


前    言

本标准编写依据GB/T1.1-2020《标准化工作导则 第1部分:标准的结构和编写》的起草规则。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC 243提出并归口）。

本标起草单位：

本标准主要起草人：

铜合金Y型拉链线

1   范围

本标准规定了铜合金Y型拉链线的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存。

本标准适用于制作铜合金Y型拉链线（以下简称Y型线）。

2   规范性引用文件

下列文件中的内容通过中文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 228.1-2010      金属材料 室温拉伸试验方法

GB/T 21652          铜及铜合金线材
GB/T 5231           加工铜及铜合金牌号和化学成分

GB/T 4340.1         金属维氏硬度试验 第1部分：试验方法

GB/T5121.27         铜及铜合金化学分析方法第27部分电感耦合等离子体原子发射光谱法（参考）

GB/T26303.2         铜及铜合金加工材外形尺寸检测方法第二部分：棒、线、型材

GB/T 8888           重有色金属加工产品的包装、标志、运输和贮存

YS/T668             铜及铜合金理化检测取样方法

YS/T815             铜及铜合金力学性能和工艺性能试样的制备方法

3  术语和定义

下列术语和定义适用于本文件（本文件没有需要界定的术语和定义）

3.1

   铜合金Y牙拉链线   Y teeth zipper of copper alloy
4   分类和标记

4.1产品分类

4.1.1产品牌号状态规格

Y型拉链线材的牌号及状态应符合表1的规定。

表1  牌号及状态

	牌号
	规格
	状态

	H65（C2700），H85（C2300），H90（C2200）
	3#、4#、5#、7#、8#、10#
	H04


4.1.2产品标记

    产品标记按产品牌号、名称、规格、状态的顺序进行表示。标记示例如下：

H□—  □#  —   H04  
                             

                    

                 

        

       


示例以H65-5#-H04  Y牙拉链线为例

   标记为：牌号为H65、规格为5#Y牙拉链、状态为硬态（H04）的Y型线拉链线。

5 技术要求

5.1  化学成分

Y型拉链线材的化学成份应符合表2的规定

表2  牌号及化学成分

	牌号
	化学成分 %

	名称
	代号
	Cu（最小值）
	Fe
	pb
	Zn
	备注：杂质总和

(含Fe、pb、Ni)

	H65黄铜
	H65
	63.5
	≤0.03
	≤0.006
	余量
	≤0.2

	H85黄铜
	H85
	84
	≤0.03
	≤0.006
	余量
	≤0.2

	H90黄铜
	H90
	90
	≤0.03
	≤0.006
	余量
	≤0.2


5. 2尺寸及允许偏差

5.2.1 Y型线尺寸及允许偏差应符合表2的规定， Y型线结构见图1。
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图1：Y型拉链线结构
表3 尺寸及允许偏差

                                                            单位：  mm

	规格
	总宽度（A）
	总高度(B)
	底部宽度（D）
	底部高度（C）
	壁厚
	对角线

	3#
	3.60-3.64
	2.58-2.62
	1.75-1.80
	1.23-1.27
	0.55-0.60
	3.22-3.26

	4#
	3.90-3.95
	2.88-2.92
	1.98-2.03
	1.28-1.32
	0.6-0.65
	3.55-3.59

	5#
	4.64-4.69
	3.48-3.52
	2.25-2.30
	1.58-1.62
	0.67-0.72
	4.23-4.27

	7#
	4.93-4.97
	3.83-3.87
	2.45-2.49
	1.85-1.87
	0.70-0.75
	4.57-4.62

	8#
	5.52-5.56
	4.56-4.6
	2.57-2.62
	2.10-2.14
	0.84-0.88
	5.18-5.21

	10#
	6.15-6.19
	5.17-5.22
	2.89-2.94
	2.25-2.29
	0.85-0.88
	5.75-5.81

	允许偏差
	±0.02
	±0.02
	±0.02
	±0.02
	±0.02
	±0.02

	
	注：当规定偏差全部为正或者负时应为表中所列数值的两倍


5.2.2 线材的直度应符合取1米样品偏差3mm以下

5.3  机械性能

Y型线的机械性能应符合表4的规定。

表4  机械性能

	规格
	拉力值
	HV值

	3#
	2200-2600N
	160-180

	4#
	3000-3500N
	160-180

	5#
	4000-4800N
	160-180

	7#
	5300-6000N
	160-190

	8#
	6400-6800N
	160-190

	10#
	8500-9000N
	160-190


5.4  表面质量

  Y牙拉链线材表面光滑、清洁、不应存在影响使用缺陷，有争议时用20倍放大镜检验。

5.5 Y型拉链线断口

Y型拉链线断口应致密，无缩尾、气孔、分层和夹渣。

5.6  对称性

Y型拉链线两边边厚和高度应具有对称性，尺寸误差不超过0.02mm。                                                

5.7  Y型拉链线单盘重量

Y型拉链线单盘重量应符合表5的规定

表5  单盘重量

	每盘重量，单位：kg

	标准卷

120±10


注：所供应卷重须在合同中注明，否则按标准卷供应。

6  试验方法   

6.1  化学成分    

按GB/T 5231-2012执行，检验按GB/T5121.27第27部分电感耦合等离子体原子发射光谱法。（仲裁按执行标准GB/T5121.1第一部分）

6.2  尺寸               

按GB/T26303.2铜及铜合金加工材外形尺寸检测方法第二部分：棒、线、型材进行检验。

6.3  机械性能                                                 

6.3.1抗拉力

抗拉力按GB/T 21652  进行检验。

6.3.2 维氏硬度 

按GB/T 4340.1-2009 进行检验。
6.4  表面质量            

Y型拉链线的表面质量用目视和显微观测进行检验。

6.5  Y牙折弯

按GB/T 21652 进行检验。
6.6 对称性

按GB/T 21652 进行检验。

重量

用精度0.05Kg的电子秤进行称重。

7  检验规则

7.1 出厂检验

7.1.1  产品出厂前，需进行出厂检验，检验项目：化学成分、维氏硬度、外形尺寸和表面质量。
7.1.2  出厂检验的项目全部合格后，产品方可出厂。
7.2  判定规则

7.2.1 出厂检验判定规则
a)  产品通过全部检测项目且符合技术要求，可确认为合格品，并发放产品合格证。

b)  产品进行出厂检验时，任何一项检测不符合技术要求，为不合格品。（按批次）

c)  对于不合格产品，退回生产车间报废处理。

标志、包装、运输和贮存

标志、包装、运输和贮存按GB/T 8888的规定进行。

合同（或订货单）内容

订购本文件所列产品的合同（或订货单）内容应包括：

产品名称；

牌号；

状态；

规格；

执行标准编号；

其他；
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