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《再生铸造铝及铝合金生产技术规范》协会标准
《定审稿》编制说明

一、工作简况
1.1 立项的目的和意义
2011 年，工业和信息化部、科学技术部、财政部印发《再生有色金属产业发展推进计划》的通知，明确提出：有色金属是国民经济的重要基础原材料产业，具有良好的循环再生利用性能，在经济建设、国防建设和社会发展中发挥着重要作用，并对再生有色金属产业在产量与集中度方面提出了发展要求。
2013 年2 月，国家发改委发布的《产业结构调整指导目录（2013 年修订）》，将再生有色金属回收行业列入鼓励类产业。
2016 年6 月16 日，国务院办公厅印发了《关于营造良好市场环境促进有色金属工业调结构促转型增效益的指导意见》（国办发〔2016〕42 号），明确提出要鼓励企业提高再生有色金属的使用比例，鼓励再生有色金属产业发展。
国家对再生有色金属产业的高度重视，迫使再生铝行业从过去的野蛮生长向标准化和规范化转型，如何响应国家绿色开采，节能减排的号召，怎样依靠科技的力量，推动“资源—产品—废物”的单线消耗模式，向“资源—产品—废物—再生资源”的循环可利用模式转变，使铝及铝合金产品实现“生产—使用—报废—循环再生”，促进节约环保型经济的发展，是再生金属行业发展的方向。
随着我国以汽车工业为首的交通用铝的迅猛发展，带动了再生铸造铝合金锭的用量年年增长，国内外市场对再生铸造铝合金锭的需求一直处于增长态势。在国内，大量汽车、家电、机电产品淘汰或报废的高峰期即将来临，铝及铝合金产品将进入资源循环的大周期，因此，行业的规范化和标准化，已成为再生金属产业可持续发展的必由之路。
再生金属产业中占比最大的是再生铝，其工艺链条不长，生产周期很短，却是极其复杂的行业。首先，原料的复杂性就十分突出，生产再生铸造铝合金锭的原料主要是回收废铝，根据来源不同，区分为“新废铝”和“旧废铝”。
铝材加工企业与铸件生产企业在铸造铝及铝合金产品的生产加工制造过程中，不可避免地产生出大量的工艺废料及成分、性能不合格而报废的铝产品，称为“新废铝”。
铝制品经过消费后，通过废旧拆解、民间收购的废铝与废铝件，称为“旧废铝”。如：旧铝门窗，报废汽车、电器、机械等中的铝件，铝导体，废旧铝饮料罐、各种铝容器等。 
再生铝企业的原料，大都通过废旧拆解、民间收购、回收而来的如：废旧汽车发动机缸体、变速器（含机油）、支架、通机、机加铝屑、家电、包装、容器等破拆后选出的铝合金，还有变形铝合金类、少量黑色金属，非金属，稀贵金属、复合材料、高分子材料等。这些废料不仅成份复杂，品类繁多，通常形状不规则，并含有较多的油污、化学涂料及其它污染杂质。
这类废铝中，有夹杂的铁嵌件、变速器机油，表面喷涂的油漆、收购运输过程中夹带的泥沙。虽然在入炉前已进行过简单的处理，但熔炼中的氧化物、硅化物、碳化物等等还是很难完全去除，熔体净化难度大，材料中的有害杂质和组织遗传无法避免。
以这类废料为基底熔炼的再生铸造铝合金锭，与原生铝A00为基底熔炼的铸造铝合金锭在强度、塑性、抗腐蚀等性能上都有较大差异，看似合金中主要成分相同，但微量元素不完全相同，材料组织结构也有较大差别。 
而我国的铸造铝合金标准都是以纯铝添加合金为基础建立的，再生铸造铝合金目前只能向国内外铸造铝合金标准靠标。靠标的后果是产品的检测方法、品质的判断、以及性能的保证等都会与现有的铸造铝合金标准出现差异。
当再生铸造铝合金锭供给压铸企业后，压铸企业的零部件又供给整车企业，在上下游的全产业链中，再生铝企业是全产业链的源头企业，其源头的质量关乎重大，因此，再生铝行业技术规范必不可少。
发展循环经济，推动和规范再生铝产业结构调整及转型升级，提高再生铸造铝合金锭的技术含量、附加值和基础工艺水平，是本次标准起草的主要目的和意义。

1.2任务来源
为规范再生铝行业技术要求，确保再生铸造铝合金锭品质的一致性，满足产业链企业对再生铸造铝合金锭的需要，促进我国有色金属产业的发展，有色金属协会再生分会于2015年11月24日《关于公示第一批中国有色金属工业协会再生金属分会团体标准拟立项项目的通知》（中再协事字[2015]57号）文件下达了《铝合金再生利用指南》行业标准的起草任务，2017年下达项目计划编号 2016-014-T/CNIA（中色协科字［2017］8号），该标准计划于2018年完成。
1.3标准名称变更
本标准的立项计划名称为：《铝合金再生利用指南》。根据标准初稿及征求意见稿的反馈，于2018年8月，在有色金属工业协会再生金属分会主持召开的技术讨论工作会上，经会议专家组与编制组共同讨论决定，将原标准名称修改为《再生铸造铝及铝合金生产技术规范》，标准更名后将更有利于再生金属行业从原料源头到再生铝合金材料的规范化标准化发展。

1.4项目编制组单位变化情况
本标准主编制单位为重庆剑涛铝业有限公司。在2018年5月22日～25日由全国有色轻标委主持在成都召开的标准工作任务落实会上，考虑到再生金属的专业性、技术性及规范化，会议提议将南通大学起草的《废铝合金预处理规范》合并进入《铝合金再生利用指南》。同时，会议提示本标准主编单位要加强标准编制组力量，将国内技术水平先进、加工制造能力领先的铝加工企业--包头铝业有限公司作为重要参编单位。同时，将浙江飞哲工贸有限公司、中南大学、南通大学、重庆九方铸造有限公司等纳入编制组成员单位，上述单位均是再生金属行业的主要生产、使用或材料研发单位，均表示积极参加编制组的各项活动，配合编制组开展各项工作。

1.5项目编制组成员单位
1.5.1主编单位简介
重庆剑涛铝业有限公司是一家集废金属回收、再生铝合金材料研发、生产、加工、铝零部件制造为一体的循环经济型企业。
公司主要利用国内外丰富的铝废料资源，生产汽车、摩托车、通用机械、五金电子等行业需要的再生铝合金锭及再生铝铸件，同时为各行业提供再生铝合金技术及科研项目服务。
公司年生产各种牌号的铸造用铝合金锭共计8万吨，实现销售收入112937万元，上缴税金8938万元，实现利润2523万元。现公司总资产为54562万元，是涪陵区三十家重点工业企业之一，企业装备、技术居于再生铝行业国内领先水平，产品销售涉足国内外知名企业。
2014年12月公司正式成立工程技术研究中心。主要致力于再生铝合金应用技术的研究开发（或）服务工作，并围绕关键原料、工艺方法和主营产品展开，同时基于现有技术基础相应延伸产品结构。并与重庆渝江压铸有限公司、重庆建设·雅马哈摩托车有限公司、重庆小康动力有限公司、尼玛克汽车零部件有限公司等等国内多家著名企业建立了合作关系。共同实施共性技术的工程化开发，不断提高先进制造技术的工程化水平。为了加强公司的技术创新能力和创新水平，公司与中南大学材料院、长江师范学院建立了长期的产、学、研合作关系。为企业技术研发、产品开发以及科技人才培养提供了有效的孵化基地。

1.5.2其他主要成员单位简介
1.5.2.1包头铝业有限公司
包头铝业有限公司（以下简称“包头铝业”）是中国铝业股份有限公司的全资子公司。包头铝业的前身是包头铝厂，始建于1958年，是新中国成立后第一家建成投产的电解铝厂。2007年12月，包头铝业正式纳入中国铝业股份有限公司。
包头铝业截至2017年末生产铝系列产品58吨，营业收入73.92亿元。企业发展现状：1、电解铝生产全部实现预焙化、大型化和智能控制，处于行业领先水平。被国家发改委等六部委确定为全国首批循环经济试点单位。2、社会信誉度高。被国家海关总署评为红名单企业，2017年被评为国家高新技术企业。3、拥有一支高学历、经验丰富、创新能力强的技术研发团队。目前，团队拥有“享受国务院特殊津贴”专家1人，其他类型科技人才多人。创新团队多次获得内蒙古自治区“草原英才”创新团队称号。4、包头铝业先后主持、参与制修订《铸造铝合金锭》《电工圆铝杆》等二十多项国家标准和行业标准，引领行业发展。5、组织研发或推广应用的科技成果，有三项获得自治区科技进步一等奖；二十多项获得相关部委、自治区、有色协会及包头市科技进步奖。
目前包头铝业已初步形成自备电装机171万千瓦，电解铝产能130万吨、碳素制品产能12万吨、高纯铝产能2万吨生产规模，拥有五台热电联产机组，五个电解铝生产系列、一条高纯铝生产线、一条碳素制品生产线、多条铝合金铸造生产线。
向资源要效益，向产品要效益，向创新要效益，从不断完善产业链和调整产品结构上解决公司发展的瓶颈问题。包头铝业先后通过了ISO质量安全环保“三标一体“管理体系认证、ISO/TS16949质量管理体系认证、中国国家合格评定认可委员会ISO/TEC17025认可。先后荣获“全国质量效益型先进企业”、“全国质量管理奖”、“全国用户满意企业”、“自治区创新先导型企业”等荣誉称号。连续四年蝉联“全国文明单位”称号，是驻包头大企业唯一一家连续四次获得“全国文明单位”称号的企业。

1.5.2.2浙江飞哲工贸有限公司
浙江飞哲工贸有限公司于2013年4月由飞航控股集团投资2.5亿元人民币成立。公司位于中国五金之都—永康高新产业园区内。建筑面积7万多平方米。
飞航控股集团有限公司始创于1997年，是集研发、生产、销售、出口贸易为一体的大型产业集团。集团商标为“浙江省著名商标”、“浙江省名牌产品”、“浙江省出口名牌”。集团先后被评为“国家安全生产二级企业”、“浙江省成长之星企业”、“浙江省守合同重信用AAA级企业”、“浙江省纳税AAA级企业”、“浙江省知名商号”。浙江飞哲工贸有限公司做为飞航控股集团的核心企业，其主导产品—铝制散热器产销量位居全球铝制散热器的龙头地位。公司购置了国际先进的自动机械手、加工中心、数控自动加工专机、自动打磨机、燃气连续式节能熔铝炉、发射炉、保湿炉、冷室压铸机、封闭式自动涂装生产线、螺杆式空压机等先进的生产设备。拥有光谱分析仪、金相试验系统、三座标测量仪等先进的检测设备。并配备了低压脉冲除尘系统、干式铝粉负压回收站、废气、污水处理系统等环保设施。同时通过引进丰田精益生产模式，推行精细化管理及开展信息化建设，使得公司业务迅猛发展。公司管理体系进行了ISO9001&14001及SA8000认证。主导产品均通过了CE、ROHS、GOST认证。目前公司拥有相关发明与实用新型国家专利等22项。自2015年以来连续蝉联永康市纳税50强。

1.5.3.3有色金属工业协会再生金属分会
有色金属工业协会再生金属分会成立于2002年5月， 隶属于中国有色金属工业协会。指导单位有：中华人民共和国国家发展和改革委员会、中华人民共和国科学技术部、中华人民共和国工业和信息化部、中华人民共和国财政部、中华人民共和国环境保护部、中华人民共和国商务部、中华人民共和国海关总署、国家税务总局、国家质量监督检验检疫总局。
本着服务、诚信、创新、务实的理念，坚持为政府、行业、企业及经营管理者服务的宗旨，建立和完善行业自律机制，充分发挥政府参谋助手的作用，发挥在政府和企业、企业和市场、企业和企业间的桥梁纽带作用，维护会员的合法权益，促进我国再生有色金属产业实现更好、更快地发展。通过开展行业政策研究、咨询、技术推广、专业培训、会议会展以及国际交流合作，为会员单位提供全方位的服务。

1.5.3.4南通大学
南通大学是江苏省人民政府和交通运输部共建的综合性大学，首批江苏高水平大学建设培育高校。江苏省首批教学工作先进高校、首批创新创业示范高校。学校设有23个学院，104个本科专业。现有教职工3180人，其中高级职称以上1521人，博士、硕士生导师1106人，拥有国家地方联合工程研究中心、教育部重点实验室。广泛开展境外交流与合作，与美国、加拿大、英国、法国等19个国家和地区的88所高校和科研院所建立了友好合作关系，开展多个国际交流项目。

1.5.3.5中南大学
中南大学位于湖南省长沙市，是教育部直属全国重点大学、国家“211工程“首批重点建设高校、国家“985工程”部省重点共建高水平国家“2011计划”首批牵头高校，2017年9月经国务院批准入选世界一流大学A类建设高校。
中南大学由原湖南医科大学、长沙铁道学院与中南工业大学于2000年4月合并组建而成，历史悠久、享誉中外。截至2018年5月，学校有一级学科国家重点学科6个，二级学科国家重点学科12个，国家重点（培育）学科1个，国家临床重点专科61个。中南大学材料科学与工程学院始于1962年， 2002年正式成立材料科学与工程学院。学院是国家首批硕士点、博士点、一级学科博士点、工程博士点和博士后流动站授权单位，拥有材料科学与工程国家一级重点学科、材料学、材料物理与化学、材料加工工程、材料计算科学与虚拟工程、新能源与电子信息纳米材料与器件、先进无机材料科学与工程等6个二级学科博士点。学院现设有材料学系、材料加工工程系、材料物理系和材料化学系、实验中心等二级机构和10余个科学研究所，并与粉末冶金研究院共建“粉末冶金国家重点实验室”和“轻质高强国防重点实验室”，拥有教育部“有色金属材料科学与工程重点实验室”和湖南省“有色、稀有金属材料科学与工程重点实验室”以及科技部“中俄新材料产业化技术中心”和“中澳轻金属国际研究中心”，并于2013年首批进入国家2011协同创新中心计划。中南大学材料学科连续3年位居世界百强。现有中国科学院院士1人，中国工程院院士3人，“973计划”项目首席科学家2人次、外专千人学者3人，湖南省人民政府“芙蓉学者计划”特聘教授2人，中南大学“升华学者计划”特聘教授9人。近年来，学院承担了120余项国家和省部级重大科研课题，研究成果获国家级、省部级奖励10余项，其中获国家“973”首席项目2项，国家科技一等奖1项和二等奖1项。

1.5.3.6重庆九方铸造有限公司
重庆九方铸造有限公司位于重庆市沙坪坝区双碑，嘉陵集团控股下属企业，主要生产铝合金缸体，在为嘉陵集团服务的同时，产品还远销国内国际市场。该公司因隶属嘉陵集团，是重庆成立最早的铸件企业之一，早期为摩托车提供配件，后期在激烈的市场竞争中不断提高自身的能力，不断开发新产品以满足市场的不同需求。

1.6主要工作过程

1.6.1 任务落实
在2018年5月22日～25日由全国有色轻标委主持在成都召开的标准任务落实会上，考虑到再生金属的专业性、技术性及规范化，会议提议将南通大学起草的《废铝合金预处理规范》合并进入《铝合金再生利用指南》。同时，会议提示本标准主编单位要加强标准编制组力量，将国内铝加工技术水平先进、加工制造能力领先的包头铝业有限公司作为重要参编单位，将浙江飞哲工贸有限公司、南通大学、中南大学、重庆九方铸造有限公司等纳入编制组成员单位。编制组召开了任务落实会，对本标准进展任务进行了落实。 
1.6.2 调研及征求意见
自项目立项后，主要编制单位及编制小组成员认真收集、整理、分析、研究国内、外相关技术资料及相关标准，确定标准的主要技术内容，采集产品样品，进行产品性能测试，获得了大量的试验数据，2016年完成了初稿，2017完成了征求意见稿。
2018年5月～8月，编制组根据成都任务落实会确定的工作内容和原则，对目前我国再生铸造铝及铝合金的相关企业进行了广泛调研和数据统计，参考国内外相关标准，如 美国ASTM《铝合金铸件》、JIS5302-2000《铝合金压铸件》、GB/T 8733-2016《铸造铝合金锭》、GB/T 13586《铝及铝合金废料》美国废弃物回收协会(ISRI)的相关规定等，同时结合普遍企业的一些内控技术指标和检验数据完成了本标准的讨论稿。

1.6.3 技术讨论会
2018年8月，由有色金属工业协会再生金属分会主持，在北京召开了技术讨论会，经专家组与编制组共同讨论决定，将原标准名称修改为《再生铸造铝及铝合金生产技术规范》，更名后将更有利于再生金属行业从原料源头到再生铝合金材料的规范化、标准化发展。
根据会议的精神、意见和建议，编制组组织力量在讨论稿的基础上开始编制预审稿。

1.6.4 编制预审稿
根据技术讨论会的意见，编制组第三次工作会议最终确定了本标准内容：再生铸造铝及铝合金原料的分类回收、预处理和利用。
在综合分析、研究相关资料及数据的基础上，编制组对再生铝原料的分类要素、回收重点、利用要求等进行了确定，完成了标准预审稿，并报送由协会组织的重点企业及专家组成的审核小组进行审核。

1.6.5 预审会
2018年10月9日，由有色金属工业协会再生金属分会主持，在北京召开了预审会，会上专家组与编制组共同就本标准内容逐条进行了审核，会议要求编制组按预审会意见，于2018年10月20前完成审定稿，并报送有色金属工业协会再生金属分会，由协会在行业内广泛征求意见，并在审定会前完成审定终稿。

二、标准编制原则
本标准主编单位自标准立项任务下达后，组织成立了本标准编制工作小组，负责收集生产统计、检验数据、市场需求及客户要求等信息。初步确定了本标准编制所遵循的基本原则和编制依据。

[bookmark: OLE_LINK7]2.1充分调研
大量开展行业及上下游全产业链相关企业的实际需求、生产技术现状、问题及建议，根据行业普遍技术发展水平及生产情况确定了编制内容和要求。

2.2满足用户
根据国内再生铝企业具体现状，市场矛盾、技术优劣，并广泛查阅相关标准，收集分析国内外客户订货的相关要求，力求做到标准的合理性与实用性。
2.3创新发展
再生铸造铝合金锭的质量是下游企业产品质量的重要保障，合理管理、收集与再利用铝废料是确保再生铸造铝合金锭质量的关键。本标准将对再生铝企业的原料分类、回收、预处理和利用等四个部分进行规定，旨在规范再生铸造铝及铝合金生产技术，提升行业及技术水平，节约资源和能源，减少污染物排放，推动我国循环经济的发展。
三、确定标准主要内容的论据
资料显示，2016年，中国人均铝消费量已经达到24公斤，预计到2020年中国将进入铝消费的峰值期，人均消费量将持续在35公斤以上，铝消费量的大幅增加意味着未来废铝料资源充足，预计2025年之前中国铝合金废料处于高速增长期。据不完全统计，我国现有再生铝企业约200家，截至 2016年底，约有20 家再生铝企业的年产能达到 10 万吨，大部分再生铝生产厂是作坊式的民营企业。据调查，本行业内各企业的设备多样化，技术差距巨大，生产工艺及技术规范都各自为阵。亟需从原料的分类、回收、预处理到加工使用过程进行标准化规范，从而指导各企业跟踪新工艺，降低熔炼烧损，提升产品质量差，满足下游产品的要求，减少环境污染，推动我国再生金属产业可持续发展。

3.1适用范围
本标准规定了再生铸造铝及铝合金企业（简称再生铝企业）原料分类回收、预处理和利用的要求。
本标准适用于再生铸造铝及铝合金原料（简称再生铝原料）的分类回收、预处理和利用。
[bookmark: _Toc497309529]3.2规范性引用文件
根据技术讨论及预审会意见，最终确定本标准的引用标准有：
GB 31574  再生铜、铝、铅、锌工业污染物排放标准
GB/T 8733  铸造铝合金锭
GB/T 13586  铝及铝合金废料
GB/T 32186  铝及铝合金铸造纯净度检验方法
GB/T 34640  变形铝及铝合金废料分类、回收与利用
3.3 术语和定义
本标准根据行业发展情况规范了分类初选和再生铝原料预处理的定义。其他术语和定义就符合GB/T8005.1、GB/T26492.1的要求。

3.4 再生铸造铝合金生产工艺流程
根据目前再生铝企业生产工艺技术现状，结合各自的特点、再生铝原料的复杂性和最终产品方案，各家企业选择的工艺不尽相同，但典型再生铸造铝合金生产工艺流程如图1所示；典型再生铸造铝合金生产主要环节见图2所示。
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图1 典型再生铸造铝合金生产工艺流程
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图2 典型再生铸造铝合金生产主要环节
3.5再生铝原料分类要求
参考国内外再生铝企业产品分类要求，编制组确定按照再生铝原料初始形态分为五类。
铸造铝合金类： 来自铸造工厂的料头、料柄、铸件、边角余料、活塞、缸体缸盖、变速箱、以及其他机械铸造零部件、轮毂、不合格铸锭等。
变形铝合金类： 废铝板、铝带、铝管，挤压棒材、废合金门窗、工业型材、铝线、铝罐、铝箔、水箱、印刷版、天花板等容器、包装印刷类。
混合铝切片类：经破碎的汽车、通用机械、家用电器、以及铸造铝合金、变形铝合金的混合切片料。
机械加工铝屑：铸锭铣屑、机械加工铝屑。
其他：块径约25mm以下的不能直接回炉使用的混合细小废料，如锌、镁、黄铜、紫铜、钢、铁等。
该分类范围涵盖了当前及未来几年内国内相关再生铝企业原料分类要求。表1给出了国内某2家再生铝企业原料分类情况。
表1
	厂家
	再生铝原料分类类别
	具体原料名称
	验收条件、回收原则等
	备注

	













A厂家
	生铝（铸造铝合金）
	1、汽车里面的；铝合金铸造上缸体、下缸体、缸盖、发动机前盖后盖、节气门阀体、空气传感器、连接板，悬架支架、骨架，进气支管，活塞、连杆、气缸盖外罩、各种阀体、节温器壳体、发动机正时链条外侧罩、油底壳、变速器壳体、齿轮箱、轮毂、自动变速器油路板、滤清器底座、曲轴前后端盖、换挡拨叉、齿条壳体、离合器踏板、刹车板。
2；通用机械里面的电机座，电机壳、齿轮箱，纺织机械铸件等等
	目视、根据来料的完整度、受氧化程度，机油油漆附着和铁嵌件的附属程度，评估该批次的出水率，由此出议价收购
	主要由废旧金属小的收购点卖给稍大一点的收购商，再由稍大一点的收购商卖给更大的集散商，凑足十吨或者更多一起运往再生铝企业交货，国内国外基本都一个模式，只是美国不准许各种零部件单独存放销售，必须标准化破碎，块直径一般在250mm、100mm、50mm、25mm以下按大体规格出售。
也有各下游工厂直接送来料头料尾，报废铸件作价置换铸锭的或者作价销售的。

	
	带印刷彩色废旧易拉罐（简称易拉罐）
	名称花压块；民间收集的各种铝饮料罐
	根据批次罐体的氧化程度，有多少没喝完的剩余饮料夹杂在其中，或者打包机打成方形打包块后有没有中间夹杂一些其他铁、垃圾、砖头等。是否罐体和罐盖分开（因为两种材质不同）因素，评估出水率后议价收购。
	打包块一般由中收购商或者大收购商打包，小收购商买不起打包机设备。

	
	铝扣板
	名称扣板，理由同上
	理由同上
	有剪切打包的，也有不打包，捆扎运输销售的

	
	水箱
	名称水箱；汽车报废水箱
	理由同上
	一般都是整块不打包，方便观测里面是否有夹带物。

	
	混合铝切片
	名称铝切片；汽车铸铝，门窗型材，铝板，铝带、冰箱蒸发器、等等混在一起破碎，这种材料目前只有进口废料。
	抽样的次数相对多一些，在出口前卖方已经对金属非金属，灰尘泥沙，其他如铜，不锈钢等都已经做过抽样，只是到了工厂要复验，以免评估失误造成亏本，如不符，可以找对方索赔。
	集装箱卸出货物后抽样实测。

	
	瓶盖边角料
	明才能够瓶盖料；制盖工厂的边角料，未涂层
	和扣板水箱基本同
	一般由制盖工厂招标废料卖出

	
	铝箔
	名称铝箔；铝箔厂招标卖出的边角废料、废卷。
	基本和水箱同
	零散的打包，废卷就整体出售。

	
	铝板
	名称铝板；轧制或者剪切废板
	根据板的整块程度，壁厚，大于3mm的价格和壁厚小于约3mm的价格不同
	板带工厂招标卖出，都靠“关系”。

	
	易拉罐白料
	名称白压块；制罐企业冲压边料
	只有辊涂油膜，作价都是公开透明的。
	制罐企业招标卖出

	
	铝屑
	名称铝屑；铸件机加或双面铣产生的废屑
	抽样检测附着润滑油的程度，被氧化的程度，混入铁屑的程度，合金牌号等在作价。
	含铜高的价格高一些，含锌高铁高的低一些。

	
	型材
	名称型材；门窗幕墙、车窗等工业型材
	根据氧化还是喷涂还是白料和壁厚、被氧化程度来作价，国标型材和非标型材稍有价格差别。
	一般都是市场上来，也有打成大包的进口料。

	
	铝棒，复熔锭
	熔铸或者挤压废棒，复熔锭
	根据成分验收作价。复熔锭必须打断抽样，看里面是否有夹带。还有含渣量评估作价
	复熔锭主要是边缘地方的中小收购商为了运输方便，缩小体积，这种复熔锭成分不稳定，，铝棒要好鉴别验收一些，一般都是标准牌号。

	
	其他日用铝制品、电视锅盖等
	名称铝锅；铝制品锅碗瓢盆
	和扣板差不多，根据氧化和污染程度作价
	由中收购商打包卖出

	
B厂家
	再生铝锭
	可乐锭 .灰锭等
	-
	本地和国内废铝市场

	
	再生生铝
	进口.本地机生铝
	-
	本地和国内废铝市场

	
	
	缸体.汽.摩轮等
	-
	本地和国内废铝市场

	
	再生熟铝
	铝线.型材.水箱
	-
	工厂生产边角料.
本地和国内废铝市场

	
	
	熟压块.熟铝边料等
	-
	



故此，本标准再生铝企业原料分类要求见表2。
表2典型再生铝企业原料分类要求
	分类
	再生铝原料名称
	原料要求

	铸造铝合金
	铸件
	来自铸造工厂的料头、料柄、铸件、边角余料。缸体缸盖、变速箱以及其他机械零部件。不包括铝金属以外的其他附件。

	
	轮毂
	铝合金汽车、摩托车、皮带轮等

	
	活塞
	各种车、船、发动机、压缩机活塞

	
	铸锭
	铝合金废锭、次锭、灰锭、非标锭

	变形铝合金
	铝棒
	挤压废棒材、管材、铝杆

	
	型材
	铝门窗、工业型材

	
	铝线
	铝合金线缆

	
	铝板
	合金铝板、厚度＞0.4mm的板带及边角料。

	
	铝罐
	饮料或食品包装罐体，罐盖，打包压缩块

	
	铝箔
	1000系、3000系、8000系的废料和成型容器。

	
	水箱
	汽车水箱、冷凝器、散热器。

	
	印刷版、天花板
	铝基印刷版，铝天花板、＜0.4mm的铝板带及边角料。

	混合铝切片
	切片
	块径约25mm—250mm的混合片状铸造铝合金和变形铝合金废料。不包括危险废弃物。

	机械加工铝屑
	铝屑
	干净无腐蚀的一种或两种以上金属混合屑。

	其他
	杂料
	块径约25mm以下的锌，镁，黄铜，紫铜，钢，铁等不能直接回炉使用的混合细小废料。




3.6 企业再生铝原料的回收要求
再生铝原料的来源通常包括两部分，即：外购和内部回收。
3.6.1企业外部再生铝原料的回收要求
企业可按表1要求回收再生铝原料，该原料应符合GB/T13586的规定。
按照分类原则，外部再生铝原料验收要求按表3的规定执行。









表3再生铝原料验收要求
	分类
	再生铝原料名称
	验收指标
	指标说明

	铸造铝合金
	铸件
	油脂＜2%
	油脂含量限制基于两方面考虑，一是废料熔化后产生碳化合物影响铸锭材料性能，二是防止人为往废铝里注入废机油，油脂含量限制在2%以下，考虑了发动机油等高粘度油的最大表面附着量，同时也满足国内和国际上的通用规定。油脂含量抽样检测一般用实验室电炉高温烘烤方法。将油脂烤至碳化后抖掉，计算油脂含量。

	
	轮毂
	无电镀、无涂层
	希望回收企业物理方法将电镀层和油漆去除处理，以免进炉产生有毒有害气体

	
	活塞
	油脂＜2%
	理由同“铸件”

	
	铸锭
	氧化物、浮渣＜1%
	主要是指浇注中铸锭表面掉落的团状或者块状的铝渣或者氧化严重的铸锭，检测方法是直接刮下计算

	变形铝合金
	铝棒
	表面油污＜1%
	根据被污染面积的情况目视评估

	
	型材
	表面油漆＜10%
	普通建筑型材和工业材每吨约用涂料（粉）40-50公斤，占总重量的5%左右，也有特殊要求涂层较厚的，故标准里定为10%，也符合国际贸易惯例。表面油漆含量抽样一般都用实验室电炉高温烘烤方法。

	
	铝线
	氧化物、油污＜1%
	根据被污染面积的情况目视评估

	
	铝板
	油脂＜1%，带油漆铝板＜10%
	同“型材”

	
	铝罐
	油污＜1%、粉碎料4目以下粉末＜5%、单个压缩块＜30kg。
	易拉罐一般采用漩涡井熔化炉熔化，炉料需经打包块拆包粉碎工序，在此过程中罐体表面脱漆和罐内剩余饮料以及油渍污渍混合在一起，标准中作了限制，也符合国际惯例要求。表面涂层含量抽样检测一般用实验室电炉高温烘烤方法。单个压缩块重量直接称出，4目以下的粉末用钢丝筛筛出计算。

	
	铝箔
	非金属残留物＜5%
	主要针对复合箔和涂层，一般塑料膜复合层+涂层都会小于2%。试验方法用电炉烘烤后计算。

	
	水箱
	铁+非金属物＜1%
	铁主要指水箱水管接头，非金属物主要指冷却管外套，正常情况下两部分加起来重量都应该小于1%。

	
	印刷版、天花板
	油漆＜1%
	印刷版、天花板喷涂同“型材”







续表3
	分类
	再生铝原料名称
	验收指标
	指标说明

	混合铝切片
	切片
	Zn＜4%，Fe＜2%，非金属＜2%
	考虑到我国回收体系和分选设备还和国际上有差距。所以在Fe含量上略低于ISRI规定（ISRIIFe含量为1.5%）试验方法为人工选出计算

	机械加工铝屑
	铝屑
	20目以下粉末＜3%，其他金属+水＜10%
	根据我们企业实际情况，国内回收铝屑中切削液+其他金属大都在10%以内，进口的铝屑更低，一般小于5%，当然也有高的，综合一下只要不是氧化太严重且20目以下量小于3%的情况，是比较合理的，企业回收合同也是这样约定的。检验方法用实验室电炉烘烤，铁屑用永磁或者电磁除铁屑机除去，铝屑粉末用20目的筛网筛出。

	其他
	杂料
	铝含量＞50%
	铝含量业内企业实际一般在50-85%之间这种原料大部分都是来自企业内部滚筒清洗筛筛出。



特殊要求：如需方有特殊要求时,由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明。外部再生铝原料宜按合金牌号单独保管，并标识供方名称、再生铝名称、批号、批重，进厂日期等。
抽样：根据分类，外部再生铝原料回收的抽样比例、次数应符合表4规定

表4 外部再生铝回收的抽样比例及次数

	抽样分类
	单次抽样比例
wt%
	每组批a抽样次数

	铸造铝合金类
	≥0.5
	1

	变形铝合金类
	≥0.1
	1

	混合切片类
	≥0.5
	3

	机械加工铝屑类
	≥0.5
	1

	其他
	≥3
	3

	a同一类再生铝原料一次进料为一个组批。




3.6.2企业内部再生铝原料的回收要求
企业内部再生铝原料分类后，按单一牌号分类存放。要求见表5。
表5  企业内部再生铝回收要求
	名称
	典型再生铝原料
	要求

	次锭
	不合格产品
	分牌号堆放

	渣锭
	热炒灰锭
	统一堆放

	碎料
	扒铁表面附着铝块、现场掉落碎块
	统一堆放



3.6.3铝与其他金属、其他材料的复合材料，应分解后按合金类别回收。
3.6.4有机涂层应去除涂层后回收。
3.6.5再生铝原料保管存放过程中应避免潮湿、腐蚀及油污等现象发生。
3.6.6企业应根据生产实际，制定再生铝原料管理制度。
3.7再生铝原料的预处理
根据国内外再生铝原料预处理技术通用要求，主要规定了再生铝原料预处理Pretreatment of regenerated aluminum materials的定义：利用清洗、机械分选（浮选、风选、涡选、射线、磁选等）的方法，将分类初选后的再生铝原料中夹杂的其他金属和杂质分选出。
3.7.1典型的再生铝原料预处理工艺流程见图3。

 (
预拆
包
成分分析
存储
破碎
分选
)

图3 典型预处理工艺流程

3.7.2再生铝原料预处理工序指标应符合表6要求。
表6预处理人工分选工序指标要求
	工序名称
	工序内容
	指标要求
	指标来源

	原料清洗
	对废铝中的粉尘进行水洗
	清洗后的粉尘含量≤ 0.3%
	典型清洗设备是带冲洗的圆筒滚筒筛，滚筒筛的筛格一般为30mm方格，废料冲洗撞击过程中漏下的碎料直径一般在25mm左右，此类小料被称为杂料，分选设备普遍使用水选“摇床”。
滚筒筛是再生铝企业的专用设备，经业内企业使用，设备精度都能保证0.3%以下的灰尘洁净度。








续表6
	工序名称
	工序内容
	指标要求
	指标来源

	初选
	将废铝料中目视容易辨识的铜、铁、锌金属材料及非金属材料如塑料、橡胶等分拣出来
	选出率95%
	由于上工序清洗过程不能完全将铝料中的木头，泡沫，纸张等非金属比重轻的杂质分出，所以初选一般都将滚筒筛清洗过的铝料进入水池，将这些比重小于金属的杂料浮出。
沉底的金属由水池经传动带进入有重液的重介质浮选机，传动带上有尺寸大块的铝不能进入浮选设备的，或者直接能辨认的其他金属，用人工随机拣出，选出率低于重力浮选设备。


	重介质浮选
	将初选后的铝料浮选分出，其他锌铜铁等杂料也分出。
	选出率≥98%
	铝合金块料由主通道流出，比重大于铝的金属和比重小于铝的金属由另外两个通道流出，设备能力一般每小时选出5吨废料，选出率大于98%正常情况下国内设备精度指标都能保证。


	介质清洗
	清洗浮选后废铝表面附着的介质
	介质含有量≤ 0.3%
	重力浮选出的铝或者其他不规则的金属里面缝隙夹杂或者付着的重介质需要回收返回，同时也不能带入熔炼炉，需要清洗介质。
整个浮选、清洗、介质回收过程都是全自动的，小于0.3%也是设备精度指标，正常使用情况下国内设备都能达到


	烘干
	将分选好的铝料中水分烘干
	烘干后废铝的含水量≤ 0.3%
	带水分或者潮湿的铝料不能直接进炉，需要烘干，烘干干燥筒分加热烘干筒和熔炼炉烟气回收余热烘干筒，送料速度可调，0.3%的含水量要求是铸锭质量的需要，同时也是熔炼安全的需要，正常使用国内设备都能保证。




3.7.4如选择其他预处理方式，由企业参照表6自行制定工序指标要求。

3.8再生铝原料的利用原则
3.8.1企业外部再生铝原料在利用前，应按照再生铝原料预处理的规定，对外观及标识进行检验并确定分类、名称是否满足使用要求，如发现有混料、表面含有水分及液体等情况时，需按要求进行处理，应保证再生铝原料在使用时干燥，避免在熔炼过程中因再生铝原料不干燥引起爆炸。
3.8.2宜同批次单一利用，数量较大的再生铝原料宜保质保级生产同牌号铝合金材料。
3.8.3再生铝原料预处理后宜直接投炉使用。
3.8.4杂料由于化学成分不确定，应取得确定的化学成分再投炉使用。
3.8.5再生铝原料使用宜采用先进先出的原则。
3.8.6再生铝原料不提倡降级使用。
3.9再生铝原料的熔炼
3.9.1配料时应根据加工企业的产品技术要求及用户的使用情况，自行制定工艺技术文件，确定各种再生铝原料的使用数量。加料工艺宜先进，尽量一次完成，降低熔炼过程中的能源损耗。
3.9.2熔化工艺宜采用“低温浸没”原则，以降低熔炼过程中的铝损及能源损耗。
3.9.3炉料熔化后应充分搅拌,取样进行炉前快速分析,按检测结果调整化学成分,满足标准要求后,宜进行炉内精炼,精炼后须静置,然后开始铸造。
3.9.4针对不同品质要求的铝及铝合金铸锭产品，在铸造时宜配备相应的在线净化设备,必要时可以使用在线测氢、测渣等检测仪器，以保证铸锭的内部金属纯净度，熔炼工艺及设备可参照GB/T 34640要求执行，纯净度参照GB/T 32186 要求执行。

3.10再生铸造铝及铝合金产品要求
一般情况下，再生铸造铝及铝合金产品牌号、化学成分、力学性能、物理性能、外观质量、锭形、锭重等应符合GB/T 8733的要求。表7是国内某两家企业的产品要求。
再生铸造铝及铝合金产品标志、包装、运输、贮存及质量证明收等可参照GB/T 8733执行。
如果需双方有其它特殊要求，由供需双方协商确定，并在订货单（或者合同中）注明。
表7
	厂家
	典型物理性能
	是否有检测要求

	

厂家A
	断口组织
	目视，以致密与否评估

	
	金相/针孔度
	一般没有，特殊要求可以提供金相，针孔度按国标铸锭针孔度检测要求。一般小于3级。

	
	夹渣量
	目前用K模具法或者抽滤法,执行GB/T8733

	
	室温拉伸力学性能
	必检项目

	
	外观
	目视，看有没有太明显的表面缩孔、夹渣、缺料、气泡等。

	

厂家B
	断口组织
	GB/T8733-2007

	
	金相/针孔度
	JB/T7946.3-1999。

	
	夹渣量
	有，内控或客户要求

	
	室温拉伸力学性能
	GB/T228.1-2010

	
	外观
	GB/T8733

	
	布氏硬度
	GB/T8733

	
	密度当量
	有，公司内部要求




3.11环境保护与排放
3.11.1预处理过程产生的废水应经厂内隔油沉淀处理后循环使用。
3.11.2再生铝原料回收、预处理与利用过程中产生的废气、废水、废渣等各类污染物必须妥善处理,应满足GB 31574的要求。
3.11.3再生铸造铝合金生产过程的环境保护应同时满足国家或地方政府环保法律法规要求。

3.12其它
再生铸造铝及铝合金产品通常广泛用于汽车、摩托车发动机等重要零部件，高铁、电力、电子、船舶等领域，如果客户对再生铸造铝及铝合金产品牌号及物理化学性能有其它要求，请在采购合同或者订货单中标注。

四、标准水平分析
4.1截止目前，我国再生铸造铝及铝合金生产、利用、产品标准还处于空白，再生铝行业内也处于空白，尚无再生铸造铝及铝合金标准。以美国ISRI的废金属分类回收技术规范较完善、先进。本标准与其对比见表8。
表8标准指标对比
	项目
	表面涂漆
	油脂
	氧化物、油污
	非金属
	含铁
	锌
	灰尘
	非金属+水总量
	压缩饮料罐单块重量要求
	预处理

	本标准
	挤压材〈10%
板带箔〈1%
	〈2%
	〈1%
	〈2%
	〈2%
	〈4%
	〈1%
	〈10%
	〈30Kg
	有

	ISRI技术规范
	挤压材〈10%、板带箔〈1%
	〈2%
	〈1%
	〈2%
	〈1.5%
	〈4%
	无
	〈10%
	〈27.2Kg
	无


4.2本标准在国内及再生铝行业内均是首次提出。
4.3本标准对于再生铝企业的规范化、标准化、产品创新发展都有着极大的指导意义，本标准的推行，将极大的解决再生铝企业上下游因各自约定俗成不统一的问题。
4.4本标准中对典型工艺的指标及要求，可广泛应用于行业内再生铝企业。
4.5在行业协会的指导下，本标准在国内及再生铝行业内受众面大，极好规范产业的生产，利于产业发展。
综述:本标准在我国属首次制定，与GB/T 8733《铸造铝合金锭》GB/T13586《铝及铝合金废料》互为补充，和国际同类标准规则相比基本一致同等，故认为该标准水平达到国内先进。

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
目前我国无再生铸造铝及铝合金生产技术规范的国家标准或行业标准，本标准是新制定的协会标准。本标准的制定是我国再生金属铝加工行业标准体系的完善和补充。本标准的制定与现行的相关法律、法规、规章及相关标准的关系不矛盾、不冲突，其相互关系非常协调。是我国铝加工行业标准体系的补充和发展。该标准与GB/T 8733《铸造铝合金锭》GB/T 13586《铝及铝合金废料》相互补充。这三个标准分别适用于不同的应用领域，具有一定的协调性和一致性。

六、标准中涉及的专利或知识产权说明
本标准涉及到专利和知识产权，由本标准主要编制单位与专利权人协商，本文件的发布机构不承担任何涉及到专利和知识产权的责任。

七、重大分歧意见的处理经过和依据
（无）

八、标准作为强制性或推荐性行业标准的建议
本标准为再生铸造铝及铝合金领域的专业标准，本标准中的内容覆盖再生铸造铝及铝合金分类、回收与利用的一般通用性要求，适用于用户对再生铸造铝及铝合金产品的基础要求，但由于应用领域的不同，对质量控制重点要求也不尽相同，对各项指标的要求程度也不相同，在订货过程中，供需双方还要对特殊要求进行进一步的明确。因此，建议本标准作为推荐性协会标准发布实施。

九、贯彻标准的要求和措施建议
本标准发布后，中国有色金属工业协会再生金属分会和全国有色金属标准化技术委员会应加强对本标准的宣传力度，要求再生铝原料生产厂家和使用厂家按该标准组织订货、生产和检验验收。再生金属分会协会应在行业内及协会各成员单位中积极宣贯本标准，要求再生铝企业严格按本标准提供符合要求的再生铸造铝及铝合金产品，促进我国再生铝生产企业的技术进步和再生铸造铝及合金产品品质提升档次，提高我国再生金属产业在国际国内市场的竞争能力，促进我国再生铝资源最大程度实现有效地利用。

十、废止现行有关标准的建议
本标准为首次制定，它与GB/T 8733《铸造铝合金锭》相互协调、一致，同时又相互补充，因此无废止现行有关标准的建议。

十一、推广应用的预期效果
我国原铝产量位居世界之首，但在再生铸造铝及铝合金的研究、推广应用上还有很大的上升空间。就再生铸造铝合金锭而言，本标准是对GB/T 8733《铸造铝合金锭》GB/T 13586《铝及铝合金废料》的补充，它的制定填补了国内再生铸造铝及铝合金行业标准的空白。
本标准在制定过程中，进行了充分调研、广泛征求用户意见，广泛收集国内、外相关技术资料及相关标准，对各项要求的确定进行了充分的论证，保证了本标准的先进性、可操作性和对产品质量控制的指导意义。
本标准的发布和实施不仅能规范和引导再生铸造铝合金锭的质量控制，同时将为产业链的生产商和用户提供最基本的技术依据。它的制定将为鼓励布局合理、装备先进、节能环保的再生铝项目，推动有色金属产业健康、协调和可持续发展，加速中国跻身世界铝工业强国的进程起到积极作用。

十二、其他应予说明的事项
本标准属于再生铸造铝及铝合金范围。提出了再生铸造铝及铝合金的一般性通用要求，由于我国在该领域的研究及生产应用起步较晚，目前尚未在国内形成大规模生产及使用，因此在标准的制定中，仅对再生铸造铝及铝合金的技术规范约定了一般性要求,无法做到面面俱到的描述.建议针对其他特殊需求由供需双方商定技术协议。使用过程中，发现新要求，可将其纳入到本标准中。
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