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前 言

本标准非等效采用 ＤＩＮＥＮ１０１３０—１９９１《冷成型用低碳钢冷轧钢板》，并结合我国的具体情况对

ＧＢ燉Ｔ５２１３—１９８５《深冲压用冷轧薄钢板和钢带》进行了修订。
本标准此次修订对下列条文进行了修改：
——原牌号 ０８Ａ１改为 ＳＣ１，并增加了两个超深冲钢牌号 ＳＣ２、ＳＣ３。
——产品厚度范围由 ０．５ｍｍ～３．０ｍｍ扩大为 ０．３ｍｍ～３．５ｍｍ。
——纳入分类和代号，增加按表面结构、尺寸精度、不平度等分类。
——调整化学成分硅、硫含量。
——力学性能和工艺性能、使用定标距试样，规定 牕、牜值，可以选择用 牕、牜值取代杯突值。
——对产品的防锈、涂油进行了较具体规定。
本标准自实施之日起，代替 ＧＢ燉Ｔ５２１３—１９８５《深冲压用冷轧薄钢板和钢带》。
本标准的附录 Ａ是标准的附录。
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：宝山钢铁股份有限公司、鞍山钢铁集团公司、冶金工业信息标准研究院。
本标准起草人：李玉光、刘山、黄颖、范志凤。
本标准于 １９８５年 ７月首次发布。
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代替 ＧＢ燉Ｔ５２１３—１９８５

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局批准 实施

 范围

本标准规定了深冲压用冷轧低碳薄钢板及钢带（以下简称为钢板及钢带）的尺寸、外形、重量、技术
要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明书等。
本标准适用于汽车工业等深冲压变形复杂零件用的优质冷轧低碳和无间隙原子钢板及钢带。

 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燉Ｔ２２２—１９８４ 钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差

ＧＢ燉Ｔ２２３．３—１９８８ 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

ＧＢ燉Ｔ２２３．５—１９９７ 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

ＧＢ燉Ｔ２２３．１０—２０００ 钢铁及合金化学分析方法 铜铁试剂分离铬天青 Ｓ光度法测定铝含量

ＧＢ燉Ｔ２２３．１２—１９９１ 钢铁及合金化学分析方法 碳酸钠分离二苯碳酰二肼光度法测定铬量

ＧＢ燉Ｔ２２３．５３—１９８７ 钢铁及合金化学分析方法 火焰原子吸收分光光度法测量铜量

ＧＢ燉Ｔ２２３．５４—１９８７ 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

ＧＢ燉Ｔ２２３．６２—１９８８ 钢铁及合金化学分析方法 乙酸丁酯萃取光度法测定磷量

ＧＢ燉Ｔ２２３．６３—１９８８ 钢铁及合金化学分析方法 高碘酸钠（钾）光度法测定锰量

ＧＢ燉Ｔ２２３．６７—１９８９ 钢铁及合金化学分析方法 还原蒸馏一次甲基蓝光度法测定硫量

ＧＢ燉Ｔ２２３．７２—１９９１ 钢铁及合金化学分析方法 氧化铝色层分离硫酸钡重量法测定硫量

ＧＢ燉Ｔ２２３．７４—１９９７ 钢铁及合金化学分析方法 非化合碳含量的测定

ＧＢ燉Ｔ２２８—１９８７ 金属拉伸试验方法

ＧＢ燉Ｔ２３２—１９９９ 金属材料 弯曲试验方法

ＧＢ燉Ｔ２４７—１９９７ 钢板和钢带检验、包装、标志及质量证明书的一般规定

ＧＢ燉Ｔ７０８—１９８８ 冷轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差

ＧＢ燉Ｔ２９７５—１９９８ 钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备

ＧＢ燉Ｔ４１５６—１９８４ 金属杯突试验方法（厚度 ０．２～２ｍｍ）
ＧＢ燉Ｔ４３３５—１９８４ 低碳钢冷轧薄板铁素体晶粒度测定法

ＧＢ燉Ｔ４３３６—１９８４ 碳素钢和中低合金钢的光电发射光谱分析方法

ＧＢ燉Ｔ５０２７—１９９９ 金属薄板和薄带塑性应变比（牜值）试验方法

ＧＢ燉Ｔ５０２８—１９９９ 金属薄板和薄带拉伸应变硬化指数（牕值）试验方法

ＧＢ燉Ｔ６３９７—１９９９ 金属拉伸试验试样

ＧＢ燉Ｔ８１７０—１９８７ 数值修约规则

１



ＧＢ燉Ｔ８７０５．１—１９８８ 磷铁化学分析方法 红外线吸收法测定碳量

ＧＢ燉Ｔ１３２９８—１９９１ 金属显微组织检验方法

ＧＢ燉Ｔ１３２９９—１９９１ 钢的显微组织评定法

ＧＢ燉Ｔ１７５０５—１９９８ 钢及钢产品交货一般技术要求

 牌号表示方法、分类及代号

 牌号

． 钢板和钢带的牌号由代表“
·
深
·
冲”的汉语拼音字母“Ｓ

·
Ｃ
·
”和代表“

·
冲
·
压
·
级
·
别
·
顺
·
序
·
号”的“１、２、３”表

示。牌号为 ＳＣ１、ＳＣ２、ＳＣ３。
． ＳＣ１为深冲压用钢板及钢带的牌号，ＳＣ２、ＳＣ３为超深冲用钢板及钢带的牌号。
 分类及代号

． 对牌号 ＳＣ１，按用途将拉延级别分类，如表 １所示：
表 １ 拉延级别分类（ＳＣ１）

用 途 拉延级别代号

用于冲制拉延最复杂的零件 ＺＦ
用于冲制拉延很复杂的零件 ＨＦ
用于冲制拉延复杂的零件 Ｆ

． 按边缘状态分为二种：
切边 ＥＣ
不切边 ＥＭ

． 按尺寸精度分为二级：
普通厚度精度 ＰＴ．Ａ
高级厚度精度 ＰＴ．Ｃ

． 按不平度分为二级
普通精度 ＰＦ．Ａ
高级精度 ＰＦ．Ｃ

． 按表面结构分为二种：
麻面 Ｄ：其特征为轧辊磨床加工后喷丸等处理。
光亮表面 Ｂ：其特征为轧辊经磨床精加工处理。

． 按表面质量分为二级：
较高级的精整表面 ＦＢ
高级的精整表面 ＦＣ

 尺寸、外形、重量及允许偏差

 尺寸及允许偏差

． 钢板及钢带的尺寸范围应符合表 ２和 ＧＢ燉Ｔ７０８的规定。经供需双方协商，可供应其他规格的
钢板或钢带。

表 ２ 厚度和宽度范围 ｍｍ

牌号 公称厚度 公称宽度

ＳＣ１ ≥０．３０～３．５ ≥６００

ＳＣ２、ＳＣ３

０．７０～０．７９

０．８０～０．９１

０．９２～１．５０

７００～１５００

７００～１６２０

７００～１６００

２
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． 成卷供货的钢带内径应在合同中注明。
． 钢板及钢带的厚度允许偏差

．． 钢板及钢带的厚度允许偏差应符合表 ３的规定。厚度测量部位为距边部不小于 ２５ｍｍ（切
边）和 ４０ｍｍ（不切边）的任意一点。

表 ３ 厚度允许偏差 ｍｍ

公称厚度

厚度允许偏差

普通精度 ＰＴ．Ａ 高级精度 ＰＴ．Ｃ

公称宽度 公称宽度

≤１２００ ＞１２００～１５００ ＞１５００ ≤１２００ ＞１２００～１５００ ＞１５００

０．３０～０．４０ ±０．０４ ±０．０５ — ±０．０２５ ±０．０３５ —

＞０．４０～０．６０ ±０．０５ ±０．０６ ±０．０７ ±０．０３５ ±０．０４５ ±０．０５

＞０．６０～０．８０ ±０．０６ ±０．０７ ±０．０８ ±０．０４０ ±０．０５ ±０．０５

＞０．８０～１．００ ±０．０７ ±０．０８ ±０．０９ ±０．０４５ ±０．０６ ±０．０６

＞１．００～１．２０ ±０．０８ ±０．０９ ±０．１０ ±０．０５５ ±０．０７ ±０．０７

＞１．２０～１．６０ ±０．１０ ±０．１１ ±０．１１ ±０．０７ ±０．０８ ±０．０８

＞１．６０～２．００ ±０．１２ ±０．１３ ±０．１３ ±０．０８ ±０．０９ ±０．０９

＞２．００～２．５０ ±０．１４ ±０．１５ ±０．１５ ±０．１０ ±０．１１ ±０．１１

＞２．５０～３．００ ±０．１６ ±０．１７ ±０．１７ ±０．１１ ±０．１２ ±０．１２

＞３．００～３．５０ ±０．１７ ±０．１９ ±０．１９ ±０．１４ ±０．１５ ±０．１５

．． 交货钢带头、尾总长度 ３０ｍ内的厚度偏差允许比表 ３规定值大 ５０％，焊缝区 １５ｍ内的厚度
允许偏差允许比表 ３规定的数值大 ６０％。
． 钢板及钢带的宽度允许偏差：

切边：公称宽度≤１２００ｍｍ＋４ｍｍ０

公称宽度＞１２００ｍｍ＋５ｍｍ０

不切边：＋８ｍｍ０
． 钢板的长度允许偏差：

公称长度≤２０００ｍｍ＋１０ｍｍ０

公称长度＞２０００ｍｍ＋１５ｍｍ０
 外形

． 脱方度
钢板的脱方度不得超过钢板实际宽度的 １％。脱方度系钢板的宽边在轧制方向边部的垂直投影长

度，或者测量钢板对角线之差的一半。
． 镰刀弯
切边钢板及钢带的镰刀弯，任意 ２０００ｍｍ长度应不大于 ６ｍｍ；钢板的长度不大于 ２０００ｍｍ时，

镰刀弯应不大于钢板实际长度的 ０．３％。
． 不平度
钢板每米不平度应符合表 ４的规定。钢板不平度系将钢板自由地放在平台上，钢板下表面和平台之

间的最大距离。

３
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表 ４ 不平度 ｍｍ

公称宽度

不平度 不大于

普通精度 ＰＦ．Ａ 高级精度 ＰＦ．Ｃ

公称厚度

＜０．７０ ０．７０～＜１．２０ ≥１．２０ ＜０．７０ ０．７０～＜１．２０ ≥１．２０

≤１２００ １０ ８ ６ ５ ４ ３

＞１２００～１５００ １２ １０ ８ ６ ５ ４

＞１５００ １８ １５ １２ ８ ７ ６

 重量
钢板按实际重量或理论重量交货，理论重量计算方法见附录 Ａ（标准的附录）。钢带按实际重量

交货。

 订货内容

 订货合同或订单应包括以下内容：

ａ）产品名称（钢板或钢带）；
ｂ）本产品标准编号；
ｃ）牌号；
ｄ）重量；
ｅ）边缘状态（ＥＣ或 ＥＭ）；
ｆ）表面结构（Ｂ或 Ｄ）；
ｇ）表面质量代号（ＦＢ或 ＦＣ）；
ｈ）拉延级别（对 ＳＣ１，为 Ｆ、ＨＦ或 ＺＦ）；
ｉ）规格及厚度精度（ＰＴ．Ａ或 ＰＴ．Ｃ）；
ｊ）包装要求。

 如订货时未指明尺寸及不平度精度、表面质量代号、拉延级别（仅对 ＳＣ１）、表面结构种类、边缘状
态及包装信息等，则本标准产品按照普通尺寸及不平度精度、ＦＢ级表面质量、拉延级别（仅对 ＳＣ１）为

Ｆ、表面结构为麻面、不切边钢带及切边钢板供货，并按供方提供的包装方式包装。
 标记示例：标准号 ＧＢ燉Ｔ５２１３，牌号 ＳＣ１制成的：尺寸 １．００ｍｍ×１５００ｍｍ×２０００ｍｍ、尺寸精
度 ＰＴ·Ａ级、不平度 ＰＦ·Ｃ级、表面质量 ＦＢ级的切边钢板，拉延级别 ＺＦ，标记为：

ＳＣ１１．０×１５００×２０００ＰＴ·ＡＰＦ·ＣＦＢＺＦＧＢ燉Ｔ５２１３—２００１

 技术要求

 化学成分

． 钢的化学成分（熔炼分析）应符合表 ５的规定。
表 ５ 化学成分（熔炼分析） （质量分数）％

牌号 Ｃ Ｓｉ Ｍｎ Ｐ Ｓ Ａｌｓ（酸溶铝） Ｔｉ

ＳＣ１ ≤０．０８ ≤０．０３ ≤０．４０ ≤０．０２０ ≤０．０２５ ０．０２～０．０７ —

ＳＣ２ ≤０．０１ ≤０．０３ ≤０．３０ ≤０．０２０ ≤０．０２０ — ≤０．２０

ＳＣ３ ≤０．００８ ≤０．０３ ≤０．３０ ≤０．０２０ ≤０．０２０ — ≤０．２０

注：根据需要，牌号 ＳＣ１可适当添加 Ｔｉ、Ｎｂ等合金元素，此时对 Ａｌｓ不作要求；牌号 ＳＣ２、ＳＣ３可适当添加 Ｎｂ等

合金元素。

４
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． 钢中残余元素含量：牥（Ｃｒ）≤０．０８％、牥（Ｎｉ）≤０．１０％、牥（Ｃｕ）≤０．１５％。如供方能保证，可不做
分析。当钢中铜的质量分数大于 ０．１５％时，由供需双方协商处理。
． 钢板及钢带的化学成分允许偏差应符合 ＧＢ燉Ｔ２２２—１９８４中表 １的规定。
 交货状态

． 钢板及钢带需经热处理（退火）和平整后交货。
． 钢板及钢带一般应进行涂油，所涂油膜应能用碱性溶液或其他常用的除油液清除。供方应保证
对涂油产品自出厂之日起在通常的包装、运输、装卸及贮存条件下 ６个月不生锈。经供需双方协议并在
合同中注明，也可不涂油供货。
 力学性能

． 钢板及钢带的屈服点、抗拉强度、断后伸长率应符合表 ６的规定。牌号 ＳＣ２、ＳＣ３的 牕、牜值应符
合表 ６的规定。经供需双方协商并在合同中注明，牌号 ＳＣ１也可做 牕、牜值试验，其数值可参考表 ６的
规定。

表 ６ 力学性能

牌号 公称厚度燉ｍｍ 屈服点 犲ｓ燉ＭＰａ 抗拉强度 犲ｂ燉ＭＰａ
断后伸长率 犠燉％

（牄０＝２０ｍｍ，牓０＝８０ｍｍ）

牕 牜

（牄０＝２０ｍｍ，牓０＝８０ｍｍ）

ＳＣ１

≤０．５０

＞０．５０～≤０．７０

＞０．７０

≤２４０

≤２３０

≤２１０

２７０～３５０

≥３４

≥３６

≥３８

牕９０

≥０．１８

牜９０

≥１．６

ＳＣ２ ０．７０～１．５０ ≤１８０ ２７０～３３０ ≥４０
牕９０

≥０．２０

牜９０

≥１．９

ＳＣ３ ０．７０～１．５０ ≤１８０ ２７０～３５０ ≥３８
牕

≥０．２２
牜

≥１．８

注

１ 屈服点为 犲ｓ或 犲Ｐ０．２。

２ 拉伸试验取横向试样。

３ 牄０为试样宽度，牓０为试样标距。

４ 牕９０、牜９０值仅适用于厚度≥０．５ｍｍ的情况；当厚度＞２ｍｍ时，牜９０值允许降低 ０．２。

５ 牕＝（牕０＋２牕４５＋牕９０）燉４，牜＝（牜０＋２牜４５＋牜９０）燉４。

． ＳＣ１钢板及钢带，在出厂后 ６个月内应保证冲压时不产生滑移线。ＳＣ２、ＳＣ３为非时效钢。
 牌号 ＳＣ１的工艺性能

． 弯曲性能
厚度大于 ２ｍｍ钢板及钢带应在冷状态下做 １８０°弯曲试验；其弯心直径 牆＝０，弯曲处不得有裂纹、

裂口和分层。
． 杯突试验
厚度不大于 ２ｍｍ的 ＳＣ１钢板及钢带在供货状态下进行杯突试验，杯突值（冲压深度）应符合表 ７

的规定。经过协商并在合同中注明，可用 牕、牜值代替杯突值。
表 ７ 杯突值 ｍｍ

公称厚度
冲压深度 不小于

ＺＦ ＨＦ Ｆ

０．５０ ９．５ ９．３ ９．１

０．６０ ９．８ ９．６ ９．４

５
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表 ７（完） ｍｍ

公称厚度
冲压深度 不小于

ＺＦ ＨＦ Ｆ

０．７０ １０．３ １０．１ ９．９

０．８０ １０．６ １０．５ １０．３

０．９０ １０．８ １０．７ １０．５

１．００ １１．２ １０．８ １０．７

１．１０ １１．３ １１．０ １０．９

１．２０ １１．５ １１．２ １１．１

１．３０ １１．７ １１．３ １１．３

１．４０ １１．８ １１．４ １１．４

１．５０ １２．０ １１．６ １１．５

１．６０ ＿ １１．８ １１．７

１．７０ ＿ １２．０ １１．９

１．８０ ＿ １２．１ １２．０

１．９０ ＿ １２．２ １２．１

２．００ ＿ １２．３ １２．２

注：厚度为 ０．５ｍｍ～２．００ｍｍ范围内的表列中间厚度，其杯突值按表列数值以内插法求得，修约至小数点后 １位。

 牌号 ＳＣ１金相组织

． 晶粒度：钢板及钢带的晶粒度按 ＧＢ燉Ｔ４３３５进行检验，晶粒度级别应不小于 ６级或以薄饼形晶
粒交货。允许有两个相邻级别范围内的混合晶粒。
． 游离渗碳体：钢板及钢带的游离渗碳体按 ＧＢ燉Ｔ１３２９９进行检验，应不大于 ２级。
． 供方应保证晶粒度和游离渗碳体符合上述要求。经供需双方协议，并在合同中注明，可提供晶粒
度和游离渗碳体的检验结果。
 表面质量

． 钢板及钢带表面不得有裂纹、结疤、夹杂等对使用有害的缺陷。钢板及钢带不得有分层。
． 钢板及钢带的表面质量分为二级，其特征如表 ８所列。

表 ８ 表面质量

表面质量代号 名 称 特 征

ＦＢ 较高级的精整表面
允许存在不影响成型性及涂、镀附着力的缺陷，如小气泡、小划痕、小

辊印、轻微的刮伤及轻微氧化色等

ＦＣ 高级的精整表面
产品二面中较好的一面必须具有不能影响涂漆后的外观质量或电镀

后的外观质量。另一面至少应达到 ＦＢ级表面的要求

． 在钢带连续生产的过程中，局部的表面缺陷不易发现并去除，因此允许带缺陷交货，但有些缺陷
部分不得超过每卷钢带总长度的 ８％。

 试验方法

 钢板及钢带的外观用目视检查。
 钢板及钢带的尺寸、外形应用合适的测量量具和工具测量。
 每批钢材的检验项目、取样数量、取样方法及试验方法应符合表 ９的规定。

６
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表 ９ 检验项目、取样数量、取样方法及试验方法

序号 检验项目 取样数量 取样方法 试验方法

１ 化学分析
１

（每炉罐号）
ＧＢ燉Ｔ２２２

ＧＢ燉Ｔ２２３相关标准

ＧＢ燉Ｔ４３３６

ＧＢ燉Ｔ８７０５．１

２ 拉伸 １ ＧＢ燉Ｔ２９７５ ＧＢ燉Ｔ２２８

３ 牕、牜值
ＳＣ１、ＳＣ２：１

ＳＣ３：３
ＧＢ燉Ｔ２９７５、ＧＢ燉Ｔ６３９７ ＧＢ燉Ｔ５０２７、ＧＢ燉Ｔ５０２８

４ 杯突 １ 试样宽度 ９０ｍｍ ＧＢ燉Ｔ４１５６

５ 弯曲 １
ＧＢ燉Ｔ２９７５

牄０≥２０ｍｍ，爧≥１５０ｍｍ
ＧＢ燉Ｔ２３２

６ 晶粒度 １ ＧＢ燉Ｔ４３３５ ＧＢ燉Ｔ４３３５

７ 游离渗碳体 １ ＧＢ燉Ｔ１３２９８ ＧＢ燉Ｔ１３２９９

注

１ ＳＣ１、ＳＣ２和 ＳＣ３各牌号需取的试验项目试样，具体见本标准有关条款规定。

２ 牄０为试样宽度，爧为试样长度。

３ ＳＣ１，取 １个 ９０°方向试样；ＳＣ２、ＳＣ３，取 ０°、４５°、９０°方向试样各 １个

 检验规则

 钢板及钢带应按批验收，每批应由不大于 ３０ｔ的同一炉号、同一牌号、同一厚度、同一热处理制度
的钢板或钢带组成。对于卷重大于 ３０ｔ的钢带，以每卷作为一个检验批。
 复验
钢板及钢带的复验应符合 ＧＢ燉Ｔ２４７或 ＧＢ燉Ｔ１７５０５的规定。

 包装、标志及质量证明书

 钢板及钢带的包装、标志及质量证明书应符合 ＧＢ燉Ｔ２４７的规定。
 标牌和质量证明书除应填明 ＧＢ燉Ｔ２４７所规定的各项规定外，还应注明：表面组别、拉延级别和钢
板及钢带的重量等。
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附 录 ﹢
（标准的附录）

理论计重时的重量计算方法

﹢ 钢板理论计重时，均采用公称尺寸。
﹢ 钢板理论计重时的重量计算方法按表 Ａ１的规定。

表 Ａ１

计算顺序 计算方法 结果的位数

基本重量（ｋｇ·ｍｍ－１·ｍ－２） ７．８５（厚度 １ｍｍ，面积 １ｍ２的重量） —

单位重量燉（ｋｇ·ｍ－２） 基本重量（ｋｇ·ｍｍ－１·ｍ－２）×（厚度）（ｍｍ） 修约到有效数字 ４位

钢板的面积燉ｍ２ 宽度（ｍ）×长度（ｍ） 修约到有效数字 ４位

１块的重量燉ｋｇ 单位重量燉（ｋｇ·ｍ－２）×面积（ｍ２） 修约到有效数字 ３位

１捆的重量燉ｋｇ １块的重量（ｋｇ）×同一尺寸 １捆中块数 修约到 ｋｇ的个位数

总重量燉ｋｇ 各捆重量相加 ｋｇ的整数

注：总重量也可以 １块的重量（ｋｇ）×总块数来求得

﹢ 数值修约方法按 ＧＢ燉Ｔ８１７０的规定。
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