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前 一言

    本标准是对〔:B/丁3622-1983(钦带材》标准的修:卜编写格式符合(小门 卜] 1‘、·月娜

    本标准增加厂 个低强度土4, -纯钦牌号TAO和两个耐蚀合金牌号下八，,T八10 : f',} ilit

偏差将产品分为带材和消材.箔材增加了退火状态供货;化学成分勺Gl', 1'洲    ).」199'1
入台关成分允许偏差的规定;力学性能作了适当凋整.增加了a,,，与Gili I3   �.,.,L ]   P9',((钦及

材矛保持 一致,TA 10合金的力学性能王要参照ASTM B265:1995E钦和钦含伞带,'}4 }}+!计{{叮板

术标准在技术要求上与上述标准保待一致，标准水平有较大提高

    本标准从实施之日起，同时代替GB./T 3622一土，83

    本标准由国家有色金属「业局提出

    本标准山f' 'i}有色金属工业标准计量质量研究所归日

    本标准由宝鸡有色金属加工厂负责起草

    本标准王要起草人:李 林、孟庆林、张延生、周明科、杨丽娟

    下标准于 1983午首次发布

俗犷
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、伴卜从钦及钦合金带、箔材

Titanium and titanium alloy strip and foil

范围

卞标准规定了钦及钦合金带、箔材的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、叭Ii

本标准适用于各种用途的钦及钦合金带、箔材。

2 引用标准

    }:

为有效

列标准所包括的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条义 本标准出版!!寸，所不版4a均

  所有标准都会被修1丁，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版木的可能性

GB/T 228一1987 金属拉伸试验法

“Br232-.1988 金属弯曲试验方法

GBT1' 3076  1982 金属薄板(带)拉f中试验方法

(;B门’3620.1  1994 钦及钦合金牌号和化学成分
G价1' 3620.2- -1994钦及钦合金加工产品化学成分及成分允许偏差

GB/T 4698. 1一4698. 26-1996 海绵钦、钦及钦合金化学分析方法

GB/1' 6397-..._1986 金属拉伸试验试样
GB/T 8180  1987钦及钦合金加工产品的包装、标志、运输和贮存

3 合同内容

    本标准所列材料的定货合同应包括F列内容

3门 六品名称;

32 j,品牌号;

3, 3 r'品状态;

3.4 尺寸:

3.5 精度等级;

3.6 重量;

3.了 本标准编号

4 要求

:{1
敛钻分类

品的牌号、状态和规格应符合表1的规定。

国家质量技术监督局1999 07-23批准 2000 03 01实施
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产品的牌号、状态和规格

品 种
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;仁 箔材退火状态(M、洪货的最短长度为300 mm _一
4.1.2 标记示例

    用TA=刊造的、退火状态的、厚度为。.3 mm,宽度为150 mm的带材标记为:

    带TA9M 帅.3X150    GB/T3622 1999

    用fA1 101造的、冷轧状怎的、厚度为。. 05 mm,宽度为100 mn:的箔材标记为:

    箔 FA LY  0. 05 X 100  GR/T 3622-1999

小2 化学成分

    产.胃.的化学成分应符合GR/T 3620. 1中相应牌号的规定 需方复验时、化学成分允许偏左b;: ;.̀I介

GP/1' 362。‘2的规定

4. 3 尺·1一及fc寸允许偏差

43门 产.针厚度、宽度和长度的允许偏差应符合表2的规定。产品厚度允许偏差的级别h}i在 fa:}_

明 不注叫时以普通精度供货

4.3.2 产品应平直，侧边的弯曲度应不大于3 mm/m 退火态的箔材 允许有轻微的皮浪

4. 3.3 产品的边部应平齐 切边的产品应切齐，无裂G、分层、卷边 允许有轻微的E刺:不切边的,061T

小允许仃大十表2宽度允许偏差的裂边 箔材可不切边交货

4. 3.4 经供击双方协商.可提供其他尺寸或尺寸允许偏差的产品

                                    表 2 尺寸及其允许偏差
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4.4 力学}T能和卜艺C1能

目.4. 1 带材的纵间空温力学州能和仁艺ft-能;扮午合表3的现定。

4.4.2 冷车[状态的产品以及队)璧小于、.污nn:的产品.需方要求%h在含同中庄明时 「七空渴

和下艺性能报实测数据.如需考核.其指韦11 L;r经供需双方协商‘并在合同中泪明

4.5 表dif Iy5 iii

4.5门 产WI t:向应光洁

4.5. 2 产      Ills人}(41允许存庄轻微的发暗},1, IF.}部的水应.龙许有局部t'I,下招出Ii=.雌公旅之平{

咦、巴厂f1L.}(F点和打吩 II A 缺阶 坦卜保汁另小件岌:」以火rf的彼品.还允许有因除油勿J从尚

的擦I "b和皱扫1

4.5. 3  1'-品kIf,下允i'r t)裂坟、起皮、气T)X,压折、金械;j 1k金械火余等宏观缺陷及经巴碱、

J亦、

4. 5.4 带钊允许顺轧制方向清除局部缺防，但清除后带材的厚度不得小1-最小允许厚度

}, IJ南川

一
酸洗的“日

5 试验方法

5门 化学成分仲裁分析方法

    产品的化学成分仲裁分析方法按〔Ail/ T 4693. 1 ̂ 4693. 26进行

5.2 力学1生能和上艺性能试验方法

5.2. 1厚度小于(). b nm，的产品，室温拉仲试验按GB 3076进行 其拉仲试样ri符合GB 6aB7 41的Pt

试样;{毕度不小干。3 mn，的产品.室温拉伸试验按GB 22.3进行，其拉仲试样应符合GB 6395中的P1

或PZ试样

5. 2. 2 产品的弯曲试验按GR 232进行。采甩1 nim宽的试样.弯芯直径为产昂名义厚伙H'1 3倍

5.3 尺寸之则iii方法

    产粼。咬寸Iai使用相应精度的量具进行测11":

5.4 表而I",袱A}1. i I.

    产品的R<而质拭id肉限进行俭杏

6 检验规则

6.1 检查和验收

              表 3
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表 3(完
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6. 1.1  ?'品应山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'!a ill'明j5

6门.2 需方应对收到的产品按本标准的规定进行俭验，如检验结果与本标准规定不符时.应在收到产

品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

    产品应成批提交验收 每批应由同一牌号、熔炼炉号、厚度规格、制造方法、状态、热处理炉次的声钻

组成。

6-3 检验项目

    每批产品均应进行化学成分、尺寸、力学性能、工艺性能和表面质量的检验

6.4 取样位置和取样数量

6.4门 氢含量的分析，每批产品应在成品上任取一个试样;其他成分供方以原铸锭的分}Jr结果报出

64.2 力学性能及工艺性能的试验，每批产品应任取两卷或两张 每卷或每张按测试项目各取 个纵

Pi试样

6A.3 尺寸偏差和表面质量应逐卷或逐张进行检查

6.5 重复试验和检验结果的判定

    在化学成分、力学性能及工艺性能检验中，如果有一个试样的试验结果不合格，则应从该批产品巾

取双倍试样 进行该不合格项目的重复试验 若重复试验结果仍有一个试祥不合格，则整批报废或逐卷

或逐张对不合格项目进行检验，合格者重新组批验收。最终检验结果判定:化学成分、力学性能及工艺性

能不合格时，按批判不合格;尺寸、表面质量不合格时，按卷或张判不合格

了 标志、包装、运输、贮存

了.1 产品标态

    在检验台格的产品上应做(M标签或挂标牌)如下标记:

    a〕牌号、规格;

    h)供应状态:

    .批号;

    d)熔炼炉号

7.2 包装、包装标志、运输、贮存

    产品的包装、包装标志、运输和贮存应符合GB 818。的规定 但成卷供货的箔材Ja.加芯轴

7.3 质量证明书

    每批产品应附有质量证明书，注明:

    a)供方名称、地址;

    b)产品名称;

    的 产品牌号、规格和状态;
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d)熔炼炉号 批号;

。):立品净重和件数;

f)各项分析检验结果及技术监肾部门印记:

K)本标准编号;

})包装日期


