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前 言

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。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由青海铝型材厂提出。

本文件由中国商品学会归口。

本文件起草单位：青海铝型材厂、青海凯丰新能源有限公司、常州市凯宏铝业有限公司。

本文件主要起草人：鲁磊、陈芳、魏桂茹、贺发强、马建伟、李华。
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铝合金边框生产技术规范

1 范围

本文件规定了铝合金边框生产的材料要求、生产工艺、成品检验、包装、运输和贮存。

本文件适用于铝合金边框的生产指导。

2 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 3190 变形铝及铝合金化学成分

GB/T 5237.1 铝合金建筑型材 第1部分：基材

GB/T 8753.1 铝及铝合金阳极氧化 氧化膜封孔质量的评定方法 第1部分：酸浸蚀失重法

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 材料要求

4.1 原材料

铝合金边框所用铝棒应符合 GB/T 3190 的要求，主要合金牌号及化学成分应符合表 1 的规定。

表 1 化学成分

合金牌号

化学成分（质量分数）

Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti
其他（单个

/总计）
Al

6005 0.6～0.9 ≤0.35 ≤0.1 ≤0.1 0.4～0.6 ≤0.1 ≤0.1 ≤0.1 0.05/0.15 余量

6063 0.2～0.6 ≤0.35 ≤0.1 ≤0.1 0.45～0.9 — ≤0.1 ≤0.1 0.05/0.15 余量

6061 0.4～0.8 ≤0.7 0.15～0.4 0.15 0.8～1.2
0.04～

0.35
≤0.25 ≤0.15

0.05/0.15
余量

6082 0.7～1.3 ≤0.5 ≤0.1 0.4～1.0 0.6～1.0 ≤0.25 ≤0.2 ≤0.1 0.05/0.15 余量

4.2 力学性能

室温力学性能应符合 GB/T 5237.1 中的规定。

4.3 机械性能

机械性能应符合 GB/T 5237.1 中的规定。

4.4 物理性能

抗拉强度应≥268 Mpa，屈服强度 应≥230 Mpa，断面伸长率应≥6%。

5 生产工艺

5.1 挤压成型

http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%203190-2020&v=GB/T%203190%24
http://standard.sist.org.cn/StdSearch/stdDetail.aspx?AppID=GB/T%205237.1-2017&v=GB%205237.1%24
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5.1.1 挤压成型工艺流程

领棒→铝棒加热→模具加热→盛锭筒加热→挤压→淬火（风冷/强风冷/水冷）→牵引→中断锯切→

首检→矫直→抽检→成品锯切→专检→装框。

5.1.2 挤压成型工艺参数

挤压成型工艺参数如表 2 所示。

表 2 挤压成型工艺参数

产品类型

指标

铝棒上机温度

/℃
模具温度/℃ 挤压筒温度/℃ 挤压速度/mm/s 出料温度/℃ 淬火方式

6063-T5/T6/T66太

阳能边框类产品、

6063-T5/T6薄壁

（壁厚≤3 mm）素

材类和建材类及工

业材类产品

410～430 450～480 380～420 4.0～8.0 510～540 风冷

6063-T5/T6/T66厚

壁（＞3 mm 壁厚≤

5 mm）类产品、建

材类及工业材类产

品

410～430 450～480 380～420 4.0～8.0 510～540 强风冷

6063-T6/T66厚壁

（壁厚＞5 mm）类

产品、建材类及工

业材类产品

410～430 450～480 380～420 4.0～8.0 510～540 水冷

6005-T5/T6(壁厚

≤3 mm)，

6061-T4/T5/T6(壁

厚≤2 mm)类产品、

工业材类产品

410～430 450～480 380～420 4.0～8.0 510～540 强风冷

6005-T6(壁厚＞3

mm)，

6061-T4/T6(壁厚

＞2 mm)，6082-T6

类产品、工业材类

产品

480～510 460～500 390～410 3.0～5.0 510～540 水冷

6063-F、6005-F、

6061-F、6082-F类

产品、工业材类产

品

440～500 460～500 390～420 2.0～6.0 — —

5.2 时效工艺

5.2.1 时效工艺流程

自检→装炉→进炉→加热→保温→出炉→风冷→检验→卸炉。

5.2.2 时效工艺参数

时效工艺参数如表 3 所示。
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表 3 时效工艺参数

合金 状态 韦氏硬度/HW 设定温度/℃ 保温时间/h

6063

T4 不时效处理

T5 8～11 175
+0.5

-0 2

T5 11～13 195±5 3

T6 ≥14 160±10 保温 1 h 升温 185±10 保温 3 h

6061

T4 不时效处理

T6 15（T≤2） 195±5 5.5～6

T6 15（T≥2） 175±5 8

6005 T6 ≥15 160±10 保温 1 h 升温 180±10 保温 4 h

6082
T4 不时效处理

T6 ≥16 175±5 8

5.2.3 操作要求

5.2.3.1 入炉前将每框产品的生产质量跟踪卡取下并保护好，并将各料框的编号、合金号、状态、产

品型号、重量、支数、时效炉号等填写入时效原始记录表中（输入 ERP 系统）。生产质量跟踪卡如附录

A 所示。

5.2.3.2 将待时效型材吊放到时效炉架子上，吊料时应小心框与框之间的磕碰伤。

5.2.3.3 打开炉门，运送型材入炉，关闭炉门，开始加温。

5.2.3.4 时效炉温度到达工艺温度后开始计算保温时间。

5.2.3.5 时效过程中应注意时效温度的变化，保温阶段实测温度在工艺温度 ±5 ℃ 内波动合格，否

则报修。

5.2.3.6 保温时间达到要求后停止加温，出炉时应先关电源和风机，再打开炉门，用拉钩拉出时效小

车，在空气中冷却，特殊要求产品如有备注应用风机加强冷却。

5.2.3.7 型材冷却后，进行硬度检测，如果检测有困难，应取样送检，将硬度检测填写在生产质量跟

踪卡和时效记录表上。

5.2.3.8 生产质量跟踪卡上应填写时效日期、时效炉编号、时效时炉内位置。

5.2.3.9 入炉前尽量分类。一是按时效温度相同的分类；二是按保温时间长短分类。

5.2.3.10 时效工在吊料入炉前，应检查准备装炉时效的每一框型材是否按规定使用横隔条装框。若发

现违反规定者，应拒绝入炉时效。

5.2.3.11 时效过程中，严格按照时效工艺制度操作，定时查看、记录各时效的实际温度，如发现问题

应及时报告车间主任解决。对于壁厚较厚的型材时效时间可适当延长，对于 6005 合金，T6、T66 状态

等硬度要求较高，型材出炉后经风机强制冷却。

5.2.3.12 当出炉型材冷却到 70 ℃ 以下时，用硬度钳在每框型材的两头将框中产品按位置进行“米”

字型抽检，应确定所有产品硬度均合格。

5.2.3.13 产品出炉后检查时效炉内是否有掉落产品，如有应作报废处理。

5.2.3.14 小时效炉装满 12 框；大时效炉装满 18 框。

5.3 喷砂工艺

5.3.1 喷砂工艺流程

领料→分料→自检→进料→喷砂→出料→抖砂→检验→装框。

5.3.2 喷砂工艺参数

喷砂工艺参数如表 4 所示。
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表 4 喷砂工艺参数

设备
指标

设定频率 运行频率/Hz 运行电流/A

4#5#喷砂机

左上喷枪 35～36 35～36 13～15

左下喷枪 35～36 35～36 13～15

右上喷枪 35～36 35～36 13～15

右下喷砂 35～36 35～36 13～15

进料 45～48 45～48 1.8～2

1#-3#喷砂机

左上喷枪 39～40 39～40 18.5～20.5

左下喷枪 39～40 39～40 18.5～20.5

右上喷枪 39～40 39～40 18.5～20.5

右下喷砂 39～40 39～40 18.5～20.5

进料 45～48 45～48 1.8～2

5.3.3 操作要求

使用 0.2 mm～0.25 mm 不锈钢丸，按 1 t 料加 0.8 kg～1 kg 砂的比例添加；每次上料最多 8

支～15 支（4#5#）或 8 支～10 支（1#-3#），确保在喷枪工作区内。

5.4 氧化工艺

5.4.1 氧化（喷砂）银白料工艺流程

领料→自检→上排→除油→水洗→第二次水洗→碱蚀→水洗→第二次水洗→中和→水洗→第二次

水洗→氧化→自检→水洗→第二次水洗→中温封孔→水洗→第二次水洗→沥水→风干→下排→检验→

包装→检验。

5.4.2 返工料工艺流程

领料→上排→除油→水洗→第二次水洗→碱蚀→水洗→第二次水洗→中和→水洗→第二次水洗→

沥水→风干→下排→装框→喷砂→自检→上排→除油→水洗→第二次水洗→碱蚀→水洗→第二次水洗

→中和→水洗→第二次水洗→氧化→自检→水洗→第二次水洗→中温封孔→水洗→第二次水洗→沥水

→风干→下排→检验→包装→检验。

5.4.3 氧化着色料工艺流程

领料→自检→上排→除油→水洗→第二次水洗→碱蚀→水洗→第二次水洗→中和→水洗→第二次

水洗→氧化→自检→水洗→第二次水洗→着色→水洗→第二次水洗→中温封孔→水洗→第二次水洗→

第三次纯水洗→沥水→风干→下排→检验→包装→检验。

5.4.4 氧化电泳工艺流程

领料→自检→上排→除油→水洗→第二次水洗→碱蚀→水洗→第二次水洗→中和→水洗→第二次

水洗→氧化→自检→水洗→第二次水洗→着色→水洗→第二次水洗→热纯水洗→纯水洗→电泳→水洗

→纯水洗→沥水→固化→风冷→下排→检验→包装。

5.4.5 氧化工艺参数

氧化工艺参数如表 5 所示。
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表 5 氧化工艺参数

工艺槽名称 工艺名称 浓度标准范围/g/l 温度/℃ 处理时间/min 备注

除油 H2SO4 80～120 常温 1～3 —

一步法
NaOH 8～18

45～50 1.5～4
—

Al
3+

＜30 —

碱蚀
NaOH 35～45

45～55 2～3
返工料应下碱蚀槽

脱膜Al
3+

＜50

中和 H2SO4 180～220 常温 3～5 —

氧化
H2SO4 160～180

18～22
根据膜厚要求和上

排面积而定

—
Al

3+
15～20 —

着色

H2SO4 16～22

18～22
根据膜厚和颜色要

求而定

—
SnSO4 8～12 —
PH值 0.7～1.0 —

封孔槽
Ni

2+
0.5～1.0

55±5 根据实际氧化膜厚

而定

理论上 1

um=0.6-1.0 minPH值 6～6.5

电泳槽

固成分 4～6

19～23 1～3

—
PH值 7.8～8.2 —
电导率 600～850 —
酸值 30～45 —
氨值 10～20 —

固化炉 — — 185±5 30～35 —

6 成品检验

6.1 检验项目

检验项目如表 6 所示。

表 6 检验项目

项目 要求 检测方法 检测频次

外形尺寸 符合图纸要求 用卷尺、游标卡尺检验

每批

角度 符合图纸要求 用万能角度尺检验

重量 符合图纸要求 用电子秤检验

表面硬度 符合图纸要求 用韦氏硬度计检验

型材颜色

普通边框为银白色阳极氧化，

其他颜色边框使用阳极氧化

加电解着色

与封样对比、目视

氧化膜 符合图纸要求 用涡流测厚仪检验

弯曲度/扭拧度 ≤1 mm/L 用大理石平台、塞尺检验

铆点深度 符合图纸要求 用尖头千分尺检验

外观质量

型材表面应平整，不允许有起

皮、裂纹、腐蚀、沉碱、凸点、

气泡等缺陷存在，型材表面不

应存在氧化不良，如局部明显

色差、麻点等；型腔内不允许

有铝屑等杂物， 型材晃动时

不可以有明显声音

目视

模具挤压痕深度
目视没有明显的模具挤压痕

迹
目视



T/CS 201—2025

6

表6 检验项目（续）

项目 要求 检测方法 检测频次

材料

抗拉强度 Rm≥268 Mpa，屈服

强度 R p0.2≥230 Mpa，断面

伸长率≥6%

GB/T 5237.1

每月一次

封孔质量 氧化膜的失重≤30 mg/dm
2

GB/T 8753.1

可靠性测试 外观无变色、被腐蚀现等异常

HAST 测试按照 121 ℃，100%RH，96 h 进行；

盐雾测试按照 UL1703，进行定值盐雾 192 h；

角码拉拔力测试将短边框与长边框拼接起来，

并用万能拉力计以 5 mm/min 的均匀速度将

短边从长边框中拉出，力的最大值应≥700 N

每半年一次

6.2 判定规则

6.2.1 外形尺寸、表面硬度等关键指标超差时，判定为不合格；外观质量符合限定要求时判定为合格。

6.2.2 检验不合格的产品应返工，返工流程按对应工艺要求执行（如氧化返工料应先脱膜再重新处理）。

7 包装、运输和贮存

7.1 包装

7.1.1 国内包装：采用 1.7 m～2.0 m×1.0 m～1.3 m 托盘，单托堆叠高度≤1.2 m；层间用 3 层以

上瓦楞纸隔离，型材四角用 60 mm～100mm 宽纸护楞包裹；用塑料打包带横向 2 道、竖向 3 道、侧向

3 道固定，外缠≥3 层 PE 膜。

7.1.2 出口包装：增加干燥剂（每托 10 包，每包≥150 g）、木条护楞（间隙≤5 mm）；外罩≥4 层

瓦楞纸箱，并用铁扎带加固。

7.1.3 标签要求：包含型号、规格、颜色、数量、批号、生产日期、检验日期等信息，附可追溯条形

码。

7.2 储存

7.2.1 存放于干燥通风室内，温度 - 10 ℃～40 ℃（新疆地区无雨时≤45 ℃，总天数≤15 d），湿

度≤80%；24 h 内温差≤20 ℃，避免酸碱腐蚀环境。

7.2.2 有膜型材推荐 3 个月内使用，无膜型材及膜可清理的型材保存期≤2 年（超期应重检）。

7.3 运输

7.3.1 不应颠簸、急刹；国内运输时上层载荷不应直接施加于下层型材，国外运输时由木护楞支撑。

7.3.2 运输过程中应覆盖油布，避免暴晒、淋雨；集装箱内堆叠≤2 层，间隙用充气袋固定。



T/CS 201—2025

7

A
A

附 录 A

（资料性）

生产质量跟踪卡

表 A.1 生产质量跟踪卡

基本信息

料框编号 _______________

合金号 _______________

状态 _______________

产品型号 _______________

重量 _______________kg

支数 _______________支

时效炉号 _______________

时效过程信息

时效日期____年__月__日

时效炉编号 _______________

时效时炉内位置 _______________

设定温度 _______________℃

保温时间 _______________h

实际保温温度波动范围 _______________℃

检验信息

冷却后温度 _______________℃（≤70℃）

硬度检测结果（HW） _______________

抽检方式“米” 字型抽检

硬度判定□合格 □不合格

备注（如异常情况） _______________

签字确认

操作人 _______________

检验人 _______________

日期 ____年__月__日
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