YS/T XXXXX—200X《镁合金焊丝》编制说明

1  任务来源

    镁合金有很多优异的性能，在航空航天、汽车、电子等领域具有广阔的应用前景。镁的大规模工业应用离不开镁合金结构件以及镁与其他材料之间的焊接，镁合金焊接用丝材就成了镁合金产品的一个分支。
近几年，市场上出现了一些镁合金焊接用丝材产品，但缺乏统一的验收标准，都是采取各厂家之间签定企业协议的形式供货，这些协议标准内容各不相同，也不规范。因此，为了规范焊丝成分、规格、质量等以适应市场需求，2006年11月，全国有色金属标准化委员会下达了制订《镁合金焊丝》标准的任务。
2  工作简况

    2006年，在全国有色金属标准化技术委员会组织下，成立了以国家镁合金材料工程技术研究中心、重庆镁业科技股份有限公司为主要起草单位的编制小组。全国有色金属标准化技术委员会于2007年9月在昆明召开该标准征求意见稿的讨论会。在该标准的起草过程中，工作组认真调查、分析、研究镁合金挤压制棒材、条材、型材、管材和线材标准规范，并对我国目前镁合金焊丝市场产品进行调研，采集具有代表性的产品样品，分别在国家镁合金材料工程技术研究中心、重庆镁业科技股份有限公司进行产品试制与试验。最后，在综合研究、分析、整理所有调查资料及试验数据的基础上，对技术要素、参数、性能指标、试验方法等进行确立，完成了该标准的预审稿。

3．标准的制定原则、标准的主要内容与与论据
3.1 标准制定原则

（1）本标准中主要技术指标和试验方法参考ASTM B107：2006《镁合金挤压制棒材、条材、型材、管材和线材》等标准进行编制。

（2）本标准采用特征值来衡量产品质量性能指标值的大小。特征值不仅能考核产品自身质量水平，还能体现整批产品的质量稳定性。本标准采用特征值来衡量产品质量性能，是一种依赖于概率论与数理统计并将其作为强有力的理论依据的科学计算方法。

（3）本标准参照ASTM B107：2006《镁合金挤压制棒材、条材、型材、管材和线材》技术指标做出相应规定，并制定相应的取样及试验方法，以确镁合金焊丝质量。

（4）本标准着重考虑镁合金焊丝的化学成分、尺寸允许偏差、外观质量和断口。
3.2  标准的主要内容与论据
3.2.1  产品分类

3.2.1.1  分类、牌号和规格
    本部分将产品按分类、牌号、规格进行分类。产品牌号包括AZ31S、AZ61S和AZ91D；按包装方式分为直条状、卷状、盘装；直条状产品直径可为3.0,4.0,5.0,6.0mm，长度一致为1000mm，卷状产品直径可为1.0,1.5,2.0,2.5,3.0,4.0,5.0,6.0，盘装产品直径可为0.8,1.0,1.2,1.6,2.0,2.4,3.2,4.0,4.8,5.6,6.4。经供需双方协商，可提供其他合金牌号及规格的镁合金焊丝，并在合同中注明。
3.2.1.2  标记示例

    产品标记按分类、牌号、规格和标准编号的顺序表示。
3.2.2  化学成分

    由于本产品涉及到镁合金成分，本标准规定镁合金焊丝的化学成分应符合GB/T5153和GB/T19078中的相关规定。
3.2.3  尺寸允许偏差
    本标准参照ASTM B107：2006《镁合金挤压制棒材、条材、型材、管材和线材》技术指标做出相应规定，并根据国家镁合金材料工程技术研究中心、重庆镁业科技股份有限公司所生产的相关产品技术参数作出一定调整。主要是将镁合金焊丝的直径允许偏差设置为A、B两个等级，在满足不同加工条件生产需要的同时，能很好地保证产品质量。
3.2.4  外观质量

    考虑到焊丝外观质量会影响到焊丝在焊接作业时的表现，例如影响焊接质量，产生夹杂等缺陷，因此焊丝表面应光滑、清洁，不应有裂纹、毛刺、凹陷、划痕及影响焊接性能的夹杂物存在。为保证每批焊丝焊接时的工艺稳定性，对于任何连续长度的焊丝应由同一批材料制造。另外，若存在焊丝焊接接头，应制成不影响焊丝在自动和半自动焊接设备上均匀、连续地送进。
3.2.5  断口

    焊丝断口不应有影响焊接质量的裂纹、气孔及夹渣。
3.2.6  实验方法
3.2.6.1  化学成分仲裁方法
    因涉及到镁合金的化学成分，本标准规定焊丝产品的化学成分分析方法按GB/T 13748的相关规定执行。
3.2.6.2  外形尺寸检测方法
    由于本标准对直径允许偏差设置了详细规定，在检测时必须使用相应精度的卡尺、千分尺、万能角度尺、塞尺、钢卷尺等量具测量。
3.2.6.3  表面质量检测方法
    表面质量用肉眼检查，不应有裂纹、毛刺、凹陷、划痕及影响焊接性能的夹杂物存在。
3.2.7  检验规则

由于每炉次质量与成分可能会有差异，镁合金焊丝应成批提交验收，每批应由同一熔次、同一炉次、同一状态、同一规格组成。为保证公开、公平、公正，焊丝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。
由于镁合金尚未有化学成分分析取样方法标准，本标准规定采用GB/T 17432《变形铝及铝合金化学成分分析取样方法》规范取样。

3.2.8  包装、运输、贮存
    为方便运输与贮存，焊丝应有适当包装。根据镁的密度，参考GB/T 3197-2001《焊条用铝及铝合金线材》的相关内容，本标准规定直条状焊丝每捆（箱）6, 15kg，卷状焊丝每卷6, 12kg，盘装焊丝的重量分别为0.3, 1.2, 3, 6, 9, 12kg。
    本标准在起草过程中，得到了全国有色轻金属标准化技术委员会和其他相关单位的支持、指导与帮助，在此表示感谢！
