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前 言

    本标准是首次制定。本标准的尺寸及偏差参照了日本神户、住友、日立等公司内螺纹铜管的技术要

求，其他技术要求参照了日本JIS H 3300;1997的相应规定，并结合了我国内螺纹铜管的实际情况。编

写规则符合GB/T 1. 1-1993的规定

    本标准的附录A,附录B是标准的附录。

    本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所提出。

    本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所归口。

    本标准由河南金龙精密铜管股份有限公司负责起草。

    本标准起草单位:河南金龙精密铜管股份有限公司、高新张铜金属材料有限公司。

    本标准主要起草人:李长杰、郭照相、张金利、杨光耀、王向东、李耀群、刘 滨。
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内 螺 纹 铜 管 YS/T 440-2001

Inner grooved copper tube

范 围

本标准规定了内螺纹铜管的技术要求、试验方法、检验规则与包装、标志、运输和贮存。

本标准适用于空调与制冷用内螺纹铜管。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB/T 228-1987 金属拉伸试验法

    GB/T 242- 1997 金属管 扩口试 验方法

    GB/T 5121-1996 铜及铜合金化学分析方法

    GB/T 5248-1998 铜及铜合金无缝管涡流探伤方法

    GB/T 6397-1986 金属拉伸试验试样

    GB/丁8888-1988 重有色金属加工产品的包装、标志、运输和贮存

    YS/T 347-1994 单相铜合金晶粒度测定方法

3 定 义

    本标准采用下列定义 。

3.1 内螺纹铜管 inner grooved copper tube

    外表面光滑，内表面具有一定数量、一定规则螺纹的铜管。

3.2 名义壁厚 nominal wall thickness

    内螺纹铜管按每米克重理论值计算出相应公称外径的无缝 光面铜管的壁厚值

4 要 求

4.1 产品分类

4门.1 管材 的牌号 、状态和供货形状应符合表 1的规定。

                                表 1 产品的牌号、状态 和供货形状

牌 号 状 态 供货形状

TP2 轻软(M2)
直 管

盘 管

4.1.2 标记示例

    标记方法为外径、底壁厚 、齿高加螺旋角标法:
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    示例1:外径为9.52 mm、底壁厚为。.30 mm、齿高为。.20 mm,螺旋角为18。的内螺纹铜盘管标记

为:

    内螺纹盘管 TP2 M2  09. 52X0. 30+0. 20-180        YS/T 440-2001

    示例2:外径为7. 00 mm、底壁厚为0. 27 mm、齿高为0. 15 mm,螺旋角为180、长度为3 000 mm的

内螺纹铜直管标注为:

    内螺纹直管 TP2 M2 尹7. 00X0.27+0. 15-180X3 000  YS/T 440-2001

4.2 化学成分

    管材的化学成分应符合表2的规定。

                                      表 2 管材的化学成分

牌 号 主成分 ，% 杂质成分，不大于 %

TP2

Cu P S Bi Sb As Fe Ni Pb Sn Zn 0

)99. 90 0. 015-0. 040 0. 005 0.001 0.002 0. 002 0.005 0.005 0.005 0. 005 0.005 0.01

4.3 外形尺寸及允许偏差

    内螺纹铜管 的齿型 图示见 图 1,

黑囊绷
蒸乏} }
男;碑了砂了次仑子二子夕
l//////////////

V

D一外径闷一内径;TW一底壁厚;月1 齿高;TW7，一总壁厚;

            W一槽底宽;a一齿顶角币-螺旋角

                                  图 1 内螺纹铜管齿型示意图

4.3门 尺寸及允许偏差应符合表 3的规定。表 4为本标 准推荐的规格 。

4. 3.2 直管的不定尺长度为400̂-10 000 mm，管材的定尺或倍尺长度应在不定尺范围内，倍尺长度应

加人锯切量，每一锯切量为5 mm，直管定尺允许偏差应符合表5的规定。

4.3.3 管材端部应锯切平整，允许有轻微 的毛刺 ，直管切斜不大于 2 mm,
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表 3 尺寸及 允许偏 差

名 称 尺 寸 允许偏差

平均外径 D,mm
6(D<9 士0.04

9簇D( 13 士0.05

内径d,.. 士0.03

名义壁厚 T,mm 0.30- 0.45

不圆度，mm 不大于名义外径的3%

底壁厚TW, mm 0.25- 0.35 士0.03

齿高月厂，mm 0.15- 0.25 士0.02

齿顶角 a， (。) 30'- 60* 士5

螺旋角R, (。) 70- 300 士2

槽底宽W，mm
0.10- 0.20 士0.03

0. 20̂ -0. 30 士0.04

螺纹数 n 50- 75 0

每米克重，9 士 3

注:1表中内径d=D-(TW+月f) X 2;

    2每米克重理论值由供需双方认可;

    3如有特殊要求由供需双方协商确定

表4 推荐规格的名义尺寸

序号 规 格 ，mm 嘿 嘿 dmm
底壁厚 TWI

        m m

齿高 月厂

    m m

槽底宽 W

      m m

总 壁厚 TWZ

        m m

齿顶角 a

    (.)

螺旋角A

    (0) 螺4kn
1 挤7. oo X o. 27+0.15-180 7.00 6.16 0. 27 0.15 0. 14 0. 42

53 18 602 09. 52X0. 28+0.15-18- 9. 52 8.66 0.28 0. 15 0. 27 0. 43

3 }9. 52X0. 30+0. 20-18- 9. 52 8. 52 0. 30 0. 20 0.24 0.50

表 5 直管定尺允许偏差 m m

长 度 允许偏差

400--600 +}

> 600- 1 800 +;

> 1 800̂ 4 000
+ 6

  0

> 4 000 -̂10 000 +100

4.4 室温力学性能

    抗拉强度a6:215-270 MPa

    伸长率:饥)43

4.5 平均 晶粒度

    0.015̂ 0. 035 mm

4.6 扩 口性能
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    采用600的冲锥，扩口率为30 ，扩口后试样不应产生肉眼可见的裂纹或裂口。

4.7 无损探伤

4.7.1 直管应在探伤设备信号装置上不发出报警信号。盘管的报警信号允许次数由供需双方商定;报

替信号深色标记长度不小于300 mm,

4.7.2 涡流探伤检测时，标准样管人工缺陷为通孔，其孔径应符合表6的规定。

                                    表 6 标准样管人工缺陷孔径 mm

管 外 径 钻孔直径

6.00- 9.00 0.3

>9. 00̂ -13. 00 0.4

4.8 清洁度

    内螺纹铜管内表面残留物应不大于。.038 g/m',

4.9 盘卷的外形尺寸

    内螺纹铜盘管供货应为层绕盘管。

    卷内径(名义);610 mm,560 mm;

    卷外径:G1 070 mm;

    卷宽:200̂-400 mm,

4.10 表面质量

    内螺纹铜管表面应清洁、光亮，不应有影响使用的有害缺陷。轻微的表面加工环痕不作报废依据。

试验方法

5. 1 管材的化学成分仲裁分析方法按GB/T 5121规定进行。

5.2 管材的拉伸试验按GB/T 228规定进行，其拉伸试样按GB/T 6397中S1试样规定进行。

5. 3 管材的扩口试验按GB/T 242规定进行。

5.4 管材的尺寸用相应精度的测量工具进行测量，内表面螺纹尺寸及偏差的测量方法按附录A(标准

的附录)规定进行。

5.5 管材的晶粒度检验按YS/T 347规定进行。

56 管材的涡流探伤检验按GB/T 5248规定进行。

5.7 管材的清洁度试验按附录B(标准的附录)规定进行。

5.8 管材用肉眼检验外表面质量。

6 检验规则

6.1 检查与验收

6.1.1 管材应由供方技术监督部门验收，并保证产品质量符合本标准的要求。

6.1.2 需方对收到 的产 品应进 行检验，当检验结 果与本标准规定不符合时 ，应在收 到产品之 日起三个

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，每一批应由同一牌号、状态、规格和加工方法组成，每批重量不大于

to ooo kg,

6. 3 检验项 目

6.11 每批管材应进行化学成分、外形尺 寸及允许偏差 、力学性能、扩 口试验 、晶粒度、清洁度 的检验 。

6. 3.2 管材应逐根进行涡流探伤及外表面质量检查。

6.4 取样数量
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6.4. 1 化学成分 的检验 每批取一个试样进行检验。

6.4.2 其他项目每批取两个试样进行检验。

6.5 重复试验

    在外形尺寸及允许偏差、力学性能、扩口试验、晶粒度、清洁度的检验中，只要有一个试样的试验结

果不合格时，也应从原抽样样品中再取双倍试样进行不合格项目的重复试验，重复试验结果作为判定依

据。

6.6 检验结 果判定

    各项检验试验结果符合本标准要求时判为合格。

66.1 化学成分分析、晶粒度检验、清洁度试验不合格时，则按批判不合格。其中清洁度试验不合格时

允许返修后重新交验

6.6.2 拉伸试验、扩口试验、尺寸偏差检验不合格时，则按批判不合格，允许本批逐盘进行检验，合格者

单独组批。

6.63 涡流探伤及外表面质量检验不合格 时，按件判不合格 。

7 标志 、包装、运输 、贮存

7.1 标志

7.1门 在检验合格的管材标签上应标注如下标志。

    a)供方技术监督部门的检印;

    b)合金牌号;

    c)规格 ;

    d)供应状态;

    e)批号;

    0缺陷数;

    9)净重;

    h)执行标准;

    1) 生产 日期 。

7.1.2 管材的包装箱标志应符合GB/T 8888的规定。

7.2 包装

7.2.1 盘管应固定在两法兰之间，外围防护材料，层叠置于托盘上并固定后方可供货。

7.2.2 直管包装应符合GB/T 8888的规定

了.3 运输 、贮存

    管材的运输、贮存应符合GB/T 8888的规定。

7.4 质量证 明书

    每批管材应附有质量证 明书，其上注 明:

    a)供方名称;

    b)产品名称;

    c)合金牌号 ;

    d)规格和供货形状;

    e)供应状态;

    f)批号 ;

    9)净重和件数;

    h)各项 分析检验结果和技术监督部 门印记 ;

    1)本标准编号;
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I)包装 日期 。

8 订货单内容

    本标准所列材料的订货单内应包括以下内容:

    8)材料名称;

    b)合金牌号;

    c)材料状态;

    d)尺寸(名义尺寸);

    e)供货形状 :

    f)尺寸允许偏差(有特殊要求时);

    9)重量;

    h)交货方式;

    i)本标准编号;

    J)其他 。
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          附 录 A

        (标准的附录)

内蛆纹铜管蛆纹参数测t方法

A1 测A 工具

显微镜，直尺，量角器，剖面放映仪等。

A2 取样与制样

A2门 需要检测螺纹参数的内螺纹管应为硬态，即在螺纹成型后未退火前，所取样品没有大的变形。

A2.2 对于无法得到硬态样品管时，可取软态没有大的变形的样品管。

A2.3 当同一批样品管，其不同状态下的螺纹参数测量数据不一致时，以硬态为准。

A2.4 取未变形的铜管一段(长度大于100 mm)锯下30 mm一段的铜管样，得到锯切面，在砂纸上磨

制锯切面，磨制经400 #、 900#两道砂纸，磨制结束后，再用小毛刷清扫试样上的异物及管子内的小毛

刺和卷边等，最后用酒精清洗、吹干。

A3 显微镜测f方法

A3.1 测量齿高、底壁厚、齿顶角

    试样置于显微镜载物平台上，打开光源，初步调节X,Y方向旋钮，观察目镜，使得至少有一个较完

整的齿处于视场内，任选一个齿进行测量 。

    a)在目镜中测量齿高和底壁厚

    观测目镜，调节X,Y旋钮、旋转载物台及目镜，使齿顶与刻度线重叠并保证管的外壁与刻度线垂

直 ，然后读 出齿 高和底壁厚数据 。

    b)在毛玻璃上测量点高、底壁厚、齿顶角

    将齿形打到毛玻璃上 ，齿高及 底壁厚的测量方法同 a);用透 明纸从玻璃 上描下齿形 ，用量角器测 出

齿顶角 。

    c)在相纸上测量点高、底壁厚 、齿顶角

    为齿形拍 出相片 ，烘干，然后用直尺在相纸上量出齿高、底壁厚 ，用量角器量出齿顶角 。

A3.2 测齿条数

    将试样置于显微镜下 ，放 大 10 .40倍 ，直 接数出其齿条数 。

A3. 3 测量螺旋角

    将管材纵向剖开，展平，找出纵向基准线，用量角仪读出螺旋角。

A3.4 测量方法选择

    由于测量工具及方法不同，凸筋参数测量结果与精确度各不相同，可根据不同要求选择不同的测量

方法:

      目镜中测量 :仅需要测量齿高和底壁厚时，应采用本方法 ;

    毛玻璃上测量:当需要快速测量齿顶角时，应采用本方法;

    相片上测量:须精确测量齿高、底壁厚 和齿顶角时采用本方法 。

A3.5 数据修约

A3.5门 测量齿高、底壁厚

    a)在目镜中测量精确到0. 004 mm;

    b)在毛玻璃上测量精确到 0. 005 mm;
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    C)在相纸上测量精确到 0. 005 mm

A3.5.2 测量 齿顶角精确到 100

剖面放映仪测齿高、底壁厚 、槽底宽和蛆旋角方法

测齿高 、底壁厚和槽底宽

  将制备好 的样品固定在剖面放 映仪的载物台平 面玻璃 上，打开放 映仪上底部 的光源 ，让光线
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通过载物台平面玻璃底面反射至管材上。 一

A4.1. 2 调节仪器上的X,Y轴，使得至少有一个较完整的齿处于剖面仪的光屏上，调节X,Y轴，使X

轴线与齿底部 的投影相切 ，Y轴线 与齿边缘相切 ，将 X,Y轴的读数调整为 0，向上平行 移动 X 轴线 与齿

顶相切，读出X轴的显示数即为齿高数值。

A4.1. 3 将X轴复位，移动Y轴线，使之与相邻的齿边缘相切，读出Y轴显示值即为槽底宽数值。

A4.1.4 将Y轴线复位，向下移动x轴线与管材的外壁相切，读出x轴的显示值即为底壁厚数值。

A4.2 测螺旋 角

A4. 2.1 将内螺纹铜管样品沿轴向剖开压平待用。

A4.2.2 将制备好的样品固定在剖面放映仪的载物台平面玻璃上，打开放映仪上底部的光源，让光线

通过载物 台平面玻璃底面反射至管材上 。

A4. 2. 3 调节仪器上X,Y轴，使齿形呈清晰状，调节X,Y轴线，使Y轴线与管端面相垂直，将显示仪

器上的角度显示屏的任一条线调至与X轴重合，角度显示器读数调为。，逆时针方向旋转该直线与X

轴线重合 ，读 出角度值，用 1800减去所读角度值 ，即为 内螺纹铜管的螺旋角。

      附 录 B

    (标准的附录)

铜管清洁度试验 方法

B1 试 样

管子试样长度不小于1. 5 m,

B2 试验步骤

    将待测定管材按规定长度截取。将一定量的四氯化碳或其他相同性质的溶剂注人试验铜管内，充分

振荡，以便彻底清洗 内表 面。20 min后 ，将溶剂倒 人一个充分洗净 烘干并已称 量重量为G 的烧杯中。将

烧杯置于温度为100-120 C的控温热板上，使溶剂蒸发干为止。再将烧杯放人100--110'C的烘箱中烘

30 min。取出烧杯，放人干燥器中冷却1h，然后称出重量G,。随同试样做空白试验，并测定空白值Goo

    铜管单位内表面积上残留物重量Q— 清洁度按公式(BL)计算:

G一 G。
S x L

⋯’.··⋯⋯’······。··⋯(B1)

式中;Q— 铜管清洁度，g/m';
      G— 铜管残留物的重量，9;

    G,— 空烧杯的重量，9;

    G，— 清洗管子的溶剂蒸发后烧杯的重量+B7

    Go— 空白值，9;

      S 铜管单位长度 内表 面积 ，M'/M;

      L— 试样长度 ，me
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    铜管残留物 的重量 G按公式(B2)进行计算 :

                                          G= G。一 G

    内螺纹铜管单位长度内表面积按公式(B3)进行计算:

                            S= (W + 2 X Hf/cos(a/2)) X n/cos#

式中:W— 槽底宽，m;

    月广— 齿高，m;

        a- 齿顶角 ，(。);

      18- 螺旋角，(0).

      n- 螺纹数
    本算法将齿 型看作近似三角形计算 ，误差<5%0

(B2)

(B3)

B3 溶荆用f

每1. 5 m长度内螺纹铜管的溶剂用量应符合表B1规定

                                              表 Bl

管子内径d,mm 注人溶剂量 ，.L

5簇d<8 30

8簇d<10 50

10镇d<13 80


