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钦 及 钦 合 金 棒 材 代替G日2965 87

Titanium and titanium alloy bars

1 主题内容与适用范围

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

本标准适用于锻造、挤压、轧制和冷拔的钦及钦合金圆棒和矩形棒。

引用标准

GR 228 金属拉伸试验方法

GB/T 3620.1 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及成分允许偏差

GB 4338金属材料 高温拉仲试验方法

GB 4698 海绵钦、钦及钦合金化学分析方法

GB 5168 两相钦合金高、低倍组织检验方法

GB 5193 钦及钦合金加工产品超声波探伤方法

GB 6395 金属高温拉伸持久试验方法

GB 6397金属拉伸试验试样

GB 8180 钦及钦合金加工产品的包装、标志、运输和贮存

3 产品分类

3.1 牌pl-、制造方法、状态和规格

产品的牌号、制造方法、供应状态和规格应符合表1的规定

表 1

          牌号

TAO,TA1,TA2,TA3,

'I A5,TA6,TA7,

TA9,

T.A I O

TB2

制造方法

(1)热锻

    热挤

    热轧

  供应状态

(1)热加T态

直径或边长，二m

‘”热锻H- 200

151-F0

(2)热锻丰车(磨)光

  热挤+车(磨)光

  热轧 卜车(磨)光

(2)冷加工态

        Y

(2)热挤

(3)热轧 8- 120

TCI,TC2,TC3,TC4,

TC6,TC9_TC10_

TCl工、

rC】2

(3)冷轧

    冷拔

(3)退火状态 (们冷轧、冷拔

    此一21,
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GB/T 2965一1996

3.2 标记示例

3.2，1 用’rC4制造，直径为50tnm，长度为2。。。mm的热轧圆棒标记为:

    棒TC4R轧价soxZ000 GB2965

3.2.2 用丁C4制造，两边长为50mm，长度为2o00mm的热锻矩形棒标记为

    矩形棒TC4R锻 soK5oxZ000 GBZ，65

3.2.3 用TC4制造，直径为50mm，长度为2o00m。，热锻后车光圆棒标记为

    棒TC4R锻一车必soxZ000 GI飞2965

32.4 用TC4制造直径为15mm.长度为5。。。。。、的冷拔圆棒标记为:

    棒TC性Y拔 笋50又500O GB2965

4 技术要求

41 化学成分

    钦及钦合金棒材的化学成分应符合GB/T362o.1的规定，需方复验时.化学成分的允许偏差应价

合GB/T3620 2的规定

42 尺寸允许偏差

4.2门 热加厂「棒材的直径或边长及其允许偏差应符合表2的规定

                                                表 2

直径或边长
允许偏差

热锻棒 热挤棒 热轧棒

8一 15 士10 }{) 比.{
一>15~20 士1.5

�� ��一一二 丁污一
        一1 0

r — 一 — — — 一一 一— 一 一 — — 一 —

1 ·0_了
                  一 心 污

                    1 卫

                  一 (.5

                    」 厂

                    1吃)

>20~35 丁 2.0 r Z.0

>35~50 士 2.5 士 2.舀

>50~80 士3.0 土 2 5 {(一
> 80~ 125 工3.5 ’:;
> 125~ 150 士 5.0

>150~200 士6，5

4.2.2 热加下后经车(磨)光棒材及冷轧、冷拔棒材的直径及允许偏差应符合表3的规定

                                              表3

允许偏差

  )50~丫80

)80一100

>100 120

> 120~160

) 160一 200

」二0 3

」0魂

士 0.5

士 0.6

一 0。吕

士 1，1

二七1.3

士 1 8

一 Z e

42.3 热加工经车(磨)光棒材的不圆度应不大于其尺寸公差之半

        吕杯4
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Gs/T 2965--1996

4.2.4 加_〔态棒材的不定尺长度为300̂-6 000 mm,退火状态棒材不定尺长度为300̂  2 000、 ，定

尺或倍尺氏度应在不定尺长度范围内 定尺长度允许偏差为+20 mm;倍尺长度还应日入样材的切门

量.每一切H量为5 mm。定尺或倍尺长度应在合同中注明

4-2-5 棒材两端应锯切平齐 直径或边长不大于35 mn、的棒材切斜应不大于3 mm;直径或边长k I

35 mm的棒材切斜应不大于5 mm

4.3 棒材的弯曲度

    棒材弯曲度应符合表4的规定。

                                                  表 4

制造方法 直径或边长，nlm 弯曲度，m。如1不大]

热加
川
一
4

5
冷、热加工后经车(磨)光的圆棒

《 35

异35

< 35

李 35

4"4 力学性能

4.4门 棒材的力学性能在经热处理后的试样坯上进行测试，棒材的热处理制度参照附录A进行

4.4-2 横截面积不大于65 cm'的棒材的室温力学性能应符合表5的规定，高温力学性能应符合表6

的规定 当需方要求并在合同中注明时方予测试室温规定残余伸长应力(am. z)和高温力学性能

4.4. 3 横截面积大}- 65 cm,的棒材，需方要求时，可提供横向力学性能的实测数据 若需考核 其指标

由供需双方商定

                                                  表 5

牌号
抗拉强度

      『b

    M Pn

规定残余伸长应力

室温力学性能，不小于

} 伸长率 }

o�,. zMPa
备注戈

%

-
21下八0

TA I

20IR丰---一二
170
-
川
一
320
一
4lC

粼
一
荆

一
。
一比

T八2

下A3

IA5

TA6

TA7

r八9

F人10

-980

1 370

  58

  685

15

10

10

    25 。

— 一 一一— T-
  40

                                      ‘

一— 一— — 一下
                                      ‘

  27
— — 寸一一一一

440
一
51()
一
溉
一
晰
一
溉
-
370
-
185

4O

            {

甲淬火性 et
TBZ

1100 时效性能

二__匕__
 
 
 
 

一 
 
一

此
一  
一

绷
一
渊

T〔一1

TCZ
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表 5(完)

牌号

室温力学性能，不小丁

抗拉强度

      Jb

  入4Pa

规定残余伸长应力

          Jro之

        M Pa

伸长率

  氏

  厂

断面收缩率

      砂

      %

备注

一IC3 500 700 lO
{
} 25

「C4 895 825 10 25

IC6 980 840 1O 25

锻棒性能

丁(二9 1060 910 9 25

ICIO

                                      一

1030 900 12 艺5

          1030
l

�一

900 12 3O 车匕棒性能

TCll 1030 900 lO 3(J

1’C12 1150 1000 l0 25

表 6

牌号

TA6

试验温度

    ℃

高温力学性能.不小于

抗拉强度

      氏

  M Pa

          待久

                M

口扣。卜

强度

{--一而---一
350

�一

420 390

{

T八7 350 49(J 440

TCI 350 345 3艺乌

TCZ 350 120 39甘
一 一一一一一
一

一

IC4

丁一 一一

! 400
l

620 5了0 一 -一-一

TC6 400 735 665
1 一一

一
一

TCg 弓00 785 690

400 835 785

T〔二11 500 685 64。，

TC】2 5()0 700 气90

    注:l)TCll合金的持久强度满足不了本表要求时，允许再用5。。C的1。。h持久强度〔外 )59oMP!少进行检验，

        合格后该批棒材的持久强度亦为合格

45 超声波探伤检验

    棒材若需进行超声波探伤检验时，其验收级别应参照GB5193，由供需双方协商‘并在合同中注明

4，6 金相组织

4.6.了 低倍组织

    棒材的横向低倍组织不允许有裂纹 气孔、金属或非金属的夹杂物、影响使用的偏析及其他肉眼可

万八6
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见的冶金缺陷。

4.6. 2 显微组织

    需方对显微组织有要求时.由供需双方商定井在合同中注明

4-了 表面质量

4.7.1 棒材表面允许存在不大十a.径或边长允许偏差之半的轻微划伤、压痕、麻点和皱折等缺陷

4. 7.2 棒材表面局部缺陷可子以清除，其清除部位的宽度与深度之比应大于6.且清除部位的深度应

符合下列要求:

    供继续热un工用的棒材:清理探度不超过该尺寸的允许偏差

    供继续冷加工用的棒材〔应在合同中注明);清理后应保证棒材的最小r̀寸‘

4.7. 3 要求探伤的车(磨)光的棒材，其表面粗糙度应符合探伤的要求

5 试验方法

5_ 1 棒材的化学成分仲裁分析按GB 4698进行。

5.2 棒材的室温拉仲试验按GB 228进行 室温拉伸试验的试样应符合GB 6397中试样K7

5.3 棒材的高温拉伸持久试验按GB 6395进行。

5.4 棒材的高温拉伸试验按GB 4338进行

5.5 棒材的超声波探伤检验按GB 5193进行

5.6 棒材的金相组织检验按GB 5168进行

5.7 棒材的尺寸用相应精度的量具进行检验

5，8 棒材的表面质量用目测检验

6 验收规则

6.1 检验和验收

6门.1 棒材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要求.并填写质f v.证明书

6门.2 需方对收到的产品，应及时按本标准的规定进行验收，如果检验的结果与本标准的规定不符时.

应在收到产品之口起三个月内向供方提出，由供需双方协商解决。

6.2 组批

    棒材应成批提交验收。每批棒材应由同一牌号、熔炼炉号、规格、制造方法和状态的产洁组成

6.3 检验项目

      每批棒材应进行化学成分、尺寸、力学性能、表面质量和低倍组织的检验

  6.4 取样部位和数量
  6. 4. 1 氢含量在成品棒中任一根取样进行分析.其他化学成分供方以铸锭的分析结染上妇吕，需方厦验

  均在成品棒中取样分析。

  6.4.2 横截面积不大于65 cm,的棒材，每批任取两根棒材，每根棒材按检验的项目各取一个纵向试样

  进行力学性能的检验;横截面积大于65 cm，的棒材，每批任取一根棒材按检验项目各取两个横向试样

  进行力学性能的检验

  6.4.3棒材的低倍和显微组织在每批棒材中任取一根截取一个横向试样进行检验

  6.4.4 棒材的尺寸和表面质量应逐根进行检验

  6.4.5 需要超声波探伤的棒材应逐根进行探伤

  6.5 重复试验
      在化学成分和力学性能各试验项目巾，如有一个试样的检验结果不合格，则从该批棒材取双倍试样

  j些行该不合格项目的重复检验;若重复检验的结果仍有一个试样不合格，则该批棒材为不合格，允许逐

  根检验 合格者重新组批验收
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GB/T 2965一1996

了 包装、标志、运输与贮存

门 产品标志

    在已检验的棒材或包装箱上应作如下标志:

    a. 牌号;

  b. 熔炼炉号。

.2 包装、包装标志、运输、贮存

  棒材的包装、包装标志、运输和贮存应符合GB 818。的规定。

.3 质量证明书

    每批棒材应附有质量证明书，并注明:

  a. 供方名称和地址;

  b. 产品名称;

    c. 产品牌号、规格和状态;

  d. 熔炼炉号、批号和件数、重量;

    e. 所规定的各项分析检验结果及技术监督部门的印记;

  f. 本标准编号;

    9. 包装日期。
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            附 录 A

钦及钦合金棒材的热处理制度

          (参考件)

牌号 加热温度，保温时间，冷却方式

】AO

丁A1

FA2

T八3

r八s

TA6

TA7

'I A9

丁A10

TB2

        600̂-700 C',1-3 h,空冷

        600--700'' ,1 ̂-3 h，空冷

        600-700 C ,1-3 h，空冷

        600̂ 700"C,1.3 h，空冷

        700-850'',1-3 h，空冷

        750̂-8500',1--3 h，空冷

        750̂ 850',1̂ 3 h，空冷

        600 700 ̀C , I一3h空冷

        600-700'',1-3 h,空冷

(1)悴火 800--8501 , 30 min，空冷或水冷

(2)时效 450̂ 500',8 h，空冷

rC

TCZ

下C3

T(一4

700 8500C,1-3 h,空冷

700--8500C,1- J3 h,空冷

700-8000,1-3 h,空冷

700̂-800',1̂ 3 h，空冷

TC6

rCg

    870士100C,1--3 h炉冷至650仁,2 h,空冷

950-1 000 "C ,1一3h，空冷 +530-10"C,6 h，空冷

TCI0

TCII

下(I2

          700̂-800'C ,1--3 h,空冷

950+10'C 11-3 h，空冷一530+10"C ,6 h,空冷

          700-850'C , 1-3 h，空冷

注:TC11的首次退火温度允许在0转变温度以下30-50c,内进行调整

附加说明:

本标准由中国有色金属工业总公司提出

本标准由中国有色金属工业总公司标准计量研究所归口

本标准由上海钢铁研究所钦合金研究分所负责起草

本标准主要起草人黄礼平、冯英雷、归军、杨丽娟。
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