
《导电用铜棒》预审稿编制说明
1、 工作概况
按照中国标准计量质量研究所的要求，由佛山市华鸿铜管有限公司负责起草《导电用铜棒》行业标准，按计划要求在2016年10月完成标准草案。 并于2016年11月在江西南昌进行标准讨论，结合会议上讨论的内容，对标准讨论稿进行修订，形成初审稿。
二、编制原则
随着中国铜加工业的快速发展，与国际上的贸易往来越来越多，我国已经逐渐地融入到国际市场中，中国的铜加工产品正在走向世界。因此，制订合理的、有效的，能够与行业标准接轨的铜加工产品标准是必需的。
本着这一原则，我们在修订标准时，经过综合对比国际标准和国外先进标准以后，我们这次修订主要采用了美国ASTM B 249 《加工铜及铜合金棒材的一般要求》标准。
三、主要技术内容说明
本次修订主要对以下几方面技术内容进行了修订：
1、 本次《导电用铜棒》标准的修订，是对YS/T615-2006《导电用铜棒》的基础上，参考美国ASTMB249标准进行的整合、修订。
2、 牌号
根据国内目前对导电铜棒材的应用需求和生产研制，在原2006版标准的基础上，TU0、TU3、TUAg0.05、TU0Ag0.06、TUAg0.08、TUAg0.1六个牌号
3、 规格范围

将棒材的最小直径由原来的5毫米扩展到3毫米。
4、 状态
根据我单位多年的用户需求和成熟的生产实践经验，并结合状态标准的改变对状态的表示方法进行修订。
5、 尺寸公差
（1）外径(对边距离)公差

在我们所掌握的国外标准中，将导电棒材的直径(对边距离)公差按照材料和精度来划分。精度分为高精级和普通级。根据这种情况，以及行业的生产情况，将产品的尺寸精度分别进行规定。
⑵扭拧度
扭拧度要求对于多边形棒来说，其指标至关重要，鉴于原来的标准关于扭拧度的要求笼统且不具体，所以本次修订参考了欧盟标准规定了多边形拉制棒材的等级划分和扭拧度。
⑶直度
本次对直度的修订，参考了国外标准，按照长度来划分直度，同时技术指标相对有所提高。
四、验证
通过对沈阳有色金属加工厂2001~2004年3795组所有铜及铜合金棒材性能统计数据和用户使用情况反馈信息的分析，以上各项指标的修订值均有效合理。

五、与国外同类标准水平的对比分析

国际先进国家或标准组织关于铜及铜合金拉制棒材的标准水平对比：
1、棒材直径或对边宽度允许偏差
⑴ASTM B 249
	冷拉棒材的直径或平行面之间的允许偏差

	紫黄铜类

	11000
	　
	圆棒
	六角或八角

	
	≤3.8
	0.035
	0.06

	
	3.8-12
	0.04
	0.08

	
	12-25
	0.05
	0.10

	
	25-50
	0.06
	0.13

	
	>50
	0.15%
	0.30%

	
	
	精确至0.01毫米


	矩形和方形条材厚度允许偏差

	　
	厚度 ±
	≤12
	12-30
	30-50
	50-100
	100-200
	200-300

	11000
	4.8-12
	0.08
	0.08
	0.09
	0.10
	0.11
	0.13

	
	12-25
	　
	0.10
	0.10
	0.11
	0.13
	0.15

	
	25-50
	　
	0.11
	0.11
	0.13
	0.15
	　

	
	50-100
	　
	　
	　
	0.30%
	　
	　


⑶JIS H3250
	拉制棒的直径、边长或对边距离的允许偏差 ±

	　
	圆形
	正六角形、正方、长方

	1-≤3
	0.03
	0.05

	3-6
	0.04
	0.06

	6-10
	0.06
	0.08

	10-20
	0.08
	0.12

	20-35
	0.10
	0.20

	35-50
	0.12
	0.30

	>50
	0.4%
	0.7%


⑷EN 12163
	名义尺寸或横截面宽度
	公差

	＞
	≤
	class A
	class B

	≥1.6
	3
	0.10
	0.05

	3
	6
	0.15
	0.08

	6
	10
	0.20
	0.11

	10
	18
	0.25
	0.14

	18
	30
	0.30
	0.17

	30
	50
	0.60
	0.20

	50
	80
	0.70
	0.37


2、棒材直度

⑴ASTM B249
	棒材、条材和型 材的直度允许偏差

	形状和尺寸
	长度
	最大弯曲度（弧的深度）

	一般用途

	拉制棒材
	<600
	0.80

	　
	600-1500
	0.80/600

	　
	1500-3000
	3.0/1500

	　
	>3000
	12/3000

	条材和型材（轧制或拉制）
	>2000
	12/2000


⑵ISO
直度允许偏差

	公称长度
	最大曲率(弧高)

	>
	≤
	

	≥1000

2000

3000
	2000

3000

—
	任一长度1000时，2.0

任一长度2000时，5.5

任一长度3000时，12.0

	局部弯曲
	任一长度300时，0.6


⑶JIS H 3250

	弯曲度 最大值

	直径、边长或对边距离
	长度
	圆形
	六、方、长

	≥6～≤50
	≤1000
	全长为2
	全长为6

	
	>1000-≤2000
	每1M为2
	每1M为6

	
	>2000-≤5000
	每2M为5
	每2M为15


⑷EN 12163

	名义外径或截平面宽度
	直度方向上最大背离

	从
	不大于
	局限于每400毫米长
	棒材的整个长度L≥1米

	10
	50
	2.5
	6×L


3、长度
⑴ASTM B 249
	　
	长度允许偏差

	所有牌号
	长度分类
	偏差 +

	
	定尺长度
	10

	
	带端头的定尺长度
	25

	
	带或不带端头的库存长度
	25


⑵ISO

	直径
	公称长度
	允许偏差

	>
	≤
	
	

	≥3
	18
	3000~4000
	±50

	16
	40
	3000~4000
	±100

	40
	50
	2000~4000
	±100

	50
	60
	2000~3000
	±200


⑶JIS H 3250

指定棒材长度时，其允许偏差为+15/0。未作指定时，为1M以上的不定尺。
⑷EN 12163
综合比较各国标准水平如下：
直径(包括方棒、六角棒、多边形棒)允许偏差水平：
ASTM>EN=ISO>JIS

直度水平：

ASTM=JIS=EN>ISO

长度公差：

ASTM> JIS>ISO

ASTM、ISO和EN标准的直径(或对边宽度)的尺寸公差都按照材料物理性能划分公差数值。所以本次修订也参考ASTM按照精度等级划分其直径(或对边宽度)的公差数值。
综上所述，就国外标准和国际上先进国家的标准来说，ASTM标准的总体水平处于领先地位，所以《导电铜棒》标准的这次修订原则为参考美国ASTM标准修订。
附：

本修订的标准与原标准的水平对比如下：

1、 尺寸公差

挤制导电棒材产品直径、对边距的尺寸及其允许偏差新旧标准对比
	直径(或对边距离)
	圆棒、六角棒、矩形棒 ±
	圆棒、六角棒、矩形棒 ±

	
	原标准
	新标准
	　

	
	普通级 
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级

	≥10～≤20
	0.30 
	0.25
	0.30 
	±1.8%
	±2.0%

	＞20～≤90
	2.00%
	1.80%
	2.00%
	
	


拉制圆形、方形、六角形棒材的尺寸及其允许偏差新旧标准对比
	直径(或对边距离)
	方形棒和六角形棒材 ±
	圆棒 ±
	方形棒和六角形棒材 ±

	
	原标准
	本标准

	
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级

	3～6
	0.08 
	0.02 
	0.04 
	0.04 
	0.07 

	6～10
	0.08 
	0.03 
	0.05 
	0.04 
	0.08 

	10～18
	0.11 
	0.03 
	0.06 
	0.05 
	0.10 

	18～30
	0.18 
	0.04 
	0.07 
	0.06 
	0.10 

	30～50
	0.25 
	0.08 
	0.10 
	0.12 
	0.13 

	50～80
	0.60%
	0.10 
	0.12 
	0.15 
	0.24 


矩形棒材的尺寸及其允许偏差新旧标准对比
	宽度或厚度
	原标准
	本标准

	
	普通级 ±
	高精级 ±
	普通级 ±

	3～6
	0.08
	0.08 
	0.10 

	6～10
	0.08
	0.08 
	0.10 

	10～18
	0.11
	0.11 
	0.14 

	18～30
	0.18
	0.18 
	0.21 

	30～50
	0.25
	0.25 
	0.30 

	50～80
	0.60%
	0.30 
	0.35 


2、扭拧度
新旧标准关于扭拧度的对比

	　
	截面的对边宽度
	任何 1 M 长
	总长度 L (M）

	原标准
	无

	新标准
	≥10～≤18
	1
	1.0×L

	
	＞18～≤30
	1.5
	1.5×L

	
	＞30～≤50
	2
	2.0×L

	
	＞50～≤80
	3
	3.0×L


3、直度

新旧标准关于直度的对比
	　
	直径
	长度
	直度

	原标准
	≤18
	所有
	< 3  mm/m

	
	＞18
	
	< 2  mm/m

	新标准
	所有
	<1000
	全长为2

	
	
	≥1000~<2000
	每1米为2

	
	
	≥2000~<3000
	每2米为3

	
	
	>3000
	每2米为4
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