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前　　言

　　本标准在参考ＪＩＳＧ３３０３：２００８《镀锡板及镀锡原板》（日文版）、ＡＳＴＭ Ａ６２３Ｍ０６ａ《镀锡产品一般

要求》（英文版）、ＡＳＴＭＡ６２４Ｍ０３《一次冷轧电镀锡产品标准规范》（英文版）、ＡＳＴＭＡ６２５Ｍ０３《一次

冷轧镀锡原板标准规范》（英文版）、ＡＳＴＭ Ａ６２６Ｍ０３《二次冷轧电镀锡产品标准规范》（英文版）、

ＡＳＴＭＡ６５０Ｍ０３《二次轧制镀锡原板标准规范》（英文版）、ＩＳＯ１１９４９：１９９５《冷轧电镀锡板》（英文版）

以及ＥＮ１０２０２：２００１《冷轧电镀锡和电解铬钢板》（英文版）的基础上，对ＧＢ／Ｔ２５２０—２０００《冷轧电镀锡

薄钢板》进行了修订。

本标准代替ＧＢ／Ｔ２５２０—２０００。

本标准与ＧＢ／Ｔ２５２０—２０００相比主要变化如下：

———修改了标准的中文名称；

———修改了术语和定义的内容；

———修改镀锡量代号表示方法；

———增加直边板和花边板的代号；

———采用调质度替代原钢级的表示方法；

———取消表面质量中Ⅰ级和Ⅱ级的规定；

———增加牌号的标记示例；

———增加订货所需信息；

———修改了尺寸及外形允许偏差的规定；

———修改了最小平均镀锡量的偏差范围和修约规定；

———修改了差厚锡层镀锡板的标识方法；

———取消一次冷轧镀锡板按镀锡板厚度划分硬度值范围的表示方法；

———增加二次冷轧镀锡板的硬度要求；

———修改二次冷轧镀锡板的力学性能要求；

———修改了用于生产镀锡板的锡锭的纯度的要求，并增加了对铅含量的要求；

———修改了硬度试验单个样片的测定次数；

———增加Ｋ板和Ｊ板相关指标的检测方法；

———修改了检验批规则。

本标准的附录Ａ、附录Ｃ为规范性附录，附录Ｂ、附录Ｄ为资料性附录。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

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。

本标准参加起草单位：武汉钢铁集团公司、冶金工业信息标准研究院。

本标准主要起草人：李玉光、施伟、孙忠明、徐宏伟、王晓虎、施鸿雁、涂树林、于成峰。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ２５２０—１９８１、ＧＢ／Ｔ２５２０—１９８８、ＧＢ／Ｔ２５２０—２０００。
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冷轧电镀锡钢板及钢带

１　范围

本标准规定了冷轧电镀锡钢板及钢带的分类和代号、尺寸、外形、重量、技术要求、检验和试验、包

装、标志和质量证明书等。

本标准适用于公称厚度为０．１５ｍｍ～０．６０ｍｍ的一次冷轧电镀锡钢板及钢带以及公称厚度为

０．１２ｍｍ～０．３６ｍｍ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

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ２２８　金属材料　室温拉伸试验方法（ＧＢ／Ｔ２２８—２００２，ｅｑｖＩＳＯ６８９２：１９９８）

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／Ｔ２３０．１—２００４，ＩＳＯ６５０８１：１９９９，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２４７　钢板和钢带检验、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—１９９８　锡锭

ＧＢ／Ｔ１８３８　镀锡钢板（带）镀锡量试验方法

ＧＢ／Ｔ８１７０　数值修约规则

ＧＢ／Ｔ１７５０５　钢及钢产品交货一般技术要求（ＧＢ／Ｔ１７５０５—１９９８，ｅｑｖＩＳＯ４０４：１９９２）

ＧＢ／Ｔ２２３１６　电镀锡钢板耐腐蚀性试验方法

ＹＢ／Ｔ１３６—１９９８　镀锡钢板（带）表面油和铬的试验方法

３　术语和定义

下列术语及定义适用于本标准。

３．１

电镀锡板　犲犾犲犮狋狉狅犾狔狋犻犮狋犻狀狆犾犪狋犲

通过连续电镀锡作业获得的在两面镀覆锡层的冷轧低碳钢钢板或钢带。

３．２

差厚镀层电镀锡板　犱犻犳犳犲狉犲狀狋犻犪犾犾狔犮狅犪狋犲犱犲犾犲犮狋狉狅犾狔狋犻犮狋犻狀狆犾犪狋犲

两面具有不同重量锡镀层的电镀锡板。

３．３

一次冷轧　狊犻狀犵犾犲犮狅犾犱狉犲犱狌犮犲犱

钢基板经过冷轧减薄获得要求的厚度，随后进行退火和平整。

３．４

二次冷轧　犱狅狌犫犾犲犮狅犾犱狉犲犱狌犮犲犱

钢基板经过一次冷轧并完成退火平整后，再进行第二次较大压下量的冷轧减薄。

３．５

罩式退火　犫狅狓犪狀狀犲犪犾犻狀犵（犅犃）

冷轧钢带以卷紧状态，在控制气氛中，按照设定的时间和温度周期进行退火的过程。
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