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前 言

本标准等效采用 ��������������冷轧电镀锡板��技术内容相同�
本标准此次修订�对下列主要技术内容进行了修改

��
�

增加范围�引用标准�买方提供的信息�复验等 �章

��
�

增加镀锡板用钢基代号及其化学成分的内容�引用 �3�板和 �3�板两个术语

��
�

增加二次冷轧电镀锡板�退火方式和冷轧电镀锡板卷材的内容�术语增加到 ��个

��
�

等厚镀锡板的镀锡量代号由 �个增加到 �个�扩大到低锡量镀锡板的范围

��
�

等厚镀锡板镀锡量最小平均值的规定�由两面镀锡量和的最小值改为单面镀锡量的最小值

��
�

取消硬度级别 ���� 增加硬度级别 ��������即 ����� 硬度级别由原来的一组硬度值范围改

为按镀锡板厚度范围划分的 �组硬度值范围

��
�

改变检验取样方法

��
�

增加了镀锡板厚度的千分尺测量法

��
�

增加差厚镀层镀锡板的标记方法

��
�

改变镀锡量和硬度级的表示方法�对镀锡板的其他分类符号也作了改变

��
�

取消对镀锡板杯突值的规定�
本标准的附录 �和附录 �是标准的附录�附录 ��附录 �是提示的附录�
本标准自实施之日起�代替 ��ð ����������� 电镀锡薄钢板��
本标准由国家冶金工业局提出�
本标准由全国钢标准化技术委员会归口�
本标准起草单位�武汉钢铁�集团�公司�
本标准主要起草人�裘大茂�何明文�刘友仁�李 灵�林 林�
本标准 ����年首次发布�����年第一次修订�
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代替 ��ð����������

国家质量技术监督局����3���3���批准 ����3���3���实施

� 范围

本标准规定了冷轧电镀锡板的分类和表示方法�尺寸和外形允许偏差�技术要求�检验�包装和发货
等�
本标准适用于以板状和卷状供货的低碳钢一次冷轧和二次冷轧电镀锡板�公称厚度为�������的

倍数�公称宽度不小于 ������一次冷轧电镀锡板的厚度为 ������������二次冷轧镀锡板的厚度
为 ������������

� 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

��
�

ð ��������� 钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差

��ð ����������� 钢铁及合金化学分析方法 二安替比林甲烷磷钼酸重量法测定磷量

��ð ����������� 钢铁及合金化学分析方法 还原型硅钼酸盐光度法测定酸溶硅含量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 碳酸钠分离3�二苯碳酰二肼光度法测定铬量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 硫代硫酸钠分离3�碘量法测定铜量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 新亚铜灵3�三氯甲烷萃取光度法测定铜量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 丁二酮肟分光光度法测定镍量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 萃取分离3�丁二酮肟分光光度法测定镍量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 硫氰酸盐3�乙酸丁酯萃取分光光度法测定钼量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 火焰原子吸收分光光度法测定镍量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 亚砷酸钠3�亚硝酸钠滴定法测定锰量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 锑磷钼蓝光度法测定磷量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 磷钼酸铵容量法测定磷量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 乙酸丁酯萃取光度法测定磷量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 高碘酸钠�钾�光度法测定锰量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 火焰原子吸收光谱法测定锰量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 还原蒸馏3�次甲基蓝光度法测定硫量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法测定硫含量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后气体容量法测定碳含量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后重量法测定碳含量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 氧化铝色层分离3�硫酸钡重量法测定硫量

��ð ������������ 钢铁及合金化学分析方法 非化合碳含量的测定

��ð ��������� 钢板和钢带检验�包装�标志及质量证明书的一般规定

�
此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



��ð ���������� 金属表面洛氏硬度试验方法

��ð ���������� 镀锡钢板�带�镀锡量试验方法

��ð ���������� 金属薄板�带�拉伸试验方法

��ð ������������ 锡化学分析方法 新铜试剂光度法测定铜

��ð ������������ 锡化学分析方法 邻菲 啉光度法测定铁

��ð ������������ 锡化学分析方法 碘化钾光度法测定铋

��ð ������������ 锡化学分析方法 示波极谱法测定铅

��ð ������������ 锡化学分析方法 孔雀绿光度法测定锑

��ð ������������ 锡化学分析方法 亚铁邻菲 啉间接光度法测定砷

��ð ������������ 锡化学分析方法 铬天青 �光度法测定铝

��ð ������������ 锡化学分析方法 ���光度法测定锌

��ð ������������ 锡化学分析方法 原子吸收分光光度法测定铅�铜�锌

� 定义

本标准采用下列定义

�2��
�

电镀锡板 ��������������������
用连续电镀锡作业在两面镀覆锡层的低碳钢钢板或板卷

�2��
�

差厚镀层电镀锡板 ����������������������������������������
两面镀锡量不同的冷轧电镀锡板

�2��
�

一次冷轧 �����������������3�
钢基板通过冷轧减薄到要求的厚度�随后进行退火平整

�2��
�

二次冷轧 �����������������3�
钢基板经一次冷轧退火以后再进行第二次较大压下量的冷轧减薄

�2�� r�
�

级镀锡板 ������������������
经过在线检查的电镀锡板�在正常贮存条件下�适合在整张钢板表面上进行常规的涂漆和印刷�不

得有下列缺陷�
��穿透钢板厚度的针孔�
��厚度超出标准规定的偏差�
��对使用有影响的伤痕�凹坑�折皱�锈迹等表面缺陷�
��对使用有影响的形状缺陷

�2�� s�
�

级镀锡板 �������������������
表面质量低于r�级镀锡板�允许有夹杂�折皱�刮伤�油迹�压痕�毛刺�烧点等小面积较明显的表面

缺陷或形状缺陷�不保证整张钢板都能进行常规的涂漆和印刷

�2��
�

�类钢 ����������
铝镇静钢�超深冲耐时效用镀锡板钢基�能使垂直于弯曲方向的折痕和拉伸变形现象减至最低程

度

�2�
�
� �类钢 ����������
高耐蚀性用镀锡板钢基�非金属夹杂物及残余元素含量低�能改善某些食品罐内壁的耐蚀性

�2��
�

��钢 �����������
绝大多数食品包装和其他用途镀锡板钢基�非金属夹杂物含量与 �类钢相近�残余元素含量的限

制没有 �类钢严格

�2���
�

箱式退火 ������������� ��� ��������� ��� �
冷轧钢带以紧卷的形式在有保护气氛的炉中按预先确定的时间3�温度周期进行退火�

�

��ð����������



�2��� 连续退火 �������������������� ��� �
冷轧板卷展开成钢带后在保护气氛中退火

�2���
�

表面外观 �����������������
由钢基的表面特征和镀锡层是否软熔这两个因素共同决定的镀锡板表面形貌

�2���2��
�

光亮表面 ������������
用较高程度抛光的工作辊平整的钢板表面�镀锡层软熔或不软熔

�2���2��
�

石纹表面 �����������
钢板通过的最后一道工序的工作辊抛光程度较低�镀锡层软熔�其特征是在软熔镀锡板表面呈现方

向性条纹

�2���2��
�
银光表面 ������������

用经过喷丸处理的工作辊平整的钢板表面�镀锡层软熔

�2���2��
�

无光表面 ����������
用经过喷丸处理的工作辊平整的钢板表面�镀锡层不软熔

�2���
�

�板 ������3�
对某些电化脱锡作用强的食品具有良好耐蚀性的镀锡板�其镀锡量不低于 �2���ð���经过酸滞

�����铁溶值 ��� ���锡晶粒度 ������ 合金3�锡电偶合 ���� �等四项特殊试验后�应符合下述要求

�
�

�����
��

�
����M��

���
�

��级

���
�

�����M�� ��ð �

�2���
�

�板 ������3�
对某些电化脱锡作用强的食品具有良好耐蚀性的镀锡板�其镀锡量不低于 ����ð���经过酸滞后

�����铁溶值 ��� ���锡晶粒度 ���� �等三项特殊试验后应符合 ����所列的相应要求�而合金呈现酸性
镀锡法通常所具有的浅灰色

�2���
�

板卷 ����
轧制的扁平带形产品�有规则地绕成逐圈重叠�侧面平坦或错边的板卷

�2���
�

纵向弯曲 ��������������� ������� �
钢带沿轧制方向的残余弯曲变形

�2���
�

横向弯曲 ������������� �������� �
钢板宽度方向的弯曲�它使平行于轧制方向的两条边之间的距离小于钢板的宽度

�2��
�

� 中间浪形 ������������ �����������
出现在钢带上而不是钢带边部的间断式位移

�2���
�

边部浪形 ��������
当钢带放在平坦表面上时其边部出现的间断式垂直位移

�2���
�

薄边�横向厚度分布 ����������� ������ ���������������������
在与轧制方向成直角的方向上的厚度变化�其特征是在靠近钢带边缘发生厚度减薄

�2���
�

毛刺 ����
由剪切产生的超出钢带侧边的金属位移

�2���
�

轧制宽度 ������������
在垂直于轧制方向上的钢带宽度

�2���
�

货批 �����������
同一规格�适合于同时发货的材料数量

�2���
�

包装件 ��������������� �
�

��ð����������



包括底板�钢板和包装材料的包装单位

�2���
�

座架 ������
放置板卷以便于运输的底板

�2���
�

垫板 ����������������
堆垛钢板以便于包装和运输的底板

�2���
�

取样单元 ����������
板卷中长度 ����作为一个取样单元�每个取样单元取一个试样

�2��
�

� 在线检查 ��������������
在正常的生产线速度下�用仪器和�或�肉眼对成品所进行的最终检查

�2���
�

砧座效应 �����������
当极薄钢板放在硬质砧座上进行硬度试验时�所测得的硬度值可能受到砧座的影响�

� 分类和表示方法

冷轧电镀锡板的分类和表示方法应符合表 �的规定�
表 �

分类方法 类 别 表示方法

按成品形状
镀锡板 �

镀锡板卷 �

按钢级
一次冷轧镀锡板 ������� ������� ������� ������� ������� �������

二次冷轧镀锡板 ������ ������� ������� ������� ������ ��

按钢基

�� ��

� �

� �

按退火方式
箱式退火 ��

连续退火 ��

按表面外观

光亮表面 �

石纹表面 ��

银光表面 �

无光表面 �

按镀锡量
等厚镀层镀锡板

���ð��� ���ð��� ���ð��� ���ð��� ���ð���

���ð��� ���ð��� ���ð��� ����ð����

差厚镀层镀锡板 ���ð���� �2��ð�2��� �2��ð�2��� ��2��ð�2��� ��2��ð�2��� ���2��ð�2��

按钝化种类

阴极电化学钝化 ��

化学钝化 ��

低铬钝化 ���

按表面质量
r�级镀锡板 r�

s�级镀锡板 s�

注�如有必要�镀锡板和板卷也可分别表示为 ��������������������������

�

��ð����������



分类和表示方法举例�
例 ��按本标准生产的一次冷轧镀锡板�钢级 ����������类�箱式退火�石纹表面�等厚镀层

����ð���厚度 �������宽度 ������长度 ������则可表示为�
���3� ð ����3��������3����ð���3������ ��������3�����3� ��3�
例 ��按本标准生产的二次冷轧镀锡板卷�钢级 ������� ���类�连续退火�镀锡量一面为

�2���ð���另一面为 ����ð���厚度 �������宽度 ������则可表示为�
���3� ð ����3�� ������� 3����ð���3������ ����3�����3�

� 尺寸�形状的允许偏差

�2�� 钢板

�2��2�� 厚度偏差�
��一个货批内单张试验钢板的厚度偏差不超出公称厚度的������
��两万张以上的货批的平均厚度不超出公称厚度的������
��两万张以内的货批的平均厚度不超出公称厚度的����
��同板差�从一张钢板取两片试样�它们的厚度不超出这张钢板平均厚度的 ���
��薄边�边部厚度的减薄量不超过这张钢板厚度的 ���

�2��2�� 长度和宽度偏差���ð����
�2��2��

�
形状偏差�

��边线镰刀弯�见图 ��������内不超过 ������
��切斜�见图 ��不超出 ������
��不平度�钢板 ������不平度不大于 ��� �

ÀĀ

@Ā
��

镰刀弯� @Ā�ÀĀ ���

ÀĀ�弦长����轧制宽度�@Ā�相对直线的偏差

图 � 钢板边线镰刀弯

�Ā

 Ā

切斜� �Ā� Ā ���

�Ā�偏差� Ā�钢板长度或宽度

图 � 钢板切斜�脱方

�2��
�

板卷

�

��ð����������
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�2��2�� 厚度偏差

��从板卷剪切出来的单张钢板�如果其厚度超出公称厚度的��2����则应剔除�
������� �以上的钢带的平均厚度不超出公称厚度��2����
������� �及 ������以内的钢带的平均厚度不超出公称厚度����
��同板差�从板卷剪切出来的单张钢板上取两片试样�它们的厚度不超出这张钢板平均厚度的

���
��薄边�边部厚度不超出这张钢板平均厚度的 ���

�2��2�� 宽度偏差���ð����
�2��2�� 长度偏差�
对于任意一个板卷�生产厂标示的长度和实际测量长度之差不超出�������个板卷实测长度和

标示长度的累积差不超过 �2����
�2��2�� 形状偏差�
在 ������弦长上测得的边线镰刀弯不超过 ��� �图���或者在������弦长上测得的镰刀弯

不超过 ���
�2��2��

�
板卷直径�
内径��������

��� �������� ���
��� �������� ���

��� ��� �
外径�板卷外径�或板卷重量�的最小值由买卖双方协定�
冷轧电镀锡板可能出现如毛刺�边部浪形�纵向弯曲�横向弯曲等现象�本标准没有规定的测量方

法�也没有规定允许界限�允许界限是随买方所用设备而有所不同的�生产者应竭力避免出现这些现象�
并把这些现象降到最低程度�

������

@Ā
��

镰刀弯� @Ā
弦长 ����������

���轧制宽度�@Ā�相对直线的偏差

图 � 板卷切线镰刀弯

� 技术要求

�2�� 钢基代号和化学成分
需方可以根据用途选择钢基类型�钢基代号及化学成分见附录 ��钢的化学成分不作为交货条件�

如需方要求�经双方协议�生产厂可以提供钢的化学成分

�2��
�

锡的纯度

用于生产镀锡板的锡锭的纯度���2�����由生产厂控制

�2��
�

钝化

镀锡板表面应进行化学或电化学钝化�除非协议另有规定�通常采用碱金属重铬酸盐的阴极电化学
钝化处理�低铬钝化表面钝化膜含铬量的目标值应控制在 �2����ð��以内

�2��
�

涂油

镀锡板表面应涂油�涂油应适用于食品罐头�除非协议另有规定�通常用 ���油�

�

��ð����������



�2�� 表面外观
一次冷轧电镀锡板的表面外观类别由需方选定�除非协议另有规定�二次冷轧电镀锡板按石纹表面

加工

�2��
�
力学性能

�2��2�� 除非协议另有规定�一次冷轧镀锡板的力学性能按表 �的规定交货�不同的硬度表示方法和硬
度范围的比较见附录 ��

表 �

钢 级

不同厚度钢板硬度值 �� ������

厚度������� �������厚度��2����� 厚度��2�����

公称值 平均值范围 公称值 平均值范围 公称值 平均值范围

������� ����� ��� ����� ��� ����� ���

������� �� �� �� �� �� ��

������� �� �� �� �� �� ��

������� �� �� �� �� �� ��

������� �� �� �� �� �� ��

������� �� �� �� �� �� ��

注 �� �����表示允许试样背面有印痕

�2��2�� 二次冷轧镀锡板的力学性能应符合表 �的规定
表 �

钢 级
f�����平均值�� ��ð �

公称值 平均值范围

������� ��� �������

������� ��� �������

������� ��� �������

������� ��� �������

������� ��� �������

注�日常检验可用回弹试验代替�回弹试验方法见附录 �

�2�� 镀锡量

�2��2�� 镀锡量代号和公称镀锡量如表 �
表 �

镀锡量代号
公称镀锡量

�单面��ð��

���ð��� ���ð���

���ð��� ���ð���

���ð��� ���ð���

���ð��� ���ð���

���ð��� ���ð���

���ð��� ���ð���

���ð��� ���ð���

���ð��� ���ð���

镀锡量代号
公称镀锡量

�单面��ð��

����ð���� ����ð����

����ð��� ���ð���

����ð��� ���ð���

����ð��� ���ð���

�����ð��� ����ð���

�����ð��� ����ð���

�����ð��� ����ð���

注�根据供需双方协议�也可供应其他类别的镀锡量

�

��ð����������



�2��2�� 镀锡量的允许偏差应符合表 �的规定
表 �

镀锡量�'��的范围�单面���ð�� 试样平均镀锡量对镀锡量的允许偏差�单面���ð��

����'���2�� �����

����'���2�� �����

����'���2�� �����

����'���2�� �����

����'����2�� �����

'����2�� �����

�2�� 差厚镀层镀锡板标记
差厚镀层镀锡板的标记方法由供需双方协议规定�如订货时未作规定�则在厚镀锡层面用暗色平行

实直线标记�线距 �����
根据需方的指定�可以在薄镀锡层一面用暗色平行虚直线标记�线距也是 �����
标记方法示例�
�2��ð�2���� 标记面为薄镀层��2���面�对于钢板�标记面为上表面�对于板卷�标记面为外表面�
�2��ð�2���� 标记面为厚镀层��2���面�对于钢板�标记面为上表面�对于板卷�标记面为外表面

�2��ð�2��
�

��标记面为厚镀层��2���面�对于钢板�标记面为下表面�对于板卷�标记面为内表面

�2��ð�2��
�

��标记面为薄镀层��2���面�对于钢板�标记面为下表面�对于板卷�标记面为内表面�
也可以选用表 �中给出的标记系统�代替上述标记方法�

表 �
镀锡量代号 线 距 线 宽

���ð��� ������� ����

���ð��� ����� ����

���ð��� ����� 和 ��2����交替 ����

���ð���� ����� 和 ��2����交替 ����

����ð��� ��2����� ����

����ð��� ��2����� 和 ��2����交替 ����

�2�� 板卷的焊接头

��焊接头的厚度不得超过钢带厚度的 �倍�
��焊接头的搭接长度不得超过 �����自由搭接长度不得超过 ��� �图 ���
��板卷内 ������长度上的焊接头数量不得超过 �个�
��应当对焊接头的部位作记号�例如插入一个软质的标记并打孔�也可以采用双方协商的其他标

志方法�

�� ��

��

轧制方向

���搭接总长度����自由搭接长度

图 � 搭接焊接头

�2��� 表面质量

�2���2�� 钢板

r�级镀锡钢板不应有 �2��条所列的各种缺陷

�2���2��
�

板卷

�

��ð����������



以板卷供货的镀锡板�生产者不可能把不符合r�级的部分去除�只能在用户剪切时把它们分选出
来�但生产者应当通过质量控制和在线检查提高表面质量�保证板卷剪切后至少有 ���符合r�级镀锡
板的要求�
购买板卷的用户应当具有适当的装卸�矫直�剪切和检验设备�并合理操作�用户对板卷进行加工

时�如果发现反复出现的缺陷�并认为过分严重�只要可能就应停止加工�并通知卖方�

� 需方提供的信息

需方询价和定货时应给出下述信息�以便生产者正确供货�
��产品类别�板卷或钢板�产品标准号�钢级�硬度或强度级别��钢的类别�退火方式�如买方认为

有必要可以提出��表面外观�一次冷轧镀锡板��镀锡量�尺寸�板卷�厚度�宽度�钢板�厚度�宽度�长
度��

��差厚镀锡板的标记方法�
��数量�用重量表示��
��其他特殊要求�
冷轧镀锡板的生产工艺由生产者决定�生产工艺的改变影响镀锡板的性能�必须通知需方�

� 试验方法

�2�� 厚度

�2��2�� 千分尺法
千分尺测量精度 ��������
测量钢板厚度时�距钢板轧制方向边部的距离不小于 �����
测量钢板横向厚度分布�薄边�时�距钢板轧制方向边部的距离不小于 ��� �
通常用千分尺测量厚度�当厚度测量发生异议时�以称重法为准�

�2��2�� 称重法

厚度 ��� �
质量���

面积���������������ð����
其中�钢板的称量精确到 ���
钢板长宽测量精确到 ������
钢板厚度的计算精确到 ��������
对所有钢板的厚度进行平均得到货批的平均厚度�
从试验钢板的中部和边部各取一片试样�用称重法分别求出它们的厚度�可以得出一张钢板的厚度

变化�即同板差�图 ���样片的称量精确到 ������长度和宽度测量精确到 ������厚度的计算精确到

��������
�2�� 长度和宽度
买方验证板卷的长度�是用剪切成张的钢板平均长度�乘以钢板总张数�加上板卷其他部分的总长

度�测量平均长度至少任取 ��张钢板�测量精确到 ������也可以用双方协定的其他方法测量�
测量板卷的宽度时�把钢板放在平坦面上�垂直于轧制方向�横跨钢板中心进行测量�测量精确到

������
测量板卷的长度和宽度时�把钢板放在平坦面上�横跨钢板中心进行测量�测量精确到������

�2�� 镀锡量
从每张待检钢板上垂直于轧制方向取出边�中�边 �块样片�边部样片离边线距离不小于�����分

别精确测定面积�
镀锡量用 �ð��表示�精确到 ����ð���

�

��ð����������
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对于日常质量控制�可以采用任何一种公认的适用方法测量镀锡量�在发生异议的情况下应采用

��ð ����� 标准中的容量法�
一个货批的镀锡量是所有单个样片镀锡量的平均值�单个样片镀锡量的测量值不能代表一个货批

的镀锡量�可低至最小平均镀锡量的 ����
�2�� 拉伸试验
从二次冷轧板的每张试验钢板上在边部和中部沿轧制方向切取两条试样�������������边部

试样离边线的距离不小于 �����图 ���试验前在 ����下人工时效 ������
按照 ��ð ����� 用平行部分宽度为 �����������标距 ÀĀ������的试样作拉伸试验�测定

f������
��

��

��

���

���

�

�

�

�

�
�

��
�

轧制方向�

2��镀锡量试样�3��硬度和同板差试样�4��拉伸或回弹试样

图 � 试样部位图
二次冷轧板 f�����的日常测定采用回弹试验代替�回弹试验不是基准试验�发生争议时以拉伸试验为

准�
�2�� 硬度试验
用测量同板差的试样�图 ��进行硬度试验�对于仲裁试验�试样应先脱除锡层�经 ����下�����的

人工时效�然后根据 ��ð ����� 进行硬度试验�
厚度不超过 ������的镀锡板�建议采用 �����标尺进行试验�其试验结果通过换算�用

������表示�换算方法见附录 ��
一个货批的硬度是所有单个样片硬度的平均值�单个样片硬度值对平均值范围的偏离不允许超过

�个硬度单位�

� 检验规则

�2�� 取样
当验证镀锡量�力学性能和尺寸�形状偏差以及表面质量是否符合本标准和协议的要求时�应按下

述规定取样进行检验

�2��2��
�

钢板

�2��2��2�� 包装件的数量
任意选取货批所含包装件总数的 ����出现小数时�取最接近的整数��最少为 �件�如果货批的包

装不足 �件则每个包装件取样

�2��2��2��
�

样张的数量

��

��ð����������



��从每个待检的包装件中取出 ��的钢板进行表面质量检验�判定其是否符合r�级镀锡板�
��从每个待检的包装件中取出一张钢板�进行力学性能和镀锡量检验�仲裁试验应取二张试验钢

板�
��从每个待检的包装件中取出 ����的钢板�出现小数时�取最接近的整数��进行尺寸检验

�2��2��
�

板卷

�2��2��2�� 取样单元
一个货批的板卷剪切后�把不属于r�级的钢板排除在外�留下r�级的钢板�以 ����的钢带长度为

一单元�在此基础上选取试样�
因为试样必须从货批内的板卷上剪切出来�因此取样是由用户在正常剪切操作中进行的�用户在取

样和检验过程中应当允许生产者或者它的代表在场�以确认取样和试验的真实性�
对包含 ��个单元的货批�任选 �个单元取样�
对包含 ��个单元以上的货批�从每 ��个单元中任选 �个作为取样单元�不足 ��个单元的部分�也

任选 �个作为取样单元

�2��2��2��
�

样张的数量

在每个取样单元中�任取一张钢板检验镀锡量和力学性能�仲裁试验应取二张试验钢板�
在每个取样单元中�任取五张钢板检验尺寸和板形

�2��
�

复验

�2��2�� 表面质量
如果钢板经检验不符合r�级镀锡板定义的要求�则重新从每个包装件任取 ��的钢板进行检验

�2��2��
�

尺寸�镀锡量和力学性能
当上述项目中有不合格项目时�则按 �2��的规定重新取双倍试样对不合格项目进行复验�如果复验

的结果都满足本标准的要求�则认为该货批符合标准要求�如果复验中有一个不满足本标准的要求�则
认为该货批不符合标准的要求

��

�

包装和发货

��2�� 钢板
以打包的形式供货�每个包装件的钢板张数为 ���张的整数倍或 �����的整数倍或按双方协议供

货�
除非协议另有规定�通常垫板滑脚的方向由生产者自定�但一个货批内所有包装件的垫板滑脚方向

应当一致

��2��
�
板卷

板卷发货通常采取卷心水平的方式�也可以选择卷心垂直的方式�板卷内径为�������
��� ���

����
�

���
��� �������� ���

��� ��� �
包装和发货的其他规定�按照 ��ð ���� 执行�

��

��ð����������



附 录 �
�标准的附录�

二次冷轧板回弹试验方法

�� 原理

先测量矩形试样的厚度�再作绕过圆柱形心轴 ����的弯曲�然后松开�测量回弹角度�为评定二次
冷轧板的屈服强度提供一种简单快捷的方法�

�� 试样

从二次冷轧板的每张试验钢板上在边部和中部沿轧制方向切取两条 ����������的试样�边
部试样离边线的距离不小于 �����试验前在 ����下人工时效 ������

�� 试验

��2�� 试验仪器
回弹试验仪�

��2�� 试验步骤

��2��2�� 测量试样厚度�精确到 ��������
��2��2�� 把试样插入回弹试验仪�以适度压力上好夹紧螺丝�把试样固定在试验位置�
��2��2�� 平稳摆动成形臂�使试样绕过心轴弯曲 �����
��2��2�� 使成形臂回复到起始位置�沿着试样直接观察读取和记录回弹角�然后卸去试样�
��2��2�� 根据试样厚度和回弹角的测定值在与回弹仪配套的列线图板上测量回弹指数 ����
为了保证试验的准确性�应当用标准试样或另一台基准回弹试验仪�校准在用的回弹试验仪�

�� 试验结果

在日常检验中�可以用已知 f�����的试样测定回弹指数的方法�得到符合本标准规定的回弹指数范
围�直接用回弹指数发试验报告�
也可以用换算公式 f�������������� ��ð ��把回弹指数换算为 f�����以后发试验报告�
回弹试验不是基准方法�发生异议时以拉伸试验为准�

��

��ð����������



附 录 �
�标准的附录

�
�

����和 ������换算表

����� ������

���� ����
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���� ����

���� ����

附 录 �
�提示的附录�
钢基的化学成分

钢基代号
化学成分��� 不大于

� �� �� � � �� �� �� ��

� ���� ����� ���� ���� ����� ���� ���� ���� ����

� ���� ����� ���� ���� ����� ���� ���� ���� ����

�� ���� ����� ���� ���� ����� ���� ���� ���� ����

注�代号 �的全铝含量通常不小于 �2�����

��
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附 录 �
�提示的附录�

硬度表示方法和硬度范围对照表

本标准 ������������� ���� ���������

钢级 硬度范围 钢级 硬度范围 钢级 硬度范围

������� ������ 3�� ������ �3�� �����

������� ����� 3�� ������ �3�� �����

������� ����� �3��2�� �����

������� ����� 3�� ������ �3�� �����

������� ����� 3�� ������
3���

3�����
�����

������� ����� 3�� ������ 3����� �����

�3�� �����

注

� 表中所列的本标准硬度范围指 �2����厚度��2���的硬度范围�

� 3����� � 3����� 表示连续退火一次冷轧镀锡板的硬度级别

��

��ð����������
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