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前  言
本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。
本标准由汕头华兴冶金设备股份有限公司提出。
本标准由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC 243）归口。
本标准起草单位： 
本标准主要起草人：
冷却设备用压延厚铜板
1　 范围
本标准规定了冷却设备用压延厚铜板的规格，技术要求，试验方法，检验规则，包装、运输、贮存等内容。
本标准适用于热锻或热轧方式生产的厚铜板，厚度范围40mm～200mm。
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，仅所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。
GB/T 231.1        金属材料 布氏硬度试验 第1部分：试验方法
GB/T 1184         形状和位置公差 未注公差值
GB/T 1804         一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差
GB/T 5121.1       铜及铜合金化学分析方法 第1部分：铜含量的测定
GB/T 5121.8       铜及铜合金化学分析方法 第8部分：氧含量的测定
GB/T 5231         加工铜及铜合金牌号和化学成分
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

GB/T 34505        铜及铜合金材料 室温拉伸试验方法
JB/T 9218         无损检测 渗透检测
YS/T 478          铜及铜合金导电率涡流检测方法
YS/T 482          铜及铜合金分析方法 光电发射光谱法
YS/T 585          铜及铜合金板材超声波探伤方法
3　 规格
规格按供需双方协商确定，按如下方式表达：
a × b ×c -XX
                      牌号
                      厚度
                      宽度
                      长度
示例： 800×1600×120-TU2，表示牌号为TU2，长度为800mm、宽度为1600mm、厚度为120mm的铜板。其中上述表示方法仅表示对应产品的最大外形尺寸。
4　 要求
4.1　 化学成分
表1　 化学成分

	材料标识
	化学成分质量分数/％

	类别
	牌号
	Cu+Ag
（最小值）
	P
	Ag
	Bi

	S
	Cr
	Zr
	O
	杂质总和

	纯铜
	T2
	99.90
	－
	－
	0.0006
	0.005
	－
	－
	－
	－

	银铜
	TAg0.15
	99.50a
	—
	0.10～0.20
	0.0006
	0.004
	－
	－
	0.003
	0.1

	无氧铜
	TU2
	99.95
	0.002
	－
	0.0006
	0.004
	－
	－
	0.003
	0.003

	脱氧磷铜
	TP2
	99.90
	0.015～0.040
	－
	0.0006
	－
	－
	－
	－
	－

	铬铜
	TCr1-0.15
	余量
	－
	－
	0.0006
	－
	0.50～
1.5
	0.05～0.25
	－
	0.3

	
	TCr0.5
	余量
	－
	－
	0.0006
	－
	0.4～
1.1
	－
	－
	0.5


	注1： a此值为铜含量；
注2： 其它杂质成分含量按GB/T 5231；
注3： 成分可以根据供需双方商定。


4.2　 物理性能
表2　 物理性能指标
	材料标识
	抗拉强度
	延伸率
	硬度
	导电率20℃
	状态

	类别
	牌号
	Rm（MPa）
	A（%）
	(HBW)
	γ（%IACS）
	板材

	纯铜
	T2
	≥200
	≥40
	≥40
	≥95
	退火状态

	无氧铜
	TU2
	≥200
	≥40
	≥40
	≥98
	退火状态

	银铜
	TAg0.15
	≥210
	≥50
	≥50
	≥95
	退火状态

	脱氧磷铜
	TP2
	≥200
	≥40
	≥40
	74～93
	退火状态

	铬铜
	TCr1-0.15
	≥450
	≥15
	≥110
	≥80
	热处理状态

	
	TCr0.5
	≥400
	≥18
	≥110
	75～78
	热处理状态

	注： 机械性能和导电率可以根据供需双方商定。


4.3　 加工形式
板坯采用热锻或热轧方式加工，要求厚度方向变形量超过50%。
4.4　 表面质量和内部质量
表面质量
板材边部应切齐、平整、无裂边、无毛刺。板材表面不允许有肉眼可见气孔、砂眼、夹渣、折叠、裂纹、碰伤等缺陷。
板材表面应进行着色参透检测，执行JB/T 9218标准，Ⅰ级为合格。

内部质量
板材内部应无裂纹、夹渣和气孔等缺陷，参照YS/T 585进行超声波探伤检测,在供需双方协商下确定验收等级。
4.5　 尺寸、形位公差，表面粗糙度
产品尺寸、形状和位置公差，表面粗糙度应符合图样要求。图样未规定时，产品线性尺寸及角度未注公差应符合GB/T 1804中规定的m级，形状及位置公差未注公差值应符合GB/T 1184中规定的k级。表面粗糙度按Ra≤12.5μm。
5　 抽样比例
5.1　 化学成分
按生产的铸锭编号进行取样，每个铸锭编号至少取一个试样。
注1： 在截取试样时，应注意试件避免过热或污染。
注2： 在生产产品前期阶段，如铸造或成型阶段进行的分析结果可作为结果使用。
5.2　 物理性能
机械性能：按供货数量10%进行取样，除了准备过程中必要的机械操作外，不应进行进一步的处理。
导电率：按供货数量逐一检测。
5.3　 表面质量
产品应100%进行表面质量检查。
5.4　 内部质量
超声波检查比例由供需双方协商。
5.5　 尺寸检验
所有切削加工工件的尺寸应进行100%检查。
6　 试验方法
6.1　 化学成分
铜含量按GB/T 5121.1规定进行；
氧含量按GB/T 5121.8规定进行；
其它元素按YS/T 482规定进行。
6.2　 物理性能
机械性能按GB/T 34505规定进行；
硬度按GB/T 231.1规定进行；
导电率按YS/T 478规定进行。
6.3　 表面质量
采用粗糙度仪或粗糙度样块测量粗糙度，目测检查外观质量，必要时可使用10倍放大镜。着色渗透检测参照JB/T 9218规定进行。
6.4　 内部质量
超声波探伤方法参照YS/T 585规定进行。

6.5　 尺寸检验
测量工具：用游标卡尺、深度尺、卷尺、百分表、万能角度尺等。
7　 检验规则
7.1　 组批
同一批原材料，同一工艺，连续生产的同一品种或规格视为一批。
7.2　 出厂检验
每批产品均应进行出厂检验，合格后方能出厂，并由质量检验部门提交检验合格证书。
出厂检验项目：按本标准4.1～4.5条。
出厂检验判定规则：按本标准6.1～6.5规定执行。
7.3　 复检
以上6.1～6.5的检测中，有一项或一项以上不合格，应从相同的取样单元中再选取两个测试样品重复不合格项的检测，如果两件试样检测结果都合格，则检测结果视为满足于标准的要求，如果试件有一件不合格，则视为不符合本标准的要求
8　 标识、包装、运输、贮存和质量证明书
板材的标志、包装、运输、贮存和质量证明书应符合GB/T 8888 的规定。
_________________________________
�以单种加工方式范围太窄，不能满足业内需求，同时为避免今后多个类似标准出现使标准数量繁冗，拟改为：冷却设备用压延厚铜板


�与GB/T5231中成分有差异的，标示为红色


�Bi成分按标准阴极铜成分要求,防止开裂，特别是满足用户后期加工及使用过程不产生裂纹,。








