《铜及铜合金加工材外形尺寸测量方法----管材》
标准编制说明

(送审稿)

1、 工作简况

根据中色协综字 [2008] 242号 《关于下达2008年第一批有色金属国家标准制（修）订项目计划的通知》的要求，由浙江海亮股份有限公司负责起草国家标准《铜及铜合金外形尺寸测量方法----管材》（项目序号20082153-T-610）。
本标准为首次制订。
大部分铜加工产品都有具体国家（行业）标准，标准中对外形尺寸指标都有具体的要求，但因没有统一的铜加工管材外形尺寸测量方法，不同企业采用不同外形尺寸测量方法，导致所测数据精度不同，没有可比性，对标准的执行和有效性形成了一定的难度。制定管材外形尺寸测量方法，是有效执行产品国家（行业）标准的基础，对广大企业快速、准确地测量管材的外形尺寸有很大帮助。

现在，国内外均没有关于铜及铜合金加工管材外形尺寸的测量标准，部分外形尺寸测量方法只是附于产品标准中，还有部分外形尺寸有大家默认的测量方法，但是没有具体写出来，或者是每家企业使用自己的认同的测量方法，这些都给产品的交流和对比形成了难度，所以制定单独的管材外形尺寸测量方法是市场所需要的。

接到任务后，海亮股份公司立即成立了标准编制小组，编制小组由总经理、专职编写、技术研发、品质保证、质量检测、生产、销售等相关人员组成，这为该标准全面、系统、有效的制定打下了良好的基础。随后编制小组进行了全面的市场调研，全面、准确地了解了市场及客户的需求，了解了我国当前厂家的生产情况。接下来，编制小组开始了对该标准的起草工作，经过多次讨论及征求意见，于2009年2月初形成了该标准讨论稿。
2009年3月，全国标委会组织相关专家在江苏镇江进行了该标准讨论会，与会专家针对铜及铜合金管材在实际生产过程中的测量方法给出了修改及完善意见。讨论会后，编制小组针对讨论会提出的意见和问题，组织公司检测、研发、生产、品保及销售等部门，对讨论会提出的意见进行完善和补充，于2009年6月份完成了该标准送审稿。

2、编制原则、测量方法的确定
本标准是首次制定。本标准是根据我国铜及铜合金管材外形尺寸在实际测量情况下所使用的测量方法进行的制订。

2.1 测量外形尺寸的确定
    根据以上参考依据，本标准确定的外形尺寸有：针对圆形管材的外径、内径、壁厚、长度、切斜度、直度、圆度等，针对异型管的对边距、轴长、扭拧度、边长、高度、圆角半径等，针对带螺纹管的底壁厚、齿高、总壁厚、槽底宽、螺纹数、齿顶角、螺旋角等；针对翅片管的有翅段外径、有翅段根直径、有翅段内径、有翅段管壁厚、齿高、螺旋角、齿数等。
2.2  测量仪器的确定 

根据各生产厂家平时的测量习惯及对以上尺寸的针对性，本标准选用的测量仪器及相关量具主要有：外径千分尺、游标卡尺、塞规（光滑环规、光滑塞规）、内测千分尺、内径量表、壁厚千分尺、钢直尺、钢卷尺、直角尺、万能角度尺、半径样板（R规）、测量显微镜、剖面放映仪等。
遇到特殊尺寸不能用以上工具测量时，本标准还提供了专业测量软件、带锥度的内径塞棒等。

测量仪器应符合以下要求：测量仪器、量具的精度按产品尺寸偏差的1/5～1/10选取；测量仪器、量具的各项性能应处于完好状态，具有有效的检定合格证书（或合格标识）；测量仪器、量具的示值误差及使用范围应符合标准正文的规定。

2.3  试样制备的确定

本标准中，横截面尺寸：内螺纹管与翅片管应制样，其他管材可制样也可直接在整个管材上测量；齿形尺寸：应制样；长度方向尺寸：不制样，直接取交货状态管材或规定的长度作为样品进行测量；锯切端面尺寸：不制样，直接以交货状态管材端面为侧量面进行测量。具体试样制备要求及方法见标准正文。
2.4  测定环境的确定

一般情况下可在室温下进行，如有要求，可在试验室条件下进行。
2.5 测量方法的确定
    在测量方法中，内螺纹管外形尺寸测量参照GB/T 20928《无缝内螺纹铜管》中附录A的内容进行的制定。异型管扭拧度的测量参照GB/T 16866《铜及铜合金管材外形尺寸及允许偏差》中附录A的内容进行的制定。其他外形尺寸的测量方法是按照习惯测量方法或实际生产中的需要及测量仪器、量具的不同量程来制定。
本标准是首次制定，建议为国家推荐性标准。
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