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1 主题内容与适用范围

    本标准规定了铝合金建筑型材的品种、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、

运输、贮存。

本标准适用于建筑及其他行业用LD30和LD31合金热挤压型材。

2 引用标准

GB 228 金属拉伸试验方法

GB/T 319。 铝及铝合金加工产品的化学成分

GB 3199铝及铝合金加工产品的包装、标志、运输、贮存
GB 434。 金属维氏硬度试验方法

GB 6397 金属拉伸试验试样

GB 6462 金属和氧化物夜盖层 横断面厚度显微镜测t方法

GB/T 6987 铝及铝合金化学分析方法

GB 8013 铝及铝合金阳极氧化 阳极氧化膜的总规范

GB 8014 铝及铝合金阳极氧化 阳极氧化膜厚度的定义和有关测量厚度的规定

GB/T 11110 铝及铝合金阳极氧化 阳极氧化膜的封孔质量的测定方法 导纳法

GB/T 14952.1 铝及铝合金阳极氧化 阳极氧化膜的封孔质量评定 酸浸法

GB/T 14952.2 铝及铝合金阳极氧化 阳极氧化膜的封孔质量评定 磷铬酸法

YS 67  LD30, LD31铝合金挤压用圆铸锭

3 品种

3.1 牌号、状态

    型材的合金牌号、状态及表面处理方式应符合表1的规定

襄 1

合金牌号 供应状态 表 面 处 理 方 式

LD30 R, CZ, CS

不处理 阳极敏化 阳极暇化电解粉色
LD31 R, RCS, CS

    注,R为热挤压状态，CZ为淬火自然时效状态;CS为淬火人工时效状态，RCS为高沮成型后快速冷却及人工时效

        状态.

3.2 尺寸及其允许偏差

    型材尺寸允许偏差分为普通级、高精级、超高精级三个等级。

    经供需双方协商，型材部分 (或全部)选用高精级或超高精级尺寸偏差时应在双方签

订的技术图样、协议、订货合同上注明。

3.2.1 横截面尺寸允许偏差

    技术图样上标注尺寸偏差应符合表2(高精级)或表3(超高精级)的规定。技术图样

上未注偏差且可以直接测量的尺寸偏差应符合表4(普通级)的规定。
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高 精 级 mm 裹 2

外

接

圃

直

径

指定部

位尺寸

允 许 偏 差(士)

金属实体不小于75%的部位尺寸 空间大于25%.即金属实体小于75纬的所有部位尺寸

3栏以外的

所有尺寸

空心型材①包围面积不

小于 70m. 时的壁厚

侧2点与基准边的距离L

> 6- 15 > 15-30>30-60> 60-100> 100- 150> 150- 200

1栏 2栏 3栏 4栏 5栏 6栏 7栏 8栏 9栏

蕊

250

      、

G3 0. 15

    壁厚的 10%最大

  1.52最小0. 25

0. 25 0. 30

> 3- 6 0. 18 0.30 0. 36 0.41

> 6--12 0.20 0. 36 0.41 0. 46 0.51

> 12- 19 0. 23 0.41 0.46 0. 51 0. 56

> 19--25 0.25 0.46 0.51 0. 56 0. 64 0. 76

> 25- 38 0.30 0. 53 0. 58 0. 66 0. 76 0. 89

> 38- 50 0.36 0. 61 0. 66 0. 79 0.91 1.07 1. 27

>50-100 0.61 0.86 0.97 1. 22 1. 45 1. 73 2.03

>300-15C 0.86 1. 12 1.27 1. 63 1. 98 2. 39 2. 79

> 150-20C 1. 12 1.37 1.57 2.08 2. 51 3.05 3.56

卜200-25C1. 37 1. 63 1.88 2. 54 3.05 3.68 4. 32

①除另有说明外，本标准中提到的空心型材，包括通孔未完全封闭且空心部分的面积大于开口宽度平方数两倍的型

  材

超 商 箱 级 mm 衰 3

外

接

圆

宜

径

指定部

位尺寸

允 许 偏 差(士)

金属实体不小于75允的部位尺寸 空间大于25%，即金属实休小于75%的所有部位尺寸

3栏以外的

所有尺寸

空心型材m包圈面积不

小于70mm“时的壁厚

侧f点与基准边的距离L

> 6-15>15-30>30-60>60-100>100-150> 150-200

1栏 2栏 3栏 4栏 5栏 6栏 7栏 8栏 9栏

G250

簇3 0.30

    璧厚的 5%最大

  1.00，最小0.16

0. 18 0. 20

0.21 0.24 0.26> 3̂ -6 0.12

0.26 0. 27 0. 29 0.30> 6- 12 0. 13

0.29 0. 31 0.32 0.33> 12--19 0.15

0.33 0.34 0.35 0.38 0.42> 19-25 0. 17

0.38 0.39 0.41 0.45 0.49> 25--38 0.20

0.44 0.45 0.49 0.54 0.59 0.71>38--50 0.24

0.61 0.65 0.76 0.85 0.96 1.13>50- 100 0.41

0.80 0.85 1.02 1.16 1.33 1.55> 100-15C 0. 57

0.98 1. 05 1.30 1.46 1.69 1.98二》150- 20C 0.75

1. 16 1.25 1.58 1.79 2.04 2.40卜200-25C0.91

①除另有说明外。本标准中提到的空心型材。包括通孔未完全封闭且空心部分的面积大于开口宽度平方数两倍的型

  材。
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普 通 级 mm 裹 4

外

接

圆

直

径

指定部

位尺寸

允 许 偏 差〔士)

金属实体不小于75%的部位尺寸 空间大于25%，即金属实休小于75%的所有部位尺寸

3栏以外的

所有尺寸

空心型材①包围面积不

小于70mm另时的壁厚

侧t点与基准边的距离L

> 忘~ 15 > 15~30)，30~60 >90一 IQ0> IOQ~15e二二卜150~ 2心0

1栏 2栏 3栏 4栏 5栏 6栏 7栏 8栏 9栏

氛

簇3 0 23

  壁厚的 巧%最大

2.30，最小038

0、33 0.38 一 !
>3~6 0，27 0，3今 0 感5 0 5王 �� 一{
> 6~ 12 0.30 0 47 0 51 osa{0 61

>12~19 0.35 0·53一}0.58 0。64 0.67 } 一
>19~25 Q卜38 0，60 0·‘峨{}0.70 0 77       }} 一
>25~38 045 0 名兮 。，73{O e3 0 分1       1} 一
>38~50 054 0 79 0.83 0.99 1 10 1。20 1.40

>50~100 0.92 1 10 1，20!11.50 1。70 2.00 2，30

二，100~ 15C{1.3。 工50 }1.‘。 2.00 Zt4o       {1 3，20
卜，5。一2。〔 1.70 1.80 2 00 2 60 3。00 3。60 4 10

卜20。一25〔 2，10 2 10 2.40 3.20 370       }} 4.如
①除另有说明外 本标准中摄到的空心型材 包括通孔未完全封闭且空心部分的面积大于开口宽度平方数两倍的型

  材

322 型材的角度允许偏差

    型材角度允许偏差应符合表5的规定。

普通级

高精级

超离粉级

士2.

士护

士0 5.

注.当允许偏差只要求 (+)或 (一)时，则为表中数值

    的2倍。 图 1

3.23 型材的平面间隙

    把直尺横放在型材任一平面上，如图1所示，型材平面与直尺之间的间隙应符合表6的
规定。

mm 班 ‘

理材宽度

    B

平 面 间 除

普 通 级 高 精 级 超高精级

空、实心型材 实心型材 空心型材 空、实心型材

(25 (众20 (010 (015 < 0月10

> 25 ‘0，8%又B (0，4纬xB (0.6%XB <0‘4%X丑

任意幼mm宽度上 成020 《众10 《0‘15 <氏 10

  注 ①B为所侧型材平面的宽度.
    ②对子包括开口部分的型材平面不适用
        时。应在图样中注明
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3.2.4 型材的曲面间隙
    将标准弧样板紧贴在型材的曲面上，如图2所示，型材曲面与

标准弧样板之间的间隙叫做曲面间隙。要求检查曲面间隙的型材，

必须在图样上注明。曲面间隙用样板检查，样板由需方提供。

    曲面间隙规定如下:

    每25mm弦长上允许的最大曲面间隙为

的部分按25mm计算。

0. 13mm，不足 25mm

注:当横截面回弧部分的圆心角在900以上时.则应按

                                图 2

900回心角之弦长加上其余数圃心角的弦长来确

定

3.2.5 型材的弯曲度
    型材的弯曲度是将型材放在平台上，

的型材底面与平台最大间隙值 ((hJ。或用

测得的直尺与型材表面最大间隙值 (hj.

借自重使弯曲达到稳定时，沿型材长度方向测得

300mm长直尺沿型材长度方向靠在型材表面上，

如图3所示。

主ItsL
                                                图 3

型材弯曲度应符合表7的规定。

mm 衰 7

外接

  圆

直径

最小

壁厚

夸 曲 度

普 通 级 高 精 级 翅 商 精 级

任惫300.m长度上

          h.

全长L

  米

  h,

任惫300mm长度上

          h.

全长L

  米

  人.

任愈300mm长度上

          人

全长L

  米

  人t

不 大 于

538

(24 2.0 6XL 1.3 4XL 1.0 3XL

> 2.4 0.5 2XL 0.3 1XL 0.3 0.7XL

> 38 O 5 2XL 0.3 1XL 0.3 0.7XL

3.2.6 型材的扭拧度
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    扭拧度的测量方法:将型材放在平台上，借自重使之达到稳定

时，沿型材的长度方向，测量型材底面与平台之间的最大距离N

(如图4所示)，从N值中扣除该处弯曲度后的数值即为扭拧度。

    扭拧度按型材外接圆直径分档，以型材每毫米宽度上允许扭

拧的毫米数表示。

    公称长度小于等于6m的型材，其扭拧度应符合表8的规定。

长度大于6m的型材，其扭拧度由供需双方商定。
图 4

表 8

外接圆

宜径

  m lll

扭拧度，mm/毫米宽

普通级 } 高褚级 超 高 精级

每米长度上 总长，上}每米长度上{总长度二 每米长度上一总长度上
不 大 于

  ，12.5~ 40 } “087 0.176 0.052 0.123 0 勺26 0.052

>40-80 0.052 0. 123 0.026 0. 087 0.017 0. 035

>80-250 0.026 0. 079 Q 017 0.052 0.009 0.026

    例:要求高精级扭拧度的LD31合金型材，外接圆直径为

120mm，宽度为81mm，在lm长上测得该型材N值为2mm,弯

曲值为lmm，则扭拧值为1二二，型材每毫米宽扭拧值为:1/81=
0. 0123mm,查表8,型材的允许扭拧值为0. 017mm,即实际扭拧

值小于允许最大扭拧值，为合格。同理，全长上扭拧度一样判定。

3. 2.7 圆角半径允许偏差

    型材图角半径如图5所示，当用户要求有偏差规定时，在图样

中标明，其允许偏差应符合表9的规定。

mm 衰 9

过故圆角半径

豁
+0-4

士0.4

士0.1R

注:当允许偏差只要求 (+)或 (一)时，则为表中数值的2倍，但过渡圈角除外

3.2.8 型材的长度允许偏差

3.2-8.1 定尺

    以定尺交货的型材，长度小于等于6。时，其长度允许偏差为+15mm;长度大于6m

时，其长度允许偏差由供需双方商定，并在合同上注明。
3.2-8.2 倍尺

    以倍尺交货的型材，其总长度允许偏差为+20mm,需加锯口余量时，应在合同中注明。
3.2.8.3 不定尺

    合同中没有注明时，交货长度为1-6m,

3.2.9 型材端头的切斜度允许偏差

    型材端头应切齐，其切斜度不应超过30,

  夕66
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3.2.10 型材端头允许变形度

    型材端头允许因锯切而产生的局部变形。其纵向长度不应超过20mm,

4 技术要求

4.1 铸锭状态
    挤压型材所使用的铸锭应符合YS 67的规定。铸锭应经均匀化处理。

4·2 化学成分
    型材的化学成分应符合GS 3190的规定。

4.3 力学性能
    热挤压状态的型材无力学性能的规定，其他状态型材的室温纵向力学性能应符合表10

规定。

衰 10

合 金 牌 号 状 态

拉 伸 试 验 硬 度 试 验

抗拉强度

      几

N{mm}

规定非比例伸长

    应力 口孤之

    Ntmm

伸长率

    J

  %

试样厚度

    了巴幻n

HV

不 小 于

LD3O
(:2 工77 } 108 1      16 } 一 } 一
CS 265 245 8

LD31
RCS } 157 } 8 } 。·8 }
CS 205 177 8

    注:①型材取样部位的些厚小于1. 2m.时，不侧定伸长率

        ②淬火自然时效型材的室退纵向力学性能，是常谧时效一个月的数值。常温时效不足一个月进行拉伸试脸时，

          试样应进行快速时效处理，其室退纵向力学性能应符合表10的规定

        ③硬度和拉伸试脸只做其中一项.仲裁试脸为拉伸试抢

4.4 表面质量
4.4.1 型材表面应清洁，不允许有裂纹、起皮、腐蚀和气泡存在。

4.4.2 型材表面上允许有轻微的压坑、碰伤、擦伤和划伤存在，其允许深度应符合表I1规

定;‘由模具造成的纵向挤压痕深度，LD30合金不得超过。.08cnm, LD31合金不得超过

0. 05mm,

4.5 阳极氧化膜及色泽质盘
    需表面处理的型材应在合同中注明色泽，氧化膜厚度级别。

班 11

合 金 状 态

允许深度，mm

装 们布 面 } 非装饰窗
普通级 高精级、超高精级 普通级 离精级、超离栩级

RCS <O. 08 <0. 05 <0.'20 <0. is

其他 <:0 15 < 0.1 <0.20 <0. IS

注:① IV.材装饰面应在技术图样中标明.

    ②空心型材内表面不按本表要求，有特殊要求时在合同中注明
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4.5.1 氧化膜厚度级别应符合表12规定。合同中没注膜厚级别的一律按AA I O级供货

衰 12

级 别
最小平均腆厚

      um ，刁、,.m}一
最小平均膜厚

        vm

最小局部膜军

        户m

AA10 10     ! AA20 20 16

AA15 15     !} AA25 25 20

4，52 氧化膜封孔质量应符合表 13规定。

衰 13

试 验 方 法 合 格 指 标 试 验 方 法 合 格 指 标

磷铭酸浸蚀重谧损失法 导纳法 <20Wea'

酸浸后重t摄失法

镇30.g/dm'

镇20mg/dm%

①氧化膜未经着色，只经蒸气或热水封孔

4.5.3 色泽应符合供需双方协商确定的实物标样。

4.5.4 型材表面不允许有腐蚀斑点、电灼伤、黑斑、氧化膜脱落等缺陷存在;非装饰面上

允许有轻微的着色不均 (不均度由供需双方协商);允许距型材端头SOmm内局部无膜。

5 试验方法

弓.1化学成分仲裁分析方法

    型材化学成分的仲裁分析按GB 6987执行。

5.2 室温力学性能试验方法

    型材拉伸试验应按GB 228规定进行，试样应按GB 6397规定制取。

    当型材壁厚大于lom。时，选用回试样，试样原始标距为试样平行长度部分原始直径

的5倍;当型材壁厚不大于lomm时选用矩形试样，其平行部分宽度为12. 5mm，原始标距

为50mm,

    型材维氏硬度试验按GB 4340执行。
5.3 表面检查方法

    型材的表面质量用肉眼检查，不使用放大仪器。对缺陷深度不能确定时，可采用打磨

法测里。

    对轻微缺陷判定:在距型材至少为3m处，由正常视力的人目视型材表面时，不应发现

缺陷存在。

5.4 氧化膜厚度的测定方法

    氧化膜厚度测定方法应符合GB 8014规定;氧化膜厚度的仲裁按GB 6462执行。
5.5 氧化膜封孔质量的仲裁方法

    氧化膜封孔质量的仲裁按GB/T 14952.1̂-14952.2执行。

5‘ 氧化膜封孔质量试验方法

    酸浸后重量损失法按GB/T 14952. 1执行。

    导纳法按GB 11110执行。
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5.7 型材色差测量方法

    型材色差测试方法应参照GB 8013的有关规定，由供需双方协商确定。

6 检验规则

‘1 检查和验收
    型材由供方技术监督部门验收，产品质量应符合本标准要求。

6.2 组批

    型材应成批提交验收，每批应由同一合金，同一状态和同一型号组成，批重不限

6·3 量具精度
    检查型材尺寸时应使用相应精度的量具。

6.4 检验项目
    每批型材应检查外形尺寸、化学成分、室温力学性能、表面质量、阳极氧化和电解着

色质量。封孔质量只做定期检查。

6.5 取样位置和取样数量

6.5.1 化学成分分析的取样
    供方在铸造时按熔次取样;需方可对型材任意抽样检验。经氧化处理的型材，应将氧

化膜彻底清除后再取样。

6.5.2 室温力学性能试验的取样
    从每批 (炉)型材中抽取两根型材，每根沿挤压方向取一个试样。

6·5.3 氧化膜试验的取样

    测定膜厚应在每批型材中任取两根，每根各取一个试样。

    定期评定封孔质量时，任选一批型材，抽取两根，每根取一个试样。

‘6 重复试验
    当力学性能试验结果即使有一项指标不合格时，也应从该批 (炉)型材中另取4个试

样进行重复试验，其中每个不合格试样代表的型材本身必须切取一个试样。

    重复试验合格，则全批合格;如果重复试验仍有不合格试样时，则全批报废。对CS状

态型材可重复热处理，其力学性能取样按6. 5. 2规定。

7 标志、包装、运输、贮存

7. 1 标志

    型材的包装箱标志应符合GB 3199的规定。

7.2包装、运输和贮存
    包装、运输和贮存按GB 3199执行。

7.3 质量证明书
    每批型材应附有符合本标准规定的质量证明书，注明:

    a)供方名称;

    b)产品名称;

    c)合金牌号和状态;

      d)型号 ;
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e)重量或件数;

f)批号;

9)力学性能

h)本标准号

、氧化膜厚度检验结果及技术监督部门印记;

I)型材生产许可证编号;

J)包装日期。
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            附 录 A

横截面尺寸允许偏差表使用说明

            (补充件)

A1 表中2-9栏的划分如图A1所示。

A2 由二个以上的分尺寸组成一个尺寸时，该尺寸的允许偏差为各部分尺寸允许偏差的总

和。

A3 图A2中二为包括空间在内的尺

寸，该尺寸的实体金属部分不小于

75%时，其允许偏差采用2栏，该尺寸

的实体金属部分小于75%时，其允许

偏差采用4栏。

    图A2中Y为金属实体尺寸，其

允许偏差按2栏。

    图A3所示空心型材的宽度B和

高度H应采用下述方法来确定其允

许偏差=宽度B的尺寸允许偏差采 图 A1

用与高度H相对应的4栏;反之，高度H的尺寸允许偏差采用与宽度B相对应的4栏。但

是，当这些数值小于本身所对应的2栏数值时，则按2栏。

    例如:LD31高精级空心型材宽度B为60mm,高度H为30mm，宽度 (B为60mm )

的允许偏差采用高度 (H为30mm)在表2的4栏中对应的数据为士0. 53mm。但因宽度B

本身在2栏对应的数值为土0. 61mm，所以，宽度B允许偏差确定为士0. 61mm.

    同理，高度H的卑许偏差是采用宽度B在表2中4栏对应的数值为士0. 86mm。而高
度H本身在表2中2栏对应的数值为士。. 30mm。所以高度H的允许偏差确定为
士0. 86mm.

图 A2 圈 A3

A4 对于空心型材，当包围的中空面积小于70mm'时，其壁厚的允许偏差采用2栏;当包

围的中空面积不小于70mm'时，其壁厚的允许偏差采用3栏。若两对边壁厚不等，应用两

对边壁厚的平均值作为1栏中的指定尺寸，取2栏或3栏中的数值作为两边壁厚的允许偏

差。
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AS 图A4、图A5所示型材，即使金属实体部分尺寸Y不小于X的750o I X或Z的允许

偏差也不采用2栏，而是根据L尺寸，按4-9栏来确定。

图 A4 图 A5

图A6~图A12所示型材，其开口部分X的尺寸允许偏差用L尺寸所对应的4-9栏

。尺寸A不适宜做基准尺寸。

图 A6 图 A7

图 AS . A9

叫 ，

图 A10 图 All

A7 图A13、图A14所示的型材，当型材所包围的中空面积S大于等于开口部分宽度X平
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方的2倍 (即S成2X')时，也定义为空心型材，称为未封闭的空心型材。

    开口尺寸X的允许偏差，用B尺寸对应的1栏及L尺寸所对应的4-9栏确定。

              图A12 图A13 图A14

A8 图A2、图A14所示空心型材，其一侧壁厚T为相对边壁厚t的3倍及以上时，各侧

壁厚的允许偏差不采用表2,表3、表4的规定，而由供需双方协商确定。

A9 测量点与基准边距离等于或小于6mm时，按2栏确定其允许偏差。

A10 当允许偏差只规定 (+)或 (一)时，应为表中数值的2倍，如非均等的偏差时，上、

下偏差的绝对值之和亦应为表中数值的2倍。

          附 录 B

建筑型材技术参数选择指南

          (参考件)

BI 尺寸及允许偏差

Bl. 1 型材横截面尺寸允许偏差有3个精度等级。主要结构件的型材横截面尺寸的允许偏

差可选用高精级、装配尺寸及特殊要求高的，其尺寸允许偏差可选用超高精级。

Bl. 2 型材的弯曲、扭拧、平面间隙及横截面的角度等允许偏差均分为3个精度等级。一

般情况下可选用普通级，配合尺寸可部分选用高精级或超高精级。

B2 配套使用的型材，最好在同一生产厂家订货，这样有利于保证装配尺寸、色泽等协调

一致。

B3 关于型材的壁厚

    工程上所使用的建筑型材的壁厚是重要的安全技术指标之一，是根据工程设计要求而

定的。考虑到型材使用状态下的各种影响因素，尤其是高层建筑所用型材，其设计和生产

时应慎重选择壁厚，片面迫求薄壁是不适宜的，一般情况下，建筑型材壁厚不宜低于以下

数值:

    门结构型材:2. Omm

    窗结构型材:1. 4mm

    幕墙、玻璃屋顶3. Omm

    其他型材:1. Omm
B4 表面质量
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    RCS状态表面质量好，而经淬火炉淬火的型材表面缺陷相对增多。就合金而言，LD31

合金型材表面要比LD30合金型材表面光洁。

BS 氧化膜厚度

    厚度等级AA10, AA15为一般情况下选用。

    厚度等级AA20, AA25用于大气污染条件恶劣的环境或需要耐磨时选用。

附加说明:

本标准由中国有色金属工业总公司提出。

本标准由东北轻合金加工厂负责起草.

本标准主要起草人王月如、黄永青、李军、苑惠珍、崔静芬。
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