
 

铝王铝业铝合金圆铸锭技术标准（供方版） 
 
1 范围 
本标准规定了重庆铝王铝业铝合金圆铸锭的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存、

质量证明。本标准适用于重庆铝王铝业挤压用铝合金圆铸锭（以下简称圆铸锭）。 
2 规范性引用文件：YS/T 67-2018 变形铝及铝合金圆铸锭。 
3 要求 
3.1 产品分类 
3.1.1 圆铸锭产品类别、牌号、规格；挤压型材产品类别、圆铸锭要求 
产品类别、牌号及外径尺寸应符合表 1 的规定。圆铸锭长度由供需双方协商确定后在订货单（或合同）

中具体注明。 
表 1 

产品类别 

�怀



 

 
 
 

4.4.2 长度 
圆铸锭应切去头、尾（切头、切尾长度参照表 5 确定）后交货。锯切后的圆铸锭长度允许偏差为+10mm。 

表 5 
 
 
 
 

 
4.3.3 弯曲度：弯曲度应符合表 6 的规定。 

表 6 
 
 
 
 
 

4.4.4 端面切斜度：端面切斜度应符合表 7 的规定。 
表 7 

 
 
 
 

4.5 低倍组织 
低倍组织应符合表 8 的规定。低倍组织等级应在订货单（或合同）中根据型材产品类别具体注明。 

表 8 

缺陷名称 

低倍组织要求 

Ⅰ级（适合A

类型材） 

Ⅱ级（适合B

类型材） 

Ⅲ级（适合C类

型材） 

Ⅳ级 

（适合D类型材） 
Ⅴ级 

裂纹 不允许存在 允许挑选合格 
允许基于评估的让步接收 

气孔 不允许存在 允许挑选合格 

羽毛状晶 不允许存在 

羽毛状晶面积

小于铸锭截面



 

晶粒度 不超过一级 不超过二级 不超过三级 不超过四级 不超过五级 

疏松 不超过一级 不超过二级 不超过三级 — 



 

5.3.3 长度 
使用相应精度的量具进行测量。 
5.3.4 弯曲度 
使用 1000mm 长的直尺，沿长度方向靠在圆铸锭表面上，再用相应精度量具测量圆铸锭与直尺之间

的最大间隙（h1）,该值（hi）即为圆铸锭 1000mm 长度上的弯曲度；从被测圆铸锭的两端拉一条直

线，使用相应精度量具测量直线到圆铸锭的最大间隙（h2）,该值（h2）即为圆铸锭全长弯曲度。如

图 1 所示。 

 
 
5.3.5 端面切斜度 
采用相应精度的量具测量理论垂直面与圆铸锭锯切端面的最大间隙（h），即为端面切斜度。如图 2
所示。 

 
 
5.4 低倍组织：低倍组织检验方法按 GB/T 3246.2 的规定进行。 
5.5 显微组织：显微组织检验方法按 GB/T 3246.1 的规定进行。 
5.6 外观质量：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。 
6 检验规则 
6.1 检查和验收 
6.1.1 圆铸锭应由供方进行检验，保证圆铸锭质量符合本标准及订货单（或合同）的规定，并填写质

量证明书。 
6.1.2 需方应对收到的圆铸锭按本标准的规定进行检验。检验结果与本标准及订货单（或合同）的规

定不符时，应以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于外观质量及尺寸偏差的异议，应在

收到圆铸锭之日起一个月内提出，属于其他性能的异议，应在收到圆铸锭之日起三个月内提出。如需

仲裁，可委托供需双方认可的单位进行，并在需方共同取样。 
6.2 组批：圆铸锭应成批提交验收，每批应由同一熔次、规格的圆铸锭组成。 
6.3 计重：产品应检斤计重。 
6.4 检验项目 

每批园铸锭均应进行化学成分、尺寸偏差、低倍组织和外观质量的检验，经过均匀化处理的圆铸

锭还应检验显微组织。需方对氢含量有要求时，供方应抽测熔体氢含量。 
6.5 取样：取样应符合表 11 规定。 

表 11 
检验项目 取样规定 要求章条号 
化学成分 按 GB/T 17432 规定执行 5.1  

 
氢含量 

液态测氢：除气装置出口与浇注系统之间的流

槽内在线侧氢 
 

5.2 

 



 

固态测氢：符合 GJB 5909 的规定 



 

司内控标准进行。 
h）本标准编号。 
附录 A：废料的分级管理 
为了有效地控制质量，圆铸锭供方应对重熔用废料按合金进行分级管理： 

表 12：废料的分级 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

附录 B：熔炼的配料控制：根据所需生产型材的类别，熔炼的配料比例参照表 13 执行。 
表 13 

型材的类别 配料比例% 
工艺 
要求 1 

工艺 
要求 2 

 
 
A 类 

新料 废料  
 
双级过滤 

 
 
在线除气 >85% 

＜15% 

一级 二级 三级 四级 五级 
＜

15% 
    

 
 
B 类 

新料 废料  
 
双级过滤��

>


