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[bookmark: _Toc489260115][bookmark: _Toc489260165]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。
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T/ZZB XXXX—2022
本文件由温州市标准化科学研究院负责解释。
I
汽车车架用高强度6082铝合金型材
[bookmark: _Toc1559072][bookmark: _Toc66981052][bookmark: _Toc9902270][bookmark: _Toc3800099][bookmark: _Toc11653310][bookmark: _Toc11653655][bookmark: _Toc2598067][bookmark: _Toc94186157][bookmark: _Toc4397449][bookmark: _Toc11653347][bookmark: _Toc17717][bookmark: _Toc4397413][bookmark: _Toc4402836]范围
本文件规定了汽车车架用高强度6082铝合金型材（以下简称型材）的术语和定义、标记和示例、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存及质量证明书和质量承诺。
[bookmark: _Toc2598068][bookmark: _Toc9902271][bookmark: _Toc4402837][bookmark: _Toc11653311][bookmark: _Toc11653656][bookmark: _Toc4397414][bookmark: _Toc11653348][bookmark: _Toc66981053][bookmark: _Toc1559073][bookmark: _Toc5894][bookmark: _Toc4397450][bookmark: _Toc94186158][bookmark: _Toc3800100]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 232  金属材料　弯曲试验方法
GB/T 3190  变形铝及铝合金化学成分
GB/T 3199  铝及铝合金加工产品 包装、标志、运输、贮存
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 3880.3  一般工业用铝及铝合金板、带材 第3部分：尺寸偏差
GB/T 6394  金属平均晶粒度测定方法
GB/T 6519  变形铝、镁合金产品超声波检验方法
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 8013.1  铝及铝合金阳极氧化膜与有机聚合物膜 第1部分：阳极氧化膜
GB/T 8013.2  铝及铝合金阳极氧化膜与有机聚合物膜 第2部分：阳极氧化复合膜
GB/T 8013.3  铝及铝合金阳极氧化膜与有机聚合物膜 第3部分：有机聚合物涂膜
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 14846  铝及铝合金挤压型材尺寸偏差
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/T 17432  变形铝及铝合金化学成分分析取样方法
GB/T 20975（所有部分）  铝及铝合金化学分析方法
GB/T 30512  汽车禁用物质要求
GB/T 32186  铝及铝合金铸锭纯净度检验方法
GB/T 32660.1  金属材料 韦氏硬度试验 	第1部分：试验方法
GB/T 33010  力传感器的检验
GB/T 33910  汽车用铝及铝合金挤压型材
YS/T 67  变形铝及铝合金圆铸锭
[bookmark: _Toc20465][bookmark: _Toc66981054][bookmark: _Toc94186159][bookmark: _Toc11653658]术语和定义
GB/T 8005.1界定的术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc94186160][bookmark: _Toc1559075][bookmark: _Toc4402840][bookmark: _Toc66981055][bookmark: _Toc4397416][bookmark: _Toc2598070][bookmark: _Toc11653659][bookmark: _Toc11653350][bookmark: _Toc9902273][bookmark: _Toc11653313][bookmark: _Toc4397452][bookmark: _Toc3800102]标记和示例
型材标记按产品名称、本标准编号、牌号、状态、截面代号及长度的顺序表示。6082牌号、T6状态、截面代号为YST01010014，定尺长度为3000mm的基材，标记为：
示例：型材T/ZZB XXXX-6082T6-YST01010014×1000。
[bookmark: _Toc94186161]基本要求
[bookmark: _Toc1559076][bookmark: _Toc3800103][bookmark: _Toc4397417][bookmark: _Toc2598071]设计研发
具备根据客户需求进行原材料化学成分、型材力学性能的优化设计能力。
具备挤压型材模具的设计能力。
原材料化学元素配比优化能力。
原材料
铸锭纯净度
型材用铸锭，液态测氢时的氢含量应不大于 0.15 mL/100 gAL，纯净度等级应符合 GB/T 32186—2015中的Ⅱ级要求以上。
低倍组织
型材用铸锭的低倍组织应符合YS/T 67的规定。
[bookmark: _Toc2598073][bookmark: _Toc3800105][bookmark: _Toc4397419][bookmark: _Toc1559078]生产工艺要求
应具备短行程挤压生产线。
应具备均质炉熔铸生产线。
生产过程中应配备粉尘、废气过滤、油雾净化及脱硫环保装置。
检测能力
应具有金属材料化学成分、力学性能、硬度、尺寸检测能力及必备的检测设备。
[bookmark: _Toc11653314][bookmark: _Toc4402841][bookmark: _Toc3800107][bookmark: _Toc66981056][bookmark: _Toc11653351][bookmark: _Toc4397453][bookmark: _Toc94186162][bookmark: _Toc1559080][bookmark: _Toc9902274][bookmark: _Toc4397421][bookmark: _Toc11653660][bookmark: _Toc2598075]技术要求
外观质量
型材的外观应符合GB/T 33910的规定。
化学成分和限用物质
化学成分应符合 GB/T 3190 的规定。
限用物质限量应符合表1要求。
限用物质限量要求
	项目
	要求 max

	铅
	0.05％

	汞
	0.05％

	镉
	0.01％

	六价铬
	0.05％


力学性能
型材的室温纵向拉伸力学性能应符合表2的规定，型材的韦氏硬度参考值如表2所示。
力学性能
	牌号
	状态
	壁厚
mm
	室温拉伸试验结果
	布氏硬度参考值 HBV

	
	
	
	抗拉强度 Rm
MPa
	规定非比例延伸强度 Rp0.
MPa
	断后伸长率/％
	

	
	
	
	
	
	A
	A50 mm
	

	
	
	
	min

	6082
	T6
	≤5.00
	350
	320
	13
	11
	≥95


尺寸偏差
厚度偏差应符合表 3 的规定。
厚度偏差
[bookmark: OLE_LINK5]                                                                         单位为毫米
	[bookmark: OLE_LINK26]公称厚度
	厚度偏差

	
	宽度
	宽度

	
	≤1250.0
	[bookmark: OLE_LINK2][bookmark: OLE_LINK1]＞1250.0～1600.0

	3.00～6.00
	±0.10
	±0.12

	[bookmark: OLE_LINK3]＞6.0～10.0
	±0.12
	±0.15

	＞10.0～30.00
	±0.15
	±0.18

	＞30.00～40.0
	±0.20
	±0.22

	采用单向偏差时，偏差值为表中相应数值的两倍。


[bookmark: OLE_LINK9][bookmark: OLE_LINK8]宽度偏差应符合表 4 的规定。需方有特殊要求时，应供需双方协商，并在订货单（或合同）中注明（需方要求的正、负偏差绝对值之和宜与表 4 一致）。
宽度偏差
[bookmark: OLE_LINK10]                                                                          单位为毫米
	公称厚度
	宽度偏差

	
	宽度
	宽度

	
	＞1000.0～1250.0
	[bookmark: OLE_LINK6][bookmark: OLE_LINK11]＞1250.0～1600.0

	[bookmark: OLE_LINK13][bookmark: _Hlk93947789]3.00～6.00
	+3.00
	+4.00

	＞6.0～12.0
	+4.00
	+5.00

	＞12.0～40.00
	+5.00
	+5.00


长度偏差应符合表 5 的规定。需方有特殊要求时，应供需双方协商，并在订货单（或合同）中注明（需方要求的正、负偏差绝对值之和宜与表 5 一致）


长度偏差
                                                                          单位为毫米
	公称厚度
	长度偏差a

	
	长度

	
	[bookmark: OLE_LINK18]≤1000
	[bookmark: OLE_LINK19][bookmark: OLE_LINK20][bookmark: OLE_LINK12]＞1000～2000
	＞2000～3000
	＞3000～3500
	＞3500～6000

	[bookmark: _Hlk93947819][bookmark: OLE_LINK14]3.00～6.00
	+3.00
	+4.00
	+4.00
	+4.00
	+3.00

	[bookmark: OLE_LINK16]＞6.0～12.0
	+4.00
	+5.00
	+5.00
	+5.00
	+4.00

	＞12.0～40.00
	+3.00
	+3.00
	+3.00
	+5.00
	+5.00

	    a  长度大于6000 mm的型材，其长度偏差为+0.2 %×公称长度。


角度
图样上有标注，且能直接测量的角度，其角度允许偏差应不超过±1°。
平面间隙
平面间隙应符合表 6 的规定。
平面间隙
单位为毫米
	公称宽度 W
	平面间隙 max

	3.00～12.00
	0.10

	[bookmark: OLE_LINK15]＞12.0～40.00
	0.40％×W


纵向弯曲度
纵向弯曲度在每米长度上不超过0.3mm，在全长（L米）上不超过0.3L毫米。
纵向侧弯度
纵向侧弯度在每米长度上不超过0.5 mm，在全长(L米)上不超过0.5L毫米。
端头切斜度
端头切斜度不应大于1°。
对角线偏差
产品的对角线偏差应符合表 7 的规定。
对角线偏差
单位为毫米
	公称长度
	下列宽度上的对角线允许偏差

	
	≤1000
	＞1000～1600

	≤2000
	≤5
	≤6

	＞2000～3000
	≤6
	≤6

	＞3000～3500
	≤6
	≤7

	＞3500～5000
	≤7
	≤9

	＞5000
	≤10
	≤10


弯曲性能
当需方对板材有弯曲性能要求时，由供需双方协商并在订货单（或合同）中注明。试样采用 4 倍壁厚的弯曲半径，按GB/T 232进行90°的弯曲试验，表面不应出现目视可见的裂纹。
需方对型材全截面弯曲性能有要求时，供方应提供相关数据。
不平度
产品的不平度应符合表 8 的规定。对厚度超出表 8 规定的型材有不平度要求时，可供需双发商定并在订货单（或合同）中注明。
不平度
	厚度
/mm
	纵向不平度
d/L
	横向不平度
d/W
	局部不平度
d/R
	纵向或横向上的最大不平度或端头部
位翘曲高度a

	＞3.0～6.0
	[bookmark: OLE_LINK17]≤0.1%
	≤0.1%
	≤0.1%
	≤10 mm

	＞6.0～40.0
	≤0.1%
	≤0.1%
	≤0.1%
	

	L为型材长度，W为型材宽度，R为任意不小于300 mm的弦长，d为波高。

	    a   端头部位是指沿型材长度方向上，两端 300 mm 长度范围内所包含的端部整个板面。若型材为正方形，端头部位为靠边缘四周 300 mm 所包含的正方形圈的板面。


超声波探伤性能
对型材有超声波探伤性能要求时，应供需双方协商，并在订货单（或合同）中注明超声波检验及检验级别。
显微组织
型材的显微组织不允许有过烧。
疲劳性能
[bookmark: OLE_LINK24]对型材有疲劳性能要求时，应供需双方协商，并在订货单（或合同）中注明疲劳性能要求。
膜层性能
表面处理型材的膜层性能应按照GB/T 6892 的规定具体商定，并在订货单（或合同）中注明。
[bookmark: _Toc94186163][bookmark: _Toc66981057]试验方法
外观质量
型材外观质量以目视检验。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。
化学成分和限用物质
型材的化学成分分析方法可采用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。
型材的限用物质试验方法应符合 GB/T 30512 的规定。
力学性能
型材的室温纵向拉伸力学性能试验方法应符合 GB/T 16865 的规定。
试型材的硬度试验方法应符合 GB/T 32660.1 的规定。
尺寸偏差
[bookmark: OLE_LINK25]型材的尺寸偏差检测方法应符合GB/T 14846 的规定。
对角线偏差
按GB/T 3880.3—2012中4.6条款规定的方法进行检验。
弯曲性能
型材的弯曲性能试验方法按GB/T 232 的规定进行。
型材的全截面弯曲试验方法按GB/T 33010—2017中附录A的规定进行。
不平度
[bookmark: OLE_LINK32][bookmark: OLE_LINK31][bookmark: OLE_LINK30]按GB/T 3880.3—2012中4.4条款规定的方法进行检验。
超声波探伤性能
按GB/T 6519规定的方法进行检验。
显微组织
按GB/T 3246.1规定的方法进行检验。
疲劳性能
按GB/T 33910—2017中附录C规定的方法进行检验。
膜层性能
按GB/T 8013.1～GB/T 8013.3 的规定进行。
[bookmark: _Toc66981058][bookmark: _Toc94186164]检验规则
原则
检验分型式检验和出厂检验两类。
型式检验和出厂检验项目及检验方法应符合表 9 的规定。





检验项目及检验方法
	检验项目
	出厂检验
	型式试验
	技术要求
	试验方法

	外观质量
	√
	√
	6.1
	7.1

	化学成分
	√
	√
	6.2.1
	7.2.1

	限用物质
	-
	√
	6.2.2
	7.2.2

	力学性能
	√
	√
	6.3
	7.3

	尺寸偏差
	√
	√
	6.4
	7.4

	对角线偏差
	√
	√
	6.5
	7.5

	弯曲性能
	-
	√
	6.6
	7.6

	不平度
	-
	√
	6.7
	7.7

	超声波探伤性能
	-
	√
	6.8
	7.8

	显微组织
	-
	√
	6.9
	7.9

	疲劳性能
	-
	√
	6.10
	7.10

	膜层性能
	-
	√
	6.11
	7.11


型式检验
检验要求
有下列情况之一时，应进行型式检验：
新产品投产时；
产品长期停产后，恢复生产时；
工艺有较大变动，可能影响产品性能时；
出厂检验结果与前次型式检验结果有较大差异时；
关键设备变更或大修时；
国家或地方质量监督检验部门要求时。
检验数量
检验数量见表10。
出厂检验
检验项目
出厂检验项目见表9。
检验数量
组批
每批应由同一牌号、炉次、状态、尺寸规格的型材组成，批重不限。
抽样
型材的外观质量、尺寸偏差、化学成分和限用物质、力学性能的检查采用随机抽样方法，抽样数应符合表 10 的规定。

抽样数量
单位为支
	检验项目
	批量
	样本大小

	


外观质量、尺寸偏差、对角线偏差
	≤150
	5

	
	151～500
	7

	
	501～1200
	8

	
	1201～10000
	9

	
	＞10000
	10

	
化学成分
	≤10000
	1/批

	
	＞10000
	1/批

	
限用物质
	≤10000
	1/年

	
	＞10000
	1/年

	
力学性能
	≤10000
	1/批

	
	＞10000
	1/批


结果判定
任一试样的外观质量不合格时，判该根型材不合格。
任一试样的化学成分不合格时，判该批型材不合格检验数量。
任一试样的限用物质不合格时，判该批型材不合格。
任一试样的力学性能不合格时，应从该批型材中另取双倍数量的试样进行重复试验。重复试验结果全部合格，则判该批型材合格。若重复试验结果中仍有试样性能不合格，则判该批型材不合格。
任一试样的尺寸偏差不合格时，判该批型材不合格。但允许逐根检验，合格者交货。
可追溯性
制造企业应保证任何一批型材的生产制造、检验或试验，交付入库具有可追溯性。保证按照型材标志可追溯到型材制造、检验各个过程的原始数据。
制造企业对各种原始记录应妥善保管、备查，保存期不少于 10 年。
[bookmark: _Toc1559098][bookmark: _Toc2598096][bookmark: _Toc4397440][bookmark: _Toc4402844][bookmark: _Toc3800126][bookmark: _Toc4397456][bookmark: _Toc11653317][bookmark: _Toc66981059][bookmark: _Toc11653354][bookmark: _Toc11653663][bookmark: _Toc9902277][bookmark: _Toc94186165]标志、包装、运输、贮存和质量证明书
标志
产品标志
在检验合格的型材上，应有如下内容的标识（或贴含有如下内容的标签）：
a） 供方名称和地址；
b） 产品名称和尺寸规格（或截面代号）；
c） 供方质检部门的检印（或质检人员的签名或印章）；
d） 牌号和状态；
e） 产品批号或生产日期；
f） 本标准编号。
包装箱标志
型材的包装箱标志应符合GB/T 3199的规定。
包装
型材的包装应符合GB/T 3199的规定。包装方式应在订货单（或合同）中注明。
运输和贮存
型材的运输和贮存应符合GB/T 3199的规定。
[bookmark: _Toc3800129][bookmark: _Toc1559101][bookmark: _Toc4397443][bookmark: _Toc2598099]质量说明书
每批型材均应附有产品质量证明书，其上注明：
a） 供方名称；
b） 产品名称；
c） 模号；
d） 牌号、状态、尺寸规格（截面代号）；
e） 炉次号；
f） 产品批号或生产日期；
g） 重量或件数；
h） 本标准编号；
i） 各项分析检验结果和供方质检部门检印；
j） 包装日期（或出厂日期）。
[bookmark: _Toc11653664][bookmark: _Toc3800130][bookmark: _Toc2598100][bookmark: _Toc4397457][bookmark: _Toc11653355][bookmark: _Toc4402845][bookmark: _Toc94186166][bookmark: _Toc11653318][bookmark: _Toc4397444][bookmark: _Toc1559102][bookmark: _Toc9902278][bookmark: _Toc66981060]质量承诺
在用户遵守运输、贮存和正常的使用情况下，质保期 3 年。
当产品发生品质异常投诉时，制造企业应在 24 小时内响应，在 48 小时内做出处理意见。
制造企业提供全方位的售后服务，产品出厂后由专门的售后服务人员和技术人员跟踪。
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