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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ８００５《铝及铝合金术语》分为３个部分：

———第１部分：产品及加工处理工艺；

———第２部分：化学分析；

———第３部分：表面处理。

本部分为ＧＢ／Ｔ８００５的第１部分。

本部分按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本部分代替ＧＢ／Ｔ８００５．１—２００８《铝及铝合金术语　第１部分：产品及加工处理工艺》。本部分与

ＧＢ／Ｔ８００５．１—２００８相比，除编辑性修改外主要变化如下：

———修改了章结构，将“铝及铝合金”“变形铝合金”“铸造铝合金”“未压力加工产品”和“压力加工产

品”合并为“产品”（见第２章，２００８年版的第２章、第３章、第４章、第５章、第６章）；

———修改了章结构，将“加工工艺”和“热处理”合并为“工艺”（见第３章，２００８年版的第７章和第８

章）；

———删除了“变形合金”“易切削合金”“自淬火合金”“铸造合金”“未压力加工产品”“精铝锭”“重熔

用锭”“铸棒、铸线”“铸带”“压力加工产品”“拉线坯”“精密型材”“初轧板坯”“重轧带坯”“铝箔

毛料”“锻坯”“冲压坯”“圆冲压坯”“冲挤坯”“高压压铸”“低压压铸”“可控拉伸矫直”“板材轧

制”“软化退火”“空气淬火”的术语定义（见２００８年版的３．１、３．１２、３．１３、４．１、５．１、５．３、５．４、５．１４、

５．１５、６．１、６．６．２、６．８．４、６．９．６、６．１０．６、６．１０．７、６．１２．１、６．１３、６．１４、６．１５、７．５、７．６、７．１７、７．２２、８．６、

８．１２）；

———将术语“铝”更改为“纯铝”，并修改了术语定义（见２．１．１，２００８年版的２．１）；

———修改了“铝合金”的术语定义（见２．１．５，２００８年版的２．５）；

———修改了“合金元素”的术语定义（见２．１．６，２００８年版的２．３）；

———修改了“杂质”的术语定义（见２．１．７，２００８年版的２．４）；

———将术语“中间合金”更改为“铝中间合金”，并修改了术语定义（见２．１．８，２００８年版的２．６）；

———将术语“热处理可强化合金”更改为“可热处理强化合金”，并修改了术语定义（见２．１．１２，２００８

年版的３．１０）；

———将术语“热处理不可强化合金”更改为“不可热处理强化合金”，并修改了术语定义（见２．１．１３，

２００８年版的３．１１）；

———修改了“原生铝锭”的术语定义（见２．２．２，２００８年版的５．２）；

———修改了“再生铝锭”的术语定义（见２．２．３，２００８年版的５．５）；

———将术语“铸造锭”更改为“铸造铝合金锭”，并修改了术语定义（见２．２．５，见２００８年版的５．６）；

———修改了“板材”的术语定义（见２．３．１．１，２００８年版的６．９．１）；

———修改了“薄板”的术语定义（见２．３．１．２，２００８年版的６．９．２）；

———修改了“母板”的术语定义（见２．３．１．４，２００８年版的６．９．４）；

———将术语“包覆板材”更改为“包铝板”，并修改了术语定义（见２．３．１．８，见２００８年版的６．９．８）；

———将术语“波纹板材”更改为“波纹板”，并修改了术语定义（见２．３．１．１０，见２００８年版的６．９．１０）；

———将术语“压型板材”更改为“压型板”，并修改了术语定义（见２．３．１．１１，见２００８年版的６．９．１１）；

———将术语“压花板材”更改为“压花板”，并修改了术语定义（见２．３．１．１２，见２００８年版的６．９．１２）；

———修改了“带材”的术语定义（见２．３．２．１，２００８年版的６．１０．１）；
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———修改了“铸轧带”的术语定义（见２．３．２．６，２００８年版的６．２）；

———修改了“连铸连轧带”的术语定义（见２．３．２．７，２００８年版的６．３）；

———修改了“管材”的术语定义（见２．３．４．１，２００８年版的６．７．１）；

———将术语“无缝管材”更改为“无缝管”，并修改了术语定义（见２．３．４．２，２００８年版的６．７．２）；

———将术语“有缝管材”更改为“有缝管”，并修改了术语定义（见２．３．４．３，２００８年版的６．７．３）；

———将术语“焊接管材”更改为“焊接管”，并修改了术语定义（见２．３．４．１１，２００８年版的６．７．４）；

———修改了“棒材”的术语定义（见２．３．５．１，２００８年版的６．５）；

———修改了“线材”的术语定义（见２．３．６．１，２００８年版的６．６．１）；

———修改了“型材”的术语定义（见２．３．７．１，２００８年版的６．８．１）；

———将术语“硬模铸造”更改为“永久模铸造”，并修改了术语定义（见３．２．３，２００８年版的７．３）；

———修改了“熔模铸造”的术语定义（见３．２．４，２００８年版的７．７）；

———修改了“压铸”的术语定义（见３．２．５，２００８年版的７．４）；

———将术语“加工”更改为“塑性加工”，并修改了术语定义（见３．３．２，２００８年版的７．１１）；

———修改了“永久变形”的术语定义（见３．３．６，２００８年版的７．１９）；

———将术语“消除应力”更改为“消减应力”，并修改了术语定义（见３．３．７，２００８年版的７．１８）；

———修改了“辊压矫直”的术语定义（见３．３．１０，２００８年版的７．２４）；

———修改了“矫平”的术语定义（见３．３．１１，２００８年版的７．２１）；

———修改了“辊压矫平”的术语定义（见３．３．１２，２００８年版的７．２３）；

———将术语“拉矫”更改为“拉弯矫”，并修改了术语定义（见３．３．１３，２００８年版的７．２７）；

———将术语“双层轧制”更改为“双合轧制”，并修改了术语定义（见３．３．１５，２００８年版的７．２０）；

———修改了“正向挤压”的术语定义（见３．３．２５，２００８年版的７．３２）；

———修改了“反向挤压”的术语定义（见３．３．２６，２００８年版的７．３３）；

———修改了“挤压焊缝”的术语定义（见３．３．３５，２００８年版的７．３６）；

———修改了“状态”的术语定义（见３．４．２，２００８年版的８．１）；

———修改了“均匀化”的术语定义（见３．４．４，２００８年版的８．３）；

———修改了“退火”的术语定义（见３．４．５，２００８年版的８．４）；

———修改了“快速退火”的术语定义（见３．４．６，２００８年版的８．５）；

———修改了“再结晶退火”的术语定义（见３．４．８，２００８年版的８．８）；

———修改了“沉淀退火”的术语定义（见３．４．９，２００８年版的８．７）；

———修改了“淬火”的术语定义（见３．４．１３，２００８年版的８．１１）；

———修改了“在线淬火”的术语定义（见３．４．１４，２００８年版的８．１３）；

———修改了“淬火转移时间”的术语定义（见３．４．１６，２００８年版的８．１５）；

———修改了“时效”的术语定义（见３．４．１９，２００８年版的８．１８）；

———修改了“预时效”的术语定义（见３．４．２０，２００８年版的８．１９）；

———修改了“时效硬化”的术语定义（见３．４．２１，２００８年版的８．２０）；

———修改了“时效软化”的术语定义（见３．４．２２，２００８年版的８．２１）；

———修改了“峰值时效”的术语定义（见３．４．２６，２００８年版的８．２５）；

———修改了“过时效”的术语定义（见３．４．２８，２００８年版的８．２７）；

———修改了“双级时效”的术语定义（见３．４．２９，２００８年版的８．２８）；

———在铝、合金、合金元素及杂质的术语定义中增加了“精炼铝”“高纯铝”“铝合金添加剂”的术语定

义（见２．１）；

———在铝液、铝锭、铸锭的术语定义增加了“铝液”“铸锭”“变形铝及铝合金锭”“复合铸锭”“圆铸锭”

“空心圆铸锭”“扁铸锭”“铸锭的浇口部／头部”“铸锭的膨胀端／底部”“喷射成形锭”的术语定义
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（见２．２）；

———在变形铝及铝合金产品的板材术语定义中增加了“铸轧板”的术语定义（见２．３．１）；

———在变形铝及铝合金产品的箔材术语定义中增加了“压花箔”“单面光铝箔”和“双面光铝箔”的术

语定义（见２．３．３）；

———在变形铝及铝合金产品的管材术语定义中增加了“挤压管”“拉制管”“轧制管”“旋压管”“锻压

管”“压花管”和“变断面管”的术语定义（见２．３．４）；

———在变形铝及铝合金产品的棒材术语定义中增加了“挤压棒”“拉制棒”和“轧制棒”的术语定义

（见２．３．５）；

———在变形铝及铝合金产品的线材术语定义中增加了“挤压线”“拉制线”“并线”“绞合线”的术语定

义（见２．３．６）；

———在变形铝及铝合金产品的型材术语定义中增加了“多孔微通道扁管型材”的术语定义（见

２．３．７．４）；

———在变形铝及铝合金产品的锻件术语定义中增加了“轧环”的术语定义（见２．３．８．４）；

———在产品的术语定义中增加了“铝合金复合板／带／箔材”“铝合金复合管／棒／线材”和“铝塑复合

型材”等复合材料的术语定义（见２．５）；

———在产品的术语定义中增加了“铝粉”“铝粉粉末冶金产品”“铝粒”“铝膏”和“泡沫铝”的术语定义

（见２．６）；

———在电解工艺的术语定义中增加了“电解法”“三层液电解精炼法”和“偏析熔炼法”的术语定义

（见３．１）；

———在熔炼及铸造工艺的术语定义中增加了“差压铸造”“热顶铸造”“油气滑铸造”“异形铸造”“熔

炼”“精炼”“过滤”“除气”“除渣”“喷射成形”“车皮／扒皮”及“铣面”的术语定义（见３．２）；

———在加工工艺的术语定义中增加了“精整”“轧制”“铸轧”“连铸连轧”“孔型轧制”“等温挤压”“穿

孔挤压”“连续挤压”“连续铸挤”“静液挤压”“压余”“锻压”“锻造”“等温锻”“热等静压”“冲压”

“浅冲成形”“深冲成形”“变薄拉深成形”“旋压”及“内高压成形”的术语定义（见３．３）；

———在热处理工艺的术语定义中增加了“热处理”“中间退火”“成品退火”“三级时效”和“回归处理”

的术语定义（见３．４）；

———在其他工艺的术语定义中增加了“超塑性成形”“蠕变时效成形”“形变热处理”“半固态成形”

“拉丝”“拉弯”的术语定义（见３．５）；

———修改了“产品示例”（见附录Ａ，２００８年版的附录Ａ）。

本部分由中国有色金属工业协会提出。

本部分由全国有色金属标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２４３）归口。

本部分起草单位：西南铝业（集团）有限责任公司、有色金属技术经济研究院、广东豪美新材股份有

限公司、厦门厦顺铝箔有限公司、东北轻合金有限责任公司、福建省南平铝业股份有限公司、广东华昌铝

厂有限公司、山东南山铝业股份有限公司、广东省工业分析检测中心、国合通用测试评价认证股份公司、

有研工程技术研究院有限公司、中铝瑞闽股份有限公司、广亚铝业有限公司、天津新艾隆科技有限公司、

广东坚美铝型材厂（集团）有限公司、广东兴发铝业有限公司、山东兖矿轻合金有限公司、辽宁忠旺集团

有限公司、福建省闽发铝业股份有限公司、广东高登铝业有限公司、江苏鼎胜新能源材料股份有限公司、

山东华建铝业集团有限公司。

本部分主要起草人：彭著军、李响、葛立新、项胜前、田小梅、高新宇、郑云鹏、唐性宇、臧伟、李锡武、

杜恒安、游玉萍、孙凤仙、顾红梅、王岗、史宏伟、徐世光、梁金鹏、王鹏、李鹏伟、朱耀辉、何家金、万宝伟、

张洪亮。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ８００５—１９８７；

———ＧＢ／Ｔ８００５．１—２００８。
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铝及铝合金术语

第１部分：产品及加工处理工艺

１　范围

ＧＢ／Ｔ８００５的本部分界定了铝及铝合金产品及加工处理工艺等方面涉及的术语和定义。

本部分适用于铝及铝合金产品及加工处理工艺过程。

２　产品

２．１　铝、合金、合金元素及杂质

２．１．１

纯铝　狌狀犪犾犾狅狔犲犱犪犾狌犿犻狀犻狌犿

铝的质量分数不小于９９．００％的金属（在变形铝及铝合金牌号中为１ＸＸＸ系）。

２．１．２

精炼铝　狉犲犳犻狀犲犱犪犾狌犿犻狀犻狌犿

铝的质量分数不小于９９．９０％的纯铝。

２．１．３

高纯铝　犺犻犵犺狆狌狉犻狋狔犪犾狌犿犻狀犻狌犿

铝的质量分数不小于９９．９９９％的纯铝。

２．１．４

合金　犪犾犾狅狔

由基体金属元素（质量分数最大的元素）、合金元素及杂质所组成的一种金属物质。

２．１．５

铝合金　犪犾狌犿犻狀犻狌犿犪犾犾狅狔

以铝为基体且其质量分数小于９９．００％的合金。

２．１．６

合金元素　犪犾犾狅狔犻狀犵犲犾犲犿犲狀狋

为使铝及铝合金具有某些特性，在基体铝中添加的金属或非金属元素。

２．１．７

杂质　犻犿狆狌狉犻狋狔

存在于铝及铝合金中，但并非添加或保留的金属或非金属元素。

２．１．８

铝中间合金　犪犾狌犿犻狀犻狌犿犿犪狊狋犲狉犪犾犾狅狔

以铝为基体，将一种或者几种合金元素单质加入其中，以解决该单质易烧损、高熔点不易熔入、密度

大易偏析等问题或用来改善合金性能而通过熔化等方法制成的低熔点合金，多呈华夫锭状、块状、饼状

或线状等。
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注：铝中间合金按用途可分为合金化型、晶粒细化型、变质型、净化型等。

２．１．９

铝合金添加剂　犪犱犱犻狋犻狏犲犳狅狉犪犾狌犿犻狀犻狌犿犪犾犾狅狔

加入铝熔体中用以调节铝合金成分或铸态组织，通常用合金元素粉末与铝粉和（或）助熔剂混合压

制而成的具有金属特性的物质，多呈饼块状。在铝合金熔炼中可用来替代铝中间合金。

２．１．１０　变形铝合金

２．１．１０．１

变形铝合金　狑狉狅狌犵犺狋犪犾狌犿犻狀犻狌犿犪犾犾狅狔

主要通过热加工或冷加工进行塑性变形生产加工产品的铝合金。

２．１．１０．２

铝铜系变形合金　狑狉狅狌犵犺狋犪犾狌犿犻狀犻狌犿犮狅狆狆犲狉犪犾犾狅狔狊犲狉犻犲狊

以铜为主要合金元素的变形铝合金（即牌号为２×××系的变形铝合金）。

２．１．１０．３

铝锰系变形合金　狑狉狅狌犵犺狋犪犾狌犿犻狀犻狌犿犿犪狀犵犪狀犲狊犲犪犾犾狅狔狊犲狉犻犲狊

以锰为主要合金元素的变形铝合金（即牌号为３×××系的变形铝合金）。

２．１．１０．４

铝硅系变形合金　狑狉狅狌犵犺狋犪犾狌犿犻狀犻狌犿狊犻犾犻犮狅狀犪犾犾狅狔狊犲狉犻犲狊

以硅为主要合金元素的变形铝合金（即牌号为４×××系的变形铝合金）。

２．１．１０．５

铝镁系变形合金　狑狉狅狌犵犺狋犪犾狌犿犻狀犻狌犿犿犪犵狀犲狊犻狌犿犪犾犾狅狔狊犲狉犻犲狊

以镁为主要合金元素的变形铝合金（即牌号为５×××系的变形铝合金）。

２．１．１０．６

铝镁硅系变形合金　狑狉狅狌犵犺狋犪犾狌犿犻狀犻狌犿犿犪犵狀犲狊犻狌犿狊犻犾犻犮狅狀犪犾犾狅狔狊犲狉犻犲狊

以镁和硅为主要合金元素并以 Ｍｇ２Ｓｉ相为主要强化相的变形铝合金（即牌号为６×××系的变形

铝合金）。

２．１．１０．７

铝锌系变形合金　狑狉狅狌犵犺狋犪犾狌犿犻狀犻狌犿狕犻狀犮犪犾犾狅狔狊犲狉犻犲狊

以锌为主要合金元素的变形铝合金（即牌号为７×××系的变形铝合金）。

２．１．１０．８

其他系变形铝合金　狑狉狅狌犵犺狋犪犾狌犿犻狀犻狌犿犪犾犾狅狔狅狋犺犲狉狊犲狉犻犲狊

既不属于纯铝，也不属于２×××系～７×××系的变形铝合金（即牌号为８×××系的变形铝合金）。

２．１．１１　铸造铝合金

２．１．１１．１

铸造铝合金　犮犪狊狋犻狀犵犪犾狌犿犻狀犻狌犿犪犾犾狅狔

主要通过浇铸或压铸等方式生产铸件产品的铝合金。

２．１．１１．２

铝铜系铸造合金　犮犪狊狋犻狀犵犪犾狌犿犻狀犻狌犿犮狅狆狆犲狉犪犾犾狅狔狊犲狉犻犲狊

以铜为主要合金元素的铸造铝合金（即牌号为２×××．×系的铸造铝合金）。

２．１．１１．３

铝硅铜镁系铸造合金　犮犪狊狋犻狀犵犪犾狌犿犻狀犻狌犿狊犻犾犻犮狅狀犮狅狆狆犲狉犿犪犵狀犲狊犻狌犿犪犾犾狅狔狊犲狉犻犲狊

以硅、铜和（或）镁为主要合金元素的铸造铝合金（即牌号为３×××．×系的铸造铝合金）。

２

犌犅／犜８００５．１—２０１９



２．１．１１．４

铝硅系铸造合金　犮犪狊狋犻狀犵犪犾狌犿犻狀犻狌犿狊犻犾犻犮狅狀犪犾犾狅狔狊犲狉犻犲狊

以硅为主要合金元素的铸造铝合金（即牌号为４×××．×系的铸造铝合金）。

２．１．１１．５

铝镁系铸造合金　犮犪狊狋犻狀犵犪犾狌犿犻狀犻狌犿犿犪犵狀犲狊犻狌犿犪犾犾狅狔狊犲狉犻犲狊

以镁为主要合金元素的铸造铝合金（即牌号为５×××．×系的铸造铝合金）。

２．１．１１．６

铝锌系铸造合金　犮犪狊狋犻狀犵犪犾狌犿犻狀犻狌犿狕犻狀犮犪犾犾狅狔狊犲狉犻犲狊

以锌为主要合金元素的铸造铝合金（即牌号为７×××．×系的铸造铝合金）。

２．１．１１．７

铝钛系铸造合金　犮犪狊狋犻狀犵犪犾狌犿犻狀犻狌犿狋犻狋犪狀犻狌犿犪犾犾狅狔狊犲狉犻犲狊

以钛为主要合金元素的铸造铝合金（即牌号为８×××．×系的铸造铝合金）。

２．１．１１．８

其他系铸造铝合金　犮犪狊狋犻狀犵犪犾狌犿犻狀犻狌犿犪犾犾狅狔狅狋犺犲狉狊犲狉犻犲狊

以其他元素为主要合金元素的铸造铝合金（即牌号为９×××．×系的铸造铝合金）。

２．１．１２

可热处理强化合金　犺犲犪狋狋狉犲犪狋犪犫犾犲犪犾犾狅狔

通过适当的热处理能够明显提高强度的合金。

２．１．１３

不可热处理强化合金　狀狅狀犺犲犪狋狋狉犲犪狋犪犫犾犲犪犾犾狅狔

通过热处理不能明显提高强度的合金。

２．２　铝液、铝锭、铸锭

２．２．１

铝液　犿狅犾狋犲狀犪犾狌犿犻狀犻狌犿

用于铸造的液态铝及铝合金。

２．２．２

原生铝锭　狆狉犻犿犪狉狔犪犾狌犿犻狀犻狌犿犻狀犵狅狋

用氧化铝冰晶石熔盐电解法生产的铝锭。

２．２．３

再生铝锭　狉犲犮狔犮犾犲犱犪犾狌犿犻狀犻狌犿犻狀犵狅狋

用回收的铝废料经熔炼铸造获得的铝锭。

２．２．４

铸锭　犻狀犵狅狋

用于重熔铸造、机加工或变形加工的具有铸造组织的锭坯。

２．２．５

铸造铝合金锭　犻狀犵狅狋犳狅狉犮犪狊狋犻狀犵

用于生产铝合金铸件的重熔用铸锭。

２．２．６　变形铝及铝合金锭

２．２．６．１

轧制锭　狉狅犾犾犻狀犵犻狀犵狅狋

用于轧制生产的铸锭。
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２．２．６．２

挤压锭　犲狓狋狉狌狊犻狅狀犻狀犵狅狋

用于挤压生产的铸锭。

２．２．６．３

锻造锭　犳狅狉犵犻狀犵犻狀犵狅狋

用于锻造生产的铸锭。

２．２．７

复合铸锭　犮狅犿狆狅狊犻狋犲犻狀犵狅狋

两种及以上金属同时铸造而成的具有冶金结合（两种金属界面之间产生了原子相互扩散，形成一定

厚度过渡层的结合）界面、较高结合强度的铸锭。

２．２．８

圆铸锭　狉狅狌狀犱犻狀犵狅狋／犫犻犾犾犲狋

横断面为圆形的铸锭。

２．２．９

空心圆铸锭　犺狅犾犾狅狑狉狅狌狀犱犻狀犵狅狋

横断面为圆环形的铸锭。

２．２．１０

扁铸锭　狉犲犮狋犪狀犵狌犾犪狉犻狀犵狅狋

横断面近似矩形的铸锭。

２．２．１１

铸锭的浇口部／头部　犺犲犪犱（狅犳犪狀犻狀犵狅狋）

铸造结束时的铸锭端头。

２．２．１２

铸锭的膨胀端／底部　犫狌狋狋（狅犳犪狀犻狀犵狅狋）

铸造开始时的铸锭端头。

２．２．１３

喷射成形锭　狊狆狉犪狔犳狅狉犿犻狀犵犻狀犵狅狋

用高压惰性气体将铝合金液流雾化破碎成细小液滴，并使其沿喷嘴的轴线方向高速飞行并冷却，在

这些液滴尚未完全凝固之前，将其沉积到具有一定形状和特定运动的接收体上形成的锭。

２．３　变形铝及铝合金产品

２．３．１　板材

２．３．１．１

板材　狊犺犲犲狋犪狀犱狆犾犪狋犲

横断面呈矩形，厚度均一并大于０．２０ｍｍ的轧制产品。

注１：板材包括薄板和厚板，通常边部经过剪切或锯切，并以平直状外形交货。

注２：由符合上述定义的板材加工而成的波纹状产品、花纹状产品（表面有沟槽、筋、方格、豆状或棱格形花纹等）、具

有表面包覆物的产品、边部经整修和板面打孔的产品，均称为板材。

注３：由符合上述定义的板材，加工而成的横断面均匀变化的产品，也称为板材，即变断面板材。

２．３．１．２

薄板　狊犺犲犲狋

厚度不大于６ｍｍ的板材。
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２．３．１．３

厚板　狆犾犪狋犲

厚度大于６ｍｍ的板材，有剪切或锯切的边部。

２．３．１．４

母板　狆犪狉犲狀狋狊犺犲犲狋／狆犾犪狋犲

在切定尺之前的整块板材。

２．３．１．５

热轧板　犺狅狋狉狅犾犾犲犱狊犺犲犲狋／狆犾犪狋犲

最终厚度是通过热轧而获得的板材。

２．３．１．６

冷轧板　犮狅犾犱狉狅犾犾犲犱狊犺犲犲狋／狆犾犪狋犲

最终厚度是通过冷轧而获得的板材。

２．３．１．７

铸轧板　狉狅犾犾犮犪狊狋犻狀犵狆犾犪狋犲

通过在线铸轧制成的板材。

２．３．１．８

包铝板　犪犾犮犾犪犱狊犺犲犲狋／狆犾犪狋犲

将铝合金基体轧制锭的一面或两面包覆纯铝或其他铝合金薄板进行轧制制成的板材。

２．３．１．９

钎焊板　犫狉犪狕犻狀犵狊犺犲犲狋

用于钎焊的低熔点铝合金薄板。

２．３．１．１０

波纹板　犮狅狉狉狌犵犪狋犲犱狊犺犲犲狋

具有波浪型板面（参见图Ａ．１）的薄板。

２．３．１．１１

压型板　犮狅狀狏犲狓狅犮狅狀犮犪狏犲狊犺犲犲狋

具有凸凹均布型板面（参见图Ａ．２）的薄板。

２．３．１．１２

压花板　狆犪狋狋犲狉狀犲犱狊犺犲犲狋

使用刻有较浅花纹（或图案）的轧辊在板面上压印，制成的具有浅花纹板面（参见图Ａ．３）的薄板。

２．３．１．１３

花纹板　狉犪犻狊犲犱狊犺犲犲狋／狆犾犪狋犲

使用刻有较深花纹的下辊在板材的一面压印，制成的具有凸状图案花纹板面（参见图Ａ．４）的薄板

或厚板。

２．３．２　带材

２．３．２．１

带材　狊狋狉犻狆／犮狅犻犾犲犱狊犺犲犲狋

横断面呈矩形，厚度均一并大于０．２０ｍｍ的轧制产品。通常经过纵切，并成卷交货。

注：由符合上述定义的带材加工而成的波纹状产品、花纹状产品（表面有沟槽、筋、方格、豆状或棱格形花纹等）、具

有表面包覆物的产品、边部经整修和表面打孔的产品，均称为带材。

２．３．２．２

母带　狆犪狉犲狀狋狊狋狉犻狆

在分切或剖切成小卷材之前的整个大卷。
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２．３．２．３

热轧带　犺狅狋狉狅犾犾犲犱狊狋狉犻狆

最终厚度是通过热轧而获得的带材。

２．３．２．４

冷轧带　犮狅犾犱狉狅犾犾犲犱狊狋狉犻狆

最终厚度是通过冷轧而获得的带材。

２．３．２．５

钎焊带　犫狉犪狕犻狀犵狊狋狉犻狆

用于钎焊的低熔点铝合金带材。

２．３．２．６

铸轧带　狉狅犾犾犮犪狊狋犻狀犵狊狋狉犻狆

通过铸轧制成的带材。

２．３．２．７

连铸连轧带　犮狅狀犮犪狋犲狀犪狋犻狅狀犮犪狊狋犻狀犵狉狅犾犾犲犱狊狋狉犻狆

通过连铸连轧制成的带材。

２．３．３　箔材

２．３．３．１

箔材　犳狅犻犾

横断面呈矩形，厚度均一并不大于０．２０ｍｍ，且成卷交货的轧制产品。

２．３．３．２

无零箔　狀狅狀犲狕犲狉狅犳狅犻犾

厚度为０．１０ｍｍ～０．２０ｍｍ的箔材。

２．３．３．３

单零箔　狅狀犲狕犲狉狅犳狅犻犾

厚度不小于０．０１ｍｍ且小于０．１０ｍｍ的箔材。

２．３．３．４

双零箔　狋狑狅狕犲狉狅犳狅犻犾

厚度不小于０．００１ｍｍ且小于０．０１ｍｍ的箔材。

２．３．３．５

压花箔　犲犿犫狅狊狊犲犱犳狅犻犾

表面压印有花纹的箔材。

２．３．３．６

单面光铝箔　犿犪狋狋犲狅狀犲狊犻犱犲犳狅犻犾

双层铝箔叠合轧制制成的单面光亮箔材。

２．３．３．７

双面光铝箔　犫狉犻犵犺狋狋狑狅狊犻犱犲犳狅犻犾

上下表面经轧辊直接接触轧制制成的双面光亮箔材。

２．３．４　管材

２．３．４．１

管材　狋狌犫犲

纵向全长上仅有一个封闭通孔，壁厚一致，横断面对称、均一，且呈圆形、椭圆形、正方形、长方形、等
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边三角形或正多边形（如图Ａ．５所示）的塑性加工产品，并呈直线形或成卷交货。

注１：按横断面形状分为以下类型：

———横断面形状呈圆形的管材，称为圆管（ｒｏｕｎｄｔｕｂｅ）；

———横断面形状呈椭圆形的管材，称为椭圆管（ｅｌｌｉｐｓｅｔｕｂｅ）；

———横断面形状呈正方形的管材，称为方管（ｓｑｕａｒｅｔｕｂｅ）；

———横断面形状呈长方形的管材，称为扁管（ｒｅｃｔａｎｇｕｌａｒｔｕｂｅ）；

———横断面形状呈等边三角形的管材，称为三角管（ｔｒｉａｎｇｌｅｔｕｂｅ）；

———横断面形状呈正五边形的管材，称为五角管（ｐｅｎｔａｇｏｎｔｕｂｅ）；

———横断面形状呈正六边形的管材，称为六角管（ｈｅｘａｇｏｎｔｕｂｅ）；

———横断面形状呈正八边形的管材，称为八角管（ｏｃｔａｇｏｎｔｕｂｅ）；

———横断面形状呈其他正多边形的管材，参照上述方法命名。

注２：对于沿其纵向全长，棱角经倒圆的正方形、矩形、等边三角形或正多边形空心产品，只要横断面上的内孔和外

轮廓线同心、同形状和同方位，也称为管材。

注３：由符合上述定义的管材经弯曲、车螺纹、钻孔、减径、扩径和加工成圆锥形的空心产品，均称为管材。

２．３．４．２

无缝管　狊犲犪犿犾犲狊狊狋狌犫犲

对坯料采用穿孔针穿孔挤压，或将坯料镗孔后采用固定针穿孔挤压，沿挤压产品纵向不存在焊合痕

迹的管材。

２．３．４．３

有缝管　犫狉犻犱犵犲／狆狅狉狋犺狅犾犲狋狌犫犲

对坯料不采用穿孔挤压，而是采用平面分流组合模或桥式舌型组合模挤压，沿挤压产品纵向存在一

条或多条焊合痕迹的管材。

２．３．４．４

挤压管　犲狓狋狉狌犱犲犱狋狌犫犲

通过模具挤压至最终尺寸的管材。

２．３．４．５

拉制管　犱狉犪狑狀狋狌犫犲

通过模具拉拔至最终尺寸的管材。

２．３．４．６

轧制管　狉狅犾犾犲犱狋狌犫犲

通过孔型轧制得到最终尺寸的管材。

２．３．４．７

旋压管　狊狆犻狀狀犲犱狋狌犫犲

通过旋压得到最终尺寸的管材。

２．３．４．８

锻压管　犳狅狉犵犲犱犪狀犱狊狋犪犿狆犲犱狋狌犫犲

通过锻压得到最终尺寸的管材。

２．３．４．９

压花管　犲犿犫狅狊狊犲犱狋狌犫犲

外表面压印有花纹的管材。

２．３．４．１０

变断面管　狏犪狉犻犪犫犾犲犮狉狅狊狊狊犲犮狋犻狅狀狋狌犫犲

横断面公称尺寸沿挤压方向不一致的管材（参见图Ａ．６）。

７

犌犅／犜８００５．１—２０１９



２．３．４．１１

焊接管　狑犲犾犱犲犱狋狌犫犲

用板材或带材焊接而成的管材。

２．３．５　棒材

２．３．５．１

棒材　狉狅犱／犫犪狉

纵向全长上横断面对称均一，且呈圆形、椭圆形、正方形、长方形、等边三角形、正五边形、正六边形、

正八边形等正多边形（横断面形状如图Ａ．７所示）的塑性加工产品，并呈直线形交货。

注１：按横断面形状分为以下类型：

———横断面形状呈圆形的棒材，称为圆棒（ｒｏｕｎｄｂａｒ）。

———横断面形状呈椭圆形的棒材，称为椭圆棒（ｅｌｌｉｐｓｅｂａｒ）。

———横断面形状呈正方形的棒材，称为方棒（ｓｑｕａｒｅｂａｒ）。

———横断面形状呈长方形的棒材，称为扁棒（ｒｅｃｔａｎｇｕｌａｒｂａｒ）。扁棒产品包括有一组对边为凸弧，另一组对边

为等长并平行的产品。

———横断面形状呈等边三角形的棒材，称为三角棒（ｔｒｉａｎｇｌｅｂａｒ）。

———横断面形状呈正五边形的棒材，称为五角棒（ｐｅｎｔａｇｏｎｂａｒ）。

———横断面形状呈正六边形的棒材，称为六角棒（ｈｅｘａｇｏｎｂａｒ）。

———横断面形状呈正八边形的棒材，称为八角棒（ｏｃｔａｇｏｎｂａｒ）。

———横断面形状呈其他正多边形的棒材，参照上述方法命名。

注２：非圆形、椭圆形的棒材，沿纵向全长，棱角可倒圆。

２．３．５．２

挤压棒　犲狓狋狉狌犱犲犱狉狅犱／犫犪狉

通过模具挤压至最终尺寸的棒材。

２．３．５．３

拉制棒　犱狉犪狑狀狉狅犱／犫犪狉

通过模具拉拔至最终尺寸的棒材。

２．３．５．４

轧制棒　狉狅犾犾犲犱狉狅犱／犫犪狉

通过轧制得到最终尺寸的棒材。

２．３．６　线材

２．３．６．１

线材　狑犻狉犲

纵向全长上横断面对称均一，且呈圆形、椭圆形、正方形、长方形、等边三角形、正五边形、正六边形、

正八边形等正多边形（横断面形状如图Ａ．７所示）的塑性加工产品，并成卷交货。

注１：按横断面形状分为以下类型：

———横断面形状呈圆形的线材，称为圆线（ｒｏｕｎｄｗｉｒｅ）。

———横断面形状呈椭圆形的线材，称为椭圆线（ｅｌｌｉｐｓｅｗｉｒｅ）。

———横断面形状呈正方形的线材，称为方线（ｓｑｕａｒｅｗｉｒｅ）。

———横断面形状呈长方形的线材，称为扁线（ｒｅｃｔａｎｇｕｌａｒｗｉｒｅ）。扁线产品包括有一组对边为凸弧，另一组对

边为等长并平行的产品。

———横断面形状呈等边三角形的线材，称为三角线（ｔｒｉａｎｇｌｅｗｉｒｅ）。
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———横断面形状呈正五边形的线材，称为五角线（ｐｅｎｔａｇｏｎｗｉｒｅ）。

———横断面形状呈正六边形的线材，称为六角线（ｈｅｘａｇｏｎｗｉｒｅ）。

———横断面形状呈正八边形的线材，称为八角线（ｏｃｔａｇｏｎｗｉｒｅ）。

———横断面形状呈其他正多边形的线材，参照上述方法命名。

注２：非圆形、椭圆形的线材，允许沿纵向全长棱角倒圆。

２．３．６．２

挤压线　犲狓狋狉狌犱犲犱狑犻狉犲

通过模具挤压至最终尺寸的线材。

２．３．６．３

拉制线　犱狉犪狑狀狑犻狉犲

通过模具拉拔至最终尺寸的线材。

２．３．６．４

连铸连轧线　犮狅狀犮犪狋犲狀犪狋犻狅狀犮犪狊狋犻狀犵狉狅犾犾犲犱狑犻狉犲

采用在线连续铸造，并通过两机架以上的轧制设备连续轧制制成的线材或线坯。

２．３．６．５

并线　犿犲狉犵犲犱狑犻狉犲

由若干单根线材平行合并成的一股线。

２．３．６．６

绞合线　狊狋狉犪狀犱犲犱狑犻狉犲

由若干单根线材绞合编织成的一股线。

２．３．７　型材

２．３．７．１

型材　狆狉狅犳犻犾犲

纵向全长上横断面均一，且横断面形状不同于板材、带材、管材、棒材或线材的塑性加工产品，并呈

直线形交货。

注１：按照横断面的形状，型材又可分为空心型材和实心型材。

注２：沿其纵向全长，横断面形状符合上述定义但不均一的产品，也称为型材，即变断面型材。

２．３．７．２

空心型材　犺狅犾犾狅狑狆狉狅犳犻犾犲

只有一个封闭通孔，但横断面与管材不同的型材，或具有多个封闭通孔的型材（参见图Ａ．８）。

注：当通孔未完全封闭时，只要通孔面积不小于开口距离平方的两倍，也称为空心型材。

２．３．７．３

实心型材　狊狅犾犻犱狆狉狅犳犻犾犲

横断面上无任何封闭通孔的型材。

２．３．７．４

多孔微通道扁管型材　犿犻犮狉狅犿狌犾狋犻狆狅狉狋狆狉狅犳犻犾犲

横断面呈扁平，沿其纵向全长，有多个封闭、对称分布的非圆形通孔，且单个通孔的水力学直径不大

于１．０ｍｍ的型材（参见图Ａ．９）。

２．３．８　锻件

２．３．８．１

锻件　犳狅狉犵犻狀犵

经锤锻、压锻或轧制成型的模锻件、自由锻件、轧制圆环等塑性加工产品。通常以热加工的方式在
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上、下两砧或两模间或在圆环轧机上进行生产。

２．３．８．２

模锻件　犱犻犲犳狅狉犵犻狀犵

在闭式锻模中锻造加工成型的锻件。

２．３．８．３

自由锻件　犺犪狀犱犳狅狉犵犻狀犵

在平砧或形状简单的模具上反复敲打而锻造成型的锻件。

２．３．８．４

轧环　狉狅犾犾犲犱狉犻狀犵犳狅狉犵犻狀犵

通过轧环机生产的圆环形锻件。

２．４　铸造铝及铝合金产品

２．４．１

铸件　犮犪狊狋犻狀犵

在模型（或模具）中凝固成型的产品。

２．４．２

砂模铸件　狊犪狀犱犮犪狊狋犻狀犵

用砂型模将铝液凝固制成的铸件。

２．４．３

永久模铸件　狆犲狉犿犪狀犲狀狋犿狅狌犾犱犮犪狊狋犻狀犵

通过重力或低压将铝液注入通常由铁或钢等耐用材料制成的模具内凝固制成的铸件。

２．４．４

压铸件　犱犻犲犮犪狊狋犻狀犵

金属模具中的铝液在压力的作用下凝固制成的铸件。

２．５　复合材料

２．５．１

铝合金复合板／带／箔材　犪犾狌犿犻狀犻狌犿犪犾犾狅狔犮狅犿狆狅狊犻狋犲狆犾犪狋犲／狊狋狉犻狆／犳狅犻犾

两种及以上铝合金（或铝合金基体与其他材料）复合制成的板／带／箔材。

２．５．２

铝合金复合管／棒／线材　犪犾狌犿犻狀犻狌犿犪犾犾狅狔犮狅犿狆狅狊犻狋犲狋狌犫犲／犫犪狉／狑犻狉犲

用两种及以上铝合金（或铝合金基体与其他材料）复合制成的管／棒／线材。

２．５．３

铝塑复合型材　犪犾狌犿犻狀犻狌犿狆犾犪狊狋犻犮犮狅犿狆狅狊犻狋犲狆狉狅犳犻犾犲

铝合金型材槽内嵌入或在表面扣接塑料型材制成的产品。

２．６　铝粉、铝粉末冶金产品、铝粒、铝膏、泡沫铝

２．６．１

铝粉　犪犾狌犿犻狀犻狌犿狆狅狑犱犲狉

通常最大尺寸小于０．１５ｍｍ的金属颗粒或粉状产品。

注：按形状主要分为球形铝粉和片状铝粉。
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２．６．２

铝粉末冶金产品　犪犾狌犿犻狀犻狌犿狆狅狑犱犲狉犿犲狋犪犾犾狌狉犵狔狆狉狅犱狌犮狋

用铝粉（或铝粉与非金属粉末的混合物）作为原料，经过成形、烧结、热加工及机加工所得到的产品。

２．６．３

铝粒　犪犾狌犿犻狀犻狌犿犵狉犻狋

以铝为原料，经碾磨、研磨或粉碎等工艺获得规定尺寸范围（通常直径小于３ｍｍ，大于１．５ｍｍ）内

的离散金属颗粒。

２．６．４

铝膏　犪犾狌犿犻狀犻狌犿狆犪狊狋犲

铝粉在以水或矿物油为介质的环境中研磨，并经离心浓缩得到的含有部分水分或矿物油的鳞片形

膏状体。

注：铝膏按研磨介质不同分为水性铝膏和油性铝膏。

２．６．５

泡沫铝　犳狅犪犿犲犱犪犾狌犿犻狀犻狌犿

用发泡法或浇注法生产的多孔状铝或铝合金材料。

３　工艺

３．１　电解工艺

３．１．１

电解法　犲犾犲犮狋狉狅犾狔狊犻狊

采用冰晶石氧化铝融盐电解法在电解槽内通过大电流把氧化铝分解出金属铝的一种冶炼金属铝

的工艺方法。

３．１．２

三层液电解精炼法　狋犺狉犲犲犾犪狔犲狉犲犾犲犮狋狉狅犾狔狊犻狊狉犲犳犻狀犲犿犲狀狋

利用液态铝阴极（精铝）、电解质和阳极合金（铝铜合金）的密度差形成上中下三层，在直流电的作用

下发生电化学反应，即对阳极合金中的铝进行电解提纯从而生产精铝的一种工艺方法。

３．１．３

偏析熔炼法　犾犻狇狌犻犱犪狋犻狅狀狉犲犳犻狀犻狀犵

利用金属熔体先凝固的杂质含量低纯度高、后凝固的杂质含量高纯度低的偏析原理，切除后凝固部

分的铝后，将先凝固的铝重新熔化进行重复操作，从而去除原铝中Ｓｉ和Ｆｅ等杂质的一种生产精铝的工

艺方法。

３．２　熔炼及铸造工艺

３．２．１

铸造　犮犪狊狋犻狀犵狆狉狅犮犲狊狊

将液态金属浇注到模具中凝固的过程。

３．２．２

砂模铸造　狊犪狀犱犮犪狊狋犻狀犵狆狉狅犮犲狊狊

将液态金属浇注到砂模中（在常压下）凝固的铸造方式。

３．２．３

永久模铸造　狆犲狉犿犪狀犲狀狋犿狅狌犾犱犮犪狊狋犻狀犵狆狉狅犮犲狊狊

将液态金属浇注到由铁或钢等耐用材料制成的模具内凝固的铸造方式。
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３．２．４

熔模铸造　犻狀狏犲狊狋犿犲狀狋犮犪狊狋犻狀犵狆狉狅犮犲狊狊

用易熔材料如蜡或热塑性材料制作成产品模样，在模样上包覆若干层耐火涂料制成的型壳，熔出模

样后经高温焙烧即可进行浇注的铸造方式。

３．２．５

压铸　狆狉犲狊狊狌狉犲犱犻犲犮犪狊狋犻狀犵狆狉狅犮犲狊狊

利用额外增加的压力将液态或半固态金属压入铸造型腔中完成充型及凝固过程从而获得高质量铸

件的一种铸造方式。

３．２．６

差压铸造　犮狅狌狀狋犲狉狆狉犲狊狊狌狉犲犮犪狊狋犻狀犵

在铸型外的密封罩内充以压缩空气，使铸型处于一定压力状态，在金属液充型时，使保温炉中气体

的压力大于铸型中气体压力的条件下，型腔内的液态金属在更高的压力作用下结晶凝固的铸造方式。

３．２．７

连续铸造　犮狅狀狋犻狀狌狅狌狊犮犪狊狋犻狀犵

液态金属在水冷结晶器或铸模中迅速凝固后，在连续拉出的同时，结晶器又被液态金属填满的持续

铸造方式。

３．２．８

半连续铸造　犱犻狉犲犮狋犮犺犻犾犾（犇犆）犮犪狊狋犻狀犵

液态金属在水冷结晶器或铸模中迅速凝固后，已凝固的金属被连续拉出直至所需的长度时停止铸

造的铸造方式。

３．２．９

热顶铸造　犺狅狋狋狅狆犮犪狊狋犻狀犵

结晶器顶部有一段具有良好保温性能区域的铸造方式。

３．２．１０

油气滑铸造　狅犻犾犪狀犱犵犪狊狊犾犻犱犻狀犵犮犪狊狋犻狀犵

利用压缩空气和润滑油透过多孔石墨环在结晶器内壁形成一层油气润滑隔热膜，以改善铸锭表面

质量和内部组织的铸造方式。

３．２．１１

异形铸造　狊犺犪狆犲犱犮犪狊狋犻狀犵

利用异形结晶器直接铸出与所需零件形状相同或相近坯料的铸造方式。

３．２．１２

熔炼　狊犿犲犾狋犻狀犵

将金属材料及其他辅助材料投入熔炼炉中熔化并控制化学成分和熔体纯净度的过程。

３．２．１３

精炼　狉犲犳犻狀犻狀犵

采用物理或化学方法使金属熔体净化的过程。

注：主要方法包括熔剂精炼法、气体精炼法、真空法等。

３．２．１４

过滤　犳犻犾狋犲狉犻狀犵

利用过滤介质去除金属熔体中杂质的过程。

注：过滤介质主要包括陶瓷过滤板、陶瓷过滤管等。

３．２．１５

除气　犱犲犵犪狊狊犻狀犵

将金属熔体中的气体除去的过程。
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３．２．１６

除渣　犱犲狊犾犪犵犵犻狀犵

将熔体中熔渣清除的过程。

３．２．１７

喷射成形　狊狆狉犪狔犳狅狉犿犻狀犵

利用高压惰性气体将金属液流雾化破碎成细小液滴，并使其沿喷嘴的轴线方向高速飞行并冷却，在

这些液滴尚未完全凝固之前，沉积到具有一定形状和特定运动的接收体上形成锭坯的一种工艺过程。

３．２．１８

车皮／扒皮　狋狌狉狀犻狀犵／狊犮犪犾狆犻狀犵

用车床或扒皮机去除圆铸锭表面缺陷的过程。

３．２．１９

铣面　犿犻犾犾犻狀犵

用铣床去除扁铸锭表面缺陷的过程。

３．３　加工工艺

３．３．１

成型　犳狅狉犿犻狀犵

使金属不需要发生质量改变而转变成所需形状的过程。

３．３．２

塑性加工　狑狅狉犽犻狀犵

使金属在外力（通常是压力）作用下产生塑性变形，以获得所需形状、尺寸、组织和性能的制品的

过程。

３．３．３

热加工　犺狅狋狑狅狉犽犻狀犵

金属在不产生加工硬化的某温度范围内发生塑性变形的过程。

３．３．４

冷加工　犮狅犾犱狑狅狉犽犻狀犵

金属在产生加工硬化温度下发生塑性变形的过程。

３．３．５

加工硬化　狊狋狉犪犻狀犺犪狉犱犲狀犻狀犵

通过塑性加工改变金属的组织结构，使金属的强度和硬度提高，而塑性通常有所下降的现象。

３．３．６

永久变形　狆犲狉犿犪狀犲狀狋狊犲狋

在完全卸除产生应变的力之后保留的塑性变形。

３．３．７

消减应力　狊狋狉犲狊狊狉犲犾犻犲狏犻狀犵（犿犲犮犺犪狀犻犮犪犾）

通过预拉伸或预压缩变形减少产品残余应力的过程。

３．３．８

精整　犳犻狀犻狊犺犻狀犵

将已成形的制品矫正成所需的形位和尺寸的过程。

３．３．９

拉伸矫直　狊狋狉犲狋犮犺犲狉狊狋狉犪犻犵犺狋犲狀犻狀犵

通过施加足够的张力，对轧制后的产品进行平整的过程，或对挤压或拉拔后的产品进行矫直，从而
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消除扭曲变形的过程。

３．３．１０

辊压矫直　狉狅犾犾犲狉狊狋狉犪犻犵犺狋犲狀犻狀犵

使挤压或拉拔等产品通过一系列足够多的小辊轮，以消除在拉伸矫直时尚未消除的均匀弯曲的处

理过程。

３．３．１１

矫平　犳犾犪狋狋犲狀犻狀犵／犾犲狏犲犾犾犻狀犵

通过拉伸、辊压、局部扭转或弯曲，以消除板材、带材、箔材中的变形，从而使产品平整的处理过程。

３．３．１２

辊压矫平　狉狅犾犾犲狉犾犲狏犲犾犾犻狀犵

将厚板或薄板通过在一系列隔开的辊轮之间辊压，使其得到平整的处理过程。

３．３．１３

拉弯矫　狋犲狀狊犻狅狀犾犲狏犲犾犾犻狀犵

利用一系列的隔开的辊轮对弯曲的带材不断施加张力，从而使其平整的过程。

３．３．１４

轧制　狉狅犾犾犻狀犵

使金属在两个旋转方向相反的轧辊之间通过，并在其间产生塑性变形的过程。

３．３．１５

双合轧制　犱狅狌犫犾犲狉狅犾犾犻狀犵

叠合轧制两卷箔材的过程。

３．３．１６

铸轧　犮犪狊狋犻狀犵狉狅犾犾犻狀犵

直接将金属熔体在两个带水冷系统的旋转铸轧辊间完成凝固和热轧两个过程，从而制成半成品坯

或成品的加工过程。

３．３．１７

连铸连轧　犮狅狀狋犻狀狌狅狌狊犮犪狊狋犻狀犵狉狅犾犾犻狀犵

在连续铸造机后面配置热轧机，连续铸造锭坯还未冷却到再结晶温度以下，就连续通过轧机进行塑

性变形的加工过程。

３．３．１８

孔型轧制　犵狉狅狅狏犲狉狅犾犾犻狀犵

通过轧辊的轧槽组成的孔型对管、棒、线坯进行轧制过程。

３．３．１９

压光　狊犽犻狀狆犪狊狊

对薄板或带材作轻微的冷轧，以改善表面光洁度的过程。

３．３．２０

纵切／分切　狊犾犻狋狋犻狀犵

利用旋转的剪刀将带材切成两个或多个宽度规格的卷材的过程。

３．３．２１

切边　狋狉犻犿犿犻狀犵

将半成品边缘的多余金属切除的过程。

３．３．２２

剪切／锯切　狊犺犲犪狉犻狀犵／狊犪狑犻狀犵

通过闸刀或锯片对金属进行分割的过程。
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３．３．２３

冲压剪切（封闭式剪切）　犫犾犪狀犽犻狀犵（犮犾狅狊犲犱犮狌狋）

对冲压坯进行封闭式的剪切生产的过程。

３．３．２４

挤压　犲狓狋狉狌狊犻狅狀

对挤压筒中的锭坯施加压力，使其通过模具的孔隙成型为产品的过程。

３．３．２５

正向挤压　犱犻狉犲犮狋犲狓狋狉狌狊犻狅狀

制品流出的方向与挤压力施加的方向相同的挤压方式。

３．３．２６

反向挤压　犻狀犱犻狉犲犮狋犲狓狋狉狌狊犻狅狀

制品流出的方向与挤压力施加的方向相反的挤压方式。

３．３．２７

等温挤压　犻狊狅狋犺犲狉犿犪犾犲狓狋狉狌狊犻狅狀

在整个挤压过程中，始终保持模孔附近变形区金属的温度恒定或基本恒定的挤压方式。

３．３．２８

穿孔挤压　狆犲狉犳狅狉犪狋犻狅狀犲狓狋狉狌狊犻狅狀

挤压填充后用穿孔针穿透实心铸锭或采用内径小于挤压针外径的空心铸锭进行挤压的方式。

３．３．２９

连续挤压　犮狅狀狋犻狀狌狅狌狊犲狓狋狉狌狊犻狅狀

金属坯料连续不断从模孔中挤出制品的挤压方式。

３．３．３０

连续铸挤　犮狅狀狋犻狀狌狅狌狊犮犪狊狋犻狀犵犲狓狋狉狌狊犻狅狀

在连续铸造机后面配置连续挤压机，连续铸造锭坯还未冷却到再结晶温度以下，就连续通过连续挤

压机进行塑性变形的加工过程。

３．３．３１

静液挤压　犺狔犱狉狅狊狋犪狋犻犮犲狓狋狉狌狊犻狅狀

在充满液体介质的挤压筒中，通过对介质施加压力，由介质将压力传给坯料从而完成挤压的方式。

３．３．３２

挤压比　犲狓狋狉狌狊犻狅狀狉犪狋犻狅

挤压筒与其挤压产品的横断面积之比。

３．３．３３

压余　狆狉犲狊狊犱犻狊犮犪狉犱（犲狓狋狉狌狊犻狅狀）

每次挤压结束后，预留在模具端面外的残料。

３．３．３４

挤压效应　犲狓狋狉狌狊犻狅狀犲犳犳犲犮狋

某些合金经挤压后，其沿挤压方向（型材纵向）拉伸性能得到提高的现象。

３．３．３５

挤压焊缝　犲狓狋狉狌狊犻狅狀狊犲犪犿

利用分流组合模挤压型材时，压力焊合产生的、沿挤压产品纵向存在的焊合痕迹。

３．３．３６

拉拔　犱狉犪狑犻狀犵

将金属坯料从模孔中拉出，以减小其横断面积，并产生一定加工硬化的过程。
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３．３．３７

剥皮　狊犺犪狏犻狀犵

将热轧过的棒、管或线材，从锋利的模孔中拉拔出来，以去除其表面薄表层的处理过程。

３．３．３８

锻压　犳狅狉犵犻狀犵犪狀犱狊狋犪犿狆犻狀犵

利用锻压机械的锤头、砧块、冲头或通过模具对坯料施加压力，使之产生塑性变形，从而获得所需形

状和尺寸的制品的成形过程，是锻造与冲压的合称。

３．３．３９

锻造　犳狅狉犵犻狀犵

利用锻压机械对金属坯料施加压力，使其产生塑性变形以获得具有一定几何尺寸、形状和质量的锻

件加工方法。

３．３．４０

等温锻　犻狊狅狋犺犲狉犿犪犾犳狅狉犵犻狀犵

整个锻造过程中，坯料温度保持恒定的锻造方式。

３．３．４１

热等静压　犺狅狋犻狊狅狊狋犪狋犻犮狆狉犲狊狊犻狀犵

在高温下利用各向均等的静压力进行压制的工艺方法。

３．３．４２

冲压　狊狋犪犿狆犻狀犵

通过压力机和模具对金属坯料施加外力，使之产生相应塑性变形甚至分离，从而获得所需形状和尺

寸产品的加工过程。

３．３．４３

浅冲成形　狊犺犪犾犾狅狑犱狉犪狑犻狀犵

薄板／厚箔金属在模具之间经塑性流动（通常薄板／厚箔壁厚不变薄）形成浅凹部件（罐高与罐径比

小于１）的加工过程。

３．３．４４

深冲成形　犱犲犲狆犱狉犪狑犻狀犵

薄板金属在模具之间经多次塑性流动（通常薄板壁厚不变薄）形成深凹部件（罐高与罐径比不小于

１）的加工过程。

３．３．４５

变薄拉深成形　犱狉犪狑犻狀犵犪狀犱狑犪犾犾犻狉狅狀犻狀犵

薄板／厚箔金属在模具之间经塑性流动、同时薄板壁厚变薄而形成深凹件的加工过程。

３．３．４６

旋压　犿犲狋犪犾狊狆犻狀狀犻狀犵

将金属空心回转体坯料固定在旋压机的模具上，在坯料随机床主轴转动的同时，用旋压模具或旋压

工具对坯料施压，使坯料产生连续的局部塑性变形的加工过程。

注：包括普通旋压、变薄旋压和分离旋压等。

３．３．４７

内高压成形　犻狀狋犲狉狀犪犾犺犻犵犺狆狉犲狊狊狌狉犲犳狅狉犿犻狀犵

以管材作坯料，通过管材内部施加高压液体和轴向加力补料把管材压入到模具型腔使其成形为所

需形状工件的加工过程。
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３．４　热处理工艺

３．４．１

热处理　狋犺犲狉犿犪犾／犺犲犪狋狋狉犲犪狋犿犲狀狋

金属工件通过加热、保温和冷却的手段，获得预期的组织和性能的过程。

３．４．２

状态　狋犲犿狆犲狉

金属通过某些生产工序（如塑性加工和／或热处理），产生了特有的性能之后所给予的命名。

３．４．３

预热　狆狉犲犺犲犪狋犻狀犵

将金属加热到热加工操作第一步所需温度的热处理。有时该工序会与均匀化处理同时进行。

３．４．４

均匀化　犺狅犿狅犵犲狀犻狕犻狀犵

将金属铸锭加热到某一高温并保温一段时间，以消除或减少偏析及残余应力、改善后续变形成形性

的热处理。

３．４．５

退火　犪狀狀犲犪犾犻狀犵

通过加热发生回复或再结晶以消减金属塑性加工产生的加工硬化，或使基体中沉淀强化相粗化，从

而使金属软化的热处理。

３．４．６

快速退火　犳犾犪狊犺犪狀狀犲犪犾犻狀犵

通常在连续热处理炉中通过快速加热来进行的退火处理；如果有需要的话，可在适当的温度下作短

暂停留。

３．４．７

不完全退火　狆犪狉狋犻犪犾犪狀狀犲犪犾犻狀犵

使冷加工产品的强度降低到控制指标，塑性增加，但产品并未完全软化的退火处理。

３．４．８

再结晶退火　狉犲犮狉狔狊狋犪犾犾犻狕犪狋犻狅狀犪狀狀犲犪犾犻狀犵

将变形金属加热至再结晶温度以上，保温一定时间后冷却，使工件发生再结晶，从而消除加工硬化

的退火处理。

３．４．９

沉淀退火　狆狉犲犮犻狆犻狋犪狋犻狅狀犪狀狀犲犪犾犻狀犵

为获得理想的塑性和抗腐蚀性能等特性，通过沉淀析出或使沉淀强化相发生粗化的方式，对热处理

可强化合金产品进行的退火处理。

３．４．１０

中间退火　狆狉狅犮犲狊狊犪狀狀犲犪犾犻狀犵

为消减工件的加工硬化，改善塑性，便于实施后继工序而进行的一道工序间的退火处理。

３．４．１１

成品退火　犳犻狀犪犾犪狀狀犲犪犾犻狀犵

为达到金属塑性加工成品交货时所需要的组织状态和性能而进行的最终退火处理。

３．４．１２

超时退火　狊狌狆犲狉犪狀狀犲犪犾犻狀犵

对热处理可强化合金产品进行退火后，经过一个缓慢可控速度冷却，使其具有最大的塑性和最小的
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自然时效趋势的退火处理。

３．４．１３

淬火　狇狌犲狀犮犺犻狀犵

将加热到固溶温度以上的产品以能够使固溶体中保留部分或全部可溶组分的冷却速度进行冷却的

过程。其冷却方式包括水冷、风冷和空冷等。

３．４．１４

在线淬火　狅狀犺狅狋犾犻狀犲狇狌犲狀犮犺犻狀犵

铝合金锭坯加热到一定的温度进行塑性加工，制品出口温度达到固溶温度以上适当的范围，经水

（或风）急冷形成过饱和固溶体的过程。

３．４．１５

淬火应力　狇狌犲狀犮犺犻狀犵狊狋狉犲狊狊

淬火后保留在金属内部的不均匀应力。

３．４．１６

淬火转移时间　狋狉犪狀狊犳犲狉狆犲狉犻狅犱狇狌犲狀犮犺犻狀犵

合金工件从出炉（固溶热处理炉）或离开热加工设备出口至接触淬火介质时止所需经历的时间。

３．４．１７

临界淬火冷却速度　犮狉犻狋犻犮犪犾狇狌犲狀犮犺犻狀犵犮狅狅犾犻狀犵狉犪狋犲

在沉淀硬化条件下，为了获得一定的力学性能，合金从固溶热处理温度以上冷却所需要的最小冷却

速度。

３．４．１８

固溶热处理　狊狅犾狌狋犻狅狀犺犲犪狋狋狉犲犪狋犿犲狀狋

将合金加热到某一适当温度，并在此温度保温，使可溶组分充分进入固溶体中，随后淬火，使可溶组

分以过饱和状态保留在固溶体中的热处理。

３．４．１９

时效　犪犵犲犻狀犵

合金工件经固溶处理，从高温淬火或经过一定程度的冷加工变形后，在较高的温度或室温放置保持

其形状、尺寸，性能随时间而变化的热处理。

３．４．２０

预时效　狆狉犲犪犵犲犻狀犵狋狉犲犪狋犿犲狀狋

在固溶淬火之后、人工时效发生显著沉淀硬化之前加入的预处理，可使合金过饱和固溶体发生预析

出的热处理。

３．４．２１

时效硬化　犪犵犲犺犪狉犱犲狀犻狀犵

过饱和固溶体在时效过程中发生沉淀析出使合金的强度和硬度升高的现象。

３．４．２２

时效软化　犪犵犲狊狅犳狋犲狀犻狀犵

某些含 Ｍｇ的加工硬化铝合金在室温下出现强度和硬度降低的现象。

３．４．２３

自然时效　狀犪狋狌狉犪犾犪犵犲犻狀犵

在室温下，通过过饱和固溶体中可溶组分的脱溶，使合金强化的热处理。

３．４．２４

人工时效　犪狉狋犻犳犻犮犪犾犪犵犲犻狀犵

在高于室温以上，通过过饱和固溶体中可溶组分的快速脱溶，使合金强化的热处理。
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３．４．２５

延缓时效　犱犲犾犪狔犲犱犪犵犲犻狀犵

使合金温度保持在室温以下，从而延缓其发生自然时效的处理。当恢复到室温时，时效继续正常

进行。

３．４．２６

峰值时效　狆犲犪犽犪犵犲犻狀犵

在一定的温度或时间下进行的、使合金能得到最大程度硬化的人工时效。

３．４．２７

不完全时效　狌狀犱犲狉犪犵犲犻狀犵

在低于峰值时效的温度或时间下进行的人工时效，与峰值时效相比，合金的强度轻微下降，而伸长

率有所提高。

３．４．２８

过时效　狅狏犲狉犪犵犲犻狀犵

在高于峰值时效的温度或时间下进行的人工时效，其目的是为改善合金的性能匹配，如抗应力腐蚀

或晶间腐蚀等；与峰时效相比，合金的强度有所下降。

３．４．２９

双级时效　狋狑狅狊狋犲狆犪犵犲犻狀犵

在不同温度下分两个相继的阶段进行的人工时效处理。

３．４．３０

三级时效　狋犺狉犲犲狊狋犲狆犪犵犲犻狀犵

在不同温度下分三个相继的阶段进行的人工时效处理。

注：如回归再时效处理是一种典型的三级时效，即在常规时效后进行高温回归处理，随后再重复第一级时效的热处

理。在变形铝合金状态中常用Ｔ７７表示。

３．４．３１

沉淀处理　狆狉犲犮犻狆犻狋犪狋犻狅狀狋狉犲犪狋犿犲狀狋

在室温以上，使合金中的组分以可控制的形式从过饱和固溶体中沉淀析出的热处理。

３．４．３２

回归处理　狉犲犵狉犲狊狊犻狅狀狋狉犲犪狋犿犲狀狋

将经时效硬化的铝合金快速加热到较高温度，短时保温后快速冷却至室温，使该合金恢复了新淬火

状态的热处理。

３．４．３３

脱敏处理　犱犲狊犲狀狊犻狋犻狕犪狋犻狅狀狋狉犲犪狋犿犲狀狋

为降低晶间腐蚀敏感性而对某些热处理不可强化合金进行的高温热处理（一般在高于２００℃的温

度下保持相当长的时间）。

３．４．３４

稳定化　狊狋犪犫犻犾犻狕犻狀犵

促使产品的尺寸、力学性能、组织结构或内应力在使用时能够保持稳定的热处理。

３．４．３５

热应力释放　狊狋狉犲狊狊狉犲犾犻犲狏犻狀犵狋犺犲狉犿犪犾狋狉犲犪狋犿犲狀狋

通过热处理降低工件内应力的过程。

３．５　其他工艺

３．５．１

超塑性成形　狊狌狆犲狉狆犾犪狊狋犻犮犳狅狉犿犻狀犵

利用金属在特定条件（一定的温度、变形速度和组织）下所具有的超塑性（高塑性和低变形抗力）来
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进行塑性加工的方法。

３．５．２

蠕变时效成形　犮狉犲犲狆犪犵犲犳狅狉犿犻狀犵

将铝合金的加工成形与人工时效相结合，在对工件施加外力使其发生弹性变形的同时进行人工时

效，使其发生蠕变变形得到所需形状、组织和性能的方法。

３．５．３

形变热处理　狋犺犲狉犿狅犿犲犮犺犪狀犻犮犪犾狋狉犲犪狋犿犲狀狋

将合金塑性加工的形变强化与热处理的沉淀强化相结合，使成形工艺与获得最终性能统一起来的

一种综合方法。

３．５．４

半固态成形　狊犲犿犻狊狅犾犻犱犳狅狉犿犻狀犵

利用金属材料在固液共存状态下所特有的流变特性进行成形的方法。

注：主要包括流变成形和触变成形两种方式。

３．５．５

拉丝　狑犻狉犲犱狉犪狑犻狀犵

在型材或板材表面用机械摩擦或塑性加工方法加工出纹理状线条的方法。

３．５．６

拉弯　狊狋狉犲狋犮犺犫犲狀犱犻狀犵

坯料在受拉状态下沿模具弯曲成形的方法。
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附　录　犃

（资料性附录）

产品示例

　　产品示例见图Ａ．１～图Ａ．９。

图犃．１　波纹板断面示例

图犃．２　压型板断面示例

图犃．３　压花板花纹示例

图犃．４　花纹板花纹示例
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图犃．５　管材断面示例

图犃．６　变断面管截面示例
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图犃．７　棒材、线材断面示例

图犃．８　空心型材断面示例
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　　说明：

犃０———单个非圆形通道的截面面积，或等效圆形通道的截面面积；

犇ｃ———单个通道的水力学直径，即单个非圆形通道横截面的等效圆直径。

图犃．９　多孔微通道扁管型材示意图
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索　　引

汉语拼音索引

犅

板材 ２．３．１．１………………………………………

半固态成形 ３．５．４…………………………………

半连续铸造 ３．２．８…………………………………

棒材 ２．３．５．１………………………………………

包铝板 ２．３．１．８……………………………………

薄板 ２．３．１．２………………………………………

扁铸锭 ２．２．１０……………………………………

变薄拉深成形 ３．３．４５……………………………

变断面管 ２．３．４．１０…………………………………

变形铝合金 ２．１．１０．１………………………………

变形铝及铝合金锭 ２．２．６…………………………

并线 ２．３．６．５………………………………………

波纹板 ２．３．１．１０……………………………………

剥皮 ３．３．３７………………………………………

箔材 ２．３．３．１………………………………………

不可热处理强化合金 ２．１．１２……………………

不完全时效 ３．４．２７………………………………

不完全退火 ３．４．７…………………………………

犆

差压铸造 ３．２．６……………………………………

超时退火 ３．４．１２…………………………………

超塑性成形 ３．５．１…………………………………

车皮／扒皮 ３．２．１８…………………………………

沉淀处理 ３．４．３１…………………………………

沉淀退火 ３．４．９……………………………………

成品退火 ３．４．１１…………………………………

成型 ３．３．１…………………………………………

冲压 ３．３．４２………………………………………

冲压剪切（封闭式剪切） ３．３．２３…………………

除气 ３．２．１５………………………………………

除渣 ３．２．１６………………………………………

穿孔挤压 ３．３．２８…………………………………

纯铝 ２．１．１…………………………………………
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