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《热轧钛及钛合金无缝管材》
 编制说明（送审稿）
一、工作简况
任务来源

国标委综合【2018】60号文件下达了编制《热轧钛及钛合金无缝管材》国家标准的任务，计划项目编号为20182012-T-610，完成时间为2020年。2018年12月在福建省福州市召开了任务落实会，确定了鑫鹏源智能装备集团有限公司为标准编制主编单位，武昌船舶重工集团有限公司为副主编单位，宝鸡钛业股份等公司为参编单位。

项目背景
钛及钛合金由于其优良的性能广泛应用于航天航空、海洋工程、军工及工业产品，但随着材料的进一步发展，以及当今时代倡导的“军民融合”和“供给制改革政策”的推行和倡导，军用和民用市场对大尺寸钛及钛合金无缝管的需求也逐步发展，其中以挤压、冷轧（冷拔）方法生产的大尺寸钛及钛合金无缝管生产周期长、成本高不利于大尺寸钛及钛合金无缝管的普及与推广应用，而周期短、成本低的热轧大尺寸钛及钛合金无缝管生产方法得到了大力推广，由于热轧大尺寸钛及钛合金无缝管生产成本低，带动了大尺寸钛及钛合金无缝管的需求量，积极推进了大尺寸热轧钛及钛合金无缝管的研发生产。

针对大尺寸热轧钛及钛合金无缝管进行标准编制，规范了各种用途的材料供应，为采购、使用提供基本依据和技术支持，有利于大尺寸热轧钛及钛合金无缝管市场的稳定发展，对提高我国国防、军工、航天航空、海洋工程、化工等领域的科技进步水平有着积极的推动作用。

工作过程
鑫鹏源智能装备集团有限公司在接到该标准的制定任务后，成立了标准编写组，召开了标准项目编制启动会议，对标准编写工作进行了部署和分工，主要工作过程经过了以下几个阶段。

1. 起草阶段
（1）2018年12月接到标准编制任务后，根据国家标准制定程序，成立了《热轧钛及钛合金无缝管材》编制组，确定了各成员的工作任务和责任，制定了工作计划及进度安排。

（2）2019年1月～3月，编制小组填写了“标准制订项目落实任务书”，并开展了有关资料、信息收集等工作。编制小组据此确立了本标准编制的基本思路，查阅了国内外有关钛及钛合金无缝管材的相关标准资料，分析国内客户的相关技术要求。根据我国热轧钛及钛合金无缝管材生产技术装备发展水平及趋势和管材测试数据为主要依据来确定标准技术指标，力求做到标准的合理性与实用性。

（3）2019年4月下旬鑫鹏源智能装备集团有限公司在西安宝鸡组织召开了编制组会议，起草单位根据标准的起草原则、企业内控标准及检验数据，结合与用户签订的技术协议，参考了现有钛及钛合金管材的国家标准、国家军用标准及美标、前苏联标准的基础上起草了国家标准的草稿。

2. 征求意见阶段

2019年5月经过编制组多次讨论修改后形成国家标准讨论稿。本标准以召开专题会议、发送标准邮件、与同行业单位讨教等多种形式和办法进行了广泛的征求意见。
2019年6月至7月，本标准编制组依据各单位提出的意见和建议，继续对讨论稿进行了修改和完善，形成了标准送审稿初稿及其编制说明。
3.
审查阶段

2019年7月中旬在大连由国家有色金属工业标准计量质量研究所召开中审会，并顺利通过该标准的中期审查。

2019年12月下旬在云南昆明，由鑫鹏源智能装备集团有限公司再次组织召开了《热轧钛及钛合金无缝管材》（项目编号为20182012-T-610）编制组工作会议。武昌船舶重工集团有限公司、西北有色金属研究院、宝钛集团有限公司等多家单位14位专家代表参加了此次会议，经过充分论证形成了本规范送审稿。
4. 主要参加单位和工作组成员及其所作的工作

鑫鹏源智能装备集团有限公司为本标准编制主编单位，武昌船舶重工集团有限公司为副主编单位，宝鸡钛业股份有限公司、西部钛业有限责任公司、西北有色金属研究院、、江苏宏宝集团有限公司为参编单位。

鑫鹏源智能装备集团有限公司主要负责方案制定、资料收集、产品调研、技术参数的确定以及标准条款编写等工作；武昌船舶重工集团有限公司、宝鸡钛业股份有限公司、西部钛业有限责任公司、西北有色金属研究院、江苏宏宝集团有限公司主要负责标准资料的收集、标准条款的讨论、产品生产和使用情况的调研以及协助产品试验。
鑫鹏源智能装备集团有限公司成立于2005年，主要负责研发各种能源装备用高合金、海洋钻探合金、航空航天、军工、钛合金材料等产品，产品被广泛应用于海洋工程、航空航天、军工、核电等高端技术领域。公司注册资金为12亿元，现有资产总计23亿元。

作为国家级高新技术企业，集团积极推动科技研发投入，先后获得“双院士工作站”、“军工二级保密资质”、“武器装备科研单位”、“山东省工程实验室”等国家、省级荣誉，通过特种设备生产许可证、API 5L、 5CT等国内外资质认证。企业坚持走科技创新与自主研发相结合的道路，获得各类科技成果26项，发明专利13项，实用新型专利46项。产品销往美国、加拿大、巴西等国内外地区，极大地提升了“XPY”品牌形象，完善了自身品牌实力。

标准编制原则和确定标准主要内容的论据

1、 标准编制原则

1.1 符合性

本标准按照GB/T1.1-2009《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写规则》的要求进行编写。

1.2 合理性

反映当前国内各生产企业的技术水平，宜于应用，经济上合理。同时可充分发挥钢管厂家的设备、技术优势，钢钛结合，实现钛及钛合金无缝管材的高效、短流程生产，降低生产成本。                                                                                                                           

1.3 先进性

本标准编制过程中充分考虑到国内企业技术装备状况及其发展趋势，结合用户的使用要求，以及参考了国内外相关标准资料,能满足不同领域对钛及钛合金无缝管材的需求。

2. 确定标准主要内容的依据
2.1 产品分类
2.2热轧钛管的牌号、供应状态和规格应符合表1规定。
 表1 无缝管的牌号、供应状态和规格   

	牌号
	外径（mm）
	壁厚(mm)

	
	
	6
	7
	8
	9
	10
	12
	14
	16

	TA1G

TA2G
TA3G
TA8
TA9
TA10
TC4

	60～100
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	〉100～150
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	〉150～200
	-
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	〉200～250
	-
	○
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	〉250～300
	-
	-
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	〉300～350
	-
	-
	○
	○
	○
	○
	○
	○

	
	〉350～400
	-
	-
	-
	-
	○
	○
	○
	○

	
	〉400～480
	-
	-
	-
	-
	-
	○
	○
	○

	注：“o”为可以按本标准生产的规格。

	


 牌号确定依据

根据公司多年的钛及钛合金管材生产和用户询单情况，结合市场调研、用户走访并参考了GB/T26058《钛及钛合金挤压管》标准，确定了热轧钛及钛合金管材的牌号为TA1G、TA2G、TA8、TA9、TA10、TC4共5个牌号。根据现在的市场行情工业用钛几乎在各行各业都可涉及到。
供应状态

根据用户订单要求，绝大部分用户都要求管材热轧状态交货再进行后续加工，然后进行热处理。同时，经调研生产热轧钛及钛合金无缝管的厂家大都是钢厂，不具备钛管材热处理的条件，据此，将供应状态确定为热轧状态。

规格确定依据

根据多年的生产和用户询单情况，针对用户对产品的使用要求，结合生产厂家的具体生产情况，并参考了国标GB/T26058《钛及钛合金挤压管》、ASTMB861《无缝钛及钛合金公称管标准规范》、前苏联标准GOST21945《热轧钛及钛合金无缝管规范》标准，充分考虑到现阶段国内大口径热轧钛管制造，基本上走钛、钢联合技术路线事实，确定了表1的规格。
2.3 标记示例
产品标记按厂标、牌号、生产方式、规格（外径×壁厚×长度）和标准编号的顺序表示。

标记示例如下：生产厂家按本标准生产的TC4热轧无缝管，外径为159mm，壁厚为8mm,长度为2000mm，标记为： xxx  TC4 Z R  159x8x2000 GB/TXXX-XXX.

2.4 化学成分
    产品的化学成分应符合GB/T3620.1的规定。需方复验时化学成分允许偏差应符合GB/T3620.2的规定。

2.5 力学性能
2.5.1 管材力学性能试样为热处理态的纵向试样，其值应符合表2规定。

表2 力学性能

	牌号
	室温力学性能，不小于

	
	抗拉强度
	规定塑性延伸强度
	断后伸长率   A，%

	
	  Rm/MPa
	Rp0.2/MPa
	

	TA1G
	≥240
	140～310
	≥24

	TA2G
	≥400
	275～450
	≥20

	TA3G
	≥500
	380～550
	≥18

	TA8
	≥400
	275～450
	≥20

	TA9
	≥400
	275～450
	≥20

	TA10
	≥480
	≥300
	≥20

	TC4
	895
	825
	10


根据用户的订货技术协议，基本对热轧交货的管材不提力学性能要求，但都对试样热处理后的性能提出要求，试样的热处理制度由用户在技术协议中提出。据此，根据技术协议并参考GB/T3624《钛及钛合金无缝管》、ASTMB861《无缝钛和钛合金公称管标准规范》，初步确定了各牌号热处理后的力学性能（见表2）。
2.5.2 当需方要求并在合同中注明，管材可取样进行冲击功检验。冲击功检验应符合GB/T229的规定，其验收标准由供需双方协商确定。
2.6 超声波探伤

当需方要求并在合同中注明，管材可进行超声波探伤。超声波探伤应符合GB/T 5193的规定，其验收级别由供需双方协商确定。

2.7 尺寸允许偏差

2.7.1 钛管外径允许偏差：±1%D（注：D-管材外径）。
2.7.2 钛管壁厚允许偏差：±12.5%S(注：S-管材壁厚）。
2.7.3 根据需方要求，经供需双方商定，并在合同中注明，可供应表3、4规定以外尺寸允许偏差的无缝管。

2.7.4 热轧钛管的不圆度和壁厚不均度分别不超过外径和壁厚允许公差。
2.8  长度

2.8.1 通常长度

无缝管的通常长度为1000-6000mm。

2.8.2 定尺和倍尺长度
 热轧钛管的定尺和倍尺应在其不定尺长度范围内，管材的长度允许的偏差为0-＋20mm。倍尺长度应留出切口余量，每一切口量为5-10mm。
2.9  弯曲度

热轧钛管每米的弯曲度不大于2.0mm/m，且全长弯曲度应不大于管材总长度的1.5‰/。

3、 端头外形
热轧钛管两端应锯切平齐，切口毛刺应予以清除。切斜应符合表3的规定。

                      表3切斜                     单位为毫米
	外径
	切斜

	60～100
	≤3

	〉100～150
	

	〉150～200
	

	〉200～250
	≤5

	〉250～300
	

	〉300～350
	

	〉350～400
	≤7

	〉400～480
	


热轧钛及钛合金无缝管材的长度、弯曲度、切斜及尺寸允许偏差等是对多份技术协议分析研究后，在征求生产厂家和用户意见的基础上，并参考了GB/T26058《钛及钛合金挤压管》、ASTMB861《无缝钛和钛合金公称管标准规范》、GOST21945《热轧钛合金无缝管规范》等标准制定的。
4、 外观质量

4.1 热轧钛管内、外表面应洁净、无裂纹、折叠、起皮、针孔等目视可见的缺陷。

4.2 热轧钛管表面的局部缺陷允许清除，但缺陷清除后不得使外径和壁厚超出允许偏差。

4.3 热轧钛管表面允许有不超出外径和壁厚负偏差的划伤、凹坑、凸点和矫直痕迹。

4.4 热轧钛管经酸洗后允许存在不同颜色。
三、标准水平分析    

    通过文献检索，网上查询，国内并没有热轧钛及钛合金无缝管材的相关国家和行业标准。本标准为首次制定。在标准制定过程中，总结国内热轧钛及钛合金无缝管材的实际生产情况，首次对热轧钛及钛合金无缝管材制定了标准。主要依据国内客户提出的要求，结合国内热轧钛及钛合金无缝管材的实际生产情况并参考了国内外相关标准而确定，代表国内热轧钛及钛合金无缝管材行业生产的先进水平。本标准达到了国内先进标准的水平。

四、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系

    本标准属于专业基础标准，没有现行的法律、法规、规章制度等对其要求，本领域没有强制性标准，且与其他标准无矛盾与不协调之处。

五、标准作为强制性或推荐性标准的建议

    建议该标准为推荐性标准。

六、贯彻标准的要求和措施建议

    可向生产厂家和用户推荐采用本标准。

七、废止现行有关标准的建议

    无

八、其他应予说明的事项

    无

九、预期效果
 本标准是新制定国家标准，具有普遍性、广泛性和适用性。本标准充分考虑了我国热轧钛及钛合金无缝管材生产体系和工艺技术水平状况，以及热轧钛及钛合金无缝管材行业当前及发展的要求。本标准的发布实施，规范了热轧钛及钛合金无缝管材的质量要求，为热轧钛及钛合金无缝管材的规范化生产、质量控制及销售提供参考。同时可促进该行业的健康、可持续发展，进一步提高和完善我国钛合金无缝钢管生产及装备技术水平，对我国钛行业的发展会产生重要的影响。

                    《热轧钛及钛合金无缝管材》标准编制组

                               2020年6月                                                 


