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GB/T2520-2017

本标准按照 GB/T1,1— 2009给出的规则起草。

本标准代替 GB/T2520—⒛08《冷轧电镀锡钢板及钢带》。与 GB/T25⒛-2008相 比,主要技术变
化如下 :

——修改了适用范围中一次冷轧产品的厚度 ,调整为 0,14mm~0.80mm(见 第 1章 ,2008年版第
1章 );

——修改了分类方式 ,将钝化方式修改为表面处理方式 ,并增加了不处理的方式 (见表 1,2008年版
表 D;

——删除了
“
化学处理的电镀锡板

”
的定义 (见 ⒛08年版 3.7);

——
修改了化学钝化和电化学钝化浸入的溶液 (见 3.7、 3.8,⒛ o8年版 3.8、 3.9);

——增加了
“
通过供需双方协商同意 ,公称厚度也可采用其他厚度倍数进级

”
的内容 (见 6,l。 1);

——增加了冷轧电镀锡钢板及钢带的原板钢种类型及化学成分 ;并在规范性引用文件中同步增加

了化学成分的测试方法标准 (见第 2章和表 2);
——增加了用于制作直接接触食品、药品和饮料等容器 (表面含或不含有机涂层)的镀锡板的原板

和镀锡层的有毒有害元素限制的要求 (见 7.1.3和 7.3.5);
——增加了当以规定以外镀锡量订货时 ,最小平均镀锡量的规定 (见 7.3.1);
——增加了

“
每面单点试验值修约间隔为 0.05gJ m2”的要求 (见 7.3.3);

——增加了二次冷轧产品的表面状态 S(见表 8);
——增加了测量硬度的设备应采用金刚石砧座的规定 (见 8.5);
——
修改了附录 B“回弹试验方法

”(见附录 B,⒛ 08年版附录 B);
——增加了附录 E“镀锡板使用注意事项

”
;

——增加了附录 F“镀锡板镀层中铅含量的测定
”
。  9
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冷轧电镀锡钢板及钢带

l 范围

本标准规定了冷轧电镀锡钢板及钢带的分类和代号、订货内容、尺寸、外形、重量及允许偏差、技术
要求、试验方法、检验规则、包装、标志和质量证明书等。

本标准适用于公称厚度为 0.14mm~o,80mm的 一次冷轧以及公称厚度为 0,12mm~o.36mm的
二次冷轧电镀锡钢板及钢带 (以下简称

“
钢板及钢带

”
)。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注 日期的引用文件 ,仅注 日期的版本适用于本文
件。凡是不注日期的引用文件 ,其最新版本 (包括所有的修改单 )适用于本文件。
GB/T222 钢的成品化学成分允许偏差
GB/T223.4 钢铁及合金 锰含量的测定 电位滴定或可视滴定法
GB/T223.5 钢铁 酸溶硅和全硅含量的测定 还原型硅钼酸盐分光光度法
GB/T223.9 钢铁及合金 铝含量的测定 铬天青 S分光光度法
GB/T223.11 钢铁及合金 铬含量的测定 可视滴定或电位滴定法
GB/T223。 18 钢铁及合金化学分析方法 硫代硫酸钠分离-碘量法测定铜量
GB/T223,23 钢铁及合金 镍含量的测定 丁二酮肟分光光度法
GB/T223.26 钢铁及合金 钼含量的测定 硫氰酸盐分光光度法
GB/T223.29 钢铁及合金 铅含量的测定 载体沉淀-二甲酚橙分光光度法
GB/T223.31 钢铁及合金 砷含量的测定 蒸馏分离-钼蓝分光光度法
GB/T223.57 钢铁及合金化学分析方法 萃取分离-吸附催化极谱法测定镉量
GB/T223.59 钢铁及合金 磷含量的测定 铋磷钼蓝分光光度法和锑磷钼蓝分光光度法
GB/T223,60 钢铁及合金化学分析方法 高氯酸脱水重量法测定硅含量
GB/T223.63 钢铁及合金化学分析方法 高碘酸钠 (钾 )光度法测定锰量
GB/T223.6奎 钢铁及合金 锰含量的测定 火焰原子吸收光谱法
GB/T228.1— ~9O1o 金属材料 拉伸试验 第 1部分 :室温试验方法
GB/T230.1 金属洛氏硬度试验 第 1部分 :试验方法 (A、 B、 C、 D、 E、 F、 G、 H、 K、 N、 T标尺 )
GB/T247 钢板和钢带包装、标志及质量证明书的一般规定
GB/T708 冷轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差
GB/T728—⒛10 锡锭
GB/T1838 电镀锡钢板镀锡量试验方法
GB/T4336 碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法 (常规法 )
GB/T8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定
GB/T17505 钢及钢产品 交货一般技术要求
GB/T20066 钢和铁 化学成分测定用试样的取样和制样方法
GB/T20123 钢铁 总碳硫含量的测定 高频感应炉燃烧后红外吸收法 (常规方法 )
GB/T20125 低合金钢 多元素的测定 电感耦合等离子体发射光谱法

`                  1
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GB/T20126

GB/T22316

GB/T28290

3 术语和定义

非合金钢 低碳含量的测定 第 2部分 :感应炉 (经预加热)内燃烧后红外吸收法
电镀锡钢板耐腐蚀性试验方法

电镀锡钢板表面铬量的试验方法

3.2

3.3

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

电镀锡板  e【ectrolytic tinp1ate

通过连续电镀锡作业获得的在 板或钢带。

差厚镀层电镀锡板

两面具有不同

一次冷轧

钢基板

二次

钢基

罩式

冷轧

连续

冷轧

化学钝化

电镀锡后的

电化学钝化

电镀锡后的钢带浸入 处理。

低 铬 钝 化   1ow chromate passhaton

化学钝化处理的一种 ,其中表面钝化膜中铬含量的目标值应控制在 1,5m酽 m2以下 。

3.10

Κ 板   Kp【 ate

具有良好耐蚀性的镀锡板 ,其镀锡量应不低于 5.6/2.8g/m2,经过酸洗时滞值(PLV)、 铁溶出值

(ISV)、锡晶粒度(TC① 、合金-锡 电偶合(ATC)等 四项特殊试验后 ,其 目标值应符合下述要求 :

a) PLⅤ≤∶10s;

b) TCS≤ 9级 ;

c) ISV≤∶20ug;

d) ATC≤ :0.12uA/cm2°

2

3.4

3.5

3.6

3.7

3.8

3.9

乙oated e1ectroIytiC ti压

学溶液中 ,在不通电的情况下进行化学钝化处
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3,11

J柝:  J plate

具有良好耐蚀性的镀锡板 ,其镀锡量应不低于 5,6/2.8酽 m2,经过酸洗时滞值 (PLV)、铁溶出值
(ISV)、锡晶粒度 (TCS)等三项特殊试验后 ,其 目标值应符合 3,10的 相应要求 ,而合金呈现酸性镀锡法
通常所具有的浅灰色。

4 分类和代号

4.1 钢板及钢带的分类及代号应符合表 1的规定。

表 1

4.2 牌号及表示方法

4,2,1 普通用途的钢板及钢带 ,其牌号通常由原板钢种代号、调质度代号和退火方式代号构成。
示例 :MR T2.5CA,LT3BA,MR DR8BA

4.2.2 用于制作二片拉拔罐(DI)的 钢板及钢带 ,原板钢种只适用于 D钢种。其牌号由原板钢种 D、调
质度代号、退火方式代号和代号 DI构成。
示例 :DT2.5CA DI

4.2.3 用于制作盛装酸性内容物的素面(镀锡量 5.6/2.8g/m2以上)食品罐的钢板及钢带 ,即 K板 ,原
板钢种通常为 L钢种。其牌号通常由原板钢种 L、调质度代号、退火方式代号和代号 K构成。
示例:LT2.5CA K
4.2.4 用于制作盛装蘑菇等要求低铬钝化处理的食品罐的钢板及钢带 ,原板钢种通常为 MR钢 种或 L
钢种。其牌号由原板钢种 MR或 L、调质度代号、退火方式代号和代号 LCr构成。

分类方式 类 别 代 号

原板钢种 MR,L,D

调质度
一次冷轧钢板及钢带

二次冷轧钢板及钢带 DR-7M,DR-8,DR-8M,DR-9,DR-9M,DR-1o

退火方式
连续退火 CA

罩式退火 BA

差厚镀锡标识
薄面标识方法 D

厚面标识方法 A

表面状态

光亮表面 B

粗糙表面 R

银色表面 S

无光表面 M

表面处理方式
钝化方式

化学钝化 CP

电化学钝化 CE

低铬钝化 LCr

不处理 U

边部形状
直 边 SL

花边 WL



△二二
=Ι
二二·==========

GB/T2520— 2017

示例:MR孓 2.5CA LCr

5 订货内容

按本标准订货的合同和订单应包括下列内容 :

a) 产品名称 (钢板或钢带 );

b) 本标准编号 ;
c) 牌号 ;
d) 尺寸规格 (厚度 、宽度、长度或内径等 );

e) 镀锡量代号 ;

f) 表面处理方式 ;
g) 差厚镀锡标识
h) 边部形状 ;

D 包装方
j) 用途 ;

k) 张
D 其

6 尺寸、

6.1.1 钢

或等于 0.

进级。

6.1.2  女口

厚度大于

他厚度倍数

示例 :0.26

6.1.3 钢卷内

6.2 尺寸允许偏

6.2.1 厚度允许偏差

钢板及钢带的厚度允许偏

6.2.2 薄边

薄边是钢板及钢带沿宽度方向上厚度的变化 ,其特征是在靠近钢板及钢带的边缘发生厚度
减薄。

距钢板及钢带两侧边部 6mm处 测得的厚度 ,与沿钢板及钢带宽度方向中间位置测得的实际厚度的偏

差 ,应不大于中间位置测得的实际厚度的 8.0%。

6.2.3 宽度允许偏差

钢板及钢带的宽度允许偏差为
+:mm。

6.2.4 长度允许偏差

钢板的长度允许偏差为
+8mm。

4

mm、 420mm、 450mm或 508mm。

于公称厚度的±7%。



6.3 外形

6.3,1 切斜

切斜应不大于钢板宽度的 0.15%。

图 1所示。

GB/T2520-2017

切斜为钢板宽边 (宽度 )向 钢板纵边 (长度)的垂直投影长度 ,如

说明 :

1——切斜 ;

2——直尺(线 );

3——钢板纵边(长度)。

图 1 切斜的测量

6,3,2 镰刀弯

每任意 1000mm长 度上 ,镰刀弯应不大于 1mm。

6,3,3 不平度

不平度仅适用于钢板 。在钢板任意 1000mm长 度上的不平度应不大于 3mm。

6.4 花边板的边部形状及尺寸、外形允许偏差

花边板的边部形状及尺寸、外形允许偏差应由供需双方在订货时协商决定 。

6.5 其他

其他尺寸、外形 、重量及允许偏差应符合 GB/T708的 规定。

6.6 钢带中的焊缝

6.6.1 每卷钢带中 ,任意 10000m长度上的焊缝总数应不大于 3个 。
6.6.2 钢带中的焊缝应采用冲孔进行标记 ,并应附加 目视可见的标识 。例如在焊缝位置处插入一个软

质的标签 。经供需双方协商 ,也可采用其他标识方法。

6.6.3 焊缝处的厚度应不大于钢带公称厚度的 1.5倍 。

6.6.4 焊缝搭接总长度 @应不大于 10mm,自 由搭接长度 乙应不大于 5mm。 如图 2所示 。
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轧制方向

说明 :

'—
—搭接总长度 ;

;—— 自由搭接长度。

图 2 搭接焊接头

7 技术要求

7.1 原板钢种类型及化学成分

7.1.1 原板钢种类型及化学成分 (熔炼成分)应符合表
2的规定 。

表 2

7.1.2 经供需双方协商 ,并在合同中注明,也可采用其他的原板钢种和
化学成分。

7.1,3 用于制作直接接触食品、药品和饮料等容器
(表面含或不含有机涂层)的镀锡板的原板 ,应符合

以下要求 :杂质元素砷 As含量不大于 0.030%(质量分数),镉 Cd和铅
Pb含量的总和不大于 0.0100%

(质量分数)。

7,1.4 原板的成品化学成分允许偏差应符合 GB/T222的 规定。

7.1.5 原板所用的钢采用氧气转炉或电炉冶炼 ,除非另有规定 ,冶炼方
式由供方选择。

化学成分(熔炼成分)⒏
b(质量分数)/%

不大于

较低的残余元素含量 ,具有良好的耐

蚀性 ,适用于大多数用途

极低的残余元素含量限定 ,具有优异

的耐蚀性 ,用 于某些对耐蚀性有较高

要求的食品罐用途

较低的残余元素含量 ,用于包括深冲

压或其他复杂的、易于产生滑移线的

成形用途

a除表格内规定的化学元素外 ,其余化学元素含量均不大于 0.02%。

b如
供应商能够保证其他化学元素满足表内要求 ,则检验文

件可只列印 C、⒊、Mn、 P、 s。
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7.2 力学性能

7.2.1 钢板及钢带的调质度用洛氏硬度(HR30Tm)的 值来表示。
7,2.2 一次冷轧钢板及钢带的硬度(HR30Tm)应 符合表 3的规定。

表 3

调质度代号 表面硬度 (HR30Tm)

T-1 连9=± 4

T1.5 51二L4

T-2 53=± 4

T-2.5 55± 4

T-3 57二L4

T-3.5 59± 4

T-4 61± 硅

T-5 65± 4

硬度为两个试样的平均值 ,允许其中一个试验值超出规定允许范围 1个单位。

7,2.3 二次冷轧钢板及钢带的硬度(HR30Tm)应 符合表 4的规定。

表 4

7.2.4 如对二次冷轧钢板及钢带的屈服强度有要求 ,可在订货时协商。各调质度代号的屈服强度目标
值可参考表 5的规定。

表 5

调质度代号 表面硬度 (HR30Tm〉

DR-7M 71± 5

DR-8 73=± 5

DR-8M 731± 5

DR-9 76=± 5

DR-9M 77± 5

DR-10 80=± 5

硬度为两个试样的平均值 ,允许其中一个试验值超出规定允许范围 1个单位。

调质度代号 规定塑形延伸强度 (R∞ 2)目标值
⒋b“ /MPa

DR-7M

DR-8 550

DR-8M

DR-9 620

DR-9M 660

7
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表 5(续 )

7,2.5 退火方法有罩式退火法(B㈦和连续退火法 (CA,。 对于不同的退火方式 ,即使钢板及钢带的 HR3o‰
值相等 ,除硬度以外的其他力学性能指标也不一定相同,如屈服强度、抗拉强度、断后伸长率等指标。

7.3 镀锡层

7.3.1 钢板及钢带的镀锡量代号、公称镀锡量及最小平均镀锡量应符合表 6的规定。经供需双方协
商 ,也可采用表 6以外的镀锡量代号 ,但最小平均镀锡量应符合表 7的规定。

表 6

调质度代号 规定塑形延伸强度 (R∞ 2)目标值
缶b’ c/MPa

规定塑形延伸强度是根据需要而测定的巯

规定塑形延伸强度通常采用拉伸试验进行测定 ,屈服强度为两个试样的平均值 ,试样方向为纵向
需要 ,参见附录 B所规定的回弹试验换算而来。仲裁时采用拉伸试验的方法测定。

;也可以根据

对于拉伸试验 ,试样采用 GB/T228,1— 2o1o中 的 P7试样 (标距 LO=5omm,犭 =25mm),但 试样平行部分的长
度最小值为 60mm。 试验前 ,试样应在 200℃ 下人工时效 20min。

区分 镀锡量代号 公称镀锡量/(酽m2) 最小平均镀锡量/(酽m2)

等厚镀锡

l 1/1 1 1.1/1.1 0.90/0.90

2.2/2.2 2.2/2.2 1.80/1.80

2.8/2.8 2.8/2.8 2.45/2。 45

5.6/5.6 5.6/5.6 5.05/5.05

8.4/8.4 8.4/8.4 7.55/7.55

11.2/11,2 11.2/11.2J 10.1/10.1

差厚镀锡

2.8/1,1 2.8/1.1 2.碴 5/0.90

1.1/2.8 1.1/2.8 0.90/2.45

2,8/2,2 2.8/2.2 245/1.80

2.2/2.8 2.2/2.8 1.80/2。 45

5.6/1.1 5.6/1.1 5,05/0.9o

1.1/5.6 1.1/5.6 0.90/5.05

5.6/2.8 5.6/2.8 5.05/2碴 5

2.8/5.6 2.8/5.6 2.45/5.05

8.4/2.8 8.4/2.8 7.55/2。 45

2.8/8,4 2.8/8.4 2.45/7.55

8,蓬 /5.6 8.4/5.6 7.55/5.05

5.6/8.4 5.6/8.4 5.05/7.55

11.2/2.8 11,2/2.8 10.1/2。 45

2.8/11.2 2.8/11,2 2.45/10.1

11.2/5.6 11,2/5.6 10.1/5.05
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表 6(续 )

表 7

7.3.2 镀锡量每面三点试验值的平均值应不小于相应面的最小平均镀锡量 ,镀锡量每面单点试验值应
不小于相应面的最小平均镀锡量的 80%。

7,3,3 最小平均镀锡量 (三点)和最小镀锡量 (单点)按相对于公称镀锡量的百分比(%)计算时 ,修约间
隔为 0.05酽 m2。

7.3,4 差厚镀锡钢板及钢带可采用薄面标识的方法 (D)或厚面标识的方法 (A)进行标识。如采用薄面
标识的方法 ,可使用 1条宽度约为 2mm的 连续直线 ,在薄镀锡面靠近钢板或钢带边部的位置进行标
识 ,表示为在薄镀锡量代号后加字母 D,例如 2.8D/5.6。 如采用厚面标识的方法 ,标识方法应符合附录
A的规定 ,表示为在厚镀锡量代号后加字母 A,例如 2.8/5.6A。 如需对差厚镀锡板采用其他标记方法
进行标记 ,可由供需双方协商 ,并在合同中注明。

7.3.5 用于制作直接接触食品、药晶和饮料等容器 (表面含或不含有机涂层 )的钢板及钢带 ,其镀锡层
中铅含量不应超过 0,0100%(即 100ug/g)(基于镀层的质量分数 )。

7.4 表面状态

钢板及钢带的表面状态 ,按原板的表面特征以及镀锡后是否进行锡层软熔处理来区分。各表面状
态的特征应符合表 8的规定。

镀锡量代号 公称镀锡量/(g/m2〉 最小平均镀锡量/(酽 m2)

5.6/11.2 5.6/11.2 5.05/10.1

11,2/8.4 11.2/8.4 10.1/7.55

8.4/11.2 8.连 /11.2 7.55/10.1

15.1/2.8 15.1/2.8 13.6/2.蓬 5

2.8/15.1 2.8/15.1 2.45/13.6

15.1/5,6 15.1/5.6 13.6/5.05

5.6/15.1 5.6/15.l 5.05/13.6

注:镀锡量代号中斜线上面的数字表示钢板上表面或钢带外表面的镀锡量 ,斜线下面的数字表示钢板下表面或
钢带内表面的镀锡量。

单面镀锡量 勿的范围/(酽 m2) 最小平均镀锡量相对于公称镀锡量的百分比/%

1.0≤≤z汜 (<2.8 孔

~
汐

~
⒇

2.8≤ r/D(5.6

5.6≤勿



成 品 代 号 区分 特 征

一次冷

轧钢板

及钢带

B 光亮表面 在具有极细磨石花纹的光滑表面的原板上镀锡后进行锡的软熔处理得到的有光泽的表面

R 粗糙表面
在具有一定方向性的磨石花纹为特征的原板上镀锡后进行锡的软熔处理得到的有光

泽的表面

s 银色表面 在具有粗糙无光泽表面的原板上镀锡后进行锡的软熔处理得到的有光泽的表面

M 无光表面 在具有一般无光泽表面的原板上镀锡后不进行锡的软熔处理的无光表面

二次冷

轧钢板

及钢带

R 粗糙表面
霪                     

后进行锡的软熔处理得到的有光

S 银色表丐 襁 有氍学△犯厍聂面的原板上覆镢宙廿ε趁的家讼心璺得到的有光泽的表面

M 无当彳后 踟 一般无光泽表面的原板上镀锡后不进行砺、墼熔屈、胛 无光泽表面

7.5 表面

电镀力

和不处理 。

7.7 表面

7.7.1 镀肖

压痕、油迹

7.7.2  X寸 :

应超过每丬

7.8 原料

钢板
^

分数应不了

化 、卖
货丨

守油

钢
^

规 ;

:量

注明表

应在镀

,通常采

锡

可 以

有机会切除钢带缺陷部分 ,因此钢带允许带缺陷交

符合 牌 号 9.90的 规定 ,且镁

勹

箍 ‰∶

廴钢带镀锡用的

℃于 0.0100%。

比、低铬钝化

￥漆性和可印

夹杂、刮伤、

分的长度不

除等 。BC

含量 的质量

GB/T2520-2017

表 8

8 试验方法

8.1 钢板及钢带的尺寸、外形应用合适的测量工具测量。

8.2 厚度测量位置为距钢板及钢带两侧边部不小于 10mm的任意点。
8.3 钢板及钢带的外观用目视检测。

8.4 拉伸试验应按照 GB/T228,1— ~9010的方法 B。 为了改善测量结果的再现性 ,试验速率推荐采用

横梁位移控制 ,测屈服强度采用平行长度估计的应变速率 0,00083s1。

8.5 对于硬度试验 ,一个试样通常测定 3点 。当 3点 的极差值 (即 :最大值-最小值)大于 1,0时 ,应再追

加测定 2点 ,然后 ,去掉 5点 中的最大值和最小值 ,再求出 3点 的平均值 ,作为试验值。当对测定结果提

出异议时 ,应除去镀锡层后再测定。如因表面粗糙度的影响而对测定值提出异议时 ,应将试样表面研磨

10                                                '    ''    `
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后再测定。测量硬度的设备应采用金刚石砧座。
8,6 当钢板及钢带公称厚度小于 0.20mm时 ,硬度测定应采用 HR15Tm,然后按附录 C的规定换算
为 HR30Tm。

8.7 每批钢板及钢带的检验项 目、试样数量、取样方法或取样位置、试验方法应符合表 9的规定。

表 9

说明 :

X——镀锡量、锡晶粒度(TC⑶试验试样 ,
Y——硬度、酸洗时滞值 (PLV)试验试样 ,
z——拉伸试验试样;     ˉ
A——表面铬含量、铁溶出值 (ISV〉 、合金一锡电偶合(ATC)试验试样、镀层 Pb含量。

图 3 试样取样位置

序 号 检验项 目 试样数量 取样方法或取样位置 试验方法

1 化学成分

侈

GB/T223。 4、 GB/T223.5、 GB/T223.9、

GB/T223.11、 GB/T223.18、 GB/T223.23

26、 GB/T223.29、 GB/T223.31

223.59、 GB/T223.6o

GB/T20126
冖

2 硬度 r J冂′/批 N诹
3 镀呖阝 ' 3个 /批 “№ 3叭
4 屈四胝度JΓ 邋 爨 餮 鲵 罂 P方啉 或翊汝准附录忐
b 舒铬罐 豸

薮
2:2`

6 酸洗 滞佴 PLV)

躞

■
■
1
l

\
匚

Ⅱ

■

■

■

■

■

■

锡 粒 压 TCs)

8 钅 革出亻 (ISV)

9 ∷合金 ;电亻 合(ATC) 飞

铥J艮 (P 含 量 鲫 掇

曩

F或杉 义

廛

黪

二̀
~ˉ

—

胗 霭

跏~

L
η

蠓
\
躔

卜

黪
/
Ξ

`

25mm

向1_ˉ | ⑺
|

25mm
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9 检验规则

9.1 钢板及钢带应按批检验 ,每个检验批应由不大于 30t的 同一牌号、同一规格、同一镀锡量代号及同
一表面状态的钢板或钢带组成。

9.2 钢板及钢带的复验应符合 GB/T17505的 规定。
9.3 采用修约值比较法进行修约 ,修约规则应符合 GB/T8170的规定。

10 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/T⒛ 7的规定。

l1 国内外相关标准调质度代号近似对照

本标准调质度代号与国外相关标准调质度代号 (或钢级代号)的近似对照可参见附录 D。

12 镀锡板使用注意事项

镀锡板使用注意事项参见附录 E。
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附 录 A
(规范性附录)

差厚镀锡钢板及钢带厚面标识的方法

差厚镀锡钢板及钢带的厚面标识方法采用宽度约为 1mm、 间距不大于 75mm的 连续平行线在钢
板及钢带的厚镀锡面进行标识。标识用连续平行线的间距应符合表 A。 1和图 A。 1的规定。

表 A.l

镀锡量代号

5.6/2.8 2.8/5.6 12.5mm

8.4/2.8  2.8/8.4

8.4/5.6  5.6/8.4 25mm与 12.5mm交 替
11.2/2,8 2.8/11.2 37,5m nl

11.2/5.6 5.6/11,2 37.5mm与 12.5mm交 替
11.2/8.4 8.4/11.2 37.5mm与 25mm交替
15.1/5.6  5.6/15.1 50mm与 12.5mm交 替
注 :镀锡量代号为 2.8/1.1、 1.1/2.8、 5.6/1.1、 1.1/5,6、 15.1/2,8和 2.8/15.1的 标识方法由供需双方协商。

镀锡量代号 线条间距 /lalzll

5.6A/2.8

8.4A/2.8

8.4A/5.6

11.2A/2.8

11.2A/5.6

11.2A/8。 4

15.1A/5.6

⒓·5 I ⒓.5
25

25

⒓。5 I

⒓.5 I

I

I

l

⒓。5 1

l

37.5

l

⒓5 I

37.5

37.5

37.5

25

⒓5 1
25

I

图 A。 1 差厚镀锡标识线条间距
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附 录 B
(资料性附录 )

回弹试验方法

B。 1 原理

先测量矩形试验的厚度 ,再作绕过圆柱形心轴 180°的弯曲 ,然后松开 ,测量回弹角。为评定二次冷

轧板的屈服强度提供一种简单便捷的方法。

B。2 试样

从二次冷轧镀锡板的每张试样钢板上 ,在边部和中部沿轧制方向取两条 200mm× 25mm的试样 ,

边部试样离钢板边部的距离不小于 25mm。 试验前 ,试样在 200C下人工时效 20min。

B.3 试验

B.3.1 试验仪器

回弹试验仪示意图见图 B.1。

|冖
10丿

说明 :

1——测厚千分表 ;

2——夹紧螺丝 ;

3——夹具 ;

⒋——弯心轴 (∮ 25。 4mm);

5——弯曲辊 ;

6——成形臂。

图 B。 1 回弹试验仪示意图
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B。3.2 试验步骤

B.3.2.1 测量试样厚度 ,精确到 0。 001mm。
B。 3.2.2 把试样插人回弹试验仪 ,以适度的压力上好夹紧螺丝 ,把试样固定在试验位置。
B。 3.2.3 平稳摆动成形臂 ,使试样绕过轴心弯曲 180°。
B。 3.2.4 快速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。
B。3.2.5 规定塑形延伸强度与试样厚度和回弹角度的关系见式 (B.1):

彘=3降斋卜4降斋]3  ⋯̈⋯̈⋯̈⋯̈(B△ )
式中 :

Re——规定塑形延伸强度 ,即 R∞⒓,单位为兆帕(MPa);
E— —纵向弹性模量 (杨氏模量),单位为兆帕(MPo;
汐 ——回弹角度 ,单位为度 (° );

' 
——
弯曲的曲率半径 ,单位为毫米 (mm);

彦 ——试样厚度 ,单位为毫米 (mm)。

B.4 其他

如用户要求回弹角度时 ,也可采用本方法测量。
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附 录 C
(规范性附录)

HR15Tm和 HR30Tm换 算 表

HR15Tm和 HR30Tm换算表见表 C。 1。

表 C.1

HR15Tm 换算 HR30Tm HR15Tm 换算 HR30Tm

93,o 82.0 83.0 62.5

92.5 81,5 82.5 61.5

92,0 80,5 82.0 60.5

91.5 79.0 81,5 59.5

91.0 78.o 81.0 58.5

90.5 77.5 80.5 57.o

90,0 76.o 80.o 56.o

89.5 75.5 79,5 55.0

89.0 74,5 79.o 54.o

88.5 74.0 78.5 53.0

88,o 73.0 78.0 51.5

87.5 72.0 77.5 51.0

87.0 71,o 77.0 49.5

86,5 70.0 76.5 49.0

86.0 69.o 76.0 47.5

85.5 68.0 75.5 47.0

85,0 67.0 75.o 45.5

84.5 66.0 7荃 .5 44.5

84.0 65.o 74.o 43.5

83,5 63.5 73.5 42.5
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附 录 D
(资料性附录 )

本标准调质度代号与相关标准调质度代号 (或钢级代号)的对照

本标准调质度代号与相关标准调质度代号 (或钢级代号)的对照见表 D.l。

表 D。 1

标准号
GB/T2520—

2017

AsTM DIN EN102o2:

2001
Iso11949:2016

调

质

度

代

号

一次冷轧

钢板

T'
凝
230 T49(T1)

J丿
口叮15  J 胶 =甄
/r T-2 T2(T53) 哏钙

`
T53(T2)

'灬

T-2.5 TS甄

`T55(T2·

5〉

'遐

T-3 T3(T57) 弓≈●曰凑乞￡ES275 `

`T57(⒎

3)

7 儇
趱 N 、9(T3.5)

T犭
盯 隼

L
J⒒

Ⅱ 卩
(⒎ 4〉

⒎噻囊蠹爨爨蓼吖⒈5蒯豳骝 耳龠§奄贽k(T6:5霹辱鼍 ⒒Tl (T5〉

毅

Ⅴ

D缁 卩

嬲

ln·

5 黠 Br71 )R-7.5〉

龊    DF 黠 0 ■T72 DR-8)
D艮懑

鬣
怼葱巢愚翥紫器啻1.5型 邕

T73 DR-8.5)

DR-
虹

′
嬲 鲫

严
D豳 T马 (DR-9)

ΓT'(DR-9⒆
J

17
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附 录 E
(资料性附录)

镀锡板使用注意事项

E。 1 随着时间延长 ,镀锡板表面的锡同空气中的氧反应生成的锡氧化膜会
逐渐增加 ,这将劣化镀锡板

表面特性 ,影响用户的使用。建议需方在以下推荐的
日期之前使用 :

ω 不进行表面钝化处理的钢板及钢带 ,建议 自制造完成之日起的 3个月内使用。

b) 化学钝化处理和低铬钝化处理的钢板及钢带 ,建议 自制造完成之日起的
6个月内使用。

注:超期产品,建议用户测试后使用。

E。2 锡板表面在早晚温差大、潮湿、低温等环境条件易结露受潮。建议使用者安装结露
报警仪 ,使用产

品时采用防结露受潮的措施及包装 ,防止镀锡板结露受潮产
生损失。
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附 录 F
(规范性附录 )

镀锡板镀层中铅含量的测定

F,1 测量原理

以试样为阳极 ,在盐酸电解液中通过一定电

锡和钢基相对于参考电极的电位不

别得到游离锡层和总锡层完

拉第定律计算出镀锡量 ;

可测得镀锡板镀锡层

F.2 仪器设备

使试样的镀锡层溶解。由于镀锡板游离锡、合金

程中电位随时间的变化 ,可以分

间和所消耗的电量 ,根据法

定电解液中铅含量 ,即

F,2.1

F,2.2

F。 2.3

F,3

电解

甘汞

原

主 要

F.3.1 盐

F。 3.2 硫酸

F,3.3 氢溴

F.3.4 盐酸 (

F。3.5 Pb标准
F,3.6 Pb标 准溶 L的容量瓶中 ,用
蒸馏水稀释至刻度。

F.3,7 封闭用涂料 (涂黄

F.3.8 游标卡尺。

F.3.9 刮棒。

F.4 检测步骤

F,4.1 试样准备及处理

来样剪切为 150mm× ⒛o mm,用 棒涂的方式将非检测面用涂黄涂料封闭 ,然后在 185°C下烘烤
10min左右将涂层烘干。将 封 闭后 的样 品裁剪 为 30mm× 11o mm,然 后 准确裁剪 为 30mm×
1OO mm,边部预留 30mm× 1o`mm用于折弯后连接电极线 ,见示意图 F.1。 裁剪后的样品用酒精棉球
清洁试样待测面 ,自 然晾干。沿试样长边方向对试样进行弯曲 ,使试样待测面朝 内绕成圆筒状 ,见示意
图 F。 2。

注:根据镀锡量及铅的检测限,对同—试样制备 1~10个 30mm× 1oo mm的样片。
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向上折弯

图 F。 1

:测定面

边部折弯用于连接电极线

外侧:非测定面涂料封闭

图 F.2 样品制备

F.4.2 电解装置装配和样品镀层电解剥离

将制备的试样放置在 50mL烧杯中 ,在烧杯中加入
30mL盐酸 (2mo1/L)使试样完全浸没 ,试样为

工作电极 (阳极),铂金丝为辅助电极
(阴极),甘汞电极为参比电极 ,各电极按照设各

说明书要求连接在

电解装置的相应位置。

电解装置连接如图 F.3所示 ,设定电流密度为
8mA/cm2,启 动电解操作 ,开始电解剥离镀锡层和

合金层 ,当 电解曲线的第二个电位突跃点
出现后停止电解操作 ,得到电解曲线 ,电解

曲线如图 F.4所示。

从电解曲线上可以读取两个电压突跃点
(分别对应于游离锡和总锡的电解时间);继

续对同一试样数个

30mm× 100mm的样片在同一个烧杯中进行电解剥离 ,其电解剥离液
用于后续铅含量的定量分析。

说明 :

1——恒电流源 ;

2——铂金丝 ;

3——甘汞电极 ;

4——记录仪 ;

5——盐酸 (2mol/0;

6——50mL烧杯 ;

7——试样。

图 F,3 电解装置连接图

样品裁剪尺寸

20   。
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说明 :

莎l——游离锡溶解时间 ;

莎2——总锡溶解时间。

图 F。4 电解曲线

F.4.3 原子吸收光谱法或电感耦合等离子体发射光谱法测定电解液中铅含量

数片试样电解结束后 ,冲洗电极 ,将电解液、冲洗液和样板的冲洗液都收集到 300mL烧杯中。将
烧杯放置在电炉上加热 ,加热至烧杯中溶液少于 25mL。

挥锡操作 :在烧杯中加人硫酸 (4,5mol/L)2mL,加 热至溶液约为 5mL左 右后 ,再加人氢溴酸
(10%)5mL,继续加热将锡挥发掉 ,直至烧杯内剩余为白色固体残余物 ,且不再冒白烟 ,然后取下烧杯
冷却后 ,加人盐酸(10%)1o mL,低 温加热 ,溶解烧杯内的白色固体残余物至溶液透明。
注:采用原子吸收光谱仪测定电解液中铅含量时,需要进行挥锡操作;如果采用电感藕合等离子体发射光谱仪测定
电解液中铅含量,则可不进行这一步挥锡操作。

取下烧杯冷却后定容至 25mL的容量瓶中。用原子吸收光谱仪或电感耦合等离子体发射光谱仪
测定 Pb校准曲线溶液和试样电解液的吸光度 ,计算出电解液中铅的绝对含量 C(ug)。
在测定时应随样品同时做空白试验 ,其操作步骤是 :在 300mL烧杯中加人 30mL盐酸 (2mol/L),

按上述步骤得到空白值 CO(ug)。            9
根据电解液中铅的绝对含量 C(ug)、 空白值 C。 (ug)及电解试样的镀锡层质量的总和 御t(mg)计算

镀锡板镀锡层中铅含量(mg/kg)。

F。4,4 Pb校准曲线溶液的配制

在 6个 100mL容 量瓶 中各加入盐酸 (10%)4o mL,然 后分别按照表 F,1加人 Pb标 准溶液
(8ug/mL),用 蒸馏水定容至 100mL。

表 F,1 校准曲线溶液的配制

序号 STD0 STD1 STD2 STD3 sTD4 STD5

Pb(8ug/mL) 0 2 6

Pb含量(ug/100mL) 0

Pb含量(ftg/25mL) 0 4 8
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F。5 结果计算

F。5.1 镀层中 sn含量的计算

在电解曲线上第一个突跃点为游离锡电解时
间 莎1(单位为 s),第二个突跃点为总锡电解时间

莎2(单

位为 s)。

合金锡电解时间 :彦 3=莎 2^莎 1

镀锡层电解时间 :莎犰=ε 1+2× 莎3/3

单片镀锡板的镀锡层质量 彻
(单位为 mg)按式 (F。 D计算 :

8s× r sn× 119      。̈⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯ (F。 1)
仍 =丐
下Γ(96500)

式中 :

S——单片试样电解剥离面积 ,单位为平方厘米
(cm2)。

镀锡层质量的总和 仍t(单位为 mg)按式
(F。 2)计算 :

钐t=仞 1+P’92+⋯ +仍i     
⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨ (F。 2)

式中 :

犭——同一试样电解剥离的试片数。

F。5.2 镀层中 Pb含量的计算

镀锡层 Pb含量 叨(Pb)(单位为 ug/g)按 式
(F。 3)计算 :

v(Pb)=(C一 CO)/(狃 t× 103)   ⋯⋯
¨¨⋯⋯⋯⋯ (F。 3)

式中 :

C ——电解液 Pb的测定值 ,单位为微克(ug);

CO——空白值 ,单位为微克 (ug)。

F.5.3 结果表示

镀层中 Pb含量结果按 GB/T8170修约至整数
(ug/g)°

z2   
。
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