变形铝及铝合金扁铸锭
（送审稿）编制说明

1  工作简况

1.1  任务来源

随着国内铝合金加工业迅猛发展，而且各加工企业外购毛料增多，在新的铝加工企业发展的过程中，因熔铸设备投资较大，经常是先上加工设备，然后外购铸锭，因此，急需内容齐全，能够满足各类企业需要的铸锭标准，尤其是大飞机材料的研发，对铸锭的纯洁度和内部组织要求相当严格，更加需要在标准的各项技术要求以及工艺控制方面要有明确的规定，因此，在搜集各企业技术标准和一些国外的标准，利用本企业已经掌握的大量现场实践经验起草该标准是非常必要和及时的。

国标委综合[200×]×××号文件及中国有色金属工业协会中色协综字[200×]×××号文件，下达了编制《变形铝及铝合金扁铸锭》行业标准的任务，并确定了东北轻合金有限责任公司、南山铝业（集团）有限责任公司为编写单位。

1.2 起草单位

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2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。2008年被国家有关部委认定为国家级高新技术企业。
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。

东轻公司现已装备各类铝镁加工设备7000余台套，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拉伸机是我国第一台铝合金厚板拉伸机。
目前东轻公司正在投资40多亿元建设改造项目，包括年产5万吨中厚板项目与年产15万吨高精板带材项目，该项目预计2012年7月全部投入生产，届时东轻公司在铝加工行业的地位与竞争优势将进一步得到巩固和增强。东轻公司研发检测中心具有国内领先的大型铝、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。
1.3  主要过程和内容
本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所任主办部门，由东北轻合金有限责任公司、南山铝业（集团）有限责任公司起草单位。
本标准起草单位自接受起草任务后，成立了本系列标准编制工作组负责收集生产统计、品管检验数据、市场需求及客户要求等信息。初步确定了《变形铝及铝合金扁铸锭》标准起草所遵循的基本原则：

1）查阅相关标准和国内外客户的相关技术要求；

2）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；
3）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；
4）根据技术发展水平及测试数据确定技术指标取值范围；

5）完全按照GB/T 1.1和有色加工产品标准和国家标准编写示例的要求进行格式和结构编写；
2010年×月主编单位根据标准的起草原则和企业的一些内控技术指标及检验数据毫无保留的撰写在标准的草案稿中，2010年×月广泛征求使用单位的意见，并根据使用单位的宝贵意见，对标准进行修订，形成标准的预审稿。 2011年3月由全国有色金属标准化技术委员会组织在扬州会议中心召开了标准预审会议，与会代表对本标准进行逐条讨论，标准起草单位根据与会代表意见对标准进行了修订，形成了标准送审稿。
1.3.1  标准题目的确定
本标准题目延续前一版标准题目，仍为变形铝及铝合金扁铸锭，此题目完全能够高度概括标准主旨和中心，能够反映出作为行业基础标准的作用。
1.3.2  范围
本标准规定了采用半连续纵向铸造工艺生产的变形铝及铝合金扁铸锭的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存等内容。

本标准适用于轧制或其他加工方法使用的变形铝及铝合金扁铸锭。
与上一版相比，标准使用范围对扁铸锭的生产工艺进一步明确，使本标准的范围与技术指标要求更加严密。同时根据预审会议代表建议对标准范围进行了调整，由于扁铸锭铸造分为纵向铸造与横向铸造两种，本标准包括两种方式生产的扁铸锭的技术要求，因此本标准中删除了范围中的纵向限定。
1.3.3  规范性引用文件

    引用文件全部是标准正文中需要的内容。并按照最新标准模板对引用文件进行描述和归类。与上一版的主要不同包括引用了最新的分析类基础标准如铝及铝合金化学分析方法由GB/6987转变为GB/T20975所有部分；根据标准内容的变化相应调整了引用文件如删除了正文中未提及的YS/T489等。
1.3.4  标准的主要内容
本标准主要包括变形铝及铝合金扁铸锭的术语、牌号、状态、规格、化学成分、尺寸偏差、低倍组织、显微组织、外观质量、质量控制、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存、合同内容。根据本标准预审会与会代表的讨论对标准的主要变化进行了规范化表述。
本部分与YS/T 590－2006 相比；主要变化如下：

1）本标准增加七个术语，并加以定义；

2）本标准中扁铸锭宽度范围扩展为500mm～2930mm，长度范围扩展为2500mm～10500mm； 

3）本标准增加了针对化学成分控制要求；

4）本标准加严了厚度偏差、宽度偏差、长度偏差和增加对凹凸度的计算方法，并用示意图加以说明；

5）本标准加严了弯曲度的规定；

6）本标准删除了切斜度，增加了对角线偏差的规定；

7）本标准锯切痕深度由原来不超过2mm改为不超过1mm并按照表2锯切交货；

8）本标准增加了扁铸锭铣面的规定；

9）本标准调整了低倍组织晶粒度、疏松的控制级别；

10）本标准缩小了外观质量成层（冷隔）、偏析瘤深度的范围；

11）本标准调整了部分取样规定；

2  术语
本标准属于铝加工行业基础标准，对标准正文中涉及的易混淆、不容易掌握的术语进行定义，避免在标准理解过程中出现误解，本标准中共给出了半连续铸造、熔次等7个术语定义。
2.1 半连续铸造

铸造按照铸造周期可以分为连续铸造与半连续铸造，本标准所规定技术要求主要针对半连续铸造方式生产的变形铝及铝合金扁铸锭，因此定义半连续铸造为使液态金属在水冷结晶器或铸模中迅速凝固，已凝固的金属在被连续拉出直至所需的长度时停止铸造的过程。本术语根据本标准范围的调整，同样删除了纵向的限制，同时相应对定义进行了修改。
2.2 熔次
熔次为铝合金熔炼铸造行业比较基础的名词，根据标准预审会代表的讨论，由于本标准并未真正引用铸次，所以本标准删除了此术语，同时参考外文标准对熔次定义进行了修改为铸造前在炉子中同时进行同样预处理的一定量的液态金属。

2.3 铸锭浇口部、铸锭底部
不同厂家对铸锭浇口部与铸锭底部定义根据习惯做法有所不同，而此两个术语为本标准中关键术语，为了更好的执行本标准中相关条款，本标准统一对铸锭浇口部、铸锭底部给出明确定义，定义铸锭浇口部为铸造结束时的铸锭端头。定义铸锭底部为铸造开头时的铸锭端头。

2.4 低倍组织、显微组织

铸锭原始组织决定后续加工制品的组织与性能，是考察铸锭质量的重要指标，而检查组织的手段包括低倍组织与显微组织，为明确分类标准利于组织检验，本标准给出明确定义。定义低倍组织为利用目测或10倍以内的放大镜观察的金属组织。定义显微组织为利用金相显微镜（通常放大50倍以上）观察的金属组织。

3  技术要求

3.1  牌号、状态、规格
由于上一版标准中已经覆盖了变形铝合金所有合金系与铸锭的可能状态，因此本标准维持原有牌号和状态。根据近些年市场的不断发展及铝加工设备的不断更新，能够生产的铸锭的规格不断增大，本标准较上一版标准在铸锭规格上根据国内先进生产厂家生产能力实际情况进行相应调整，本标准确定铸锭厚度为200mm～700mm，宽度为500mm～2930mm，长度为2500mm～10500mm。
3.2  化学成分
本标准除延续上一版标准中化学成分一般要求符合GB/T3190标准外，根据合金特性不同于最终制品应用场合不同，可以由供需双方协商对合金中某些特殊元素进行控制。参照国外标准对一些已知的对某些合金存在危害的元素含量给出了明确控制要求，这些元素主要包括含镁铝合金中需要控制碱金属Na与Ca，最终制品为箔材时需要控制痕量元素Li。
Na与Ca同属于碱金属元素，实践表明其对含镁铝合金的各项性能影响极大，主要表现在1）铸造拉裂倾向性增大：碱金属使合金年度变大，严重恶化铝合金的铸造性能，尤其是生产流动性差的合金时，拉裂倾向性非常大；2）裂纹倾向性严重，轧制开裂严重：在含镁铝合金中，随着碱金属在熔体中质量分数的增加，裂纹倾向十分严重，表现为铸造时的热裂纹及轧制时的边部裂纹，这种有害作用被称为钠脆性。主要原因为碱金属质量分数高时，游离在枝晶晶界处，使合金脆性增加。所有合金在固相线温度以上的固液区，都存在一个强度和伸长率低的脆性区，在这个区间内，由于应力而引起的变形超过了金属的塑性，就会导致裂纹的产生。而碱金属的存在，使晶间液层变薄，扩大了结晶过程中脆性区的下限温度，降低了脆性区塑性，裂纹倾向增加。当收缩压力超过其自身强度时，便导致铸锭裂纹。因此，在生产含镁铝合金时，必须对碱金属含量尤其是Na、Ca进行控制，本标准结合起草单位多年生产实际与目前控制水平确定Na、Ca含量不大于5ppm。
Li元素在铝合金中属于痕量元素，对一般制品不会产生影响，相反国内外市场上正在开发Al-Li系合金，达到了高性能场合的使用要求并具有广阔的市场前景。但对于某些特殊产品中坚决不允许Li元素的存在，主要为箔材产品尤其是双零箔产品，由于Li的存在容易出现金属间化合物，对制品的组织造成严重影响，在箔材轧制过程中会大大增加针孔与断带的几率，因此本标准结合起草单位多年生产实际与目前控制水平对于箔材制品确定Li含量不大于5ppm。
3.3  尺寸偏差
3.3.1 厚度、宽度、长度偏差

本标准中铸锭尺寸偏差参照国外标准及国内先进设备生产保证能力对尺寸偏差进行加严控制。在本标准预审会议上，与会代表对本标准中厚度公差、弯曲度公差进行讨论，认为公差过于严格，保证困难，因此标准起草单位广泛征求了各生产单位的意见对标准的各项指标进行调整。
1）采用可调结晶器生产时，扁铸锭的厚度允许偏差为±5mm；采用非可调结晶器生产时，扁铸锭的厚度允许偏差为±3mm。

2）扁铸锭的宽度允许偏差为±5mm。

3）根据交货状态的不同，分别定义了锯切与部锯切交货铸锭的长度偏差，锯切后扁铸锭的长度允许偏差为±10mm；如供应的铸锭不需要切头、尾交货，则扁铸锭的长度允许偏差为±50mm；
3.3.3 对角线偏差

    为了保证扁铸锭锯切后的使用要求和外观形状，同时便于现场操作，将原标准中切斜度参数改为对角线偏差，对几个极限值进行了测算，如果切成平行四边形时对角线偏差可以控制外观尺寸；如切成等边梯形时对角线偏差为零，但由于长度偏差限制，同样能够保证扁铸锭外形尺寸，经过对几个极限情况的测算结合国外标准控制程度确定了本标准的对角线允许偏差。
3.3.4 凹凸度

根据铝加工企业多年生产经验可知，铸锭表面的凹凸度直接关系着产品质量与成品率。扁铸锭大多数需要铣面后进行后续轧制生产，如果铸锭大面凹陷/凸出过大，势必造成增加铣面量，铣面三级碎屑量增大，铸锭厚度变薄，影响成品率。因此本标准结合起草单位多年经验积累对铸锭凹凸度进行了明确要求，给出了允许范围，同时给出了铸锭凹凸度测量示意图，有利于现场操作与执行。
3.3.5 弯曲度
根据经验积累结合实际生产情况，对弯曲度偏差进行了调整，根据铸锭长度对铸锭弯曲度进行了范围定义，同时考虑长度不同，弯曲度控制难度不一，根据不同的铸锭长度对弯曲度进行分段定义，使本标准规定内容更加科学合理。
3.3.6 其他尺寸

扁铸锭一般要求锯切头尾后使用，扁铸锭的浇口部与底部缺陷多，影响铸锭内部质量，本标准根据根据起草单位生产经验和市场发展需求并结合国外先进标准控制手段，增加了锯切与铣面的相关要求，根据用户需要，可以提供锯切铸锭与铣面铸锭，同时分不同合金系给出了锯切铸锭与铣面铸锭的控制要求，使本标准更加系统化，科学化。

3.4 低倍组织
铸锭组织是决定后续加工制品组织与性能的基础条件，铸锭常见低倍组织缺陷包括裂纹、气孔、光亮晶粒、羽毛晶、非金属夹杂、粗大金属化合物、白斑、粗大晶粒、疏松、氧化膜等，上述缺陷的存在将直接影响铸锭质量。随着控制手段的提高，本标准对铸锭低倍组织中各种缺陷的容许程度进一步加严了要求。在本标准的讨论会上，大多数代表认为目前标准中的低倍组织照片都是圆铸锭缺陷典型照片，与扁铸锭标准不匹配，建议将缺陷照片调整到圆铸锭标准中，本标准取消典型照片部分，待积累到一定程度后再将缺陷典型照片加入本标准中。
3.4.1 裂纹

铸锭裂纹分为冷裂纹和热裂纹两种，铸锭冷凝后产生的裂纹叫冷裂纹，铸锭冷凝过程中产生的裂纹叫热裂纹。无论是热裂纹还是冷裂纹都完全破坏了铸锭内部组织的连续性，在轧制过程中出现轧制开裂等缺陷，严重影响产品的使用，在生产过程中铸锭裂纹属于铸造过程中的绝废品，绝对不允许出现。

3.4.2 气孔
铸锭试片中存在的圆形孔洞称为气孔，气孔尺寸一般都很大（约几毫米），个别合金尺寸则较小，在低倍试片检查时很难发现，只在断口检查时才能发现。气孔的存在同裂纹一样破坏金属连续性，影响最终制品的组织与性能。
3.4.3 光亮晶粒

在铸锭宏观组织中存在的色泽明亮的树枝状组织称光亮晶粒。光亮晶粒虽然没有破坏金属的连续性，但它的化学成分低于合金的成品，硬度低塑性高，使合金组织不均匀。如果将光亮晶粒遗传到加工制品中，对硬合金影响很大，会使其强度明细下降，最大可达50MPa。
3.4.4 羽毛晶

在铸锭宏观组织中存在的类似羽毛状的金属组织称羽毛晶。羽毛状晶具有粗大平直的晶轴，力学性能有很强的各向异性，铸锭在轧制时，常常 双晶面产生裂纹。不但严重损害工艺性能，也极大地降低了力学性能。即使没产生裂纹的制品，在阳极氧化后，常常在羽毛状晶和正常晶粒边界上、在羽毛状晶自身的双晶面上呈现条状花纹，使制品表面质量受到了损害。羽毛状晶虽然没有破坏金属的连续性，因其对性能有较大影响，生产过程中必须严格控制。
3.4.5 非金属夹杂

在宏观组织中，与基体界限不清的黑色凹坑称非金属夹杂。非金属夹杂严重破坏了金属的连续性，对金属的性能特别是高向性能有严重影响，当夹杂存在于轧制板材中则形成分层，而且都是裂纹源，都是绝对不允许存在的。

3.4.6 粗大金属化合物

在低倍试片上呈针状、块状的凸起物成粗大金属化合物。粗大金属化合物又硬又脆，虽然没有破坏金属的连续性，但严重破坏了组织的均匀性。因其多数是难溶相，铸锭均火后尺寸仍然很大。虽然加工变形后多数被破碎，但仍然尺寸较大，变形过程中在粗大化合物与基体的界面产生很大的应力集中，制品受力时很容易产生裂纹，严重降低了制品性能。当制品表面有粗大金属化合物时，又使腐蚀寿命大大降低。
3.4.7 白斑

在低倍试片上存在的白色块状物称白斑。白斑虽然没有破坏金属的连续性，但他是一种冶金缺陷。如果将其遗传到制品中，对合金的性能有不利影响，不但是制品的强度大大降低，而且会因白斑附近软硬不均，引起应力集中，很容易引起裂纹，使制品的使用寿命明显降低。

3.4.8 粗大晶粒

在宏观组织中出现的均匀或不均匀的大晶粒称粗大晶粒。当组织中晶粒大小不同时，其在空间的晶界面大小也不同。因为晶界面上杂质较多，原子排列又不规则，在外力作用下单位体积内晶界面大和晶界面小，其承受外力的能力必然不同，最终导致性能的差异。
3.4.9 疏松

一般将铸锭宏观组织中的黑色针孔成为疏松。金属加工变形后，疏松有的能被焊合，有的不能被焊合，不能被焊合的疏松往往成为裂纹源。变形量较大时，几个相邻的疏松可能形成小裂纹，进而相连成大裂纹，导致加工制品报废。如果疏松没有形成大裂纹，也不同程度降低制品的使用寿命。疏松对铸锭性能有不良影响，疏松愈严重，影响愈大。

3.4.10 氧化膜

铸锭中存在的主要由氧化铝形成的非金属夹杂称氧化膜。氧化膜破坏了金属的连续性，使产品的性能降低，特别是严重降低高向和横向性能，氧化膜愈严重影响愈大。根据制品的用途，对所用铸锭和制品中的氧化膜要进行严格控制。
根据上述分析，不同缺陷都会对铸锭质量以及后续加工制品组织与性能造成严重影响，根据其对后续制品的影响不同在铸锭中的控制程度也不尽相同，有的绝对不允许存在，有的允许一定程度存在。本标准较上一版标准从低倍组织上进行了加严控制，确定为铸锭的低倍组织中不允许存在裂纹、气孔、光亮晶粒、羽毛晶、非金属夹杂、粗大金属化合物、白斑缺陷；晶粒度不大于二级（由于晶粒度检查参照GB/T3246.2，该标准中晶粒度等级根据轧制板材进行划分，轧制板材晶粒度与铸锭晶粒度有所不同，采用轧制板材晶粒度标准衡量铸锭晶粒度略显严格，此外，铸锭规格过大时晶粒度控制难度大，故在不影响正常使用前提下，本标准规定晶粒度等级不大于二级）；疏松不大于二级；氧化膜及其他缺陷供需双方协商。
3.5 显微组织
铸锭的供货状态包括铸态和均匀化状态，铸态组织由低倍组织检查对缺陷进行控制。均匀化态是在较高温度下长时间保温的处理方式，控制的重点是组织过烧缺陷。当加热温度高于低熔点共晶的熔点，使低熔点共晶和晶界复熔的现象叫过烧。

合金过烧后，低熔点共晶在晶界上和基体内复熔又凝固，改变了过烧前该处组织紧密相连的状态，对合金的连续性造成了普遍损害，对合金的力学性能、疲劳和腐蚀性能等都产生严重影响。因为合金过烧不能用热处理和加工变形消除，任何铸锭发生过烧都为绝对废品。因此本标准中规定如果铸锭经过均匀化热处理工艺，其显微组织中不允许有过烧现象。

3.6 外观质量
铸锭外观质量随没有低倍组织与显微组织关键，但是同样影响着产品的组织与性能，在铸锭生产过程中常见的外观缺陷包括夹杂物、气孔、缩孔、裂纹、成层、偏析瘤等，各种缺陷主要危害简介如下。根据标准预审会上的讨论本标准对外观质量的要求程度进行了明确。
3.6.1 夹杂物

夹杂物包括金属夹杂与非金属夹杂，都将破坏金属连续性，对制品组织与性能造成严重影响。

3.6.2 气孔

气孔对铸锭质量的危害同低倍组织中气孔。
3.6.3 缩孔
液体金属凝固时，由于体积收缩而液体金属不缩不足时，凝固后铸锭尾部中心形成的空腔称为缩孔。缩孔破坏了金属的连续性，严重影响工艺性能，在截取铸锭坯料时必须去掉。
3.6.4 裂纹

铸锭裂纹分为冷裂纹和热裂纹两种，深入划分又可以分为中心裂纹、放射状裂纹、表面裂纹、横向裂纹、底部裂纹、浇口裂纹、晶间裂纹、侧面裂纹等，但不管是何种裂纹均破坏金属连续性，对制品组织与性能造成严重影响。

3.6.5 表面成层（冷隔）
铸锭外表皮上存在的较有规律的金属重叠或靠近表皮内部形成的隔层叫表面成层（冷隔）。因为冷隔使铸锭形成隔层，破坏了金属的连续性，当该处应力很大时，常常引起扁铸锭形成侧面裂纹。如果冷隔没有导致铸锭产生裂纹，因其破坏了金属的连续性，加工铸锭时也导致产生裂纹。为了保证加工质量和制品质量，生产中必须将冷隔全部去掉，冷隔愈深铸锭的铣面量愈大，使铸锭的成品率下降。

3.6.6 偏析瘤

半连续铸造过程中，在铸锭表面上产生的瘤状偏析漂出物称为偏析瘤。如果生产过程中没有或没全部把偏析瘤去掉，残余的偏析瘤则被带入变形制品的表面或内部，对制品的性能会带来严重的危害。

根据上述缺陷分析，本标准规定铸锭外观质量不允许有各种夹杂物、气孔、缩孔和各种裂纹。同时随着控制手段的提高和用户对铸锭质量的加严要求，本标准对成层与偏析瘤深度根据不同合金系产品的特定分别较上一版标准进行了加严控制。此外，本标准增加了生产后续处理中缺陷的控制要求。
3.7 氢含量
在熔炼铝合金的过程中，若是在大气下的熔炼炉中加热，则随着温度的升高，金属表面与炉气接触，会发生一系列的物理化学作用。根据温度、炉气和金属性质的不同，金属表面可能产生气体的吸附和溶解以及产生氧化物、氢化物、氮化物和碳化物。其中氢是铝及铝合金最易溶解的气体，由于金属不断地吸附和离解气体，当氢气分压达到其在金属内部的分压时，氢气在分压差及金属结合力的作用下，便开始向金属内部进行扩散，即溶解于金属中。

资料表明，在一定的压力下，温度越高，氢在铝中的溶解度就越大；温度越低，氢在铝中的溶解度就越小。在固态时，氢几乎不溶于铝，由固态到液态时，氢在铝中的溶解度出现一个突变现象。这种溶解度急剧变化的特点，决定了铝在凝固时，使氢原子从金属中析出成为分子氢，最后以疏松、气孔的形式存在于铸锭中。因此，也说明了铝及铝合金最容易吸收氢而造成疏松、气孔等缺陷。铸锭中存在疏松、气孔等缺陷的危害在低倍组织与外观质量一节已经充分阐述，对铸锭存在极大危害，因此，必须严格控制熔体中氢含量。

此外，熔体中的氢除单独作用于熔体外，还可以与其他铸锭缺陷进行相互作用，非金属夹杂可以成为气孔的异质心核，促进疏松的形成，由于其行为的“不确定性”是导致疏松变化较大的重要因素，严重影响铸锭及加工制品的可靠性。同时氢和夹杂通过与疏松的交互作用对铸锭的力学性能产生极大损害，控制熔体中的氢含量已经成为生产高质量铸锭产品的关键。
目前，测氢手段分为固态测氢与液态测氢，但都存在其极限性，本标准中采用国内铝加工企业普遍采用的液态测氢作为氢含量的检测方法。结合标准起草单位多年生产经验，根据不同制品对氢含量的敏感程度给出了不同的氢含量控制标准。
3.8 熔体纯净度
铝合金铸锭中的气孔和疏松、板材中的气泡以及超声波探伤中发现的缺陷是铝加工制品中经常出现的质量问题，经过研究表明，这些缺陷绝大多数与金属被氧化夹杂物与氢污染有关，均属于铸锭熔体质量问题。随着航空航天技术的发展与市场要求的不断提高，用户对铝合金材料的内部质量提出愈来愈高的要求，铸锭熔体纯净度不断成为关注的焦点问题。但是目前铸锭纯净度没有系统的评价标准，且铸锭熔体质量主要靠供方工艺保证，在用户使用过程中没有有效的复验手段。本标准中对铸锭纯净度提出相关要求，采用比较容易操作的渣含量多少和大小作为评价手段，通常情况下要求供方采用在线测渣手段进行熔体控制，控制标准由供需双方根据使用要求共同协商确定，未给出控制指标主要因为目前数据积累不够成熟、监控手段也不统一，需要进一步深入研究。由于熔体纯净度检测手段的限制与经验问题，根据标准预审会讨论结果将本部分放入附录资料中。
3.9 取样

取样规定中化学成分、尺寸偏差与外观质量保持原有取样方法，本版标准对低倍组织、显微组织取样进行修订。由于低倍检查的概率性特点，根据用户要求，本标准中低倍组织取样频次确定为供需双方协商确定；由于热处理炉精度的升级显微组织由每炉高温区两块铸锭上各取一个试样改为每炉取一个试样进行检查。修订后的取样规则更具有代表性与可操作性。

GB/T17432标准中未规定成品扁铸锭的取样方法，经过协商将在换版时增加相应内容，故本标准化学成分取样仍引用本标准。
3.10 质量控制要求

由于铸锭产品的特殊性，铸锭质量主要靠供方进行工艺保证，一般情况下用户没有有效的复验手段，国外同类标准会规定如果铸锭加工后的产品确认由铸锭原因造成的损失将由铸锭生产单位承担责任，因此本标准存在特殊性，即使所有检测项目均满足本标准的要求甚至高于本标准要求时也无法保证铸锭产品不存在质量问题。

一般会出现如下情况，1）在后续产品生产过程中一般生产周期长，一些由于熔体质量引起的质量问题需要最后的成品探伤工序才能发现，熔铸工序在此期间可能已经生产出了大量的铸锭，造成不必要的损失；2）用户在使用过程中产品不进行探伤检查，无法对制品内部质量进行检查，而在后续加工过程中无法改变铸锭内部质量，铸锭的一些缺陷势必后遗传到产品中，为后续生产使用安全带来极大隐患；3）有一些用户不明确自己的使用要求，给选材带来盲目性，有可能存在高标准低用途或低标准要求，存在很大隐患；4）扁铸锭的低倍组织检查为抽查方式，即使抽到的铸锭也仅是切取一块试片进行检查，无法进行破坏性试验进行全面检查，本身存在熔体质量风险，铸锭的工艺保证显得尤为重要。
本标准根据起草单位多年生产经验，根据铸锭产品的特殊性对铸锭生产给出了保障要求，能够使供需双方在最小投入基础上达到效益最大化，生产出优质产品。

由于各生产单位装备差异，最终产品差异等，无法绝对限制各个厂家对产品质量的控制手段，因此本标准预审会讨论确定将本部分放入标准资料性附录，供各生产厂家根据自身特点选择执行。
3.10  其他

    其他技术要求除格式略有调整外，与上一版相比没有重大的变动。
4  预期效果
本标准的编写不仅会规范和引导变形铝及铝合金扁铸锭的质量控制，同时能够满足我国变形铝及铝合金扁铸锭的生产和国内外贸易的需求，它将为生产商、用户、供应商三方提供最基本的技术依据。由于各铝加工企业对本单位生产控制的特殊性，建议将本标准作为推荐性行业标准贯彻执行。
                   《变形铝及铝合金扁铸锭》编制组
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