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铸 造 铝 合 金 代替

国家技术监督局 批准 实施

主题内容与适用范围

本标准规定了铸造铝合金的技术要求与检验规则

本标准适用于制造铝合金铸件并与 铝合金铸件技术条件 配套使用

引用标准

铝合金铸件技术条件

铸造有色金属及其合金牌号表示方法

铝及铝合金化学分析方法

金属拉伸试验方法

金属布氏硬度试验方法

一般规定

合金牌号

铸造铝合金牌号表示方法按 规定进行

合金代号

本标准中合金代号由字母 它们分别是 铸 铝 的汉语拼音第一个字母 及其后的三个

阿拉伯数字组成 后面第一个数字表示合金系列 其中 分别表示铝硅 铝铜 铝镁 铝锌系列

合金 后面第二 三两个数字表示顺序号

优质合金在数字后面附加字母

合金铸造方法 变质处理代号

砂型铸造

金属型铸造

熔模铸造

壳型铸造

变质处理

合金状态代号

铸态

人工时效

退火

固溶处理加自然时效

固溶处理加不完全人工时效

固溶处理加完全人工时效
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固溶处理加稳定化处理

固溶处理加软化处理

技术要求

铸造铝合金化学成分见表 杂质允许含量见表

铝硅系需要变质的合金用钠 含钠盐 进行变质处理 在不降低合金使用性能前提下 允许采用

其他变质剂或变质方法进行变质处理

在海洋环境中使用时 合金中铜含量不大于

用金属型铸造时 合金中硅含量允许达

合金中当铁含量大于 时 锰含量应大于铁含量的一半

当 合金用于制作在高温条件下工作的零件时 应加入锆

为提高力学性能 在 合金中允许含钇 在 合金中允许含

钛 此时它们的铁含量应不大于

与食物接触的铝合金制品 不允许含有铍 砷含量不大于 锌含量不大于 铅含量

不大于

当用杂质总和来表示杂质含量时 如无特殊规定 其中每一种未列出的元素含量不大于

铸造铝合金的力学性能见表

铸造铝合金用单铸试样检验力学性能 试样直径为 标距为直径的五倍 试样及其

浇冒口系统如图 图 所示

铸造铝合金力学性能亦可用同炉铸件上切取 根本体试样检验 试样尺寸按 中

条规定 验收指标按 中 条进行

检验规则

化学成分

合金化学成分检验按 进行 在保证分析精度的条件下 允许使用其他方

法

一个熔炼炉次合金 在全部铸件浇注的持续时间之半时 浇注化学成分试样 亦允许在全部铸件

浇注之后浇注化学成分试样 当浇注持续时间超过 时 在第二个 以内中间另浇注化学成分试样

送检 以此类推

化学成分试样允许送检两次 只要其中一个试样符合 条规定 则合金化学成分合格 如果两

次送检的化学成分试样分析结果都不合格 则该熔炼炉次合金化学成分不合格

力学性能

单铸抗拉试样及铸件切取之本体试样要符合 条规定

在一个熔炼炉次中 在全部铸件浇注持续时间之半时浇注力学性能试样 亦允许全部铸件浇注

之后浇注力学性能试样 当浇注持续时间超过 时 在第二个 以内中间另浇注力学性能试样送

检 以此类推

一个熔炼炉次合金 铸态力学性能试样首次送检一根 测定其力学性能 如符合表 规定 则该

炉合金力学性能合格 否则 再取两根试样重新送检 如两根试样都合格 则该炉合金铸态力学性能合

格 否则不合格

一个熔炼炉次合金之热处理状态力学性能试样送检方法按 条进行 当不合格时 允许重

复热处理后重新送检 但重复热处理一般不超过两次

单铸试样之热处理按 中 条必须与同一批次浇注的铸件采用同一

热处理工艺进行
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单铸试样带铸皮进行检验 亦允许车削除去铸皮 试样直径为 送检

当肉眼发现单铸试样存在铸造缺陷时或由于试验本身故障造成检验结果不合格的 可以不计入

检验次数中 更换试样重新送检

每炉合金不论其浇注何种铸型铸件 都允许用砂型单铸试样检验合金力学性能

拉伸性能检验按 进行

硬度检验按 进行

硬度试块 可取自拉伸试样卡头端

硬度检验与拉伸性能检验同时进行 且验收方法一致
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表 铸造铝合金力学性能

序号 合金牌号 合金代号 铸造方法 合金状态

力学性能 不低于

抗拉强度 伸长率 布氏硬度
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续表

序号 合金牌号 合金代号 铸造方法 合金状态

力学性能 不低于

抗拉强度 伸长率 布氏硬度
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续表

序号 合金牌号 合金代号 铸造方法 合金状态

力学性能 不低于

抗拉强度 伸长率 布氏硬度
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图 铸造铝合金砂型标准试样及浇冒口系统
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图 铸造铝合金金属型标准试样及浇冒口系统
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附 录

铸造铝合金热处理

参考件

铸造铝合金热处理工艺规范见表

表

合金牌号 合金代号 合金状态

固溶处理 时 效

温度 时间 温度 时间

室温

再

室温

再

不少于

不少于

室温

再

不少于

再

再

再

固溶处理时 装炉温度一般在 以下 升温 升至固溶温度 速度以 为宜 固溶处理中

如需阶段保温 在两个阶段间不允许停留冷却 需直接升至第二阶段温度 固溶处理后 淬火转移时间控

制在 视合金与零件种类而定 淬火介质水温由生产厂根据合金及零件种类自定 时效完毕 冷

却介质为室温空气
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