

	TC11
	余
	5.8-7.0
	2.8-3.8
	
	0.8-2.0
	0.2-0.35
	0.25
	0.15a
	0.05
	0.012
	0.35b
	0.10
	0.40


4.2  密度
金属注射成形钛及钛合金异形件的密度应不小于4.4 g/cm³。
4.3  力学性能
金属注射成形钛及钛合金异形件的力学性能应符合表2的规定。
表2  力学性能
	牌号
	规定塑性延伸强度Rp0.2
MPa
	抗拉强度Rm
MPa
	断后伸长率A25
%

	TA4G
	≥480
	≥550
	≥10

	TA15
	≥920
	≥980
	≥8

	TC4
	≥850
	≥920
	≥10

	TC11
	≥1000
	≥1050
	≥8


4.4  显微硬度
金属注射成形钛及钛合金异形件的显微硬度应符合表3的规定。
表3  显微硬度
	牌号
	显微硬度

	TA4G
	180-240 HV1

	TA15
	320-400 HV1

	TC4
	300-380 HV1

	TC11
	350-430 HV1


4.5  尺寸
金属注射成形钛及钛合金异形件的尺寸应符合供需双方签订的技术图样的规定。

4.6  外观质量
金属注射成形钛及钛合金异形件的表面应光洁、平整，不应有影响使用的分层、划伤、腐蚀、油斑、印痕、起皮、金属或非金属压入物、黑条及其他影响进一步加工的缺陷。
5  试验方法
5.1  化学成分
金属注射成形钛及钛合金异形件的化学成分分析按GB/T 4698的规定进行。
5.2  密度
金属注射成形钛及钛合金异形件的密度测定按GB/T 3850的规定进行。
5.3  力学性能
金属注射成形钛及钛合金异形件的拉伸试样应符合GB/T 7963的规定，拉伸试验按GB/T228.1     的规定进行。

5.4  显微硬度
金属注射成形钛及钛合金异形件的显微硬度测定按GB/T 4340.1的规定进行。
5.5  尺寸
金属注射成形钛及钛合金异形件的尺寸用相应精度的量具测量。
5.6  外观质量
金属注射成形钛及钛合金异形件的外观质量用目视检查。
6  检验规则
6.1  检查与验收
6.1.1  产品应由供方进行检验，保证产品质量符合本文件及订货单的规定，并填写随行文件。
6.1.2  需方可对收到的产品按本文件的规定进行检验。如检验结果与本文件或订货单的规定不符时， 应在收到产品之日起60天内向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，应由供需双方在需方共同取 样或协商进行。
6.2  组批
产品应成批提交验收，每批应由同一生产周期、同一牌号的产品组成。
6.3  检验项目及取样
产品检验项目及取样应符合表4的规定。
表4 检验项目及取样
	检验项目
	取 样 规  定
	技术要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分
	每批1件
	4.1
	5.1

	密度
	每批3件
	4.2
	5.2

	力学性能
	每批3件
	4.3
	5.3

	尺寸
	按GB/T 2828.1—2012中一般检验水平Ⅱ、 正常检验一次抽样方案、AQL0.4进行取样
	4.4
	5.4

	外观质量
	逐件
	4.5
	5.5

	a力学性能试验在陪样上进行，需方有特殊要求时，由供需双方协商确定。


6.4  检验结果的判定
6.4.1  产品化学成分检验结果不合格时，则在该批产品中另取双倍数量的试样对该不合格项进行重复 检验，若重复检验仍有任一结果不合格时，判该批产品不合格。
6.4.2  产品密度、力学性能检验结果不合格时，则在该批产品中另取双倍数量的试样对该不合格项进行 重复检验，若重复检验仍有任一结果不合格时，判该批产品不合格。
6.4.3  产品尺寸检验结果不合格时，判该批产品不合格。
6.4.4  产品外观质量检验结果不合格时，判该件产品不合格。
7  标志、包装、运输、贮存及随行文件
7.1　标志、包装、运输、贮存
产品的标志、包装、运输、贮存应符合GB/T 8180的规定。

7.2  随行文件

每批产品应附有随行文件，其中除应包括供方信息、产品信息、本文件编号、出厂日期或包装日期外， 还宜包括产品合格证，并列出以下内容：
a) 检验项目及其结果或检验结论；

b) 批量或批号；

c) 检验日期；

d) 检验员签名或盖章。

8  订货单内容
   需方可根据自身的需要，在订购本文件所列产品的订货单内，列出如下内容：

a) 产品名称；

b) 牌号；

c) 净重(或件数);

d) 本文件编号；

e) 其他。
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金属注射成形钛及钛合金异形件


Titanium and titanium alloy product prepared by metal injection molding
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