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4 BREMBEXR

411 ZE=99.7 % AFERITRIFFE GB/T 3190 2K

4.1.2 REMIAMEL . M5, FHKTRAEE = KR .
4.2 BE&RTE

B (Mg)  fE (Si) SnRAE=99.9 %, HEHFEHRE (RE<£0.5 % .
.3 HEhAR

ISR FT G U RARAE CWEHIETD A HE<0. 3 %,

A

5 =12
51 BHESHE

5.1.1 ITESH: BEEENEHITE 720 C+10 C, {RERTE 2h, B RHPESHIETE, BH
KB =50 L/min.

5.1.2 REFHIS: LFEENE, BMEHRESEARN KT 0.15 ml1/100g Al.
.2 ¥SfeabTE
5.2.1 NiIRIESEABGERE (206061 &% 550 'C+10 C) , FRIAXBEEEEZEATSR
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1SO 2107 b3,
5.2.2 WRUEEARN 10 mm, HEGAEFER N IEK 1 h, WAMLEEIAMNALT 6 h.
5.2.3 L5 H M BRE Mg Sn S, SR RSFAR KT 50 um.

.3 FLH

5.3.1  FREL: VIRIRENMIEHIZE 450 C, AFLIREEAR/NT 300 C, LA N HITE 0. 5-2 m/s,
LA HLREFE Ra<0. 8 pm,

5.3.2 A%L: FLHISIARKT 500 kN, T NS FARKS P00, P e S G R R A 22 N
$HI7E+0. 05 mm.

4 Bt
5.4.1 HERIIT: FRNIEHIZE 10:1730:1, BLEM BN HAERLEN

5.4.2 TESH: HEINAJLEENEHITE 480 C£10 °C, I MEH7E 5-20 mm/s, KAHR
AT 50 C/se

.5 HRALE

5.5.1 IR EEERAEHITE 300 C, VHBRIN TR,

5.5.2 BIRALEE: THFmm)s, MM EEAR/NT 90 HB.

.6 YIRISHTHR

5.6.1 BEYIE: UIHEIRS NS HIES0. 1 mm, ZLRYBT LA

5.6.2 #THR: BOCITAREEE NIEHIZE 0. 1-0. 3 mm, FTARAZANIEE 10 PR E .
.7 hi#

5.7.1 HBELE

711 FRACER: TV RS R R BRI ), IR AR IE 50 CE£5 T
7.1.2 BEEE

a) RPHTLRIEE NN 15-25 m/min;

b)  BLEIEEENAN 0.5-2 m/min;

c) JEJIRiA0.2-0.5 MPa;

d)  FrzeJim: BEAEH R EAE Xhisz, SRREARN KT 10 nm.

7.1.3 RERHIS

a) LFsm)E, BEMERTMERIR. B2, 07—
b)  $i 22 SERE TR IEAT WORE I, W2 B R e v
.8  MEAEb
5.8.1 BRELE
811 REEE: EREMEBIAMNE, NAEHBRBERIKEE 10% N0, R E N 3-5 min.
.8.1.2 MRS

a)  WEFEFEE RN 100-200 mm;
b) WP AEENCN 45 ° -T5 °
c) BHFEAPNNT 95 %.

-8.1.3 [ERCER: JRAEE AW R MRS EER .
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a) LRF5EWE, LFREWAM Y, HAEE Ra MoA 1.6-3.2 um;
b)  TlEwE. WL .

.9 PRRELALIE
5.9.1 BESE

911 BRBE: NG pH 10-12 MBS IR BRI, IR 50 °C, AR 5 min,
L 9.1.2 gl NAEH] 10 % HpSO & MURIE, IRULEF[AIN A 3-5 min.

.9.1.3 SF1k:

a)  HEINN 15-20 % HpS0,, UGBS 7E 18-22 C;
b) A NAEHICE 30-60 min, LF5EmE, BEEN N 8-15 nm.

914 FFL: EhKEFL, NAEH 95 C+2 CHRIBEKIEN, ZIEHE N A>T 20 min.

5.9.2 REEH

=)
R

a)  TRPSEHUR. SEAE RTINS CGIAT AR IR, SR AR+ )
b) L GB/T 10125 LA HATI kK

10 BREEELA

5.10.1 BRELE

.10.1.1 BUAbIE:

i P B AR BRACRCHEAT B AL, A2 5 13 i B A BB T 2 45 ) 2-3 g/,

.10.1.2 [ERSH.
BATBENFF A N H)ESR:

a) EREDHIE:
b)  WEIRENE:
c) BEJF

18-22 s;
200-300 mm;
KGR 60-80 nm, WAKEE 20-30 wm.

5.10.2 REIFHS

TF5ERa, M NS T IIER:
a) T GB/T 9286 HHIEHAT, WEME MR, EITELARNNT 4 B;

b) R A
FRE =
A HEFERS

E< 1.5,

6. 1.1 Fik: HEGHEAX (0ES) , FRpr kAl 3 MEA.

6.1.2 RIFRE
.2 HUEME ARG

6.2.1 HRIRIRIE
/NTF 200 MPa,

6.2.2 MEIRE
3 RERERN
6.3.1 IR

: Mg S EMNEHIIEL0. 1 %, Si & EMNIEH|IEL0. 05 %,

: F%GB/T 228.1, FEFREENAE 50 mm, JEFEMNIEHEIE 2 mm/min, Py imE AN

o N AE PR L T AT B L A, BT IEIAE 10 kg, = RUCPEMEANL/NT 85 1Y,
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R AT 0 TN ARG RAEHEE A (Ra<1. 6 pum) 20 fEHOKET.
6.3.2 Ek

EEME B 2R THD J5R B A R A5 R R

a) Preg. gF—FME (HMD o MK (Ra<<0.8 um) ;
b) Wb FEFE (=95 %) . K LERRE;

c) Atk EEHSM (21 wm) | FEREIERE,

d) Wik BEEE (£5 wm) . HESH (=4 B) .

7 BKR5%E

7.1 B%
71001 MR PR aRA R, s i R A .
7.1.2 R RS A AARERARR, PR, B, S EE R
7.1.3 PEZEGE+RFELE, Bl H =200 g/4E.
7.2 fEfE
7.2.1 EMPBEAE TR EEICE T, 5 YR
7.2.2 WARRBERAZHIE 10-30 C, BEARKT 60 % BHIEEAR/NT 10 cn.

huills

8 TESIMREX

8.1 REEXK
8.1.1 FIENRNARGEB Y IR B, M8, FESEMAPPHEL.
8.1.2 &Mk Bl S il Al DX A5 152 B XU g 1L
8.1.3 VIFIMITAR o8 B E WI4Ed, WhiRISAT %4,
8.2 IMREX
8.2.1 P REAFE AR RS RAKR AN I Ab 3, ik B HE R o
8.2.2 JREAKRINIIF RN, FEIARERALE .

9 ER5EW

9.1 ARt RODREM LK. TZ2H. Mg REER.
9.2 AR AN ME—FRIR, B OR AT
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	4.1　铝锭
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	4.1.2　表面无氧化皮、油污，每批次需提供第三方检测报告。
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	5　生产工艺
	5.1　熔炼与铸造
	5.1.1　工艺参数：熔炼温度应控制在720 ℃±10 ℃，保温时间2 h，宜采用半连续铸造工艺，冷却水流量≥5
	5.1.2　质量控制点：工序完成后，铝材熔体氢含量不应大于0.15 ml/100g Al。

	5.2　均匀化处理
	5.2.1　应根据合金类型设定温度（如6061合金：550 ℃±10 ℃），不同类型合金温度设定可参照ISO 2
	5.2.2　坯料厚度每增加10 mm，均匀化处理时间应延长1 h，均匀化时间不应低于6 h。
	5.2.3　工序完成后使用金相显微镜观察晶粒均匀性，晶粒尺寸不应大于50 μm。

	5.3　轧制
	5.3.1　热轧：初始温度应控制在450 ℃，终轧温度不应小于300 ℃，轧制速度应控制在0.5-2 m/s，轧
	5.3.2　冷轧：轧制力不应大于500 kN，润滑剂应使用低粘度矿物油，工序完成后成品厚度公差应控制在±0.05

	5.4　挤压
	5.4.1　模具设计：挤压比应控制在10:1~30:1，模具材料应为热作模具钢。
	5.4.2　工艺参数：坯料加热温度应控制在480 ℃±10 ℃，挤压速度应控制在5-20 mm/s，水冷速率不应

	5.5　热处理
	5.5.1　退火：温度应控制在300 ℃，消除加工硬化。
	5.5.2　时效处理：工序完成后，铝材硬度不应小于90 HB。

	5.6　切割与打标
	5.6.1　激光切割：切割精度应控制在±0.1 mm，氮气保护防止氧化。
	5.6.2　打标：激光打标深度应控制在0.1-0.3 mm，打标内容应通过10次酒精擦拭测试。

	5.7　拉丝
	5.7.1　操作步骤
	5.7.1.1　预处理：清洁铝材表面油污（清洁宜使用碱性清洗剂，温度应控制在50 ℃±5 ℃）。
	5.7.1.2　参数设定
	5.7.1.3　质量控制点


	5.8　喷砂
	5.8.1　操作步骤
	5.8.1.1　表面清洁：去除铝材表面氧化层，应使用酸洗液浓度10% HNO₃浸泡，浸泡时间应为3-5 min。
	5.8.1.2　喷砂参数：
	5.8.1.3　后处理：压缩空气吹扫残留磨料，酒精擦拭表面。

	5.8.2　质量控制点

	5.9　阳极氧化处理
	5.9.1　操作步骤
	5.9.1.1　脱脂：应使用pH 10-12的碱性脱脂液浸泡，温度应为50 ℃，时间应为5 min。
	5.9.1.2　酸蚀：应使用10 % H₂SO₄溶液浸泡，浸泡时间应为3-5 min。
	5.9.1.3　氧化：
	5.9.1.4　封孔：沸水封孔，应使用95 ℃±2 ℃的沸水浸泡，浸泡时间应不少于20 min。

	5.9.2　质量控制点

	5.10　静电喷涂
	5.10.1　操作步骤
	5.10.1.1　前处理：使用锌系磷化液进行磷化处理，处理完成后磷化膜膜重应控制在2-3 g/m²。
	5.10.1.2　喷涂参数：

	5.10.2　质量控制点


	6　质量控制
	6.1　化学成分检测
	6.1.1　方法：直读光谱仪（OES），每炉次检测3 个样本。
	6.1.2　允许偏差：Mg含量应控制在±0.1 %，Si含量应控制在±0.05 %。

	6.2　机械性能检测
	6.2.1　拉伸试验：按GB/T 228.1，试样标距应在50 mm，速率应控制在2 mm/min，抗拉强度不应
	6.2.2　硬度试验：应用维氏硬度计进行硬度试验，载荷控制在10 kg，三点平均值不应小于85 HV。

	6.3　表面质量检测
	6.3.1　工具
	表面质量检测的工具应包括：表面粗糙度仪（Ra≤1.6 μm）、20倍放大镜。
	6.3.2　要求


	7　包装与储存
	7.1　包装
	7.1.1　铝材应采用防潮、防震的包装材料，避免运输过程中损坏。
	7.1.2　每批产品应附有合格证和标识，注明产品名称、规格、批号等信息。
	7.1.3　PE缠绕膜+木托架，防潮剂用量≥200 g/托。

	7.2　储存
	7.2.1　铝材应储存在干燥、清洁的仓库中，避免与腐蚀性物质接触。
	7.2.2　贮存温度应控制在10-30 ℃，湿度不应大于60 %，离地垫高不应小于10 cm。


	8　安全与环保要求
	8.1　安全要求
	8.1.1　操作人员应佩戴防护眼镜、口罩、手套等个人防护装备。
	8.1.2　熔炼、铸造等高温作业区域应设置通风和降温设施。
	8.1.3　切割和打标设备应定期维护，确保运行安全。

	8.2　环保要求
	8.2.1　生产过程中产生的废气、废水和粉尘应经过处理，达到排放标准。
	8.2.2　废铝料应分类回收，按环保要求处置。


	9　记录与追溯
	9.1　生产过程中应记录原材料批次、工艺参数、检测结果等信息。
	9.2　每批产品应具有唯一标识，确保可追溯性。
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