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前    言

本文件根据GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。

本文件由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）提出并归口。

本文件起草单位：金龙铜管集团河南龙辉铜业有限公司、浙江海亮股份有限公司、江阴和宏精工科技有限公司。
本文件主要起草人：

铜合金无缝盘管

1 范围

本文件规定了铜合金无缝盘管的分类和标记、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存及随行文件和订货单内容。

本文件适用于海水淡化、舰船制造、石油化工、安全导线电缆、铁路等行业用铜合金无缝盘管。
2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中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 242  金属管 扩口试验方法

GB/T 246  金属材料 管 压扁试验方法
GB/T 4340.1  金属维氏硬度试验  第1部分：试验方法
GB/T 5121（所有部分）铜及铜合金化学分析方法

GB/T 5231  加工铜及铜合金牌号和化学成分

GB/T 5248  铜及铜合金无缝管涡流探伤方法
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、运输和贮存

GB/T 10567.1  铜及铜合金加工材残余应力检验方法 硝酸亚汞试验法
GB/T 10567.2  铜及铜合金加工材残余应力检验方法 氨熏试验法
GB/T 16866  铜及铜合金无缝管材外形尺寸及允许偏差
GB/T 26303.1  铜及铜合金加工材外形尺寸检测方法

GB/T 34505-2017  铜及铜合金材料 室温拉伸试验方法

YS/T 347  铜及铜合金平均晶粒度的测定方法

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）

YS/T 668  铜及铜合金理化检测取样方法

3 术语和定义
    下列术语、定义、符号适用于本文件。

3.1 

盘卷 Level Wound Coil
管材生产后，以水平缠绕机缠绕生产，成品以平绕盘卷的形式供货，也称盘管。

3.2 

大散卷 Big Bulk volume

管材生产后，以拉伸机成卷下料，在料筐内形成一种无规则排序方式的超长、超重的散卷，也称大散盘。
4 分类和标记
4.1 产品分类

4.1.1 牌号、状态、规格、盘重
管材的牌号、状态、规格、盘重应符合表1的规定。
管材的牌号、状态、规格、盘重

	牌  号
	代号
	状  态
	种类
	规格
mm
	盘重
kg

	
	
	
	
	外径
	壁厚
	最小
	最大

	BFe10-1-1
BFe10-1.4-1

BFe10-1.6-1
	T70590
C70600

T70620
	软化退火（O60）
轻拉（H55)
拉拔（硬）（H80)
	盘卷
	3～20
	0.3～2.5
	100
	300

	
	
	
	大散卷
	10～35
	1.0～2.5
	200
	600

	H65

H68
	T27000
C26300
	软化退火（O60）
常规拉拔（H58)
拉拔（硬）（H80)
	盘卷
	6～30
	0.3～1.25
	100
	300

	
	
	
	大散卷
	10～35
	0.8～1.5
	200
	600


4.1.2 盘卷尺寸
管材成卷的内外径尺寸应符合表2的规定。
表2  盘卷的内外径尺寸                        单位为毫米
	类型
	最小内径
	最大外径
	卷高

	盘卷
	600
	1150
	>200

	大散卷
	1500
	2800
	-

	注：表中“-”对应的卷高没有限定值。


4.2 产品标记

产品标记按产品名称、文件编号、牌号（或代号）、状态和规格的顺序表示。标记示例如下：
示例1：用H68（C26300）制造、供应状态为轻拉态（H58）、外径28mm、壁厚0.95mm的大散卷，其标记为：

大散卷 YS/T XXX-H68 H58-Ф28×0,95

或 大散卷 YS/T XXX-C26300 H58-Ф28×0,95
示例2：用BFe10-1-1（T70590）制造、供应状态为软化退火态（O60）、外径19mm、壁厚1.0mm的盘卷，其标记为：

盘卷 YS/T XXX-BFe10-1-1 O60-Ф19×1,0

或 盘卷 YS/T XXX-T70590 O60-Ф19×1,0
5 技术要求
5.1 化学成分

管材的化学成分应符合GB/T 5231的规定。

5.2 外形尺寸及其允许偏差

管材的尺寸及允许偏差应符合GB/T 16866的规定。
5.3 力学性能

管材的室温纵向力学性能应符合表3的规定。
管材的力学性能

	牌号
	状态
	抗拉强度 Rm
  MPa
	伸长率 A
％
	硬度

HV

	
	
	不小于
	不小于
	

	BFe10-1-1
BFe10-1.4-1

BFe10-1.6-1
	软化退火（O60)
	290
	30
	75～110

	
	轻拉（H55)
	345
	10
	≥105

	
	拉拔（硬）（H80)
	480
	-
	≥150

	H65
H68
	软化退火（O60)
	290
	43
	55～95

	
	常规拉拔（H58)
	370
	18
	95～135

	
	拉拔（硬）（H80)
	420
	-
	≥110


5.4 工艺性能

软化退火（O60）态的管材应进行扩口试验或压扁试验，试验后的管材不应有肉眼可见的裂纹和裂口。

5.4.1 扩口试验

管材进行扩口试验时，顶心锥度为45°，扩口率为30%。
5.4.2 压扁试验

管材进行压扁试验时，压扁后的内壁间距等于壁厚。
5.5 晶粒度

软化退火（O60）态的管材可进行晶粒度检验，管材的平均晶粒度由供需双方协商确定。
5.6 涡流探伤

5.6.1 盘卷应进行涡流探伤，大散卷的涡流探伤由供需双方协商确定。

5.6.2 经过涡流探伤的管材，应在缺陷位置打印不小于300mm长的深色标记，缺陷数由供需双方协商确定。
5.6.3 涡流探伤的标准人工缺陷应为通孔，其钻孔直径应符合GB/T 5248中的规定。

5.7 残余应力

管材可进行残余应力试验，试验后的管材不应有肉眼可见的裂纹。
5.8 表面质量
5.8.1 管材的内外表面应光滑、清洁，不允许有裂纹、起皮、气泡、夹杂、粗拉道、针孔和分层等影响使用的缺陷。

5.8.2 管材允许有轻微的、局部的拉伸细划纹、凹坑和斑点等缺陷。

6 试验方法

6.1 化学成分

管材化学成分的分析方法按GB/T 5121（所有部分）或YS/T 482或YS/T483规定的方法进行，仲裁时按GB/T 5121（所有部分）规定的方法进行。

6.2 外形尺寸及其允许偏差
管材的外形尺寸及其允许偏差测量按GB/T 26303.1规定的方法进行。
6.3 力学性能
管材的室温拉伸试验方法按GB/T 34505-2017规定的方法进行。管材的硬度试验方法按GB/T 4340.1规定的方法行。
拉伸试样应符合GB/T 34505-2017中表13的规定，具体内容见表4。
表4  拉伸试样类型的选取

	公称外径
mm
	试样类型

	<30
	全截面试样

	≥30
	S1


6.4 工艺性能
6.4.1 管材的扩口试验方法应按GB/T 242规定的方法进行。
6.4.2 管材的压扁试验方法应按GB/T 246规定的方法进行。

6.5 晶粒度

管材的晶粒度试验方法应按YS/T 347规定的方法进行。
6.6 涡流探伤

管材的涡流探伤检验方法按GB/T 5248规定的方法进行。
6.7 残余应力
6.7.1 管材的残余应力试验推荐使用氨熏试验方法，按GB/T 10567.2的规定的方法进行。仲裁时，
6.7.2 黄铜管的残余应力试验按GB/T 10567.2规定的方法进行；
6.7.3 白铜管的残余应力试验按GB/T 10567.1规定的方法进行。

6.8 表面质量

管材的表面质量应目视进行检验。
7 检验规则

7.1 检查和验收

7.1.1 管材由供方或第三方进行检验，保证产品质量符合本文件及订货单的规定。

7.1.2 需方可对收到的产品按本文件及订货单的规定进行检验，如检验结果与本文件及订货单的规定不符时，以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于表面质量和外形尺寸的异议，应在收到产品之日起1个月内提出。属于力学性能、工艺性能、晶粒度、残余应力和硬度等方面的异议，应在收到产品之日起3个月内提出。如需仲裁，应由供需双方在需方共同取样或协商确定。

7.2 组批

管材应成批提交验收，每批应由同一牌号、规格、状态、种类的管材组成。每批重量不超过10 000Kg。

7.3 检验项目

管材的检验项目分为出厂检验和型式检验，见表5。
7.3.1 检验项目
表5  检验项目

	序号
	检验项目
	出厂检验
	型式检验

	1
	化学成分
	√
	√

	2
	外形尺寸
	√
	√

	3
	力学性能
	√
	√

	4
	工艺性能
	扩口
	√
	√

	
	
	压扁
	△
	√

	5
	晶粒度
	△
	√

	6
	涡流探伤
	√
	√

	7
	残余应力
	△
	√

	8
	表面质量
	√
	√

	注：表中“√”表示“检验项目”，“△”表示“需方有要求时进行的检验项目”，“-”表示“不进行的检验项目”。


7.3.2 出厂检验
每批管材应进行化学成分、外形尺寸及其允许偏差、拉伸试验、工艺性能、涡流探伤检验、表面质量的检验。

软化退火（O60）态管材的工艺性能试验，扩口试验和压扁试验任选其一，未在合同中注明时，进行扩口试验。
需方有要求并在合同中注明时，还应进行晶粒度、残余应力的检验。

7.3.3 型式检验

当出现下列任一情况时，应进行型式检验：

管材的原料、工艺有较大改变，可能影响管材性能时；

出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

连续2年未进行型式检验时；

需方要求时(在订货单中注明)；
国家质量监督部门提出进行型式检验的要求时。
7.4 取样

管材的取样应符合表6的规定。取样方法按YS/T 668的规定进行。

表6 检验项目及取样
	序号
	检验项目
	取样与制样方法
	要求的

章条号
	试验方法的

章条号

	1
	化学成分
	供方每炉取1个试样；需方每批取1个试样
	5.1
	6.1

	2
	外形尺寸及其
允许偏差
	按GB/T2828.1规定的取样，一般检测水平Ⅱ，接收质量限AQL＝2.5或供需双方协商
	5.2
	6.2

	3
	力学性能
	拉伸试验
	每批任取2盘，每盘取1个试样
	5.3
	6.3

	
	
	硬度试验
	
	
	

	4
	工艺性能
	扩口试验
	每批任取2盘，每盘取1个试样
	5.4.1
	6.4.1

	
	
	压扁试验
	
	5.4.2
	6.4.2

	5
	晶粒度
	每批任取2盘，每盘取1个试样
	5.5
	6.5

	6
	涡流探伤
	逐盘
	5.6
	6.6

	7
	残余应力
	每批任取2盘，每盘取1个长150mm的试样
	5.7
	6.7

	8
	表面质量
	按GB/T2828.1规定的取样，一般检测水平Ⅱ，接收质量限AQL＝2.5或供需双方协商
	5.8
	6.8


7.5 检验结果的判定

7.5.1 检验结果的数值按GB/T 8170 的规定进行修约，并采用修约值比较法判定。

7.5.2 化学成分不合格时，判该批管材不合格。
7.5.3 管材的外形尺寸及其允许偏差和表面质量每批中不合格件数超出接收质量限时判整批不合格，或由供方逐盘检验，逐盘判定。

7.5.4 当力学性能、工艺性能、晶粒度及残余应力试验结果不合格时，应从该批产品中（包括原检验不合格的那盘产品）中另取双倍数量的试样进行该不合格项目的重复试验。如重复试验结果全部合格，则判该批产品合格；如重复试验结果中仍有试样不合格，则判该批产品不合格。经供需双方商定允许供方逐盘检验，逐盘判定。
7.5.5 涡流探伤检验不合格时，判该盘管材不合格。
7.5.6 当出现其他缺陷时，由供需双方协商确定。
8 标志、包装、运输、贮存及随行文件
8.1 标志、包装、运输、贮存

管材的标志、包装、运输、贮存应符合GB/T 8888 的规定。

8.2 随行文件
每批管材应附有随行文件，其中除应包括供方信息、产品信息、本文件编号、出厂日期或包装日期外，还宜包括：
a）质量保证书；

b）合格证；
c）产品使用说明；
d）产品质量控制过程中的检验报告及成品检验报告；
e）产品交付表；
f）其他。
9 订货单内容

需方可根据自身的需要，在订购本文件所列材料的订货单内，列出如下内容：

a) 产品名称；

b) 牌号；

c) 供货状态；

d) 规格；

e) 数量（重量或盘数、米数）；
f) 晶粒度、残余应力（需方需要时）； 

g) 本文件编号；

h) 其他。

____________________________

中华人民共和国工业和信息化部 发布
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Copper alloy seamless coil tubes
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