 《铝合金用中间合金》国家标准（审定稿）
编制说明

1、 任务来源

目前，我国铝合金用中间合金产品生产企业较多，但没有规范性的国家生产标准。为了实现铝合金用中间合金产品生产企业的规范生产，同时根据全国有色金属标准化技术委员会有色标委[2007]68号文件“关于编制2008年有色金属国家标准、行业标准项目计划的通知”，由中国有色金属工业协会提议，全国有色金属标准化技术委员会组织，东北轻合金有限责任公司编写《铝合金用中间合金》国家标准。本标准的制定可以促进国内相关行业规范生产，为铝合金用中间合金产品生产企业开展规范性生产提供技术导向，也可以为企业规范性生产绩效公告提供依据。
2、 主编单位简介

东北轻合金有限责任公司（原东北轻合金加工厂）简称东轻公司，是作为“一五”期间原苏联援建的156项重点工程中的两项建设发展起来的新中国第一个铝镁合金加工企业。1952筹备建厂，1956年11月开工生产。于1998年 6月改制组建为国有独资公司。1992年东轻公司被认定为国有特大型企业，1995年被国务院发展研究中心认定为“中国最大的铝镁合金加工基地”，被盛誉为“祖国的银色支柱”。2007年9月1日加入中国铝业公司。
东北轻合金有限责任公司现生产能力8.25万吨，生产《天鹅》牌铝、镁及其合金板、带、箔、管、棒、型、线、锻件和深加工制品等18大类产品，228种合金，公司每年有10%左右的产品远销美国、日本、新加坡、香港等16个国家和地区。
公司现已装备各类铝镁加工设备5615台套，其中有2000mm四重可逆式热轧机、1700mm四重可逆式冷轧机、50MN卧式挤压机等，以及从美国、德国、日本、意大利等国引进的1400mm薄板冷轧机、1200mm和1350mm箔材轧机、16MN油压机等先进设备，其中从美国引进的40MN拉伸机是我国目前唯一的铝合金厚板拉伸机。东轻公司科研所具有着国内领先的大型铝、镁合金理化及性能检测设备仪器装置。具有多套恒温、恒湿、模拟自然、模拟环境及全谱直读理化万能电子拉伸机等高精仪器设备。
3、 工作简况

2008年，在全国有色金属标准化技术委员会组织下，东北轻合金有限责任公司申报编写《铝合金用中间合金》国家标准。《铝合金用中间合金》国家标准的编制是在中国有色金属行业标准的基础上进行编写的，为达到与国际标准接轨，编写本标准的同时还参考了欧洲标准EN575：1996《铝及铝合金—中间合金规范》和《铝及铝合金中间合金国际牌号注册协议组织》（简称国际牌号注册组织），这是国际上比较通用的牌号命名方法。

东北轻合金有限责任公司自接受起草任务后，根据国家标准的制修订程序，落实了负责起草部门、协助起草部门及责任人，学习了标准起草的相关资料，初步确定了《铝合金用中间合金》国家标准起草所遵循的基本原则：

1）本标准编制过程中，积极向国际标准靠拢，做到标准的先进性；
2）根据国内铝及铝合金加工企业具体情况，力求做到标准的合理性与实用性；
3）查阅相关标准和国内外铝合金中间合金牌号表示方法及化学成分；

4）确定铝合金用中间合金的主要技术内容；

2009年3月20～23日在海南三亚《三亚度假村》酒店召开了《铝合金用中间合金》国标的讨论会，与会专家对标准的讨论稿进行了认真、热烈的讨论，撰写了会议纪要，并形成了征求意见稿；2009年6月将修订后的征求意见稿发往各参编单位征求意见，根据各单位反馈的意见对标准进行修订，形成标准的预审稿；2010年1月4日～7日在海南琼海XXXX酒店召开《铝合金用中间合金》国标的预审会，与会专家对标准的讨论稿进行了认真、热烈的讨论，撰写了会议纪要，并形成了标准的审定稿。
4、 标准制定的原则

4.1本标准与我国现行有效相关的铝合金用中间合金产品生产法律法规完全协调配套。并与国家目前相关生产方针政策相一致的原则。

4.2本标准的制定尽量与国际标准接轨，国际牌号可在本标准中直接引用。

4.3本标准力求科学性与实用性相结合，坚持在生产实际上具有较强的可操作性。

5、 标准引用文件

GB/T 7999《铝及铝合金光电直读光谱分析方法》
GB/T 8170   数值修约规则
GB/T 20975《铝及铝合金化学分析方法》

6、 标准的主要内容

6.1 标准的名称

标准的名称为《铝合金用中间合金》，考虑到中间合金的应用范围比较广泛，在变形铝及铝合金加工产品中大部分民用产品使用金属添加剂较多，但军工制品还使用中间合金，标准的名称没有使用变形铝及铝合金用中间合金主要考虑到铸造铝合金中还大量使用。
6.2 中间合金的应用范围
    本标准不但适用于变形铝及铝合金生产，还适用于铸造铝及铝合金的生产。

6.3 牌号命名的基本原则与方法
6.3.1 本标准的中间合金牌号分为两种，一种是直接采用国际牌号表示方法，具

体铝中间合金国际牌号表示方法见附录A；另外一种是国内的中间合金表示方法。
6.3.2国内中间合金牌号的命名方法采用合金元素的英文字母加元素含量的方法表示。

6.3.3中间合金的表示方法：第一位是Al,第二位是各种合金元素如：Cu、Mn、Si等，后面是合金元素的具体含量数值；如中间合金的合金元素有两种或以上时，表示方法为第一位是Al,第二位是合金元素及合金元素的具体含量，后面仍然是合金元素及具体含量，以此类推。

6.3.4如同一种合金元素而且成分含量相同，但其杂质含量不同，不属于同一种牌号，其牌号表示方法同上，但在牌号后面加英文字母A、B或C等，加以区分不同的中间合金。

6.4 要求
6.4.1化学成分

国内牌号及化学成分共收录30个列入表1中。
6.4.2 化学成分及分析
按照国标3190的规定同比，规定了化学成分及分析的方法。
6.4.3 外形及尺寸
凸凹的锭坯或华夫板小于等于15kg；针对客户有特殊需求的单个制品的尺寸和公差也可以由供需双方在订购时商定。

6.4.4 外观质量

本标准中对中间合金外观质量的要求参考了EN 575：1996《铝及铝合金中间合金》的要求，中间合金外观不但规定了应避免夹渣、腐蚀、盐、夹杂物、油污或任何异物等，但允许有氧化膜、皱皮和收缩裂纹，还规定了对于需方要求的喷涂标识，其程度不应影响产品质量和实收率，另外，特殊强调了如果制品表面由于缩孔或裂纹的存在，导致运输和贮存过程中制品含有水分，装炉前应对其进行彻底的干燥和预热，以防止炉内发生剧烈爆炸。

6.5 取样

本标准中间合金产品取样应从该批制品中任取一锭，在其表面沿对角线钻通三处取得，一点居中，另两点分别在距端点100㎜处。脆性试样可破碎筛分取样。
6.6 质量异议

由于中间合金不同于铝锭生产，它具有一定的遗传性，有些高熔点的物质由于搅拌不均或加入的温度不高，导致后续的铸造过程中出现一些内部组织缺陷，通过熔炼铸造手段又无法消除，因此标准中增加了质量异议的处理，参考EN 575：1996《铝及铝合金中间合金》做出如下规定：

6.6.1 如果化学和物理缺陷影响了生产过程或最终产品的使用可提出异议；
6.6.2 需方应允许供方通过以下一种或多种方式检查其异议的正确性：

6.6.2.1 涉及的中间合金是否具有代表性；

6.6.2.2 允许对最终制品、具有中间合金缺陷的中间状态样品进行详细分析鉴定；

6.6.2.3 铸锭或最终制品缺陷的理由；

6.6.2.4 工艺过程是否合理和中间阶段检查的详情。

6.6.3 当对现行标准或订货单中的规定产生异议时，应由供需双方协商选择仲裁单位。仲裁单位的决定为最终裁决。

6.7 附录

在标准的附录A中介绍铝中间合金国际牌号表示方法，铝合金国际注册牌号的化学成分收录到表A.2中，根据《铝中间合金国际牌号及化学成分》（北美及国际注册记录）2007年7月版编制的化学成分表中的具体化学成分共收录74个。附录B介绍铝合金用中间合金颜色标志方案。

7、 标准实施的可行性

本标准是考虑我国现有铝合金用中间合金生产企业的现状，从当前与未来生产对铝合金用中间合金生产企业发展趋势的影响角度出发制定的。标准在制定时充分考虑到当前我国铝合金用中间合金生产企业虽然较多，发展速度较快，但生产技术和设备水平同发达国家相比还是落后的，特别是在自动化方面比较落后，还需要大量的人力来实现产品的生产。东北轻合金有限责任公司在铝加工行业中有着50多年的经历，无论在装备水平上还是在技术水平上都具有很好的代表性，因此，在公司相关技术人员的精心编写下，再经过对同行业的调研修订，本标准将会成为我国铝合金用中间合金生产企业生产的参照。

8、 标准适用范围

本标准规定了铝合金用中间合金的牌号命名的原则、技术要求、试验方法、检验规则及包装、标志、运输、贮存。本标准适用于配制铝及铝合金用的中间合金。

                                   《铝合金用中间合金》标准编制小组

                                                2010.6.20
































































































