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Titanium and titanium allby tubes

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了钦及钦合金管的分类、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存

    本标准适用I'冷轧(冷拔)方法生产的钦及钦介金无缝管和焊接法及焊接轧制法生产的钦及钦合

金焊接管

    本标准适用于 一般工业用途的钦及钦合金管，本标准不适用于热交换器、冷凝器及各种压力容器所

使用的钦及钦合金管

2  }l用标准

GB 228 金属拉仲试验方法

GB 241金属管液压试验方法

GB246 金属管压扁试验方法

GB 4698 钦及钦合金化学分析方一法

GB 6397 金属拉伸试验试样

GS 8180钦及钦合金加工产品的包装、标志、运输和贮存

GB/T 3620工钦及钦合金牌号和化学成分

GB/T 3620.2 钦及钦合金加工产品化学成分允许偏差

3 产品分类

3一1 牌号、状态、规格

    产品的牌号、制造方法、供应状态和规格应符合表1的规定
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表 1

牌号
  供应

  状态

I

制浩

力法 创飞登
壁厚，mm

0.2 O 3 0.5 0.6 0.8 l 0 1.25 1.5 2.0 2.5 3 O

“{1一沙厂

IA0

TAI

TAZ

丁Ag

TAI幻

退火

状态

(M)

冷鱿

(冷拔 )

3~ 5 e O O

) 5~ 10 O 泛、 O O O ‘_)
1 一

:>10~15 灯) 叮) O 0 O O 口 ! 一

) 15~20 〔、 O 丁_毛 〔_J (〕 (__夕 【
�� 一一

)20~30 万夕 r、 O O 二; 0 ‘」 一

>30~40 仁J (〕 万〕 交} 〔、

爪>盯J~50 0 O 狡产 ‘卜

>50~60 O 「_全 l
一

)60~80 叮飞 :) 十 、

> 80~ 110 闷、 r「

焊接

l6 () 泛〕 O 0
        一

I

l

19 0 0 O 0 O

25、27 O O O O O O } }

31、32、33 O 〔、 〔) 〔) 0

38 O O 仁)

5O O 勺

63 0 几_

焊接

轧制

6~10 O O O 0 O
一

) 10~ 15 O O O O O 0
一

一
) 15~ 20 () O O O z、 O 0

>20~30 O O O 0 O ⑧ 义二)

    注:的‘叮〕”表示可以生产的规格

        ② 产品长度见表3

3.2 标记示例

32门 用’rA。制造的、退火状态的、外径为30mm、壁厚为1.smm、长度为3500mm的无缝管标记

为:

    无缝管TAoM功3oxl，sx3500 GB门’362魂一1995

3.2.2 用TAI制造的、退火状态的、外径为25mm、壁厚为1.Omm、长度为8o00mm的娜接管标记

为;

    焊管’fAIM价25xl.0火soOO GB/T3624一1995

3.2.3 用尸rAZ制造的、退火状态的、外径为20nlm、壁厚为1.25mm、长度为5。。。mm的炸接 轧制

管标记为:

    焊一轧管TAZM沪Zoxl.25义s000 GB/T3624一1995

4 技术要求

4.1 化学成分

52()
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    钦及钦合金管材的化学成分应符合GB/T3620.1的规定
(;T飞T3620.2的规定

月.2 尺寸及尺寸允许偏差

dZ.1 管材外径的允许偏差应符合表2的规定

                                                    表 2

需为一复验时，化学成分允许偏差心符合

外径         一 外径 允许偏差

3~ 工目         } >5(〕~80

带霍) 10一30 二。·3。 一 > 80一 100

)30一50

�「

士 0_50 1 士 「飞.85

妈.2.2

焊缝处。

4.2.3

管材壁厚的允许偏差应不超过其名义壁厚的士月.5% 管材壁厚的允许偏差不适用犷焊接管的

管材的长度应符合表3的规定

表 3

  种类

不定尺长度

无 缝 管 焊 接 管 焊士妾轧制管

外 径 壁 厚 璧 厚

(15 > 15 0 5~ 1 25 > 1.25~2.0 > 2 0一 2.5 0 5，一0 8 二>已.8一2 已

500一 4000 500~ 9000 500一 毛5000 500一6000 500~ 4000 500~8000 万00一 卜(川0

4.2.4 管材的定尺或倍尺长度应在其不定尺长度范围内。定尺长度的允许偏差为+1Omn〕，倍尺长度

还应计入管材切断时的切口量，侮个切口量为smm。

42.5 管材端部应切平整，在长度偏差允许的条件下，切斜应符合表4的规定
                                                          夹 4 mm

外 径

3~ 30

>30~60

)60~工10

舜.2.6 管材的弯曲度应符合表5的规定

表 5

外径，nln〕 弯曲度，tnm/nl 不大于

3~ 30 3

) 30 一110 4

礴.2.了 管材的不圆度及壁厚不均不应超出外径和壁厚的允许偏差

召.3 力学性能

    管材的室温力学性能应符合表6的规定，规定残余仲民应力氏 在需方要求j}在合同中注明时力

介侧试
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表 6

牌号 状态

抗拉强度

      口乃

  M Pa

规定残余伸氏应力

          氏一，J

        MPa

  !申长率占

去一川 川m

      峪

IA O

退火状态

    (M )

280一420 李170 ,ia:2-1

370--530 乡250 珍二20一I.八1

440 620 李320 〕18T八2

370̂ 530 李250 孚20TA 9

>440 异18T八10

4.4 工艺性能

4.4.1 压扁试验

4.4. 11 需方要求井在合同中注明时，可进行压扁试验。试样压扁后应完好。压板间距刀值按式以)计

劝

H _

式中:11一 压板间距,mm;
      t- 管材名义壁厚, mm;

      0- 管材名义外径，.I- ;

      ‘-一 常数.其值刘T.AO,TA1取0. 07;TA2,TA9取。.06;对’1A10当外径不大于25 m n时取

            0.04;当外径大于23 Inn;时，取0.06p

4.4.1.2 焊接管压扁方向及焊缝位段如图所示

压扁方向

xl

又 \丫\

4-42 水(气)压试验

4.4.2门 需方要求并在合同中注明时 管材可进行水压或气压试验。选择的试验方式和选择的水川试

验压力应在合同巾注明。合同中未注明时，供方可不进行试验，但必须保证其符合14.2.，}‘最低水几

或气压试验要求

4.4-2. 2 水It -试验的压力p值按式(2)计算;或由供需双方协商，选用5 NIPa,1.5倍 「作if力或其他

)玉力

勺Et

D/2一 0. 4t

;七「扣

p-t-
一试验压力，MPa;

管材名义壁厚,mm;

,S-一 允许应力，对TAO,TAI,TA2,TA9其值取该牌号最小规定残余仲长应}]的

7.八10其值取最小抗拉强度的40%,MPa;
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      ”一 管材的名义外径,rnm;

      E一 常数.焊接管和焊接一轧制管取。85.无缝管取1.0

    试验时，压力保持5、，管材不应发生畸变或泄漏 刘一外径不无于76 mm的管材·其水1i试验的最大

压力应不大于17. 2 MPa:对外径大于76 mm的管材，其水压试验的最大压力应不人于19.3 MPa

4.4-2. 3 管材内部气压试验的压力为。. 7 MPa试验时压力保持5 s,管材应不泄漏

4. 5 表ifli A-之 ;k

4. 5. 1 管材的内外表面应清洁，不应有裂纹、折迭、起皮、针孔等肉眼可见的缺陷

4.5.2 管材友<A的局部缺陷可予以清除，但清除后不得使外径和壁厚超出允许的负偏差

4.5.3 管材表面允许有局部不超出外径和壁厚允许偏差的划伤、凹坑、凸点和矫直痕迹 管材经酸洗后

的不同剧i色不作为报废的依据

5 试验方法

5门 化学成分仲裁分析方法

    竹材的化学成分仲裁分析按GB 4698进行

5. 2 力学性能检验力一法

    管材的室温拉伸试验按GB 228进行

    外径不大 j  35 mm的管材选取GB 6397中的S8试样;外径大于35 mm的管材选取S4试样。

5.3 丁_艺性能检验方法

511 压扁试验按GB 246 It行

5.3.2 水压试验按GB 24lalt千于

513 乙七压试1}可按供需双方协商的方法进行

5. 4 尺寸itl址方法

    仗寸检测用相应精度的蜓具进行

55 表面质II;检验

    表面质isi用目视检验。

6 检验规则

6.1 检查和验收

6.1门 管材应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本标准的规定，并填写质IL VF明书

6.1.2 需方对收到的产品，可按本标准的规定进行验收 如检验结果与术标准规定不符时，应在收到!

衬:之日起二个月内向供方提出.由供需双方协商解决

6，2 组批

    管材应成批提交验收。每批应由同一牌号、熔炼炉号、规格、制造方法、状态和同 热处理炉批的尹

刀组成

6- 3 检验项[a

    每批管材应进行化学成分、尺寸偏差、力学性能和表询质址的检验 合同中注明的检验项目也J�,进

仃检验

6刁 取样位段和取样数量

6.4.， 化学成分山供方在铸锭上取样分析，需方可在管材上任意取样分析

6-4. 2 室温力学性能检验，每批任取两根管材，梅根各取一个试样

6.4. 3 压扁试验，每批任取两根管材，每根各取一个试样。

6.4.4 水〔气)1t试验应逐根进行

6. 4. 5 管材应逐根进行表而质量和外形尺寸的检验。对内径不大于20 mt的管材.允许!? III i i fIC',  T j,
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任取5根，每根各取150 mm管段，沿纵向切成两半‘测量壁厚及作内表面的检验.代替逐根检验〕

6-5 秉复试验

    在室温力学性能、压扁试验和6.4.5的剖管检验中，如果有一个试样的检验结果不合格，则从该批

取双倍试样进行该不合格项目的复验 若复验结果仍有一个试样不合格时，则整批报废或逐根对下合格

项目进行检验，合格者重新组批。

7 标志、包装、运输、贮存

了.1 产品标志

    在检验的管材(或包装箱)上应作如下标志:

    a. 产品牌号;

    b. 供应状态;

    c. 批号;

    d. 标准编号

了.2 包装、包装标志、运输和贮存

    产品的包装、包装标志、运输和贮存应符合GB 818。的规定

了.3 质量证明书

    每批管材应附有质量证明书，注明:

    a. 供方名称;

    b. 产品名称;

    c. 产品牌号、规格、制造方法和状态;

    d. 熔炼炉号、批号、批重和件数;

        所规定的各项分析检验结果及技术监督部门印记;

    f. 本标准编号;

    只. 包装口期

附加说明:

本标准由中国有色金属工业总公司提出

本标准由宝鸡有色金属加工厂负责起草。

本标准主要起草人张延生、冯玉瑞.孟庆林、王宝生、杨丽娟


