行业标准《钛及钛合金焊管用钛带》
编制说明

1、 任务来源及计划要求
根据全国有色金属标准化委员会相关文件精神，由宝钛集团公司承担本标准起草任务。
2、 编制原则
    目前国内外均无钛及钛合金焊接管材专用的钛带标准，钛焊接管材大部分按ASTMB338及GB/T3625标准签定，国内焊管用钛带几乎均为国外进口，由于焊管成型过程具有强度尤其是屈服强度值增加、厚度略微减薄的特点，目前国内该用途钛带的采购各厂家基本上都在ASTMB265的基础上对力学性能及厚度公差提出一些特殊要求。基于目前现状，为利于行业产品的发展，将焊接管专用钛带的生产、采购与进一步成型相协调，本规范主要以ASTMB265标准为基础，在其基础上作以合理调整，以确保焊接管材各项指标满足标准要求。
    主要技术内容包括：1．产品分类：包括材料的牌号、状态，产品的型式、规格。 2．技术要求：包括化学成分、尺寸允许偏差、力学性能、工艺性能、表面质量。 3．试验方法  4．检验规则  5．标志、包装等  6. 质量证明书
三、主要技术内容的说明及与国内、外标准的对比分析
1、适用范围及牌号、规格
鉴于目前国内外钛焊管的主要品种规格，拟定该标准涵盖Gr1/TA1、Gr2/TA2、Gr3/TA3、Gr7/TA9、Gr11/ TA9-1、Gr12/TA10共12个牌号，规格为0.4~2.1(300~610(>500000mm。
2、化学成分的规定
Gr系列牌号化学成分与ASTMB265及ASTMB338标准完全一致，规定的TA系列牌号其成分 TA1与Gr1、TA2与Gr2、TA3与Gr3、TA9与Gr7、TA9-1与Gr11、TA10与Gr12相一致。
3、尺寸允许偏差的规定
3.1 厚度允许偏差
ASTMB265标准在带宽为304.8~609.6mm范围内，按带宽的不同，厚度允许偏差分为三档，其中304.8~406.4mm一档厚度公差较严，表1为本规范、ASTMB265及ASTMB338对厚度公差规定的比较。
表1
	规定厚度
mm
	ASTMB265
	本  规  范
	ASTMB338

厚度允许偏差（mm，不大于）
	GB/T3625

厚度允许偏差（mm，不大于）

	
	规定宽度下，厚度允许偏差（mm，不大于）
	厚度允许偏差
（mm，不大于）
	
	

	
	>304.8~406.4
	>406.4~508.0
	>508.0~609.6
	
	
	

	0.40~0.41
	±0.04
	±0.05
	±0.05
	±0.03
	±7.5%t
	±10%t
	±10%t

	0.43~0.48
	±0.05
	±0.05
	±0.05
	±0.03~±0.04
	
	
	

	0.51~0.64
	±0.05
	±0.06
	±0.06
	±0.04~±0.05
	
	
	

	0.66~0.71
	±0.05
	±0.06
	±0.08
	±0.05
	
	
	

	0.74~0.86
	±0.06
	±0.08
	±0.08
	±0.06
	
	
	

	0.89~0.99
	±0.08
	±0.08
	±0.08
	±0.07~±0.08
	
	
	

	1.02~1.24
	±0.08
	±0.10
	±0.10
	±0.08~±0.09
	
	
	

	1.27~1.73
	±0.08
	±0.10
	±0.10
	±0.10
	
	

	1.75~2.1
	±0.10
	±0.10
	±0.10
	
	
	


由表1可见，本规范对于厚度偏差的规定严于或等同于ASTMB265，严于ASTMB338及GB/T3625，按本标准生产、采购的钛带成型后，成品焊管壁厚尺寸公差可满足标准要求。
3.2宽度及宽度允许偏差的规定

    由表2可见，对于相同厚度的带材，本规范宽度及宽度允许偏差的规定与ASTMB265完全一致；与GB/T3622钛及钛合金带、箔材相比较，相同厚度下带宽尺寸值规定大，且宽度允许偏差较GB/T3622严格，具体见表2。
                         表2                              mm

	厚度
	ASTMB265
	GB/T3622
	本规范

	
	规定宽度下的宽度允许偏差
	规定宽度下的宽度允许偏差
	规定宽度下的宽度允许偏差

	
	300~508
	>508~610
	50~500
	300~508
	>508~610

	0.4~1.0
	±0.41
	±0.51
	±1.0
	±0.41
	±0.51

	>1.0~1.5
	
	
	±1.5
	
	

	>1.5~2.0
	
	
	±2.0
	
	


3.3 弯曲度及表面质量的要求
ASTMB265中未对侧边弯曲度及表面质量作明确规定，本规范侧边弯曲度要求为(4mm/2m，严于GB/T3622（3 mm/m），对表面质量的要求与GB/T3622相等同。

4 性能

4.1 力学性能

鉴于钛及钛合金焊管在成型过程中与钛带相比强度（尤其屈服强度）有一定程度增加，为使成品管材满足ASTMB338与GB/T3625等热交换器及冷凝器用钛及钛合金无缝和焊接管力学性能的要求，根据我公司多年来钛焊管生产经验，提出了本规范相应指标，其与ASTMB338、ASTMB265、GB/T3625的性能比较见表3。
表3

	ASTMB338、ASTMB265
	GB/T3625
	GB/T3622
	本规范

	牌号
	бb  MPa
	(r0.2 
MPa
	(50 
%
	牌号
	бb 
MPa
	(r0.2   MPa
	(50 
%
	бb 
MPa
	(r0.2   MPa
	(50 
%
	бb  MPa
	(r0.2   MPa
	(50 
%

	Gr1、Gr11
	≥240
	170~
310
	≥24
	TA1
TA9-1
	370~

530
	≥250
	≥20
	370~

530
	≥250
	≥35
	≥240
	125~

210
	≥24

	Gr2、

Gr7
	≥345
	275~

450
	≥20
	TA2
	440~

620
	≥320
	≥18
	440~

620
	≥320
	≥30
	≥345
	230~

350
	≥20

	
	
	
	
	TA9
	370~
530
	≥250
	≥20
	370~
530
	≥250
	≥25
	
	
	

	Gr3
	≥450
	380~

550
	≥18
	TA3
	--
	--
	--
	--
	--
	--
	≥450
	335~

450
	≥18

	Gr12
	≥483
	≥345
	≥18
	TA10
	≥440
	--
	≥18
	≥485
	--
	≥15
	≥483
	≥300
	≥18

	注：GB/T3625 和GB/T3622中TA0对应本标准中TA1，TA1对应本标准中TA2，TA2对应本标准中TA3。


4.2工艺性能
本规范中Gr系列牌号规定的弯曲方法及指标与ASTMB265完全一致。 TA系列牌号除TA10外，其余牌号弯曲指标均较GB/T3622标准松，具体见表4。
表4

	ASTMB265
	GB/T3622
	本规范

	牌号
	弯曲直径
	弯曲角

α
	牌号
	弯曲直径
	弯曲角

α
	牌号
	弯曲直径
	弯曲角

α

	
	带厚<1.8mm
	带厚1.8~2.1mm
	
	
	
	
	
	带厚<1.8mm
	带厚1.8~2.1mm
	

	Gr1、Gr11
	3T
	4T
	105
	TA1
TA9-1
	3T
	150
	Gr1、Gr11、TA1
	3T
	4T
	105

	Gr2、Gr3、

Gr7
	4T
	5T
	
	TA2
	3T
	140
	Gr2、Gr3、

Gr7、TA2、TA3、TA9
	4T
	5T
	

	
	
	
	
	TA9
	3T
	140
	
	
	
	

	Gr12
	4T
	5T
	
	TA10
	3T
	90
	Gr12、TA10
	4T
	5T
	

	注：GB/T3625 和GB/T3622中TA0对应本标准中TA1，TA1对应本标准中TA2，TA2对应本标准中TA3。


四、参考资料清单
ASTM B265-99  钛及钛合金带、薄板和厚板规范

GB/T 3622   钛及钛合金带、箔材

ASTM B338  热交换器及冷凝器用钛及钛合金无缝管和焊接管

GB/T 3625   热交换器及冷凝器用钛及钛合金管
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