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编  制  说  明
1  工作简况：

1.1  任务来源

     行业标准YS/T XXXX－XXXX《铸造用锌中间合金锭》的制订项目由中国有色金属工业协会提出，于工信厅科〔2012〕第119号文件列入2013～2014年度标准项目计划表，项目编号：2012-0747T-YS。该标准由全国有色金属标准化技术委员会负责归口，株洲冶炼集团股份有限公司负责起草，计划于2013年完成。

1.2  主要工作过程

1.2.1  2013年1月成立《铸造用锌中间合金锭》行业标准起草小组，确定起草人名单并明确起草任务。

1.2.2  起草《关于征求行业标准〈铸造用锌中间合金锭〉修订意见和收集有关资料的函》，共发函20封，对铸造用锌中间合金锭生产企业、用户进行函调。

1.2.3  2013年1～2月，通过各种渠道，广泛收集国外铸造用锌中间合金锭先进标准，确定YS/TXXXX《铸造用锌中间合金锭》（征求意见稿）。
1.2  铸造用锌中间合金锭的性质与用途

铸造用锌中间合金锭是以锌为基体加入其他元素组成的合金。锌合金熔点低，流动性好（可铸薄壁零件），易熔焊、钎焊和塑性加工，在干燥空气和大气中耐腐蚀，残、废料便于回收和重熔；但蠕变强度较低，自然时效会使尺寸发生变化。锌合金按制造工艺可分为铸造锌合金和变形锌合金两类。铸造合金的产量远大于变形合金。
    铸造锌合金按铸造方法不同又分为压力铸造锌合金（在外加压力作用下凝固）和重力铸造锌合金（仅在重力作用下凝固）。 
    压力铸造锌合金 这种合金从1940年在汽车工业中应用以后，发展较快，产量剧增。在锌的消耗总量中，约有25％用来生产这种合金。最常用的合金系为Zn-Al-Cu-Mg系。 
    铝能细化晶粒，提高锌的强度和冲击韧性，并能明显地减轻熔融锌对铁容器的腐蚀，避免铸件与压铸模的焊合或粘连，使锌合金可在热室型压铸机中生产，以提高生产率。铝的适宜含量约为3.5～4.3％。 
    铜能提高锌合金的强度、硬度和耐蚀性，但加入量过多会降低时效后的合金冲击韧性和尺寸稳定性。压铸锌合金中铜的最高含量为 1.25％，最好控制在1％以下。如铸件很大或尺寸稳定性要求很高，宜选用含铜量较低的合金。 
    镁在压铸锌合金中能减轻材料的腐蚀，还可以消除铅、锡等杂质的有害影响；镁的含量约为0.01～0.08％，通常不超过0.05％。如含量过多会产生热脆性，使铸造发生困难。 
    某些杂质明显影响压铸锌合金的性能。因此对铁、铅、镉、锡等杂质的含量限制极严。所以压铸锌合金应选用纯度大于99.99％的纯锌作原料。 
   重力铸造锌合金可在砂型、石膏模或硬模中铸造。这种锌合金不仅具有一般压铸锌合金的特性，而且强度高，铸造性能好，冷却速度对力学性能无明显影响，残、废料可循环使用，浇口简单，对过热和重熔不敏感，收缩率小，气孔少，能电镀，可用常规方法精整。 
1.3  锌合金铸造过程中主要缺陷的产生和成因
1.3.1  气孔：是在金属液凝固过程中由于气体串入而导致铸件的表面或内部产生的孔洞，这类气泡大多是圆形的。细少的气孔不影响铸件的机械性能，但大颗粒的气泡会大大地降低铸件的抗冲性能，铸件表面气孔在表面处理时会装入水分，喷漆或电镀之后，因孔内的水气澎胀至气泡。
 1.3.2  收缩孔：是液体在凝固过程中由于体积的缩小而导致在铸件表面或内部产生的孔洞。收缩孔在形状上往往都带有棱角而且外表呈树枝状，铸件表面上或靠近表面内的收缩孔会给后续加工带来问题。同气孔一样，收缩孔会在表面处理时串入液体，喷漆或电镀时产生气泡。
1.3.3  晶间腐蚀：是金属晶粒之间的边界内产生的腐蚀。晶间腐蚀开始在铸件表面产生，而后沿着颗粒边界延伸至铸件内部，高温、潮湿的环境会加快晶间腐蚀的危害，晶间腐蚀会使铸件膨胀、变形，严重的葚至开裂、破碎，同时机械性能也变差，晶间腐蚀也可以引起电镀气泡。产生原因是锌合金的铅、镉、锡等杂质元素超标。
 1.3.4  水纹：是锌合金凝固过程中，同一表面上两个单独凝固的区域间出现的痕迹。水纹的形成是因为金属熔体在全部充满模形腔之前，由于接触模壁而硬化之后，金属熔流从另一边真充模腔与已经凝固部分接触，后流入的金属液没有足够的能量将已凝固的金属熔化而凝固在其周围。这样，两者之间就形成了水纹。出现较多的水纹的表面可以引起电镀气泡。
 1.3.5  夹渣：是指非锌合金成分的颗粒串入锌合金的铸件中。锌合金压铸中最常见的夹杂物是铁铝结合而成的金属间化合物或是金属氧化物，铁铝金属间化合物硬且脆，因此会给加工和抛光造成问题，使铸件表面产生划痕，或脱落形成孔洞，金属氧化物如果在铸件表面，由于其导电性不良，电镀层与铸件部分结合力不强，故可能会引起电镀起泡。以上杂物都会浮于合金液表面，刮渣可以刮掉。应适当降低保温温度。
1.3.6  粘模；此种情况是由于压铸锌合金粘在模腔表面的结果，当发生粘模时，可能会同时造成铸件破裂或变形，尺寸误差铸件产生顶针冲痕或铸件内部针孔的问题。一般由于模温过高或过低、模具设计不合理，顶出力不均衡。入水口太小，射速快，射位受伤。脱模剂使用浓度及量及均匀性和种类要改善。啤把锥度不够位等。
2  标准的编制原则和依据

2.1  随着我国社会主义市场经济的建立与完善和对外开放的深入，铸造用锌中间合金锭产品已逐步面向国内市场，制定标准需满足国内市场的用户需求。

2.2  制定标准应根据我国国情，积极采用国外先进标准，以保护我国矿产资源和生态环境，确保我国铸造用锌中间合金锭产品达到国际先进水平。

2.3  制定标准应充分考虑生产企业的产品质量和相关单位的意见，以及用户的需求，为用户提供满意的产品。

2.4  制定的标准应科学合理、切实可行、具有可操作性。

3  标准主要内容的确定

3.2.1  产品分类的确定

铸造用锌中间合金锭按化学成分分为ZZnAl5、ZZnAl20、ZZnAl30、ZZnAl25Cu15等四个牌号。
3.2.2  关于化学成分的确定

铸造用锌中间合金锭的化学成分应符合表1的规定。
表1  铸造用锌中间合金锭化学成分          ％

	牌号
	代号
	化   学   成   分    

	
	
	Zn 
	Al
	Cu
	Fe
	Pb
	Cd
	Sn

	ZZnAl5
	ZZ01
	余量
	4.8～5.2
	0.005
	0.03
	0.008
	0.003
	0.005

	ZZnAl20
	ZZ04
	余量
	18～22
	0.01
	0.05
	0.01
	0.01
	0.01

	ZZnAl30
	ZZ05
	余量
	28～31
	0.02
	0.07
	0.02
	0.02
	0.02

	ZZnAl25Cu15
	ZZ06
	余量
	24～26
	14～16
	0.07
	0.02
	0.02
	0.02

	注：有控制范围的为添加元素，其他为杂质元素，数值为最高限量。


3.2.3  产品物理规格的确定

铸造用锌中间合金锭小锭锭重不大于25kg，大锭锭重700kg～800kg。
3.3  试验方法的确定

铸造用锌合金锭化学成分铝、镉、铜、铁、铅、锡的仲裁分析方法按GB/T 12689的规定进行。

3.4  检验项目的确定

规定每批铸造用锌中间合金锭应进行化学成分、重量和表面质量的检验。

3.5  取制样的确定
规定了生产取样和仲裁取制样方法。
3.5.1  生产样的制取

供方用于化学成分分析的试样可从浇铸时的液态金属中采取，也可用其它方法采取。

3.5.2  仲裁样的制取

3.5.2.1  取样数量

    铸造用锌中间合金锭的取样锭数，大锭从该批锭的每10块锭中任取2～3块锭；小锭随机抽取仲裁铸造用锌合金锭数量的2%作为样锭，样锭总数应为4的倍数，以便于分组。分组后不足4锭时，应从仲裁铸造用锌合金锭中补足，不得舍弃。
3.5.2.2  取样方法

3.5.2.2.1  大锭布点方法

在每一锭正反两表面各划二条对角线，在对角线上均匀布5点，一点在两对角线交点处，其余4点各在顶角与对角线交点之间的二分之一处（见图1）。


图1  铸造用锌中间合金锭大锭布点位置示意图

3.5.2.2.2  小锭布点方法：将抽取的样锭按每4个锭为一组，按浇铸面A（以a形锭为例）与底面B依次排列成长方形，在长方形上划2条对角线，与每锭纵向中心线相交的两点为该锭的取样点，如图2所示。


图2 铸造用锌中间合金锭小锭布点位置示意图

3.5.2.2.3 试样钻取方法

取样钻头直径为10mm～15mm。钻孔时，应先去掉表皮（不超过2mm）钻屑，不得使用润滑剂。钻孔速度以钻屑不氧化为宜。钻孔深度不小于锭厚的三分之二。

3.5.2.3  试样制备方法

    将每批样锭的钻屑剪碎至2mm以下，用磁铁除尽加工时带入的铁质，混匀，缩分至不少于1000g，分成4等份，分别加封，2份用于分析，其余由供需双方各存一份。
4  采用国外先进标准情况

本标准没有查到国内外相对应的产品标准。
本标准规定的各牌号具有先进性和通用性。
本标准达到国内先进水平。
5  下一步工作安排

根据审定会上专家组的意见和建议，修改标准送审稿，形成YS/T XXXX－XXXX《铸造用锌中间合金锭》（报批稿）。

 《铸造用锌中间合金锭》行业标准起草小组

                                             二○一三年七月

附件一：
铸造用锌中间合金锭行业标准修订反馈意见处理表
	序号
	提出单位
	意见和建议
	采纳情况
	备注

	1
	深圳锃科公司
	
	
	

	2
	广东金亿合金制品有限公司
	1、建议增加牌号。
2、杂质规定总量即可。
	1.采纳
2.不采纳
	

	3
	宝  钢
	
	
	

	4
	中金岭南韶关冶炼厂
	
	
	

	5
	
	
	
	

	6
	
	
	
	

	7
	
	
	
	

	8
	
	
	
	

	9
	
	
	
	

	10
	
	
	
	

	11
	
	
	
	

	12
	
	
	
	

	13
	
	
	
	


说明：  1.  发送《〈铸造用锌中间合金锭〉生产（使用）企业调查表》的单位数：20个；

2.  收到《〈铸造用锌中间合金锭〉生产（使用）企业调查表》后，回函的单位数：  个；

3.  收到《〈铸造用锌中间合金锭〉生产（使用）企业调查表》后，回函并有建议或意见的单位数：  个；

4.  没有回函的单位数：  个。
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