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[bookmark: _Toc190702561][bookmark: BookMark2]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。
本文件由湖南文昌新材科技股份有限公司提出。
本文件由中国中小企业协会归口。
本文件起草单位：湖南文昌新材科技股份有限公司、湖南工程学院、通标亿泽标准化技术服务（北京）有限公司。
本文件主要起草人：XXX、XXX、XXX。


[bookmark: _Toc186119325][bookmark: _Toc186732125][bookmark: _Toc190702144][bookmark: _Toc190702562][bookmark: BookMark3]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 5 章与下列相关的专利的使用。
ZL202011637976.1，高合金化合金铸棒的铸造结晶器及其制备方法
ZL202011641974.X，高硅铝合金半固态铸棒的铸造结晶器及其制备方法
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：湖南文昌新材科技股份有限公司。
联系人：张桢林。
联系地址：湖南省娄底市水府示范片区万宝新区镇堂街 1 号。
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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涡旋盘用铝合金半固态铸棒
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc155356333][bookmark: _Toc186119326][bookmark: _Toc186732126][bookmark: _Toc190702145][bookmark: _Toc190702563]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了涡旋盘用铝合金半固态铸棒的牌号、供应状态及规格、技术要求、试验方法、检验规则、标识、包装、运输、贮存和质量证明文件。
本文件适用于汽车空调压缩机涡旋盘使用，采用半固态连续铸造工艺制造的铝合金半固态铸棒（以下简称“铸棒”）的生产与检验。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc155356334][bookmark: _Toc186119327][bookmark: _Toc186732127][bookmark: _Toc190702146][bookmark: _Toc190702564]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/T 3190  变形铝及铝合金化学成分
GB/T 3191—2019  铝及铝合金挤压棒材
GB/T 3199  	铝及铝合金加工产品包装、标志、运输、贮存
GB/T 3246.1—2024  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 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/T 17432  变形铝及铝合金化学成分分析取样方法
GB/T 20975.25  铝及铝合金化学分析方法 第25部分：元素含量的测定 电感耦合等离子体原子发射光谱法
GB/T 30512  汽车禁用物质要求
JB/T 7946.3—2017  铸造铝合金金相　第3部分：铸造铝合金针孔
YS/T 874  水浸变形铝合金圆铸锭超声波检验方法
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc155356335][bookmark: _Toc186119328][bookmark: _Toc186732128][bookmark: _Toc190702147][bookmark: _Toc190702565]术语和定义
GB/T 8005.1 界定的术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc186119329][bookmark: _Toc186732129][bookmark: _Toc190702148][bookmark: _Toc190702566]牌号、供应状态及规格
铸棒的牌号、供应状态和规格应符合表 1 的规定。
牌号、供应状态和规格
	牌号
	供应状态
	直径/mm

	4032
	F、O 
	25～800

	AWT-2
	
	

	“F”代表铸态；“O”代表退火状态。


[bookmark: _Toc186119330][bookmark: _Toc186732130][bookmark: _Toc190702149][bookmark: _Toc190702567]技术要求
化学成分
应符合表 2 的规定。
化学成分
	化学成分（质量分数）/％
	牌号

	
	4032
	AWT-2

	Cu
	0.5～1.3
	3.5～5.0

	Si
	11.0～13.5
	10.5～12.5

	Mg
	0.8～1.3
	0.4～0.8

	Zn
	≤0.25
	≤0.2

	Fe
	≤1.0
	≤0.3

	Mn
	≤0.05
	≤0.2

	Cr
	≤0.1
	≤0.1

	Ni
	0.5～1.3
	≤0.1

	Ti
	≤0.05
	≤0.1

	其他
	单个
	≤0.05
	≤0.1

	
	合计
	≤0.1
	≤0.2

	Al
	余量
	余量



表面质量
未剥皮的铸棒外观示例参见附录 A，表面质量应符合如下要求：
无夹杂物、裂纹、气泡及腐蚀斑点； 
机械碰伤不超过 4 处时，允许铲凿修整缺陷，修整深度不大于 2 mm； 
清洁，无油污及尘土； 
无飞边或毛刺； 
无缺料、变形、裂纹、冷隔等。
剥皮后的铸棒外观示例参见附录 A，表面质量应符合如下要求：
1. 表面光洁，呈现亮银色，且颜色均一；
表面光洁，呈现亚光色，且颜色均一；
表面存在刀纹痕迹，但手摸无凹凸感；
表面有不超过1/2圆的不连续表皮，长度＜100 mm。
尺寸偏差
一般规定
铸棒直径、长度、端面切斜度和弯曲度的尺寸偏差应符合 5.3.2～5.3.5 的规定。如有特殊要求，可由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明。
直径允许偏差
应符合表 3 的规定。

直径允许偏差                            单位为:mm
	直径
	允许偏差

	
	未剥皮的铸棒
	剥皮的铸棒

	≤124
	±1
	±0.4

	＞124～300
	±2
	±0.8

	＞300～800
	±4
	±1.6



长度允许偏差
定尺供货的铸棒长度允许偏差为±5 mm，倍尺供应的棒材应加入锯切余量，每个锯口按 5 mm 计算。
端面切斜度
棒材两端应切平整，铸棒端面应满足切斜间隙≤3 mm。
弯曲度
应符合 GB/T 3191—2019 表 4 中普通级的规定。
针孔度
应不低于 JB/T 7946.3—2017 中等级 2 的规定。
低倍组织
不允许有气孔、疏松、夹杂物及硅聚集，不允许产生偏析层。
显微组织
铸棒的显微组织如图 1 所示应分布均匀，不允许出现初生硅及粗大的针状共晶硅。
[image: ]    [image: ]
              a) 正常组织					          b) 不合格组织（有初生硅及粗大的针状共晶硅）
显微组织示意图
超声探伤
铸棒的超声波探伤验收等级应不低于表 4 中验收等级 A 的规定。
超声波探伤验收等级
	验收等级
	单个缺陷当量平底孔直径
	多个缺陷当量

	
	
	每个缺陷当量平底孔直径
	指示中心间距

	AAA
	≤1.2
	＞0.8
	＞25

	AA
	≤2.0
	＞1.2
	

	A
	≤2.8
	＞2.0
	

	B
	≤3.2
	＞2.8
	

	C
	≤3.6
	＞3.2
	

	两缺陷边缘间距小于 25 mm 时，按多个缺陷评定；两缺陷边缘间距大于 25 mm 时，按单个缺陷评定。



有害物质限值
应符合 GB/T 30512 的相关规定。
[bookmark: _Toc186119331][bookmark: _Toc186732131][bookmark: _Toc190702150][bookmark: _Toc190702568]试验方法
化学成分
化学成分分析方法应按 GB/T 7999 的规定进行。
化学成分的仲裁分析方法应按 GB/T 20975.25 的规定进行。
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。
表面质量
在自然散射光下，目视检查外观质量。必要时，可借用尺寸测量工具界定缺陷大小，通过修磨测定缺陷深度。
尺寸偏差
直径允许偏差
用精度不低于 0.02 mm 的卡尺或相应精度的量具进行测量。
长度允许偏差
用精度不低于 0.1 mm 的卷尺进行测量。
端面切斜度
将铸棒置于平台上，用精度不低于 0.1 mm 直尺、三角尺测量理论垂直面与棒料锯切端面的最大间隙 h,如图 2 所示。
[image: ]
铸棒断面切斜度测量示意图
弯曲度
将铸棒放置于平面上，将 1 000 mm 长的直尺沿长度方向靠在铸棒表面，用塞尺测量铸棒与直尺之间的最大间隙 h1，则 h1 为铸棒每 1 000 mm 长度上的弯曲度，如图 3 所示。
从被测铸棒的两端拉一条直线，用塞尺测量直线到铸棒的最大间隙 h2，则 h2 为铸棒全长上的弯曲度，如图 3 所示。
[image: ]
棒材弯曲度的测量示意图
针孔度
按 JB/T 7946.3—2017 的规定进行。
低倍组织
按 GB/T 3246.2 的规定进行。
显微组织
按 GB/T 3246.1—2024 的规定进行。
超声探伤
按 YS/T 874 的规定进行。
有害物质限值
按 GB/T 30512 的规定进行。
[bookmark: _Toc186119332][bookmark: _Toc186732132][bookmark: _Toc190702151][bookmark: _Toc190702569]检验规则
组批
应成批提交验收，每批应由同一牌号、状态、规格的铸棒组成，批重不限。
出厂检验
铸棒应由供方进行检验，检验合格后，开具质量证明书。
每批产品出厂前均应进行化学成分、尺寸偏差、低倍组织、显微组织和表面质量的检验。
取样
应符合表 5 的规定。
取样规定
	检验项目
	取样规定
	技术要求
	试验方法

	化学成分
	按 GB/T 17432 的规定进行
	5.1
	6.1

	表面质量
	逐根检查
	5.2
	6.2

	尺寸偏差
	每批随机抽取 3 根
	5.3
	6.3

	针孔度
	每批随机抽取 1 根，在铸棒上任意位置取一块厚 30 mm 的样饼，如图 4 所示
	5.4
	6.4

	低倍组织
	
	5.5
	6.5

	显微组织
	
	5.6
	6.6

	超声探伤
	每批随机抽取 3 根
	5.7
	6.7

	有害物质限值
	每年检验 1 次
	5.8
	6.8



检验结果判定
任意一批次试样的化学成分、针孔度、低倍组织、显微组织、有害物质限值的检验结果不符合本文件第 5 章的相关要求时，允许从该批次中取双倍数量的试样重复检验。若复检结果全部符合本文件第 5 章的相关要求时，判定该批产品合格；如复检仍有项目不符合本文件第 5 章的相关要求时，判定该批产品不合格。
任意一根铸棒的表面质量、尺寸偏差、超声探伤不符合本文件第 5 章的相关要求时，判定该根铸棒不合格。 
[bookmark: _Toc186119333][bookmark: _Toc186732133][bookmark: _Toc190702152][bookmark: _Toc190702570]标志、包装、运输、贮存
标志
在检验合格的铸棒上应打印如下内容：
1. 供方质量检验部门的检印； 
合金牌号； 
供货状态； 
尺寸规格；
产品批号或生产日期。
包装、运输、贮存
应符合 GB/T 3199 的相关规定。
[bookmark: _Toc186119334][bookmark: _Toc186732134][bookmark: _Toc190702153][bookmark: _Toc190702571]质量证明文件
每批产品应附有产品质量证明文件，应包括但不限于如下内容：
1. 供方名称； 
产品名称； 
合金牌号； 
尺寸规格及精度； 
供货状态； 
产品批号或生产日期； 
净重或件数； 
各项分析项目的检测结果；
质量监督部门印证； 
包装日期。
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（资料性）
铸棒的外观示例
外观合格品见图 A.1。
[image: ]     [image: ] [image: ]
a) 未剥皮铸棒                                         b) 剥皮铸棒
铸棒外观合格品示例
未剥皮的铸棒外观不合格品见图 A.2，剥皮的铸棒外观不合格品见图 A.3。
[image: ] [image: ]    [image: ]
[bookmark: BookMark8]a) 表面冷隔  								  b) 表面严重冷隔
[image: ]   [image: ]   [image: ]
c) 表面漏铝					   d) 表面刮伤				   e) 表面大面积伤疤
[image: ]   [image: ]
f) 表面连续的、较大颗粒的重熔瘤     g) 表面密集的、较大颗粒的重熔瘤
未剥皮的铸棒外观不合格品示例


[image: ]    [image: ]   [image: ]
a) 细条冷隔					   b) 连续的表皮					   c) 刀纹痕迹

剥皮的铸棒外观不合格品示例
[image: ]
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