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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。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由吴江市新申铝业科技发展有限公司提出。

本文件由中国商业企业管理协会归口。

本文件起草单位：吴江市新申铝业科技发展有限公司、......。

本文件主要起草人：XXX、XXX、XXX......。
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引 言

本文件的发布机构提请注意，声明符合本文件时，可能涉及到第6章与吴江市新申铝业科技发展有

限公司公开专利《一种用于新能源汽车电池托盘底板的铝合金型材及其制备方法与应用》的使用。

本文件的发布机构对于该专利的真实性、有效性和范围无任何立场。

该专利持有人已向本文件的发布机构承诺，他愿意同任何申请人在合理且无歧视的条款和条件下，

就专利授权许可进行谈判。该专利持有人的声明已在本文件的发布机构备案。相关信息可以通过以下联

系方式获得：

专利持有人姓名：吴江市新申铝业科技发展有限公司。

专利授权公告号：CN110055441B。

请注意除上述专利外，本文件的某些内容仍可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责

任。
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新能源汽车电池托盘底板用铝合金型材制造工艺技术规范

1 范围

本文件规定了新能源汽车电池托盘底板用铝合金型材制造工艺技术规范的术语和定义、设施、原辅

料要求、制造工艺、质量要求与检验、生产管理、生产记录。

本文件适用于新能源汽车电池托盘底板用铝合金型材（以下简称“型材”）的制造工艺。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 2894 安全标志及其使用导则

GB/T 3190 变形铝及铝合金化学成分

GB/T 3246.1 变形铝及铝合金制品组织检验方法 第1部分：显微组织检验方法

GB/T 3246.2 变形铝及铝合金制品组织检验方法 第2部分：低倍组织检验方法

GB/T 6892 一般工业用铝及铝合金挤压型材

GB/T 7999 铝及铝合金光电直读发射光谱分析方法

GB/T 8005.1 铝及铝合金术语 第1部分：产品及加工处理工艺

GB/T 8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB 8978 污水综合排放标准

GB 12348 工业企业厂界环境噪声排放标准

GB 14554 恶臭污染物排放标准

GB/T 14846 铝及铝合金挤压型材尺寸偏差

GB 16297 大气污染物综合排放标准

GB/T 16865 变形铝、镁及其合金加工制品拉伸试验用试样及方法

GB 18597 危险废物贮存污染控制标准

GB 18599 一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标准

GB/T 20975 铝及铝合金化学分析方法

3 术语和定义

GB/T 8005.1 界定的术语和定义适用于本文件。

4 设施

4.1 厂房

4.1.1 厂房设计应根据加工要求合理布局，面积和空间与加工能力相适应。

4.1.2 加工区域与办公区域分开布置，有适当分隔或分离措施。

4.1.3 厂区应设置消防通道和安全出口，道路满足消防、安全和运输需要。
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4.1.4 厂区安全标识应符合 GB 2894 的规定。

4.2 基础设施

4.2.1 供水设施能确保水质、水压、水量及其他要求符合加工和安全的需要。

4.2.2 排水设施能确保排水通畅，排水系统入口应安装带水封的地漏等装置。

4.2.3 配备专门的废弃物分类存放设施，确保不泄露，易清洁。

4.2.4 具有适宜的自然通风或机械通风措施，通风和排气设施应易于清洁、维修和更换。

4.2.5 根据加工需要，必要时，有控制生产环境温度和湿度的适宜设施。

4.2.6 安装适宜的照明设施，光线和亮度能满足生产需要。

4.2.7 应具有能满足加工能力、贮存要求相适应条件的仓储设施。仓库地面平整，贮存成品应与墙壁、

地面保持适当距离，并有利于物品防护、搬运和空气流通。能确保原料、半成品、成品、包装材料等分

类、分区域存放。

4.2.8 生产区域应配备有必要的安全防护设施、消防设施。

4.3 设备

4.3.1 应配备与生产能力相适应的生产设备。落实专人操作和管理设备，建立设备保养和维修制度，

加强日常维护、保养，确保无泄漏、无堵塞。做好相关维护保养和检修记录。

4.3.2 用于监测、控制的设备应定期校准、维护。

4.3.3 按照设备操作手册规范进行操作，确保安全加工。

5 原辅料要求

5.1 基本要求

5.1.1 铝硅中间合金、铝铁中间合金、铝铜中间合金、铝锰中间合金、铝铬中间合金、铝锌中间合金、

铝钛中间合金应符合相关国家标准或行业标准的要求。

5.1.2 镁原料由铝镁中间合金和镁锭组成，铝镁中间合金的占比应≥90 wt％。

5.1.3 铝合金精炼剂选择市售常见的铝合金精炼剂即可。

5.2 采购要求

原料应从合格供货商中购入，应有相应的检查记录。每批原料购进时应有出厂检验报告或其它合格

证明。

5.3 原料信息

原料应有清晰的标识，以防止混淆和误用。标识的内容宜包括品名、批号、状态、数量、收货日期、

储存条件、有效期等信息。

5.4 原料检验

5.4.1 原料需要按照既定的品质标准进行检验。

5.4.2 应制定原料的存储期和检验周期，并按规定检验。

5.5 原料贮存

5.5.1 原料的储存应有防止混淆的措施，并能有效避免受微生物、粉尘或其它化学物质的污染。原料
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不应存放在过冷、过热、暴晒或过湿等恶劣环境中。对温度、湿度或其它条件有特殊要求的原料应按规

定条件存储。挥发性原料应避免污染其它原料。

5.5.2 原料的使用必须遵循先进先出原则，并有可追溯性。

6 制造工艺

6.1 熔炼

6.1.1 按配比称取铝硅中间合金、铝铁中间合金、铝铜中间合金、铝锰中间合金、镁原料中的铝镁中

间合金、铝铬中间合金、铝锌中间合金、铝钛中间合金装炉熔炼。

6.1.2 熔炼温度为（730～750）℃，熔炼时间为（4～5）h。

6.1.3 然后，加入镁原料中的镁锭并搅拌，继续熔炼（20～25）min，扒渣。

6.2 精炼

将炉温调整至（715～730）℃，加入铝合金精炼剂，精炼剂的掺量为熔体重量的0.1％～0.2％，精

炼时间（20～30）min，扒渣。

6.3 浇注

采用铝钛硼丝在线喂丝细化，浇注温度为（730～735）℃，浇注速度为（75～90）mm/min，得到铝

合金铸棒。

6.4 挤压

将铝合金铸棒加热至（485～495）℃，挤压模具加热至（475～485）℃，进行挤压，得到铝合金型

材。

6.5 切割

可根据实际需求选择，将挤压得到的铝合金型材裁切成段。

7 质量要求与检验

7.1 质量要求

7.1.1 外观质量

型材外观质量应符合GB/T 6892的规定，产品表面应保持光洁、洁净、无起皮、无气泡、无严重磕

碰伤、无表面裂纹以及腐蚀斑点等缺陷。

7.1.2 化学成分

化学成分应符合表1的要求。

表 1 化学成分

单位为 wt％

Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Al及杂质

0.6～0.7 ≤0.19 0.05～0.1 0.1～0.2 0.55～0.65 ≤0.05 ≤0.05 ≤0.05 余量，且杂质总含量≤0.15
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7.1.3 尺寸偏差

尺寸偏差应符合GB/T 14846中高精级的规定，不同于高精级或需要超高精级时，应在图样中注明。

7.1.4 力学性能

壁厚为＞10 mm且≤25 mm的实心型材的力学性能应符合表2的要求。

表 2 力学性能

抗拉强度，MPa 屈服强度，MPa 延伸率，％

≥270 ≥230 ≥10

7.1.5 低倍组织

型材的低倍组织应符合GB/T 6892的规定。

7.1.6 显微组织

型材的显微组织不允许有过烧。对显微组织中的晶粒度有特殊要求时，应供需双方协商，并在订货

单（或合同）中注明。

7.2 试验方法

7.2.1 外观质量

按GB/T 6892的规定进行。

7.2.2 化学成分

7.2.2.1 化学成分分析方法应符合 GB/T 20975 或 GB/T 7999 的规定，仲裁分析应采用 GB/T 20975 规

定的方法。

7.2.2.2 分析数值的判定采用修约比较法，数值修约规则按 GB/T 8170 的有关规定进行，修约数位应

与 GB/T 3190 规定的极限数位一致。

7.2.3 尺寸偏差

按GB/T 14846的规定进行。

7.2.4 力学性能

按GB/T 16865的规定进行。

7.2.5 低倍组织

按GB/T 3246.2的规定进行。

7.2.6 显微组织

按GB/T 3246.1的规定进行。

8 生产管理

8.1 基本要求
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8.1.1 应当遵守国家相关法律法规的要求，依法组织加工和经营。

8.1.2 宜建立和完善质量管理体系和标准体系，实施从原材料到最终产品的全过程质量管理，并有效

运行。

8.1.3 鼓励企业建立能源管理体系、环境管理体系、职业健康安全管理体系，并有效运行。

8.2 环境保护与安全

8.2.1 污染物控制

8.2.1.1 废气

废气排放应符合GB 16297及GB 14554的要求。

8.2.1.2 废水

废水排放应符合GB 8978的要求。

8.2.1.3 噪音

应采取基础减振、厂房隔声、消声等措施，厂界噪声应符合GB 12348的要求。

8.2.1.4 固废

固体废弃物应分类收集、存储、处置利用。一般废物的临时贮存应按GB 18599的要求进行管理。危

险废物贮存应按 GB 18597的规定进行。

8.2.2 劳动安全与职业卫生

8.2.2.1 污染治理工程的设计、施工和运行过程中的安全卫生应严格执行国家和地方的有关规定，采

取有效的应对措施和预防手段。

8.2.2.2 工作人员应进行专业的安全卫生培训，各岗位应制定安全操作规程及注意事项。

8.2.2.3 工作人员操作时应配备必要的劳动安全卫生设施和劳动防护用品。

8.2.2.4 机械设备裸露的传动部分及运动部分应设置防护装置或防护栏杆，周围宜预留操作活动空间。

8.2.2.5 当工作人员进入密闭的构、建筑物等场所时，应先进行通风，再使用仪器进行检测，确保符

合安全条件后，人员方可进入。

8.2.2.6 电气设备的金属外壳应采用接地或接零保护。钢结构、排气管、排放管和铁栏杆等金属物应

在等电位联结后接地保护。

8.2.2.7 有害气体、易燃气体、异味、粉尘或环境潮湿的区域，应配置通风设施。

8.3 人员

8.3.1 企业负责人应明确所承担的责任与义务，贯彻相关的法律法规。

8.3.2 加工技术人员应掌握相应的加工方式、专业知识和技能，熟悉相关加工设备的性能。

8.3.3 操作人员、品管等应经过岗前培训，包括安全、操作方法等，并通过测试，方可参与加工。

8.3.4 质量检验人员应熟悉质量管理相关知识，掌握质量检测的相关技能，能胜任检测工作。

8.3.5 企业应定期组织人员参加质量控制、工艺控制、安全环保、操作技能等方面的培训。

8.4 质量控制

8.4.1 每批原料需进行质量检验，确保原料和辅料的数量、质量符合生产要求。

8.4.2 对原料、中间产品、成品进行定期和不定期的质量检测，确保产品质量符合要求。对不合格的
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成品进行隔离、标识和处理，防止流入市场。

9 生产记录

9.1 应做好原料、控制温度、操作时间、操作人员、产品质量、规格、数量等各项生产记录。

9.2 各项记录应及时整理归档，档案资料应保存 2 年以上。

━━━━━━━━━━━
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