Катанка медная

Катанка медная марки КМО соответствует ТУ 16-705.491-2001
Требования к конструкции

Катанка должна соответствовать требованиям технических условий указанных ниже по тексту и приведенных в Приложении 1.

Катанка изготавливается следующих классов качества А, В, С. Класс катанки при необходимости указывается в нормативно-технической документации на изделие, изготавливаемое из этой катанки.

Поверхность катанки по всей длине должна быть без дефектов (трещин, закатов, прирезов, посторонних включений, рисок, вмятин, заусенцев, плен), превышающих по глубине или высоте для катанки классов А — 0,1 мм, а для катанки классов В, С — 0,3 мм.

Требования по надежности

Катанка должна выдерживать число скручиваний с последующим раскручиванием без разрушений и появления дефектов литья и прокатки, по толщине превышающих 0,1 мм для катанки класса А, 0,3 мм для катанки классов В, С: 

	Номинальный диаметр катанки,
мм 
	Число скручиваний (в числителе) с последующим раскручиванием (в знаменателе) 

	До 8 включительно 
	10/10 

	Ссвыше 8 до 12,7 включительно 
	8/8 

	Свыше 12,7 до 16 включительно 
	5/5 

	Свыше 16  
	3/3 


Катанка номинальным диаметром 8 мм должна выдерживать число скручиваний в одну сторону до разрушения не менее 50 для катанки класса А, не менее 40 для катанки класса В, не менее 30 для катанки класса С.

Катанка должна выдерживать технологическое испытание волочением до диаметра 0,32 мм для катанки номинальным диаметром до 8 мм включительно, с суммарным обжатием не менее 60% для катанки номинальным диаметром свыше 8 мм.

Диаметр выпускаемой катанки 8; 9.5; 10; 11.2; 12.7; 14.0; 16; 18 мм.

Требования к упаковке

Упаковка катанки должна соответствовать требованиям ГОСТ 18690-82. Сертификат соответствия POCC RU. AE56. H04189.

Катанка должна быть намотана в бунты одним отрезком массой не менее 1500 кг, без перепутывания и перехлестывания витков, препятствующих свободной размотке при волочении. Бунты катанки должны быть плотно перевязаны не менее, чем в двух местах стальной обвязочной лентой способом, исключающим рассыпание или перекос бунтов при транспортировании, и отгружаются потребителю на специальных поддонах или фигурках, обеспечивающих сохранность катанки от механических повреждений при транспортировке.

Технологический процесс изготовления медной катанки 
Основные этапы

1. Плавка и литьё 

2. Прокатка 

3. Осветление и охлаждение катанки 

4. Покрытие катанки 

5. Намотка 

Медная катанка.

Катанка применяется для изготовления проволоки, контактных проводов, шин и другой кабельно-проводниковой продукции.

Катанка изготавливается методом непрерывного литья и прокатки из медных катодов марок МООк, Мок ГОСТ 546-88 и электротехнической меди по ГОСТ 859-78 марок МОО, МО, МОО, МО6, а также марки М1.

Катанка медная марки КМО соответствует ТУ 16-705.491-2001

Номинальные диаметры катанки и предельные отклонения соответствуют следующим данным

	Номинальный диаметр
	Предельные отклонения

	
	Классы А и В
	Класс С

	8
	+ 0,4
- 0,4
	+ 0,5
- 0,5

	9,5
	+ 0,5
- 0,3
	+ 0,5
- 0,4

	12,7
	+ 0,4
- 0,4
	+ 0,6
- 0,6 

	16
	+ 0,5
- 0,5
	+ 0,6
- 0,6

	18
	+ 0,5
- 0,5
	+ 0,8
- 0,8


Технические характеристики катанки

Содержание кислорода: 

· для класса A — не более 0,035% 

· для класса B — не более 0,045% 

· для класса C — не более 0,065% 

Удельное электрическое сопротивление:
· для класса A — не более 0,01707 Ом*мм2/м 

· для класса B — не более 0,01718 Ом*мм2/м 

· для класса C — не более 0,01724 Ом*мм2/м 

Относительное удлинение катанки при разрыве: 

· для класса A — не менее 38%  

· для класса B — не менее 35% 

· для класса C — не менее 30% 

Толщина окисной пленки:
· для класса A — не более 500 ангстрем 

· для класса B — не более 1000 ангстрем 

· для класса C — не более 1500 ангстрем 

Прочность при растяжении:
· для класса A — не менее 160 Н/мм2 

· для класса B — не менее 160 Н/мм2 

· для класса C — не менее 160 Н/мм2 

