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前    言

本标准针对电气化铁路、轨道交通用接触线、绞线线坯的要求制定，是生产接触线和绞线坯料的标准。
本标准参考了TB/T 2809-2005《电气化铁道用铜及铜合金接触线》、TB/T 3111-2005《电气化铁道用铜及铜合金绞线》以及GB/T 3952-2008《电工用铜线坯》中的有关内容制定。
    本标准按照GB/T1.1-2009给出的规则起草。
本标准由中国有色金属工业协会提出。

    本标准由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）提出和归口。

本标准负责起草单位：浙江天宁合金材料有限公司。

本标准参加起草单位：浙江冶金研究院有限公司。

本标准主要起草人：
本标准是首次制定。
接触线和绞线用铜及铜合金线坯
1　 范围

本标准规定了接触线和绞线用铜及铜合金线坯的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存和质量证明书及订货单（或合同）等内容。

本标准适用于直径8mm～35mm供电气化铁路接触线和绞线用铜及铜合金圆形线坯（以下简称线坯）。

本标准适用于各工业部门用的圆形接触线和绞线用铜及铜合金线坯。

2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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。（以下按先国标后行标，从小到大顺序排列）
GB/T 5231  加工铜及铜合金牌号和化学成分

GB/T 5121（所有部分） 铜及铜合金化学分析方法
YS/T 482  铜及铜合金分析方法  光电发射光谱法
YS/T 483  铜及铜合金分析方法  X射线荧光光谱法(波长色散型)
GB/T 3048.2 电线电缆电性能试验方法 第2部分：金属材料电阻率试验 
GB/T 4909.2 裸电线试验方法 第2部分：尺寸测量 
GB/T 4909.3 裸电线试验方法 第3部分：拉力试验
GB/T 4909.4 裸电线试验方法 第4部分：扭转试验
YS/T 347  铜及铜合金  平均晶粒度测定方法
GB/T 2829 周期检验计数抽样程序及表(适用于对过程稳定性的检验)
GB/T 2828.1  计数抽样检验程序  第1部分:按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划
GB/T 8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定
GB/T 8888 重有色金属加工产品的包装、标志、运输、贮存和质量证明书
YS/T 336  铜、镍及其合金管材和棒材断口检验方法
YS/T 668   铜及铜合金理化检测取样方法

YS/T 815   铜及铜合金力学性能和工艺性能试样的制备方法

3　 要求

3.1 产品分类

3.1.1牌号、状态、规格

产品的牌号、状态和规格应符合表1的规定。
3.1.2 标记示例

产品标记按产品名称、标准编号、牌号（代号）、规格和状态的顺序表示。标记示例如下：
     示例1：用TU2（T10180）制造的、状态为M07、直径为20mm的线坯标记为：

                 铜线坯 YS/T XXXX- TU2 M07-φ20 
            或   铜线坯 YS/T XXXX-T10180 M07-φ20 
     示例2：用TAg0.1（T11210）制造的、状态为M30、直径为30mm的线坯标记为：

                 铜线坯 YS/T XXXX- TAg0.1 M30- φ30 

            或   铜线坯 YS/T XXXX- T11210 M30-φ30 
示例3：用TCr0.55-0.1制造的、状态为M07、直径为30mm的线坯标记为：（表1中没有的牌号就不要示例了）
                 铜铬银合金线坯 YS/T XXXX-XXXX TCr0.55-0.1 φ30 M07
表1　 产品的牌号、状态、规格

	分类
	牌号
	代号
	状态
	直径/mm

	无氧铜
	TU2
	T10180
	连续铸造（M07），连续挤压（M30），连铸连轧（M20）
	8.0～35.0

	纯铜
	T2
	T10900
	连续铸造（M07），连续挤压（M30），连铸连轧（M20）
	8.0～35.0

	银铜
	TAg0.1
	T11210
	连续铸造（M07），连续挤压（M30），连铸连轧（M20）
	8.0～35.0

	锡铜
	TSn0.1
	-
	连续铸造（M07），连续挤压（M30），连铸连轧（M20）
	8.0～35.0

	
	TSn0.3
	-
	连续铸造（M07），连续挤压（M30），连铸连轧（M20）
	8.0～35.0

	
	TSn0.5
	-
	连续铸造（M07），连续挤压（M30），连铸连轧（M20）
	8.0～35.0

	镁铜
	TMg0.15
	-
	连续铸造（M07），连续挤压（M30），连铸连轧（M20）
	8.0～35.0

	
	TMg0.25
	-
	连续铸造（M07），连续挤压（M30），连铸连轧（M20）
	8.0～35.0

	
	TMg0.35
	-
	连续铸造（M07），连续挤压（M30），连铸连轧（M20）
	8.0～35.0

	
	TMg0.45
	-
	连续铸造（M07），连续挤压（M30），连铸连轧（M20）
	8.0～35.0


3.2化学成分
   线坯各牌号的化学成分应符合表2的规定。
表2　 产品的化学成分
	牌号
	化学成分 质量分数/%

	
	Cu
	Ag
	Mg
	Sn
	Cr
	Zr
	O
	Bi
	Pb
	P
	其他元素总和

	TU2
	≥99.95
	—
	—
	—
	—
	—
	≤0.0030
	≤0.0005
	≤0.0040
	≤0.0020
	≤0.03

	T2
	≥99.90
	—
	—
	—
	—
	—
	≤0.0030a
	≤0.0005
	≤0.0050
	—
	≤0.03

	TAg0.1
	≥99.50
	0.08～0.12
	—
	—
	—
	—
	≤0.0030a
	≤0.0005
	—
	—
	≤0.03

	TSn0.1
	余量
	—
	—
	0.01～0.20
	—
	—
	≤0.0030a
	—
	—
	—
	≤0.10

	TSn0.3
	余量
	—
	—
	0.15～0.40
	—
	—
	≤0.0030a
	—
	—
	—
	≤0.10


	TSn0.5
	余量
	—
	—
	0.35～0.70
	—
	—
	≤0.0030a
	—
	—
	—
	≤0.10

	TMg0.15
	余量
	—
	0.05～0.20
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	≤0.0100
	≤0.10

	TMg0.25
	余量
	—
	0.10～0.40
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	≤0.0100
	≤0.10

	TMg0.35
	余量
	—
	0.15～0.60
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	≤0.0100
	≤0.10

	TMg0.45
	余量
	—
	0.30～0.70
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	≤0.0100
	≤0.10

	a表示采用连铸连轧（M20）工艺时，ω(O)≤0.0300%


3.3外形尺寸及其允许偏差

线坯直径及其允许偏差应符合表3的规定。

     表3  线坯的直径及其允许偏差                    单位为毫米
	直  径
	允许偏差

	8.0～15.0
	±0.50

	>15.0～25.0
	±0.60

	>25.0～35.0
	±0.80

	注：当需方有要求允许偏差为（+）或（-）单向偏差时，其值为表中数值的2倍。


3.4 力学性能

线坯的室温纵向拉伸性能应符合表4的规定。

表4 线坯纵向拉伸性能
	牌号
	状态
	抗拉强度Rm

Mpa
	断后伸长率A200mm
%

	TU2、T2、TAg0.1
	M07
	≥170
	≥30

	
	连铸连轧（M20）
	≥300
	≥3.0

	
	M30
	≥210
	≥40

	TSn0.1
	M07
	≥170
	≥30

	
	连铸连轧（M20）
	≥320
	≥3.0

	
	M30
	≥210
	≥40

	TSn0.3
	M07
	≥175
	≥30

	
	连铸连轧（M20）
	≥380
	≥3.0

	
	M30
	≥240
	≥40

	TSn0.5
	M07
	≥180
	≥30

	
	连铸连轧（M20）
	≥390
	≥3.0

	
	M30
	≥250
	≥40

	TMg0.15
	M07
	≥170
	≥30

	
	连铸连轧（M20）
	≥380
	≥3.0

	
	M30
	≥240
	≥40

	TMg0.25
	M07
	≥180
	≥30

	
	连铸连轧（M20）
	≥400
	≥3.0

	
	M30
	≥240
	≥40

	TMg0.35
	M07
	≥180
	≥30

	
	连铸连轧（M20）
	≥400
	≥3.0

	
	M30
	≥260
	≥40

	Mg0.45
	M07
	≥200
	≥30

	
	连铸连轧（M20）
	≥400
	≥3.0

	
	M30
	≥270
	≥40


3.5扭转试验

线坯进行6（正向）×6（逆向）圈扭转后，应不出现影响使用的起皮、裂边、皱边现象。
3.6晶粒度

线坯可进行晶粒度检测，其要求由供需双方协商。
3.7 电性能
线坯的电性能应符合表5的规定。
表5 线坯的电性能
	牌号
	状态
	体积电阻率ρ20/（Ω·mm2/m）
	20℃时导电率/%IACS

	TU2、T2 、TAg0.1
	M07、M30
	≤0.01760
	≥97.96

	
	连铸连轧（M20）
	≤0.01770
	≥97.41

	TSn0.1
	M07、M30
	≤0.01818
	≥94.84

	
	连铸连轧（M20）
	≤0.01850
	≥93.20

	TSn0.3、TMg0.15、TMg0.25
	M07、M30
	≤0.02090
	≥82.49

	
	连铸连轧（M20）
	≤0.02125
	≥81.14

	TSn0.5 、TMg0.35
	M07、M30
	≤0.02490
	≥69.24

	
	连铸连轧（M20）
	≤0.02530
	≥68.15

	TMg0.45
	M07、M30
	≤0.02560
	≥67.35

	
	连铸连轧（M20）
	≤0.02600
	≥66.31


3.8密度

线坯的密度应符合表6的要求

表6 线坯的密度
	状态
	密度/g/cm3

	M07
	≥8.80

	连铸连轧（M20）
	≥8.87

	M30
	≥8.87


3.9线坯单卷重量
3.9.1 线坯单卷重量由供需双方协商，单卷重量允许偏差为+3%。
3.9.2 交货时，每卷交货重量不应少于订货质量，但不超过订货单卷重量的103%。
3.10 内部质量
线坯内部不应有气孔、缩孔、夹杂及其他影响使用的缺陷，其缺陷大小和数量应符合YS/T 336规定。
3.11表面质量
线坯表面不应有皱边、飞边、裂纹、夹杂物及其他影响使用的缺陷。
4　 试验方法

4.1化学成分

线坯的化学成分分析方法应按GB/T5121(所有部分)、YS/T 482或YS/T 483的规定进行,仲裁时按GB/T 5121(所有部分)的规定进行。
4.2外形尺寸及其允许偏差
线坯的外形尺寸测量方法按GB/T 4909.2的规定进行。
4.3力学性能

线坯的室温抗拉性能检验方法按GB/T 4909.3的规定进行。 试样号？
4.4 扭转试验

线坯的扭转试验方法按GB/T 4909.4的规定进行。

4.5晶粒度

    线坯的晶粒度检测方法按YS/T 347的规定进行。
4.6电性能

    线坯的电阻率检测方法按GB/T 3048.2的规定进行。
4.7密度

采用在空气和已知密度的液体中称重测定试样密度，在液体中悬挂试样的线应尽可能细。空气中称重时，挂线的延长部分应浸入同一液体中，以消除表面张力的影响。挂线直径超过0.05mm时，应用直径为其2倍的挂线进行第2次称重，两次称重的重量差应不超过试样在液体中实在质量的±0.01［dL/(dS-dL)］%。
试样的密度按下公式计算：
	dS=
	mAdL(t)- mL(t)dA

	
	mA-mL(t)


式中：dS—试样密度， kg/m3；

      mA—试样在空气中测定的试样实际质量，g；

dL(t)—测量温度t时的液体密度，kg/m3；
mL(t)—试样在液体中测定的试样实际质量，g；

dA—空气密度，1.2 kg/m3；
4.8单卷重量
线坯单卷重量用相应精度的测量工具检测。
4.9内部质量
    坯料断口应致密、无气孔、无缩尾，允许存在不影响用户使用的轻微缺陷。其缺陷大小和数量应符合YS/T 336规定。
4.10表面质量

    线坯的表面质量应目视检验。
5　 检验规则
5.1检查和验收

5.1.1　 线坯应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本标准及订货单（或合同）的规定，并填写质量保证书。

5.1.2　 需方应对收到的产品按本标准及订货单（或合同）的规定进行检验，如检验结果与本标准及订货单（或合同）的规定不符时，应在收到产品之日起1个月内，以书面的形式向供方提出，由供需双方协商解决，如需仲裁，仲裁取样应由供需双方共同进行。

5.2　 组批

线坯应成批提交，每批应由同一牌号、状态和规格组成，每批不超过10卷。

5.3　 检验项目

5.3.1逐批检验

5.3.1.1每批线坯应进行化学成分、外形尺寸、力学性能、电性能、内部质量、表面质量及单卷重量的检验。
5.3.1　 当需方有要求，也应进行扭转试验。

5.3.1.2当需方有要求，线坯还应进行晶粒度和扭转试验的检验。
5.3.2 型式检验
  有下列任一情况时，应按标准规定对线坯的密度进行型式检验：

a)
新产品试制鉴定时；

b)
正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c)
连续二年未进行型式检验时;

d)
需方要求时。

5.4　 取样

线坯的取样应符合表7的规定。取样方法按YS/T 668的规定进行，力学性能试样制备按YS/T 815的规定进行。
表7  样品的取样

	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分
	任取2卷/批，1个试样/1卷
	3.2
	4.1

	外形尺寸
	逐卷检查
	3.3
	4.2

	力学性能
	逐卷检查？
	3.4
	4.3

	扭转试验
	任取2卷/批，1个试样/1卷
	3.5
	4.4

	晶粒度
	任取2卷/批，1个试样/1卷
	3.6
	4.5

	电性能
	逐卷检查
	3.7
	4.6

	密度
	任取2卷/批，1个试样/1卷
	3.8
	4.7

	单卷重量
	逐卷检查
	3.9
	4.8

	内部质量
	任取2卷/批，1个试样/1卷
	3.10
	4.9

	表面质量
	逐卷检查
	3.11
	4.10


5.5 检验结果的判定

5.5.1化学成分不合格时，判该批线坯不合格。

5.5.2线坯的外形尺寸、电性能、单卷重量和表面质量不合格时，判该卷不合格。

5.5.3线坯的电性能不合格时，判该卷不合格。

5.5.4 当内部质量、力学性能、扭转试验和晶粒度的试验结果中有试样不合格时，应从该批线坯中另取双倍数量的试样（其中一个试样必须取自原检验不合格的那卷线坯）进行重复试验，重复试验结果全部合格，则判整批产品合格。若重复试验结果仍有试样不合格，则判该批产品不合格。
6　 标志、包装、运输、贮存和质量证明书
6.1 线坯的标志、包装、运输、贮存和质量证明书按GB/T 8888的规定进行。

6.2 需方若有特殊要求时，由供需双方协商。
7　 订货单（或合同）内容

订购本标准所列材料的订货单（或合同）内应包括下列内容；

a)产品名称；

b)牌号；

c)状态；

d)规格；

e)重量或卷数；

f）晶粒度和扭转试验（有要求时）；
g）本标准编号；

h）其他。
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Drawing stock of copper and copper alloys


for the contact wires and the stranded  conductors
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