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前 言

本标准适用于易拉罐罐体用铝合金带材。

本标准在尺寸偏差和外观质量上作出了较严格的规定。

本标准对力学性能和工艺性能的规定基本满足国内市场的要求。
本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所提出。

本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所负责归口。

本标准由西南铝加工厂起草。

本标准主要起草人:游江海、陆海庆、陈昌云

本标准为首次发布。
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范围

    本标准规定了易拉罐罐体用铝合金带材的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存及合同

内容。

    本标准适用于易拉罐罐体用铝合金带材。

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/T 228-1987金属拉伸试验法
    GB/T 3190-1996变形铝及铝合金化学成分

    GB/T 3199-1996铝及铝合金加工产品 包装、标志、运输、贮存
    GB/T 5125-1985有色金属冲杯试验方法
    GB/T 6987.1-6987-21-1986 铝及铝合金化学分析方法

    GB/T 6987-22-6987-23-1987 铝及铝合金化学分析方法

    GB/T 6987.24-1988 铝及铝合金化学分析方法
    GB/T 16865-1997 变形铝、镁及其合金加工制品拉伸试验用试样
    GB/T 17432-1998 李形铝及铝合金化学成分分析取样方法

要求

产 品分类

产品牌号、状态、规格应符合表1的规定。

表 1

合金牌号 状态 厚度 ，mm 宽度，mm 内径 ，mm

:::: H19 0. 28̂ 0. 35 400̂ -1 660

200

300

350

405

505

605

3.2 标记示例

    用3104合金制造的、H19状态，厚度为。.30 mm，宽度为1 242 mm的带材标记为:

    带:3104-H19  0. 30 X 1 242  YS/T 435-2000

3.3 化学成分

    3004合金的化学成分应符合GB/T 3190的规定。3104合金化学成分应符合表2的规定。
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表 2

合余

牌号

化学成分，%

Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti v Ca
其他

A1

单个 合计

3104 <06 毛0.80.。 05-0.250.18-1.40.18-1.3 <O. 25 簇0.10 簇 0.05 蕊0.05 <O. 05 成0. 15 余量

注

1 铅、砷、福的含量各不大于。.01%o

2 “%”为重量百分比

3.4 尺寸允许偏差

3.4.1 带材厚度允许偏差为10. 005 mm.

3.4.2 带材宽度允许偏差应符合表3的规定。

带材厚度

  表 3

宽度蕊500 宽度>500

0. 28- 0. 35

3.4. 3 带材的侧边弯曲，每米长度上不大于1 mm,

3.4.4 带材与平面之间隙不大于6 mm，每米波浪不超过3个，不允许有波距在200 mm以内的成串密

集波浪

3.4. 5 带材应卷紧，头、尾应剪切整齐，错层不大于2 mm，塔形不大于5 mm,

3.4. 6带材表面粗糙度用横向的轮廓算术平均偏差Ra衡量，Ra=O. 38̂0. 64 Km(由供方工艺保证)。
I5 力学性能及工艺性能

    带材的室温力学性能及工艺性能应符合表4的规定。

                                                  表 4

合金牌号 状 态 厚 度，mm

抗拉强度

".MP.

规定非比例伸长应力

      口po2，MPa

伸长率(50 mm定标距)

          8.%

制耳率

  %

不 小于 不大于

3004

H19 0. 280- 0. 350

275 255

2 4

290 2703104

3.6 外观质量

3.6.1 带材表面应加工良好，平整光洁;表面不允许有腐蚀、裂纹、夹渣、压折、起皮以及较严重的松树

枝状花纹、擦划伤、粘伤、黑条、油斑等影响使用的缺陷存在。

3.6.2 带材不允许有接头。

3.6.3 带材边部应剪切整齐，无裂边;边部无明显毛刺。

3-7 其他

    带材表面应均匀涂有用户指定或认可的预涂油;预涂油涂敷量为150̂-200 mg/mm'(供方工艺保
证)。对预涂油型号和涂敷量有特殊要求时，供需双方另行协商。

试验方法

化学成分仲裁分析方法

带材的化学成分仲裁分析方法按照GB/T 6987的规定进行。
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4.2 力学性能检验方法

    带材的室温力学性能试验方法按GB/T 228的规定进行。

4.3 尺寸测量方法

    厚度在距离边缘不小于3 mm处及端头中部，用精度为。. 001 mm的量具测量，其余尺寸用能保证

精度的量具测量。

4.4 制耳率试验方法

    带材制耳率检验方法按GB/T 5125的规定进行。
4. 5 外观质量的检查

    带材外观质量应随机用目视法检查。

检验规则

5. 1 检查和验收

5.1. 1 带材由供方技术监督部门进行检查和验收，并保证产品质量符合本标准要求。

5.1.2 需方应对收到的产品按本标准的规定进行检验，如检验结果与本标准(或订货合同)的规定不符
时，应按GB/T 3199的有关规定向供方提出，供需双方协商解决。
5.2 组批

    带材应成批提交验收，每批应由同一合金、同一状态和规格组成。每批的重量和卷数不限。

5.3 检验项目

    每批带材均应进行化学成分、尺寸偏差、外观质量、室温力学性能、工艺性能的检验。

5，4 取样

    产品取样应符合表5的规定。

                                                  表 5

检验项目 取样规定 要求的章条号 检验的章条号

化学成分 符合GB/T 17432的规定 3.3 4.1

力学性能
每批取一卷，每卷头、尾各取一个试样。其他要求符合

GB/T 16865的规定
3.5 4. 2

工艺性能 每批取一卷，每卷头、尾各取一个试样 3.5 4.4

尺寸偏差 逐卷 检查 3.4 4. 3

外观质量 逐 卷检 查 3. 6 4.5

5.5 检验结果的判定

5. 5. 1 化学成分不合格则判该批(炉次)带材不合格。

5.5.2力学性能、工艺性能有一个试样的试验结果不合格时，从该卷中另取双倍数量的试样进行重复
试验，重复试验结果如仍有不合格时，则该卷判废。供方可对不合格试样所代表的卷材区间逐卷进行检

，不合格者判废。

5.3 尺寸偏差及外观质量不合格为单卷不合格。

计重

验

5

6

带材按实际重量检斤计重。当用户有要求并在合同中注明时，供方应提供每卷实际长度。

标志 、包装 、运输 、贮 存

标志

每个卷上应贴有标签，标签上注明:
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    a)供方名称;

    b)合金牌号及状态代号;

    c)规格 ;

    d)批号;

    e)重量(毛重、净重);

    f)产品标准编号;

    9)检验印记;
    h)生产日期。

了.2 包装、运输、贮存

    带材的包装、运输、贮存应符合GB/T 3199标准的规定。
7.3 质量证明书

    每批带材应附有符合本标准要求的质量证明书，其上注明:

    a)供方名称;

    b)产品名称;

    c)合金牌号;

    d)供应状态;

    e)批号 ;

    f)规格 ;

    9)重量(毛重、净重);

    h)长度(合同中注明时);

    i)技术监督部门印记;

    1)力学性能及工艺性能试验结果;

    k)预涂油型号及涂敷量;

    1)本标准编号;

    m)包装日期。

8 合同内容

    订购本标准所列材料的合同应包括下列内容:

    a)材料名称;

    b)合金牌号;

    c)材料状态;

    d)材料规格;

    e)重量(或卷数);

    f)本标准编号;

    9)特殊要求。


