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（一）任务来源
根据《辽宁省质量技术监督局关于辽宁省地方标准整合精简和集中复审工作结论的通告》（辽宁省质量技术监督局通告2017年第3号）（P44，第170项）的要求，由沈阳防锈包装材料有限责任公司、中国航发沈阳黎明航空发动机有限责任公司、沈阳鼓风机（集团）有限公司、道依茨一汽（大连）柴油机有限公司、沈阳机床（集团）有限责任公司、沈阳新东北电器、东风朝阳朝柴动力有限公司、沈阳宝金金属防护技术有限公司，负责 DB 21/T 1623—2008《机械工业产品防锈工艺技术要求》辽宁省地方标准的修订工作。

（二）制修订标准的目的及要解决的主要问题
2017年是实施《中国制造2025》的关键一年，要把装备制造业作为今年制造强国建设任务的主战场。从产业规模看，2016年辽宁省装备制造业工业增加值占规上工业企业的34.1%，实现利润占比47.6%，接近半壁江山，装备制造业作为辽宁省工业的第一支柱产业地位更加牢固，已成为工业供给侧结构性改革的主战场。高档数控机床、机器人及智能装备、航空装备、汽车装备、先进轨道交通装备等八大领域，是辽宁装备制造业当前及“十三五”时期的发展重点。防锈技术作为重要的工业基础，对促进我省装备制造业提质增效、绿色发展和装备制造产品走出去具有重要意义。
机械装备的主体材料是金属材料，确切地说主要是由钢铁材料组成。钢铁材料在大气中极易腐蚀，因腐蚀而造成设备赔偿、退货发生率很高，其经济损失是巨大的。为尽可能降低这种损失，防腐蚀领域始终在不断探求防腐蚀新技术并取得长足的进步。本标准作为装备制造的配套技术标准在辽宁众多装备制造企业中得到广泛应用，是装备制造和贮运特别是出口产品防锈的重要指导性标准，并且为辽宁机械装备生产和销售做出了极大的贡献。
标准修订要解决的主要问题，一是为将新产品及新技术及产品和技术性能提升部分纳入到本标准中，保持标准的先进性；二是为进一步降低标准中部分产品对环境的的不良影响，与国际新增相关环保法规相一致，增加对防锈材料限制物质的要求；三是在标准中的部分引用标准已被废止，为保证本标准的有效应用，做相应修订。
（三）标准编制原则
1）严格按照GB/T 1.1-2009《标准化工作导则》的要求起草；

2）标准应符合国家有关法律法规、强制性标准及相关产业政策要求；

3）标准要具有科学性、先进性、经济性，切实可行。

（四）编制过程
1、组建标准编制组

2017年6月，沈阳防锈包装材料有限责任公司、沈阳黎明航空发动机（集团）有限责任公司、沈阳鼓风机（集团）有限公司、道依茨一汽（大连）柴油机有限公司、沈阳机床（集团）有限责任公司、沈阳新东北电器、东风朝阳朝柴动力有限公司、沈阳宝金金属防护技术有限公司等有关单位及人员联合成立了标准编制组。标准编制组就有关标准制定原则及起草工作进行了说明和具体分工。形成了起草稿意见汇总。
表1  编制组主要参编人员一览表
	序号
	参编单位
	参编人员
	职称

	1
	沈阳防锈包装材料有限责任公司公司
	白芳
	教授级高级工程师

	2
	沈阳防锈包装材料有限责任公司公司
	窦志刚
	工程师

	3
	中国航发沈阳黎明航空发动机有限责任公司
	于正洋
	高级工程师

	4
	沈阳鼓风机（集团）有限公司
	郭庆峰
	高级工程师

	5
	道依茨一汽（大连）柴油机有限公司
	王申明
	高级工程师

	6
	沈阳机床（集团）有限责任公司
	李文成
	工程师

	7
	沈阳机床（集团）有限责任公司
	董颖
	高级工程师

	8
	沈阳新东北电器
	韩力
	高级工程师

	9
	东风朝阳朝柴动力有限公司
	田家秋
	高级工程师

	10
	沈阳宝金金属防护技术有限公司
	丁可
	工程师

	11
	沈阳防锈包装材料有限责任公司公司
	李长伟
	工程师


2、起草稿中主要修订内容

本标准与DB 21/T 1623-2008相比，除编辑性修改外主要技术变化如下：
1）对规范性引用文件进行了新版更新，删除了已废除引用文件。包括：第2 章中，JB/T 6017气相防锈剂技术条件、GB/T 13125机械工业产品湿热带防护包装方法通则、JB/T 6068气相防锈材料使用方法、SH/T 0365乳化油；附录A中，GB/T 4769-19995防霉包装试验方法、JB/T 3816-1996出口机床 防潮包装、JB/T8356.1-1996 机床包装 技术条件、JB/T 9348.2-1999 光学仪器防霉、防雾、防锈技术要求，及附录资料性文件中标准年代更新。
2）增加对材料限制物质含量要求的引用文件。引用GB/T26572-2011电子电气产品
中限用物质的限量要求第4章限量要求。
3）增加对材料限制物质含量要求的条款。见4.9，使用的水基产品应不含亚硝酸盐，
防锈材料、防锈包装材料应符合GB/T26572-2011中限用物质的限量要求。
4）增加采用气相防锈材料前金属表面处理要求条款。见5.2.5采用气相防锈（VCI）
材料防锈的工件各表面应干净、干燥，无任何杂质及水分。
5）增加防锈液表面处理条款。见8.4.1 b)防锈液的选用对于入库零件和不宜采用
防锈油防锈的零件可采用防锈液防锈。
6）增加防锈液使用方法和要求条款。见8.4.2 c）防锈液  可用浸涂、刷涂、喷涂
等。然后必须进行干燥。干燥后零部件表面应无残水、凝露。
7）修改了第9章的标题。修订后为：防锈材料和防锈包装材料的选用要求。
8）修改了条款9.1的标题。修订后为：分类。
9）修改了条款9.5清洗剂加热温度和工作液浓度。本着节能和高效的理念，水基

 清洗剂技术实现了技术进步。使用加热温度由70℃～80℃修订为50℃～70℃；工作液浓度由3％～10％修订为2％～5％。
4、形成征求意见稿计划
编制组计划2018年1月完成征求意见稿报送辽宁省技术监督局网上公示征求意见。

（四）与现行法律、法规、政策及相关标准的协调性

未有与现行法律、法规和强制性标准违背的地方。
（五）贯彻标准的要求和措施建议；

本标准规定了机械工业产品防锈工艺技术要求。为了更好地贯彻执行，建议本标准批准、颁布后应进行宣贯。
（六）代替或废止现行标准的建议；
本标准代替DB 21/T 1623-2008《机械工业产品防锈工艺技术要求》。本标准发布后，建议废止DB 21/T 1623-2008。
（七）采用国际标准和国外先进标准情况；

无。

（八）标准名称与计划项目名称发生变化的主要原因

无。

（九）重要内容的解释和其它应予说明的事项。
无。
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