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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GB/T 26063-2010《铍铝合金》，与GB/T 26063-2010相比，主要有如下变动：
——增加了“术语和定义”一章（见第3章）；

——增加了“产品分类”一章（见第4章）；

——删除了表2中BeAl-F和BeAl-Z的杂质总量（见2010年版的3.2）；

——增加了BeAl-Z“化学成分”的添加元素种类：BeAl-Z增加了Ag、Co、Ge元素的含量，Ag：1.50%~2.50%，Co：0.65%~1.35%，Ge：0.55%~1.20%（见5.1）；

——更改了“力学性能”BeAl-F的规定非比例延伸强度和BeAl-Z的抗拉强度、规定非比例延伸强度、断后伸长率的要求（见5.2，2010版的3.3）；

——增加了平均线膨胀系数的检测，要求≤16×10-6/℃（室温~100℃）（见5.3.1）；

——增加了比热容和导热系数检测，提供实测值（见5.3.3）；

——增加了弹性模量的检测及要求，BeAl-F弹性模量E≥190GPa，BeAl-Z弹性模量E≥170GPa的要求（见5.3.4）；

——更改了铸造产品和粉末冶金产品的“内部质量”技术要求（见5.5，2010年版的3.6）；
——增加了平均线膨胀系数的检测方法（见6.4）；
——增加了比热容、导热系数的检测方法（见6.5）；
——增加了弹性模量的检验方法（见6.6）；
——更改了内部质量的检验方法（见6.9，2010年版的4.6）；

——更改了部分取样和制样方法（见7.4，2010年版的5.4）；

——增加了弹性模量的制样方法（见7.4）。
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铍  铝  合  金

警示——铍铝合金有全身性毒作用。本文件并未指出所有可能出现的安全问题。使用本文件的人员应有正规实验室工作的经验。使用者有责任采取适当的安全和健康措施，并保证符合有关国家法规规定的条件。

范围

本文件规定了铍铝合金的分类、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存及质量证明书与合同（或订货单）内容。
本文件适用于粉末冶金工艺和真空铸造工艺生产的铍含量在60%-69%的铍铝合金产品。
规范性引用文件
下列文件对本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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 第一部分：室温试验方法

GB/T 3850  致密烧结金属材料与硬质合金密度测定方法

GB/T 4339  金属材料热膨胀特征参数的测定
GB/T 5677  铸件 射线照相检测

GB/T 22315  金属材料 弹性模量和泊松比试验方法
GB/T 22588  闪光法测量热扩散系数或导热系数

GJB 1550A  铍粉、铍材X射线照相检验方法

术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。

产品分类
铍铝合金产品的牌号、制造方法、供应状态见表 1。

表1 牌号、制造方法、供应状态

	牌号
	制造方法
	供应状态

	BeAl-F
	粉末冶金
	压制态

	BeAl-Z
	真空铸造
	铸造态


技术要求
化学成分

产品的化学成分应符合表2的要求。

表2 化学成分

	牌号
	质量分数%

	
	Be
	Ag
	Co
	Ge
	Fe
	Si
	O
	C
	Mg
	Al

	BeAl-F
	60.00-65.00
	-
	-
	-
	≤0.20
	-
	≤1.50
	≤0.15
	≤0.06
	余量

	BeAl-Z
	60.00-69.00
	1.50-2.50
	0.65-1.35
	0.55-1.20
	≤0.20
	≤0.30
	≤0.20
	≤0.20
	≤0.06
	余量


力学性能

产品的室温力学性能应满足表3的要求。           
表3 室温力学性能
	牌号
	力学性能

	
	抗拉强度

Rm/MPa
	规定非比例延伸强度

Rp0.2/MPa
	断后伸长率

A25mm/%

	BeAl-F
	≥270
	≥170
	≥2.0

	BeAl-Z
	≥190
	≥165
	≥1.5


物理性能

5.3.1  平均线膨胀系数≤16×10-6/℃（室温~100℃）。
5.3.2  密度：（2.1±0.1）g/cm3。 
5.3.3  比热容、导热系数提供实测值。

5.3.4  弹性模量

5.3.4.1铸造产品弹性模量E≥170GPa。


5.3.4.2粉末冶金产品弹性模量E≥190GPa。
外形、尺寸和外观质量

外形、尺寸和外观质量要求应符合双方签订的订货合同。
内部质量
产品内部质量采用X射线照相检测，内部质量要求应符合双方签订的订货合同。

试验方法
6.1  产品的化学成分仲裁分析方法由供需双方协商解决。
6.2  产品的室温拉伸试验按GB/T 228.1规定的方法进行，拉伸试样尺寸如图1所示。

6.3  产品的密度的检验按GB/T 3850规定的方法进行。

6.4  产品的平均线膨胀系数按GB/T 4339规定的方法进行。 
6.5  产品的比热容、导热系数检验按照GB/T 22588规定的方法进行。

6.6  产品的弹性模量检验按照GB/T 22315规定的方法进行。
6.7  产品的尺寸测量用相应精度要求的计量器具进行。

6.8  产品的外形和外观质量用目视检查。

6.9  产品的内部质量仲裁检测方法由供需双方协商解决，铸造铍铝产品内部质量检测可参考GB/T 5677的规定执行；粉末冶金铍铝产品内部质量可参考GJB 1550A的要求执行。                                                 
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图1 拉伸试样图
检验规则
7.1 检查和验收
7.1.1  产品应由供方质量检验部门进行检验，保证产品质量符合本文件（或订货单）的规定，并填写质量证明书。

7.1.2  需方应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及合同（或订货单）的规定不符时，应在收到产品之日起30天内，以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样在需方由供需双方共同进行。

7.2  组批
产品应成批提交验收，每批应由同一牌号、同一生产工艺的产品组成。

7.3  检验项目
每批产品均应进行化学成分、力学性能、密度、平均线膨胀系数、比热容、导热系数、弹性模量、尺寸、外形、外观质量和内部质量的检验。

7.4  取样和制样

7.4.1  质量一致性检验的项目、产品的取样和制样应符合表4的规定。

表 4 检验项目及取样
	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分
	7.4.2
	5.1
	6.1

	力学性能
	7.4.3
	5.2
	6.2

	平均线膨胀系数
	7.4.4
	5.3.1
	6.4

	比热容、导热系数
	
	5.3.3
	6.5

	弹性模量
	7.4.5
	5.3.4
	6.6

	密度
	逐件
	5.3.2
	6.3

	尺寸
	逐件
	5.4
	6.7

	外观质量
	逐件
	5.4
	6.8

	内部质量
	逐件
	5.5
	6.9


7.4.2  化学成分的取样规定
7.4.2.1仲裁取样位置和数量
a）铸造产品在浇道处取样，1个/批；

b）粉末冶金产品在本体取样，1个/批。
7.4.2.2 仲裁取样方法

铸造产品取样采用钻孔法，取样部位不少于三个，去掉表皮2mm后,取样不少于20g；粉冶产品采用拉伸试样加工过程车削取样，取样不少于20g。
7.4.3  力学性能的取样规定

a）铸造产品单铸或附铸取样：3根/批；

b）粉末冶金产品在本体取样：3 根/批。

7.4.4  平均线膨胀系数、比热容、导热系数的取样规定

a）铸造产品单铸或附铸取样，1个/批；

b）粉末冶金产品在本体取样，1个/批。
7.4.5  弹性模量试样的取样规定

a）铸造产品单铸或附铸取样，1个/批；

b）粉末冶金产品在本体取样，1个/批。
检验结果的判定

化学成分检验结果与本文件规定不符时，应在同一产品上依据规则另取双倍试样对不合格项进行重复检验，如仍有一个试样的检验结果不合格时，判定该批产品不合格。
当力学性能实验结果中有两个试样检测结果与本文件规定不符时，另取双倍试样进行重复检验。重复实验结果全部合格，则判该批产品合格，若重复检验结果仍有试样不合格，则判定该批产品不合格。
密度检测结果与本文件规定不符时，判该件不合格。
平均线膨胀系数不符合本文件规定时，另取双倍试样进行重复检验，若重复检验结果仍有试样不合格时，则判该批产品不合格。
弹性模量不符合本文件规定时，另取双倍试样进行重复检验，若重复检验结果仍有试样不合格时，则判该批产品不合格。
外形、尺寸和外观质量检验结果与本文件不符时，判该件不合格。
内部质量检验结果与本文件规定不符时，判该件不合格。
标志、包装、运输、贮存及随行文件
9.1  标志

9.1.1  每批产品应附有产品合格证。
9.1.2  每个产品包装箱上应注明“防潮”“小心轻放”字样或标识，并标明以下内容：
a)  供方名称；

b)  产品名称及牌号；

c)  生产批号或产品批号；

d)  产品数量；

e)  产品净重；

f)  出厂日期。

9.2  包装、运输及贮存

9.2.1  应在产品合同中标明产品包装的具体要求。
9.2.2  产品在包装和运输过程中应防止机械碰撞或金属锤击,操作人员必须戴防护手套和口罩。
9.2.3  产品应存放于干燥和无酸、碱气氛之处。如与水接触时,则应及时进行干燥处理。
9.3  随行文件 

每批产品应附有质量证明书，其上注明：
a）供方名称；
b）产品名称；

c）牌号；

d）外形、尺寸、外观质量要求；

e）批号或生产日期；

f）件数；

g）本文件编号；

h）各项分析结果和供方质监部门检印。
10  合同（或订货单）内容

本文件所列材料的合同（或订货单）内应包括下列内容：

a）产品名称；

b）牌号；
c）外形、尺寸、外观质量要求；
d）化学成分检测方法；
e）件数；
f）本文件编号；
g）其他需要协商或增加本文件以外要求的内容。
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