
《连续挤压铜带坯》行业标准

（审定稿）编制说明

一、任务来源
根据工信厅科函 [2014] 628号《关于转发2014年有色金属行业标准制（修）订项目计划的通知》（计划项目号：2014-1396T-YS），《连续挤压铜带坯》行业标准，由绍兴市力博电气有限公司、佛山市华鸿铜管有限公司、中铝昆明铜业有限公司、山东祥瑞铜材有限公司、白银有色集团股份有限公司起草。
2、 工作简况

1　 立项目的和意义

连续挤压铜带制造技术具有高效、节能、生产效率高、成材率高、生产周期短等特点，采用该技术生产的铜带具有导电率高、氧含量低、力学性能优异、组织致密等优点，其产品广泛应用于电真空器件、电子、电气等行业。与此同时，国内外铜带生产企业越来越专业化，连续挤压技术生产的铜带在电气方面具有明显的产品和技术优势，其他铜带生产企业为了满足多元化的市场需求，需要采购连续挤压铜带坯，然后再进行后续加工，以满足不同客户对高性能无氧铜带等产品的需求。通过查阅国内外的相关标准，用连续挤压铜带坯的技术标准还是一个空白，因此制订连续挤压铜带坯的产品技术标准用以规范市场，显得尤为重要和必要。
2　 项目编制组成员

本项目的编制组由绍兴市力博电气有限公司、佛山市华鸿铜管有限公司、中铝昆明铜业有限公司、山东祥瑞铜材有限公司、白银有色集团股份有限公司等单位组成。

3　 主编单位的技术基础

本标准的负责起草单位绍兴市力博电气有限公司是一家以电工材料、铜、铝加工及新能源材料制造为主的国家重点高新技术企业、中国铜棒线十强企业、全国模范劳动关系和谐企业。公司是国内最大的高档电工材料生产企业之一和国内最具实力的连续挤压技术创新与科研开发基地，是国内第一家将“连续挤压技术”应用于铜加工的企业，先后开创了连续挤压制造铜扁线、铜排、铜棒、铜带等新技术，也是该领域的国内龙头企业，技术领先企业。

通过多年的努力，在铜加工技术方面取得了近百项技术成果和创新技术；拥有精密电工材料制造技术、连续挤压技术、无氧铜熔炼技术三大核心竞争优势；获得了国家授权专利五十余项，形成了企业的自主知识产权体系；引领着我国电工材料行业技术的不断进步，推动着铜加工行业持续前进。
公司拥有省级研发中心、省级企业研究院、省级技术中心等创新平台，具有集中办公场所1800平方米，模具中心1300平方米，5800平方米的中试和产业化基地。科研设备总值在三千万以上，主要包括大型连续挤压机、高精度加工中心、真空淬火炉、线切割、车床、普通车床、电火花加工中心等。

公司主导产品是高精度铜带、铜母线、无氧铜棒、异型铜材、电视电缆、通讯电缆、电磁线等，公司是国内在连续挤压技术方面研究与应用最早、技术最全面、产品种类最多、产能最大的企业。
4  主要工作过程

接到任务后，绍兴市力博电气有限公司立即成立了标准编制小组,主要由开发部、铜带公司等技术人员组成。首先整理收集本企业生产的产品的技术要求及产品使用现状，同时会同市场开发和营销人员对连续挤压铜带坯进一步调查、收集全国一些主要生产、使用及回收的企业的情况，收集了相关的产品标准，经综合研究、分析、整合调查的资料，对连续挤压铜带坯产品分类、技术要求、试验方法、检验规则等进行了确定。根据任务落实会议精神，编制小组开始了本标准的起草工作，经过编制小组多次内部讨论及广泛征求意见，于2015年6月形成了本标准讨论稿,并请相关单位的专家在温州标准会上，对讨论稿进行讨论，经会议专家讨论修改和会后征求意见，形成本标准预审稿。于2015年8月在银川进行了本标准的预审会，对预审稿进行讨论，经会议专家讨论修改和会后征求意见，形成本标准审定稿。
3、 标准编制原则

本标准起草单位自接受起草任务后，成立了本系列标准编制工作组，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《连续挤压铜带坯》标准起草所遵循的基本原则和编制依据：

1）查阅相关标准和客户的相关技术要求；

2）根据国内连续挤压铜带坯生产企业具体情况，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、 确定标准主要内容的依据

1  标准题目与适用范围

1.1 本标准立项名称为“连续挤压铜带坯”。此标准名称一方面体现了产品是通过连续挤压工艺进行生产的；另一方面也体现了加工产品形状是带坯。

1.2 规定了本标准适用范围：本标准适用于电工、电气和汽车等领域用的铜带材的坯料。

2要求

2.1产品分类

     产品分类是对连续挤压铜带坯产品的牌号、状态、尺寸应符合的规定，同时规定了产品标记方法。相关情况分别说明如下：

   （1）本标准根据我国目前材料应用的实际，选取了相关国家标准中的7个牌号：TU00、TU0、TU1、T1、T2、TUAg0.03、TUAg0.1。
   （2）状态的确定，本标准根据我国标准编写习惯及参照GB/T 29094-2012铜及铜合金状态表示方法标准，确定热挤压（M30）一种状态。

   （3）规格范围，本标准根据电工、电气和汽车行业使用铜带的连续挤压坯料要求，根据实际生产控制水平和目前用户使用要求，规定厚度为：5~20mm,都能满足目前用户的使用要求。

   （5）产品标记方法：按照GB/T 1.1-2009的规定，按照产品名称、标准编号、牌号、状态和规格的顺序表示，标准中分别给出了连续挤压铜带坯的典型标记示例。

2.2化学成分

     本标准中的化学成份应符合GB/T 5231规定。
2.3外形尺寸及尺寸允许偏差

对每一批产品在出厂前企业都要对产品外形尺寸进行严格的抽样检测。本标准外形尺寸及尺寸允许偏差根据电工、电气和汽车行业使用铜带的要求，参考相关铜带材标准规范而制定的。

表1产品厚度和宽度检测数据统计表（单位：mm）

	规格
	样品数量（卷）
	厚度（h）检测结果范围
	数据偏差范围
	宽度（b）检测结果范围
	数据偏差范围

	2020    10×200
	20
	9.63~10.35
	-0.37~0.35
	199.2~200.8
	-0.8~0.8

	10×220
	20
	9.65~10.36
	-0.35~0.36
	219.3~220.9
	-0.7~0.9

	15×270
	20
	14.75~15.41
	-0.25~0.41
	269.2~270.9
	-0.8~0.9

	15×290
	20
	14.65~15.38
	-0.35~0.38
	289.3~290.8
	-0.7~0.8

	15×300
	20
	14.80~15.32
	-0.20~0.32
	299.1~300.8
	-0.9~0.8

	15×320
	20
	14.72~15.35
	-0.28~0.35
	319.2~320.9
	-0.8~0.9


部分连续挤压铜带坯尺寸检测数据见表1，表中数据显示10.0～15.0 mm厚度的产品偏差范围-0.37～0.41 mm，200～320 mm宽度的产品偏差范围-0.9～0.9 mm，根据实际生产控制水平和目前用户使用要求，公差标准范围根据实际数据再放宽了一些，规定产品标称尺寸偏差应符合标准中表2的规定，都能满足目前用户的使用要求。

   表2  带坯厚度和宽度允许偏差                    单位为毫米
	厚度
	厚度允许偏差
	宽度
	宽度允许偏差

	5~20
	±0.50
	100~320
	±1.00

	注：需方对尺寸偏差有其他特殊要求时，供需双方协商确定，并在合同中注明。


部分连续挤压铜带坯两边厚差、纵向厚差、中凸度检测数据见表3.

表3 两边厚差、纵向厚差、中凸度偏差     单位为毫米
	尺寸偏差
	普通级
	高精级

	
	>150~250
	≥250~320
	>150~250
	≥250~320

	两边厚差
	≤0.16
	≤0.17
	≤0.08
	≤0.09

	纵向厚差
	≤0.25
	≤0.26
	≤0.18
	≤0.17

	中凸度
	≤4.5%
	≤5.6%
	≤2.3%
	≤2.8%


带坯的两边厚差、纵向厚差、中凸度应符合表4的规定。
表4 两边厚差、纵向厚差、中凸度允许偏差（不大于）     单位为毫米
	尺寸偏差
	普通级
	高精级

	
	>150~250
	≥250~320
	>150~250
	≥250~320

	两边厚差
	0.20
	0.20
	0.10
	0.10

	纵向厚差
	0.30
	0.30
	0.20
	0.20

	中凸度
	5%
	6%
	2.5%
	3%

	注：需方对尺寸偏差有其他特殊要求时，供需双方协商确定，并在合同中注明。


2.4 力学性能  

本标准力学性能是根据连续挤压铜带坯使用行业的要求制定的。

带坯室温纵向拉伸性能部分检测数据统计，见表5。
表5  力学性能检测数据

	序号
	牌号
	规格
	抗拉强度MPa
	延伸率%
	硬度

	
	TU0
	10×200
	208
	64
	46

	
	TU0
	10×200
	210
	62
	48

	
	TU0
	10×200
	207
	62
	50

	
	TU1
	10×200
	211
	63
	47

	
	TU1
	10×200
	213
	63
	52

	
	TU1
	10×200
	209
	63
	49

	
	TU1
	10×200
	208
	63
	49

	
	TUAg0.03
	10×200
	206
	60
	50

	
	TUAg0.03
	10×200
	212
	62
	48

	
	TUAg0.03
	10×200
	212
	63
	52

	
	TUAg0.03
	10×200
	208
	65
	51

	
	TUAg0.03
	10×200
	212
	62
	52

	
	TUAg0.03
	15×300
	212
	63
	48

	
	TUAg0.03
	15×300
	212
	63
	49

	
	TUAg0.03
	15×300
	208
	65
	47

	
	TU0
	15×300
	208
	62
	51

	
	TU0
	15×300
	207
	62
	55

	
	TU1
	15×300
	210
	65
	53

	
	TU1
	15×300
	209
	63
	56

	
	TU1
	15×300
	209
	62
	57

	
	TU1
	15×300
	205
	60
	53

	
	TU0
	15×300
	207
	63
	55

	
	TU0
	15×300
	208
	66
	48

	
	TU1
	15×300
	209
	63
	49

	
	TU1
	15×300
	210
	62
	46

	
	T1
	15×320
	212
	63
	55

	
	T1
	15×320
	210
	63
	49

	
	T1
	15×320
	212
	65
	52

	
	TU0
	15×320
	213
	66
	47

	
	TU0
	15×320
	211
	61
	50

	
	TU1
	15×320
	209
	63
	55

	
	TU1
	15×320
	205
	65
	47

	
	TU1
	15×320
	207
	62
	52

	
	T1
	17×320
	211
	63
	48

	
	T1
	17×320
	213
	61
	49

	
	T1
	17×320
	212
	60
	53

	
	TU0
	17×320
	207
	62
	55

	
	TU0
	17×320
	208
	63
	53

	
	TU1
	17×320
	211
	61
	47

	
	TU1
	17×320
	215
	63
	50

	
	TU1
	17×320
	213
	60
	49


根据实际生产控制水平和目前用户使用要求，抗拉强度标准及延伸率标准，都是按实际数据的下线再降低一点，规定产品性能应符合表6的规定，都能满足目前用户的使用要求。

表6  带坯的力学性能
	牌号
	状态
	抗拉强度Rm/MPa
	断后伸长率A/%
	布氏硬度HBW

	TU00、TU0、TU1、T1、T2、TUAg0.03、TUAg0.1
	热挤压（M30）
	≥200

	≥45

	≥45



2.5 电导率

 连续挤压铜带坯部分检测数据统计见表7。

表7 电导率检测数据

	序号
	牌号
	规格
	电导率MS/m

	1
	TU0
	10×200
	58.15

	2
	TU0
	10×200
	58.55

	3
	TU0
	10×200
	58.28

	4
	TU1
	10×200
	58.10

	5
	TU1
	10×200
	58.12

	6
	TU1
	10×200
	58.22

	7
	TU1
	10×200
	58.05

	8
	TUAg0.03
	10×200
	58.22

	9
	TUAg0.03
	10×200
	58.60

	　10
	TUAg0.03
	10×200
	58.20

	11
	TUAg0.03
	10×200
	58.15

	12　
	TUAg0.03
	10×200
	58.20

	13
	TUAg0.03
	15×300
	58.15

	14
	TUAg0.03
	15×300
	58.16

	15
	TUAg0.03
	15×300
	58.08

	　16
	TU0
	15×300
	58.50

	17
	TU0
	15×300
	58.68

	18
	TU1
	15×300
	58.50

	19
	TU1
	15×300
	58.65

	　20
	TU1
	15×300
	58.10

	21
	TU1
	15×300
	58.50

	　22
	TU0
	15×300
	58.30

	23
	TU0
	15×300
	58.37

	24
	TU1
	15×300
	58.25

	25
	TU1
	15×300
	58.20

	26
	T1
	15×320
	58.30

	27
	T1
	15×320
	58.21

	28
	T1
	15×320
	58.51

	29
	TU0
	15×320
	58.37

	30
	TU0
	15×320
	58.07

	31
	TU1
	15×320
	58.39

	32
	TU1
	15×320
	58.36

	33
	TU1
	15×320
	58.20

	34
	T1
	17×320
	58.50

	35
	T1
	17×320
	58.30

	36
	T1
	17×320
	58.10

	37
	TU0
	17×320
	58.20

	38
	TU0
	17×320
	58.21

	39
	TU1
	17×320
	58.18


    根据实际生产控制水平和目前用户使用要求，导电率标准，规定产品性能应符合标准中表8的规定，都能满足目前用户的使用要求。

表8  带坯的电性能
	牌号
	状态
	体积电阻系数Ω·mm2/m
	导电率%IACS

	TU00、TU0、TU1、T1、T2、
	热挤压（M30）
	≤0.017241
	≥100

	TUAg0.03、TUAg0.1
	热挤压（M30）
	≤0.017592
	≥98


2.6 表面质量

根据连续挤压铜带坯使用的要求，带坯表面应光滑、清洁，不允许有起皮、气泡等影响正常使用的缺陷。带坯内部不允许有分层、夹杂、气孔等影响正常使用的缺陷。
五、标准水平分析

本标准是首次制订。是根据我国实际生产使用情况制定的，从各项指标看，本标准对连续挤压铜带坯的各项性能指标及要求进行了详细、明确的规定，能更好的对产品进行规范，满足产品的适用性，促进铜带材的发展。本标准的整体内容达到国内领先水平。建议作为推荐性行业标准发布实施。
6、 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

    目前，没有《连续挤压铜带坯》的国家标准及行业标准，本标准选用以上国标中的七个产品牌号，本标准是首次制定，与现行相关法律、法规、规章及相关强制推荐的标准没有冲突。

七、重大分歧意见的处理经过和依据

无。

八、作为强制性国家标准的建议

    本标准建议不作为强制性标准，建议作为推荐性标准。

九、贯彻标准的要求和措施建议

本标准是以我国连续挤压铜带坯的实际生产现状为基础，结合国内、外订货合同要求，标准全面覆盖了连续挤压铜带坯产品的一般要求，建议相关单位组织专项标准宣贯会进行系统学习。本标准发布后，各企业应积极宣传和贯彻，并立即采用新标准订货，以保证产品质量，满足国内、外市场及用户的需要。

十、废止现行有关标准的建议

     无。

十一、其它应予说明的事项

本标准根据目前国内连续挤压铜带坯的实际生产现状和订货合同情况，考虑随着新材料的开发使用和生产装备的更新，如果以后生产或订货合同中有其它合金或状态需求可在下一版中进行补充修订。

十二、预期效果

本标准结合我国国情，在国内生产企业及用户需求的基础上，参照相关产品标准规范制定的，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，将规范我国连续挤压铜带坯的性能和技术要求，提高产品的竞争力，给生产企业带来巨大的经济效益。

                                     绍兴市力博电气有限公司  标准编制组
                                          2015-9-15
