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GB/T 5065-2004

"li 胃

    本标准是在YB/T 5130-1993((热镀铅合金冷轧碳素薄钢板》基础上，参考ISO 4999;1999《普通、

冲压及结构用连续热镀铅锡合金冷轧碳素薄钢板》及ASTM A308-1999《热镀铅锡合金薄钢板》制
定 的。

    本标准自实施之日起，YB/T 5130-1993((热镀铅合金冷轧碳素薄钢板》作废。

    本标准与YB/T 5130-1993相比主要变化如下:

    — 标准名称修订为《热镀铅锡合金冷轧碳素薄钢板及钢带》;

    — 增加了牌号及有关表示方法;

    — 将原标准具体钢号改为按牌号规定化学成分;

    — 拉延级别的“分类”增加了“超深冲无时效”级;

    一一不平度比原标准加严2 mm;

    — 取消了原标准中关于“显微组织”的规定;

    — 镀层重量由原标准中只有200 g/m'(双面))1档改为按镀层厚度分为7个档次，形成系列;

    — 组批重量每批不大于10 t改成20 to

    本标准的附录A是规范性附录;

    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:重庆钢铁(集团)公司、冶金工业信息标准研究院。

    本标准主要起草人:宿艳、袁思胜、黄颖、曾谨涛、黄云。

    本标准所代替标准的历次版本发布情况为:

    —     GB 5085- 1985.
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GB/T 5065-2004

热 镀 铅 锡 合 金 碳 素 钢

  冷 轧 薄 钢 板 及 钢 带

范 围

    本标准规定了用热浸镀方法镀铅锡合金的定尺长度或成卷的冷轧薄钢板及钢带(以下简称钢板

(带))的尺寸、外形、重量及允许偏差、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志及质量证明书等。

    本标准适用于厚度范围为。. 5 mm-2. 0 mm的，用于制造汽车油箱、贮油容器及需要易焊接和抗

腐蚀冲压制品的碳素钢冷轧钢板(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/T 222-1984 钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差

    GB/T 223.5 钢铁及合金化学分析方法 还原型硅钥酸盐光度法测定酸溶硅含量

    GB/T 223. 9 钢铁及合金化学分析方法 铬天青S光度法测定铝含量

    GB/T 223. 11 钢铁及合金化学分析方法 过硫酸按氧化容量法测定铬量

    GB/T 223.18 钢铁及合金化学分析方法 硫代硫酸钠分离一碘量法测定铜量

    GB/T 223.23 钢铁及合金化学分析方法 丁二胭厉分光光度法测定镍量

    GB/T 223.58 钢铁及合金化学分析方法 亚砷酸钠一亚硝酸钠滴定法测定锰量

    GB/T 223. 61 钢铁及合金化学分析方法 磷钥酸按容量法测定磷含量

    GB/T 223.68 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

    GB/T 223. 69 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

    GB/T 228 金属材料 室温拉伸试验方法

    GB/T 232 金属材料 弯曲试验方法

    GB/T 247 钢板和钢带检验、包装、标志及质量证明书的一般规定

    GB/T 708 冷轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差

    GB/T 2975钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备
    GB/T 4156 金属杯突试验方法(厚度0. 2 mm-2 mm)

    GB/T 4336 碳素钢和中低合金钢 火花源原子发射光谱分析方法(常规法)

    GB/T 5027 金属薄板和薄带塑性应变比((r值)试验方法

    GB/T 5028 金属薄板和薄带拉伸应变硬化指数(，值)试验方法

订货内容

按本标准订货的合同或订单应包括以下内容:

a) 标准号;

b) 产品名称;

c) 牌号 ;

d) 交货重量(净含量)或数量;
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GB/T 5065-2004

规格(长度、宽度、厚度，按卷状供货时内、外径要求);

镀层重量(镀层代号);

生 产厂名称。

e)

f)

创

4 牌号表示方法、代号及分类

4.1 牌号表示方法

    钢板(带)的牌号由代表“铅”、“锡”的英文字头“LT'，和代表“拉延级别顺序号”的“01,02,03,04,05"

表示，牌号为LT01, LT02, LT03, LT04, LT05,

4.2 分类

4.2.! 按拉延级别分

    钢板(带)按拉延级别分为普通拉延级(01)、深拉延级(02)、极深拉延级(03)、最深拉延级((04)、超深

冲无时效级((05).

4.2.2 按表面质量分为普通级表面((FA)、较高级表面(FB)、高级表面((FC),

5 尺 寸、外形 、重f及允许偏差

5.1 尺寸

5.1.1 钢板(带)厚度为0. 5 mm-2. 0 mm，牌号LT05的厚度范围为0. 7 mm -1. 5 mm.

5.1.2 钢板(带)宽度为600 mm-1 200 mm

5.1.3 钢板长度为1 500 mm-3 000 mm.

5.1.4 成卷供应时 钢卷内径、外径、重量应在合同中注明。

5.2 尺寸允许偏差

5.2.1钢板(带)尺寸允许偏差应符合GB/T 708的规定，当需方无特殊要求时，按B级精度交货。有
特殊要求应在订货合同中注明。

5.3 外形

5.3.1 切斜度和镰刀弯应符合GB/T 708的规定。

5.3.2 钢板不平度应符合表1规定。

                                          表 1 钢 板不平度 单位为毫米每米

表面级别 · 不平度，不大于

FA 16

FB 12

FC 8

5.3.3 钢带卷的一侧塔形应符合GB/T 708的规定。

5.4 重f

    钢板(带)按实际重量交货。

5.5 标记示例

    牌号LT04，表面质量级别FC,镀层重量200 g/mz，尺寸规格为1. 2 mm X 1 000 mm X 2 000 mm的

钢板标记示例为:

      LT04一1. 2 X 1000 X 2000-FC-200-GB/T 5065--2004

6 技术要 求

6.1 化学成分

6.1.1 钢的化学成分(熔炼分析)应符合表2的规定。
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GB/T 5065-2004

表 2 化学成分 (熔炼分析)

牌 号
化学成分(质量分数)/%

C si Mn P s Als Ti Cr Ni Cu

LT01, LT02,

    LT03 0.。05-0.11<O. 03 0.。25-0. 65簇0. 035 毛0.035 0.。 02-0.07 簇0.10 镇0.30 <O. 25

LT04 镇0.08 <O. 03 <O. 40 <O. 020 <O. 025 0.。02-0. 07 <O. 08 簇0.10 簇0.15

LT05 <O. 01 镇0.03 簇0.30 镇0.020 <0. 020 <O. 20 <O. 08 <O. 10 <O. 15

注:根据需要，牌号 LT04可适当添加Ti,Nb等合金元素，此时对Als不作要求;牌号 LT05可适当添加Nb等合

    金元素。

6.1.2 钢板(带)的化学成分允许偏差应符合GB/T 222的规定。

6.2 交货状态

    钢板(带)应经涂油交货。

6.3 力学性能

    钢板(带)的屈服点、抗拉强度、断后伸长率、拉伸应变硬化指数、塑性应变比应符合表3规定。

                                            表 3 力学性能

牌号 R� /MPa Rm /MPa
        A/%

bo=20 mm,L.=80 mm

刀 r

bo=20 mm,Lo=80 mm

LTOI 275- 390 )28

I丁02 275- 410 >30

LT03 275 -̂410 ) 32

LT04 毯230 275--350 )36

LT05 ( 180 270 330 >40

>O. 20 >1.。注1:拉伸试验取横向试样。

注2:b。为试样宽度，L。为试样标距。

6.4 工 艺性 能

6.4. 1 弯曲性能

    钢板(带)(钢基)应在冷状态下做1800弯曲试验，其弯心直径d=0,弯曲处不得有裂纹和分层。

6.4.2 杯突试验

    牌号LT01, LT02 , LT03 , LT04的钢板(带)在供货状态下进行杯突试验，杯突值(冲压深度)应符合

表 4规定

                                      表4 钢板(带)杯突值 单位为毫米

厚度
冲压深度，不小于

LT04 LT03 LT02 LTOI

0.5 9. 3 9. 0 8. 4 8.0

0.6 9. 6 9.4 8. 9 8.5

0. 7 10. 1 9. 7 9. 2 8. 9

0.8 10. 5 10.0 9. 5 9. 3
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表 4(续) 单位 为毫米

厚度

冲压深度，不小于

LT04 LT03 LT02 I丁01

0.9 10.7 10.3 9. 9 9.6

1.0 10.8 10.5 10.1 9.9

1.1 11. 0 10.8 10.4 10.2

1. 2 11.2 11.0 10.6 10.4

1. 3 11.3 11. 2 10.8 10.6

1.4 11.4 11.3 11.0 10.8

1. 5 11.6 11. 5 11.2 11.0

1.6 11.8 11.6 11.4 11.2

1. 7 12.0 11.8 11.6 11. 4

1.8 12. 1 11. 9 11. 7 11. 5

1.9 12. 2 12.0 11.8 11.7

2.0 12. 3 12. 1 11. 9 11.8

6.5 镀层

6.5. 1 镀层重量应符合表5的规定。

表 5 艘 层，f 单位 为克每平方米

镀层代号
两面三点试验平均镀层重量

          不小于

两面单点试验镀层重量

        不 小于

075 75 60

100 100 75

120 120 90

150 150 110

170 170 125

200 200 165

260 260 215

6.5.2 镀铅锡钢板(带)应做1800冷弯试验，试样宽度为25 mm,弯心直径d--0,弯曲处外侧应无镀层

开裂和镀层脱落。

6.5.3 在镀层铅锡合金中，以铅为主，锡含量应不小于9%，也可含有一定量的锑。

6.6 表面质f

6.6. 1 镀层应均匀，表面不得有裂纹、夹杂和漏镀。

6.6.2 钢板表面允许有不破坏镀层的下列缺陷，见表se

                                    表6 钢板表面允许缺陷

表面级别 钢板表面允许缺陷

FC

1 距钢板一端的尾瘤宽度不大于 15 mmo钢板表面上铅合金溢流不大于钢板厚度的正偏差。

2 轻微的擦伤、划痕和压痕。每面有不超过钢板厚度公差之半的细小的铅粒、麻点和高低不平

点、情色斑点和溶剂斑点。
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表 6(续 )

表 面级 别 钢板表面允许缺陷

FB

1 距角端 20 mm以内的折弯或缺角。

2 钢板裂边深度不大于5 mm,

3  FC表面允许有的缺陷。

FA

1 距角端 30 mm以内的折弯或缺角。

2 钢板裂边深度不大于 10 mm

3  FB表面上允许有的缺陷。

6.6.3 钢带表面允许存在钢板表面允许有的缺陷，但长度不应超过总长度的8%,

7 试验方法

7. 1 钢板(带)的表面质量用目视检查。

7.2 钢板(带)的尺寸、外形应用合适的测量量具和工具测量。

7.3 每批钢板(带)的检验项目、取样数量、取样部位和试验方法应符合表7规定。

                        表7 钢板(带)的检验项目、取样数f和试验方法

序号 检验项 目 取样数量 取样部位 试验方法

1
化学成分

(熔炼分析)
1(每炉罐号) GB/T 222

GB/T 223相关标准

GB/T 4336

2 拉伸 1 GB/T 2975 GB/T 228

3 弯曲 2(钢基、铰层各1)’ GB/T 2975 GB/T 232

4 n,r值 1 GB/T 2975 GB/T 5027,GB/T 5028

5 杯突 1 GB/T 4156

6 镀层重量 见附录 A

7.4 拉伸试验是对基体钢板(带)的测试，试样的两端应除去镀层测量基体钢板(带)的厚度，以便计算

横截 面积 。

7.5 钢板(带)检验取样部位如图1所示。

1 钢基拉力试验取样部位;

2— 二、r值试验取样部位;

3- 钢基弯曲试验取样部位;

4— 铅层弯曲取样部位;

5-— 杯突试验取样部位;

6— 铅层重量试 验取样部位

图 1 钢板(带)检验取样部位
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8 检验 规则

8.1 钢板(带)应按批检验，每批由同一牌号、同一镀层厚度、同一规格、同一表面质量的镀铅锡合金板

组成，每批重量不大于20 t。对于卷重大于30 t钢带，以每卷作为一个检验批。如需方对包装、重量等

有特殊要求时，应在合同中注明。

8.2 取 样

    自每批中任选一张或一卷距端头1 000 mm以外处切取。

8.3 复验

    复验规则应符合GB/T 247的规定。

9 包装 、标志 、质f证明书

包装、标志、质量证明书应符合GB/T 247的规定。
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GB/T 5065-2004

                        附 录 A

                      (规范性附录)

热镀铅锡合金碳安钢冷轧薄钢板及钢带的镀层RJR测定方法

A. 1 总则

本附录适用于点滴方法测定热镀铅锡合金碳素钢冷轧薄钢板及钢带的镀层重量的测定。

A. 2 试 样

    切取或冲取3个面积为2 500 mm'或5 000 mm,的矩形或圆形试样，试样应取自钢板中心及靠近

两边、距边部不低于40 mm处。

试样先用汽油、苯或其它溶剂清洗，再用酒精清洗，然后烘干称重，

A 3 剥除

氢。

A. 4

把试样放人盛有10%氢氧化钠溶液的烧杯中，加热溶液并陆续添加分量不多的过氧化钠或氧化

当全部镀层脱落后(肉眼观察)取出试样用水冲洗、酒精清洗.烘干重新称重。

计 算

    当使用面积为2 500 mm'或5 000 mm'的试样时，以克为单位的重量差乘以400或200即等于以

克为单位的每平方米钢板的镀层重量。
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