《铜及铜合金加工材外形尺寸检测方法-棒、线、型材》
国家标准

编  制  说  明
1 工作简况
1.1 任务来源
根据中国有色金属工业协会的统计，近几年来，中国已成为了世界铜加工材第一生产大国（500万T/年）和第一消费大国（560万T/年）。其中铜棒、线材产量和消费量占铜加工材总量的近60%，全国生产铜及铜合金棒材线的大中小的企业有近1000家，中间代理商和使用铜棒线材的企业近6000家（含国外独资和合资企业），目前国内外的铜及铜合金棒线材外形尺寸的检测方法均没有统一的标准方法，虽然有一些铜棒线材标准中有部分规定，但描述内容太笼统、不规范、通用性和可操作性差。2008年全国有色金属标准化技术委员会在广泛征求意见的基础上，以国标委综合[2008]154号文件下达本标准的起草任务，并由宁波博威集团有限公司负责起草，完成年限为2009年。
1.2 主要工作过程和工作内容

根据任务落实会会议精神，我公司于2008年11月组建了《铜及铜合金加工材外形尺寸检测方法-棒、线、型材》国家标准起草小组，主要由总工程师办公室、技术部等技术人员组成，并完成了初稿。于2009年5月根据有色重标委建议，由宁波博威集团有限公司和浙江海亮股份有限公司负责本标准的起草工作，主要进行如下工作：

1） 确立《铜及铜合金加工材外形尺寸检测方法-棒、线、型材》国家标准起草遵循的基本原则；

2） 申报起草该标准的立项报告；

3） 对生产、使用厂家进行调研、收集资料；

4） 查阅相关标准；

5） 确定产品主要技术内容；

6） 确定建立仲裁分析方法；

7） 根据测试数据确定技术指标取值范围；

8） 编写征求意见稿草案。
2 标准编制原则和确定标准主要内容的论据
2.1 本标准在制定时主要遵循四大原则

（1） 充分满足市场要求的原则；

（2） 划繁就简的原则；

（3） 经济合理的原则；

（4） 有利于创新发展并与国际接轨的原则。
2.2 标准的主要内容
2.2.1  关于范围

本标准规定各工业部门生产和使用的铜及铜合金棒材、线材、型材的外形尺寸测定方法，适用于测量铜及铜合金棒材、线材、型材的直径、圆度、平行面间距、直度、弯曲度、长度、轴长、扭拧度、切斜度、圆角半径、角度、截面积、壁厚、高、平面间隙和曲面间隙等。当对外形尺寸的测量精度有更高要求时，应在相关技术及订货时具体要求。
2.2.2  关于要求

在本标准制定前，我国的现行标准中都没有关于铜及铜合金棒线材外型尺寸的检测方法的相关标准，为了适应各工业部门及国内各生产、深加工和应用的单位规范铜合金棒线材外形尺寸的检测方法，统一检测方法，并与国际接轨，本标准参考采用了国内和国外相关的棒、线、型材的标准中的检测项目，同时在其基础上又增加了新的内容，对行业的发展将起到一定的促进作用。
2.2.3 关于检测方法

本标准中的检测方法，检测项目，测量仪器、量具，是根据实际生产及客户的需求情况，参考GB/T 4423—2007《铜及铜合金拉制棒》、GB/T xxxx—xxxx 《铜及铜合金挤制棒》、GB/T 21652—2008 《铜及铜合金线材》、GB/T 6892—2006《一般工业用铝及铝合金挤压型材》、ASTM B250M 《加工铜合金棒材、条材、型材和锻件的一般要求》、ASTM B249M 《加工铜合金线材的一般要求》等标准中的相关检测及测量仪器要求而确定的。

3 新国家标准与国内外标准的对比：
新标准与国内外相关标准水平对比表

	
	新标准

GB/T xxxx—xxxx
	国外标准
	国内标准
	标准水平

	
	
	ASTM B249M  加工铜合金棒材、条材、型材和锻件的一般要求

ASTM B250M  加工铜合金线材的一般要求
	GB/T xxxx—xxxx 铜及铜合金挤制棒

GB/T 4423—2007 铜及铜合金拉制棒

GB/T 21652—2008 铜及铜合金线材

GB/T 6892—2006 一般工业用铝及铝合金挤压型材
	

	直度
	详见4.1
	详见4.2
	-
	相当美标

	壁厚
	按图用千分尺或卡尺测量两平行面间距。
	-
	用相应精度的卡尺、千分尺测量。
	相当美标

	曲面间隙
	将标准弧样板紧贴在型材的曲面上，用塞尺测量型材曲面与标准弧样板之间的最大间隙值。
	-
	沿宽度方向，测量型材曲面与标准弧样板之间的最大间隙值。
	相当国标

	平面间隙
	详见4.3
	-
	沿宽度方向，测量型材与平台之间的最大间隙值。
	相当国标

	弯曲度
	详见4.4
	-
	同4.4。
	相当国标

	扭拧度
	详见4.5
	-
	详见4.6。
	优于国标

	切斜度
	用90度角尺和卡尺测端面与横截面倾斜的最大垂直距离。
	-
	采用相应精度的测量工具或专用仪器测量。
	相当国标

	长度
	用钢卷尺或钢直尺从棒、线、型材一端，沿与轴线相平行的方向到另一端，测出最大和最小距离。
	-
	采用相应精度的测量工具或专用仪器测量。
	优于国标

	检测项目
	直径、圆度、直度、宽边、窄边、平行面间距（正多边形）、高、侧面弯曲度、扭拧度、长度、圆角半径、切斜度、角度、横截面积、壁厚、平面间隙、曲面间隙。
	直径、宽边、窄边、平行面间距（正多边形）、直度、边棱形状。
	直径、宽边、窄边、平行面间距（正多边形）、直度、定尺长度、扭拧度、弯曲度、圆角半径、角度、壁厚、平面间隙、曲面间隙。
	优于


4  新标准与国内外相关标准对照
4.1  取试样长1～3m，放在测试平台上，将规定长度钢直尺紧靠在试样向内弯曲的一侧，然后测量直尺与弯曲侧的最大距离。
4.2  将棒材置于水平平台上，使弯弧或不直的部位位于水平方向。用钢板尺和直尺测量弧的深度，用300mm长的直尺和塞尺测量弯曲部位的直度偏差。将线材置于水平平台上，使弯弧或不直的部位位于水平位置。用钢板尺和直尺测量弧的深度。

4.3  将型材放在平台上，型材借自重达到稳定时，用100mm长的直尺沿宽度方向测量型材平面与直尺间的最大间隙值(F1),该值(F1)即为型材任意100mm宽度上的平面间隙，沿宽度方向测量型材与平台之间的最大间隙值（F），该值（F）即为型材的平面间隙。

4.4 弯曲度

纵向弯曲度：将型材放在平台上，借自重达到稳定时，沿型材长度方向用直尺或塞尺测量型材底面与平台间的最大间隙值（h1），该值（h1）即为型材的纵向弯曲度。

纵向波浪度：将型材放在平台上，借自重达到稳定时，用规定长度的直尺沿型材长度方向靠在型材的波浪或硬弯处的表面上，用直尺或塞尺测量型材与直尺之间的最大间隙值，该值（h2）即为型材的纵向波浪度（或硬弯）。

纵向侧面弯曲度：将型材最大的平面放在平台上，借自重达到稳定时，过型材侧面的两端点在平台上画一直线，测量该直线与型材侧面之间的最大间隙，该值（h1）即为型材全长纵向侧弯度，将1m的直尺沿型材长度方向靠在型材侧面上，用直尺或塞尺测量型材侧面与直尺之间的最大间隙值（h2），该值（h2）即为型材每米纵向侧弯度。

4.5  直条状供货的拉制状态多边形棒材，将待测量的棒材，置于一足够大的平面上，使棒材的截面积较大的两平行面之一与平面接触，固定一端，使棒材固定端的两个侧面与平面垂直，另一端自由伸展。 用肉眼找出与棒材固定端横截面上和平面接触的边A,相对棒材另一面上自由端横截面上的边B与平面的最大垂直距离L（或夹角θ），该L（θ）即为棒材扭拧度。 将型材放在平台上，并使其一端紧贴平台。型材借自重达到稳定时，测量型材翘起端的两侧端点与平台间的间隙值T1和T2，T2与T1的差值 即为型材的扭拧度。

4.6  将型材置于平台上，并使其一端紧贴平台。型材借自重达稳定时，测量型材起翘端的两侧端点与平台间的间隙值T1和T2，T1和T2的差值即为型材的扭拧度。

     从各项指标对比可以看出，本标准的主要检测方法，均可按此方法进行国内外标准中棒、线、型材外形尺寸检测项目。

5  评语

本标准是根据我国实际生产使用情况和参照修改国际先进标准制定的，其整体内容达到国际先进水平。建议作为推荐性国家标准发布实施。

本标准在起草过程得到了全国有色金属标准化技术委员会秘书处的指导与帮助，同时对提供过帮助与方便的多家单位表示感谢！

标准起草过程也是我们学习的过程，由于条件所限应细致深入的工作未能进行，还存有许多缺憾。请与会专家代表多多赐教，好的经验、办法、建议我们一定采纳学习。以便使本标准更加完善。

宁波博威集团有限公司

《铜及铜合金加工材外型尺寸检测方法—棒、线、型材》国家标准起草小组

2009年07月08日
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