《焊割用无缝铜管》国家标准
编制说明

1、工作简况
根据中国有色金属工业协会，中色协综字[2009]165号文关于下达《关于2009年第一批有色金属国家标准、行业标准制（修）订项目计划的通知》，序号4项目编号20091078-Q-610《焊割用无缝铜管》国家标准的制订，由江苏金圣铜业科技有限公司负责起草。

蒋再良：标准执笔人，资料和数据的收集、整理、汇总、验证。
杨晓晨：标准中主要技术指标的验证、确定。
周  军 ：标准中技术指标、试验方法的试验、验证
蒋  超：标准中技术指标、试验方法的试验、验证
周兰兰：资料搜集，数据验证。

杨丽娟：标准编写指导，数据的核对。

本标准为首次制订。我公司在接受此标准项目前已进行了二年多的市场调查跟踪，从目前的国内外标准状况看，尚无任何国家有此产品的国家标准及行业标准，也无国际标准可循。

我公司通过各种途径，广泛收集了日本松下公司、英国尼克公司、德国阿比泰克公司等在中国的制造公司的企业标准。通过对比分析，参照国内、外的相关标准，着手制定了本标准。

在参照国外公司标准时，遇到有些技术指标的试验方法在国内标准中未曾应用过，而这些指标我们经过分析，论证，认为又是合理、科学的，因此在标准中采用了，为了标准的可操作性，我们对这些首次使用的试验方法进行收集，整理，论证。为了考证本标准有些技术指标的合理性，我们深入到生产企业的生产现场，跟踪产品的加工、安装测试等情况，掌握了第一手资料。这样的运作，使我们认识到，产品标准的制订须与用户和市场保持一种紧密的联系，从而使标准的制订更趋合理，具有科学性、可操作性。也使我们生产出来的产品能配套完善、质量稳定、保障供应，满足市场的需求。
2、编制原则，主要技术参数的确定

2.1  确定产品规格：
焊割用铜及铜合金无缝管产品开发是应用户的要求进行的。产品定型批量生产后发现，由于各用户需求的规格尺寸不同，中国市场与国外市场的规格尺寸也不一样，而每个规格的管材尺寸相差（外径不超过0.1mm，内径不超过0.05mm），这就给铜管生产商带来了较高的生产成本，增加了产品生产、检验及管理的难度，因此，无论是从产品制造方面，还是从产品贸易方面及市场的技术标准准入方面，都迫切需要有一个国家标准来指导、规范市场。

基于这种想法，我们反复与用户沟通，广泛征求意见，最终制订了一套推荐规格尺寸，通过标准化使得产品的品种规格系列化、通用化，以最少的品种规格满足市场最大的需求，通过标准来引导市场，这样可以减少工模具等费用，降低生产成本，便于管理。

推荐规格尺寸见表

	用    户
	统 一 前 规 格
	统 一 后 规 格

	
	外   径
	内    径
	外   径
	内    径

	美  国

及

欧  洲
	6～12mm
	0.97mm
	6～12mm
	1.00mm

	
	
	1.18mm
	
	1.20mm

	
	
	1.37mm
	
	1.37mm

	
	
	1.58mm
	
	1.60mm

	
	
	1.91mm
	
	1.90mm

	台  湾
	7.95mm
	1.0～1.9mm
	8.0mm
	1.0～1.9mm

	
	7.40mm
	1.0～1.9mm
	7.50mm
	1.0～1.9mm

	
	6.25mm
	1.0～1.9mm
	6.30mm
	1.0～1.9mm


2.2  确定产品的牌号：

根据用户的需求，经过广泛征求建议，我们最后确定牌号为TP2、T2、QCr1-0.15、QCr1。（QCr1-0.15等同于美国牌号C18150，QCr1等同于美国牌号C18200）

2.3  确定材料性能指标：

抗拉强度、屈服强度、导电率、洛氏硬度、软化温度等性能指标，采用GB/T 000（？）国家标准及美国C18150牌号的要求。

2.4 管材的公差尺寸

外径尺寸及允许偏差（与标准稿件中不同？）
	项             目
	尺   寸 mm
	允许偏差 mm

	圆  管
	外   径D
	2.4≤D＜6 ㎜
	0～-0.05㎜

	
	外   径D
	6≤D≤12 ㎜
	0～-0.1㎜

	椭圆管
	外  径D1
	7.85≤D1≤7.92 ㎜
	0～-0.1㎜

	
	外  径D2
	7.42≤D2≤7.62 ㎜
	0～-0.1㎜

	正六边
	对     边
	L=8 ㎜
	0～-0.1㎜

	
	对     边
	L=6 ㎜
	0～-0.1㎜

	正四边
	对     边
	8.0/8.0㎜
	0～-0.1㎜

	
	对     边
	7.4/7.4㎜
	0～-0.1㎜

	注：如有特殊要求由供需双方协商确定。


内径尺寸及允许偏差（与标准稿件中不同？）
	项      目
	公称尺寸  mm
	内径及允许偏差㎜

	
	
	内 径 ㎜
	普通级 ㎜
	高精级 mm

	圆  管
	外  径d
	2.4≤d＜6 ㎜
	0.5～3.0㎜
	0～0.05㎜
	0～0.03㎜

	
	外  径d
	6≤d≤12 ㎜
	0.8～2.0㎜
	±0.05㎜
	±0.03㎜

	椭圆管
	外  径d
	7.85≤D1≤7.92 ㎜
	1.4～1.9㎜
	±0.05㎜
	±0.03㎜

	
	外  径d
	7.42≤D2≤7.62 ㎜
	1.4～1.9㎜
	±0.05㎜
	±0.03㎜

	正六边
	对   边
	L=8 ㎜
	1.0～1.6㎜
	±0.05㎜
	±0.03㎜

	
	对   边
	L=6 ㎜
	1.0～2.0㎜
	±0.05㎜
	±0.03㎜

	正四边
	对   边
	8.0/8.0㎜
	1.0～1.8㎜
	±0.05㎜
	±0.03㎜

	
	对   边
	7.4/7.4㎜
	1.0～2.0㎜
	±0.05㎜
	±0.03㎜

	注：如有特殊要求由供需双方协商确定。


2.5  在本标准中引入了铜管内表面粗糙度的要求。

3、技术、经济论证，预期经济效果

我国是焊接、焊割机械的生产和使用大国，焊割用铜及铜合金无缝管作为自动焊机的电极材料，已被广泛采用。该产品将随着我国及世界汽车、船舶等制造业的迅猛发展具有广阔的市场前景。据资料介绍，目前仅国内焊接行业需此材料100000吨/年。

现在的状况是，哪个国家先有标准，哪个国家就赢得市场的主动权。对我们中国来说，铜加工行业中中低档的产品产能过剩，而能生产高、精、尖产品的企业又少之又少，如果我们不努力去进行改进，想办法提高我们产品的档次，那我们将失去这个市场乃至其他的更多的市场。通过标准先行，实现产业升级。

4、与国外同类标准水平的对比情况

本标准在制定时，无国外国家标准和国际标准可循，因此我们本着求高不求低的原则，修改、采用了部分国外具有国际先进水平的公司标准，（如日本松下、英国尼克、德国阿比泰克）等公司标准，在此基础上，还采用了美国C18150牌号。

本标准中的各项参数及性能指标的确定，都是以用户为依据，参照国际上的先进标准，，并根据产品的用途，查阅了国内外大量资料，进行了多次试验，以长期的生产实践为依托，本着为产品服务，为用户服务的原则，制定出本标准。

5、本标准是首次制定，建议作为推荐性国家标准。

编制组2010-5-10
