行业标准《铜合金连铸管》（征求意见稿）

编制说明

1.  任务来源
根据工信厅科[2022]158号文件下达了标准制定任务，计划编号2022-0830T-YS）《铜合金连铸管》行业标准由沈阳华泰铜业有限公司负责修订。
根据此项工作要求，沈阳华泰铜业有限公司标准起草小组对铜合金连铸管产品的生产情况及销售情况进行综合研究，并以研究结果为依据进行标准起草工作。
2.  工作简况：
2.1.立项目的和意义
铜及铜合金连续铸造管材由于具有很高的强度、硬度，良好的耐磨性能，合金的组织致密，适用于制造重型机械以及要求强度较高的耐压，耐磨零件，如轴套、轴承、法兰、衬套、阀体、泵体、导向套管等。由于其短流程、低成本的近终形的生产技术，使得连铸管生产过程高效节能，符合国家节能减排的发展战略，更由于其较低的生产成本具有较强的市场竞争优势。
沈阳华泰铜业有限公司是利用水平连铸方式生产铜合金铸造管材的专业生产厂家，公司致力于铜合金连续铸造管材的研发和产业化生产工作，已有多年生产经验，目前已研发和攻克了大口径青铜管材的连铸工艺。公司拥有多台套的水平连铸熔炼炉和自动化连续铸造设备，模具加工制造车间引进先进的线切割，数控机床、模具热处理及外表面喷涂等设备，能自主完成从模具设计到加工的全过程，技术实力雄厚。铸造管材牌号主要为铝青铜、锡青铜及黄铜，专业提供美标牌号铜合金连铸管ZCuAl11Fe4Ni1(C95410)、ZCuAl10Fe3(C95220)、ZCuAl11Fe4Ni4Mn3(C95500)、ZCuAl9Fe4Ni4Mn1（C95800）、ZCuAl11Ni5Fe3（C63000）、ZCuSn5Zn5Pb5 (C83600)、ZCuSn3Zn6Pb6（C83800）、ZCuSn3Zn8Pb7（C84400）、ZCuSn6Zn6Pb3、ZCuAl10Fe4 Ni4、ZCuAl9Fe4、ZCuSn6.5P0.1、ZCuSn3Zn11Pb4、ZCuZn40 Pb1等。

本标准的制定可以从标准层规范指导产品的生产与销售，能给供需双方在贸易过程中发生质量异议提供仲裁依据。
2.2.项目承担单位简况
沈阳华泰铜业有限公司组建于2007年10月，是一家以生产铜及铜合金管、棒、线材为主的民营企业，公司占地70000平方米，其中建筑面积30000平方米，年设计产量5万吨。一期投资1.5亿元，建成年产3万吨铜及铜合金管、棒、线材生产线，产品覆盖紫铜、黄铜、青铜、白铜四大系列100多个牌号，近500种规格。
其中TP2大口径铜管、HMn58-2、HSn70-1、HAl77-2、BFe10-1-1、BFe30-1-1铜合金管、C18150、C18200、 C15000、C18000高强高导铜棒材作为公司的主导产品以其优异的产品质量深受用户的欢迎，大量应用于舰船、兵器、航空、航天、汽车、海水淡化、火力发电等工业领域，特别是供给大连造船厂、渤海造船厂潜艇用的TP2大口径铜管、HMn58-2黄铜棒等产品供不应求，市场潜力巨大。2017年公司实现产量1万吨，销售收入近5亿元，实现利税500万元。
我公司拥有国内先进的生产设备30多台套，主要有：1.5吨工频有芯感应炉组，0.75吨工频有芯感应炉组，1.5吨中频无芯感应炉组，XJ-2500ST铜合金挤压机，30T，20T，10T，8T，5T，3T，1T链式拉伸机，卧式真空光亮退火炉，矫直机，无氧铜杆连铸机组，两辊冷轧机组，五连罐冷拨机组等设备。
同时，为了保证产品质量达到国内先进水平，公司配备了完检测设备，主要检测设备有：单双臂电桥、RO-416高频红外碳硫仪、德国斯派克MAX光电直读光谱议，DCS-10T电子拉力试验机、CBS-60杯突试验机、KPE-3000布氏硬度计、HV-120维氏硬度计、HRD-150洛氏硬度计、SC-2000表面洛氏硬度计、HBE-3000电子布氏硬度计、JanaverT金相显微镜、超声波探伤仪、涡流导电仪等先进的检测设备。
多年来，公司致力于铜及铜合金棒型材生产，建立了一套完善的生产技术管理体系，取得了国标《GB/T19001-2006-1SO9001：2015标准》和国军标《GJB9001C-2007标准》质量管理体系认证及中国船级社认可证书。
沈阳华泰铜业有限公司是专业从事各类铜合金线、棒材生产、研究、开发的高新技术企业。公司具有雄厚的铜及铜合金管棒型材生产技术实力和产品检测能力，长期为军工，船舶等企业供应铜及铜合金管棒型材，具有丰富的实践以验。
2.3主要工作过程
2.3.1起草阶段
    标准制订计划任务正式下达后，沈阳华泰铜业有限公司起草小组研究整理了本企业产品的技术要求及产品使用现状，并会同营销人员对铸管的生产及应用两方面进行调研，全面、准确地了解了市场客户的需求及目前国内棒饼材生产整体水平和现状。依据大量技术资料，于2022年12月完成了本标准征求意见稿。
经过多次与相关人员开会对标准内容进行讨论，从牌号成分、状态、规格、力学性能等多方面提出制定建议。根据讨论结果，标准起草人员经过资料研究，并征求各方意见后对标准进行了修改，形成了本标准的讨论稿。
3.  编制原则
本标准起草单位自接受起草任务后，成立了标准编制工作组，负责收集生产统计、检验数据、市
场需求及客户要求等信息。初步确定了《舰船用耐蚀黄铜锻制棒材和饼材》标准起草所遵循的基本原则和编制依据：
1）查阅相关标准和国内外客户的相关技术要求；
2）根据国内铜及铜合金饼材企业具体情况，力求做到标准的合理性与实用性；
3）根据技术发展水平及测试数据确定技术指标取值范围；
4）完全按照 GB/T 1.1 和有色加工产品标准和国家行业标准编写示例的要求格式和结构进行编写。
4.   主要技术指标及其确定依据

1、标准名称的确定

     《铜合金连铸管》标准规定了用连续铸造方式生产的铜合金连铸管的要求、试验方法、检验规则和包装、标志、运输、贮存及质量证明书和合同（或订货单）等内容。适用于各工业部门应用的铜合金水平连续铸造圆形管材。

2、 牌号的确定

本标准根据目前铜合金铸管的实际生产情况，同时参考GB/T 1176-1987及ASTM B505-05上的合金牌号，保留了原标准中的合金牌号ZCuAl11Fe4Ni1(C95410)、ZCuAl10Fe3(C95220)、ZCuAl11Fe4Ni4Mn3(C95500)、ZCuAl9Fe4Ni4Mn1（C95800）、ZCuAl11Ni5Fe3（C63000）、ZCuSn5Zn5Pb5 (C83600)、ZCuSn3Zn6Pb6（C83800）、ZCuSn3Zn8Pb7（C84400）、ZCuSn6Zn6Pb3、ZCuAl10Fe4Ni4、ZCuAl9Fe4、ZCuSn6.5P0.1、ZCuSn3Zn11Pb4、ZCuZn40 Pb1等，并在此基础上增加了15个合金牌号，ZCuSn10P1，ZCuSn10Zn2，ZCuPb9Sn5，ZCuPb10Sn10，ZCuPb15Sn8，ZCuPb20Sn5，ZCuZn25Al6Fe3Mn3， ZCuZn26Al4Fe3Mn3，ZCuZn35Al2Mn2Fe1， ZCuNi10 Fe1 Mn1，ZCuNi30 Fe1 Mn1，ZCuSn5Zn4Ni（C92200），ZCu Al9Fe3（C95200），ZCuNi25Sn4Zn1Pb1(C97800)，ZCuNi 4 Fe4Zn1Si1(C99500)，增加15个新增牌号的化学成分及检验方法的规定。增加15个新增牌号的力学性能及检验方法的规定。
3、 尺寸及允许偏差的确定

    本次标准修订未改变铸管的规格范围，仍为φ25mm～φ210mm，长度范围500～5000mm，对原标准中管材内外径公差水平进行修订，内外径公差根据需要在原标准的一个普通级基础上增加高精级别，普通级的公差水平较原标准略有提高。直径允许偏差与美标相当，定尺长度允许偏差+50mm。
4、 力学性能的确定
表面质量

铸管表面应光滑、清洁，不允许有夹杂、裂纹、气孔、严重冷隔和偏析等缺陷。允许有局部的，轻微的不使其尺寸超出允许偏差的外伤和连铸时轻微节距痕。

6、内部质量  

铸管的端部应致密，不应有夹杂、气孔、裂纹和疏松等缺陷。
5、整体标准水平说明
本标准共包含29个合金牌号，为黄铜和青铜铸造产品，与美标合金牌号相比，牌号较少。标准公差水平与美标相当。性能等同采用美标。

六、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性
通过查阅国内外的相关标准，国内铜及铜合金铸造产品标准有GB/T 1176-1987《铸造铜合金技术条件》和GB/T13819-92《铜合金铸件》两个标准。GB/T 1176-1987是参照采用ISO1338-77《铸造铜合金——成分和力学性能》制定的，该标准主要针对砂型和金属型铸件产品，对连铸管材技术条件无明确规定。GB/T13819-92《铜合金铸件》也只是针对各类铸件制定的标准。

同时我们查到两个国外铜及铜合金铸造产品标准：美国标准ASTM B505-05《铜基合金连续铸件》和EN12168-1998《铜和铜合金高速切削用空心棒材》。美标ASTM B505-05对连铸管材技术条件进行了详细规定，其所包含的牌号也与我国现正使用的牌号相同。本标准技术条件根据我公司目前的实际生产情况，并参照 GB/T 1176-1987《铸造铜合金技术条件》、美国标准ASTM B505-05《铜基合金连续铸件》、EN12168-1998《铜和铜合金高速切削用空心棒材》而制定。
七、预期效果
　　本标准结合我国国情，在国内生产企业及国内外用户需求的基础上，参照美国同类产品标准制定，技术指标先进，具有普遍性、广泛性、适用性、科学性和先进性。本标准发布后，将规范海洋环境用黄铜棒饼材的性能和技术要求，提高产品在国内、外市场上的竞争力，给生产企业带来巨大的经济效益。
表3  铸 管 直 径 及 其 允 许 偏 差 对 比 表                          单位为毫米（mm）
	精加工铸管直径及其允许偏差

	美标ASTMB505-05
	本标准

	黄铜及铝青铜之外的所有牌号
	外径允许偏差
	内径允许偏差
	外径允许偏差
	内径允许偏差

	
	公称外径
	±
	＋
	－
	公称外径
	±
	＋
	－

	
	＜102
	0.13
	0.30
	0.84
	－－
	－－
	－－
	－－

	
	＞102～127
	0.20
	0.41
	1.2
	－－
	－－
	－－
	－－

	
	＞127
	0.41
	0.81
	1.6
	25～50
	0.2
	0.3
	1.0

	黄铜及铝青铜
	＜76
	0.25
	0.32
	0.84
	＞50～75
	0.3
	0.4
	1.5

	
	＞76～102
	0.38
	0.38
	1.3
	＞75～100
	0.4
	0.8
	2.0

	
	＞102～140
	0.51
	0.64
	1.8
	＞100～150
	0.5
	1.0
	2.5

	
	＞140
	0.64
	0.86
	2.3
	＞150～210
	0.7
	－－
	－－

	铸造表面管材直径及其允许偏差

	美标ASTMB505-05
	本标准

	
	
	外径允许偏差
	内径允许偏差
	公称外径
	外径允许偏差
	内径允许偏差

	黄铜及铝青铜之外的所有牌号
	公称外径
	＋
	-
	
	＋
	－

	
	＜102
	0.79
	0.79
	－－
	－－
	－－

	
	＞102～127
	1.6
	1.6
	－－
	－－
	－－

	
	＞127
	2.4
	2.4
	25～50
	1.0
	2.0

	黄铜及铝青铜
	＜76.2
	1.6
	3.2
	＞50～75
	1.5
	3.5

	
	＞76.2～102
	2.4
	3.2
	＞75～100
	2.5
	5.0

	
	＞102～140
	3.2
	4.8
	＞100～150
	3.5
	6.5

	
	＞140
	4.8
	6.4
	＞150～210
	5.0
	－－


表3          铸 管 外 形 尺 寸 及 其 允 许 偏 差 对 比 表                           单位为毫米（mm）
	精加工铸管直径及其允许偏差

	美标ASTMB505-05
	本标准

	黄铜及铝青铜之外的所有牌号
	同心度
	同心度

	
	壁厚＞6.35
	公称壁厚的2%
	公称壁厚的4%

	黄铜及铝青铜
	公称壁厚的4%
	

	美标ASTMB505-05
	本标准

	黄铜及铝青铜之外的所有牌号
	公称外径
	圆度
	圆度

	
	＜102
	0.51
	不超出外径的允许偏差

	
	＞102～127
	0.81
	

	
	＞127
	1.6
	

	黄铜及铝青铜
	＜76.2
	0.64
	

	
	＞76.2～102
	1.0
	

	
	＞102～140
	1.5
	

	
	＞140
	1.9
	

	美标ASTMB505-05
	本标准

	所有牌号
	长度
	直度
	直度

	
	＜3.05
	1.52米长度上弧深不大于6.4mm
	直度偏差应不大于5mm/m。

	
	≥3.05
	3.05米长度上弧深不大于13mm
	

	
	任何长度
	1.83米长度上弧深不大于13mm
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