《深冲压用铜-钢复合带材》
行业标准讨论稿编制说明

1 产品应用及其发展情况

金属的深冲压技术在各行各业的制造生产过程中应用非常广泛，可应用于汽车、建筑、制笔、热水器、艺术、灯具、餐厨具、军工等领域。铜-钢复合板带融合了两种金属的特点，不仅具备良好的导热性、热稳定性、可塑性、耐蚀性和耐磨性、美观的表面以及优异的电镀性（上釉或镀铬），又具备钢的高强度等良好综合性能特性。同时其又能节省大量稀缺有色金属资源，降低应用生产企业制造成本，因此，采用铜钢复合带材制造深冲压材料，既兼具铜的表面华贵大气和良好的工艺性能，又具备价格低廉的双重特点。所以，目前越来越受到深冲压应用领域的青睐。
公司于2011年开发出深冲压用的铜钢复合产品，收集整理该产品的各种试验数据及客户应用信息，制定了《深冲压用铜-钢复合带材》产品企业标准，通过对企业标准的不断完善和修改，于2013年Q/ZYN 002《深冲压用铜-钢复合带材》产品企业标准在宁波市技术质量监督局备案、并发布执行。经过3年的小批量生产，铜-钢复合带材产品生产工艺日趋成熟，产品已经赢得了用户充分肯定，于2013年申请《深冲压用铜-钢复合带材》有色金属行业标准的制定任务。
2 工作简况

根据全国有色金属标准化技术委员会有色标委[2014] 628号文件《关于转发2014年第一批有色金属国家、行业标准制（修）订项目计划的通知》，工信厅科函（工信厅科函[2014] 628号）其中附件2《2014年第一批有色金属行业标准项目计划表》序号第46项（项目计划为2014-1401T-YS）《深冲压用铜-钢复合带材》行业标准由宁波宇能复合铜带有限公司、国家铜铅锌及制品监督检验中心、浙江兆隆合金股份有限公司负责起草制定，并要求2015年全面完成标准修订工作。

为了完成《深冲压用铜-钢复合带材》标准制定任务，成立了标准编制小组，并落实起草任务，确定标准的主要起草人，拟定该标准的工作计划。具体分工为：宁波宇能复合铜带有限公司负责市场和同行业信息收集及执笔；浙江兆隆合金股份有限公司负责补充市场信息，国家铜铅锌及制品监督检验中心负责标准试验数据的验证。各企业分工明确，紧密合作，进行了全面的市场调研、资料查询，收集了大量的产品测试、用户使用方面的相关技术数据，比较全面和准确地了解了深冲压等领域的需求及其技术要求，为本标准的制定提供了依据。本标准在制定过程中，与用户进行了多次沟通，以此来保证本标准的数据采集和各项技术指标的验证以及标准文本的编制任务的顺利完成。
经过标准编制组及有关人员的共同努力，通过对国内外现状及发展趋势的分析，并结合国内深冲压应用领域的特点以及国内铜-钢复合生产企业标准化管理需求，根据市场需求和客户的特殊要求，本标准编制小组于2015年3月上旬完成该标准讨论稿。
3 编制原则
根据国内深冲压应用领域的消费特点，本标准本着积极采用国际先进标准的原则，在ASTM_B506－2009《建筑结构用铜包覆不锈钢薄板和带材》基础上修改采用制定本标准，同时参照GB/T 2532－2005《散热器水室和主片用黄铜带》、ASTM B130－2008《弹头壳用商用青铜带材》、WJ463－1994《枪弹用覆铜钢片》，覆层金属增加铜合金，深冲压级别，显微组织，制定《深冲压用铜-钢复合带材》行业标准，具体编制说明如下：
1） 本标准根据《中华人民共和国标准化法》要求，在编写方式上按照GB/T 1.1-2009的规定进行编制。
2） 产品的覆层金属采用符合标准GB/T 5231包含的化学成分的T2、H65铜。基材金属采用符合标准GB/T 700的Q195碳素钢、GB/T 5213 的DC04、DC0深冲钢、GJB 1458A 的 18Al、11Al弹壳专用钢。
3） 本标准参照ASTM_B506－2009《建筑结构用铜包覆不锈钢薄板和带材》标准，规范了产品的覆层金属厚度比、覆层金属质量比、总厚度等要求。

4） 本标准参照GB/T 2532－2005《散热器水室和主片用黄铜带》、ASTM B130－2008《弹头壳用商用青铜带材》标准，并根据生产实际和客户的使用要求，规范了产品的尺寸及其偏差。

5） 本标准参照GB/T 2532－2005《散热器水室和主片用黄铜带》、ASTM B130－2008《弹头壳用商用青铜带材》、WJ463－1994《枪弹用覆铜钢片》标准，并根据生产实际和客户的使用要求，规范了产品状态及力学性能、杯突性能、晶粒度及显微组织等要求。
4 标准水平对比
本标准参照ASTM_B506－2009、GB/T 2532－2005、ASTM B130－2008、WJ463－1994标准的相应部分进行制定，其各部分指标对比如下：
4.1 牌号、覆层金属厚度比、覆层金属质量比、复合类型、状态、规格表1

表1

	标准 
	牌号UNS号
	覆层金属厚度比（铜/钢/铜）/%
	覆层金属质量比/%
	复合类型
	状态
	厚度mm
	宽度mm 

	本标准
	T2/Q195/T2

T2/DC04/T2

T2/DC06/T2
	6/88/6        5/90/5   

4/92/4 
	12.60        10.55 8.50
	对称双面复    合
	软（O60）
	0.2～2.0
	≤600

	
	H90/Q195/H90

H90/DC04/H90

H90/DC06/H90
	6/88/6        

4/92/4  3/94/3
	12.55        8.55 6.35
	
	
	0.2～2.2
	≤500

	
	H90/18Al/H90

H90/11Al/H90
	4/92/4  3/94/3
	8.55 6.35    
	
	
	0.2～2.2
	≤480

	
	H65/Q195/H65

H65/DC04/H65

H65/DC06/H65
	7.5/85/7.5 6/88/6
	15.40    12.40 
	
	
	0.2～1.5
	≤500

	ASTM B506
	铜包不锈钢    
	10/80/10
	－
	对称双面复    合
	O61 退火
	0.305～1.6
	≤1219

	
	注： B152中的任意铜/ A240中的任意不锈钢

	WJ463
	H90/18Al/H90

H90/11Al/H90
	单面3.4～4
	—
	对称双面复    合
	软（O60）
	0.5～3.6
	≤140


本标准产品规定的牌号、覆层金属厚度比、覆层金属质量比、规格等涵盖的范围比ASTM B506标准的适应面更广，可广泛地适应深冲压领域不同要求的应用需求。
4.2 外形尺寸及允许偏差

4.2.1 厚度表2

表2
	本标准
	宽度/mm
	≤200
	 ＞200～350
	＞350～600

	
	厚度/mm
	总厚度允许偏差/mm，±

	
	
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级

	
	0.20～0.30
	0.010
	0.008
	0.015
	0.010
	0.025
	0.020

	
	＞0.30～0.50
	0.015
	0.012
	0.020
	0.015
	0.030
	0.025

	
	＞0.50～0.80
	0.020
	0.015
	0.025
	0.020
	0.040
	0.030

	
	＞0.80～1.20
	0.025
	0.020
	0.030
	0.025
	0.050
	0.040

	
	＞1.20～2.20
	0.030
	0.025
	0.040
	0.030
	0.060
	0.050

	ASTM B130
	           宽度/mm     厚  度/mm
	厚度允许偏差/mm，±

	
	
	≤203
	＞203～356
	＞356～508

	
	0.15～0.23
	 0.015
	0.025
	0.038

	
	 ＞0.23～0.33
	0.020
	0.033
	0.046

	
	＞0.33～0.43
	0.025
	0.038
	0.051

	
	＞0.43～0.53
	0.033
	0.046
	0.051

	
	＞0.53～0.66
	0.038
	0.051
	0.064

	
	＞0.66～0.94
	0.051
	0.051
	0.064

	
	＞0.94～1.27
	0.051
	0.064
	0.076

	
	＞1.27～1.85
	0.064
	0.076
	0.089

	
	＞1.85～3.30
	0.076
	0.089
	0.102

	WJ463
	        宽度/mm

厚度/mm
	≤140
	—

	
	
	普通级
	高精级
	

	
	0.50～0.79
	－0.06
	－0.05
	

	
	0.80～1.37
	－0.07
	－0.06
	

	
	1.70～1.99
	－0.08
	－0.07
	

	
	2.00～2.65
	－0.09
	－0.08
	

	GB/T 2532
	宽度/mm
	50～200
	200～400
	400～600

	
	厚度/mm
	厚度允许偏差/mm，±

	
	0.5～0.8
	0.25
	0.03
	0.035

	
	＞0.8～1.2
	0.35
	0.04
	0.045


本标准产品的厚度尺寸公差按不同宽度分普通级和较高级，其精度指标优于ASTM B130、WJ463、GB/T 5232标准的要求。

4.2.2 宽度表3
表3
	ASTM B130
	宽度/mm
	≤50.8
	＞50.8～203
	＞203～356
	＞356～508

	
	厚度/mm
	宽度允许偏差/mm，±

	
	0.15～0.81
	0.13
	0.20
	0.25
	0.33

	
	0.81～3.30
	0.25
	0.33
	0.38
	0.46

	本标准
	宽度/mm
	≤50
	＞50-200
	＞200-350
	＞350～500

	
	厚度/mm
	宽度允许偏差/mm，±

	
	0.20～0.80
	0.10
	0.18
	0.22
	0.30

	
	＞0.80～1.20
	0.15
	0.25
	0.33
	0.35

	
	＞1.20～2.20
	0.20
	0.28
	0.35
	0.40

	WJ463
	厚度/mm
	宽度允许偏差/mm

	
	0.5～3.6
	－2.0

	GB/T 2532
	宽度/mm
	50～200
	＞200～400
	＞400～600
	－

	
	宽度允许偏差/mm，±
	0.3
	0.4
	0.6
	－


本标准的产品宽度尺寸偏差精度指标优于ASTM B130、WJ463、GB/T2532标准的要求。
4.2.3 平直度表4
表4 
	本标准
	宽度/mm
	厚度/mm

	
	
	普通级
	高精级

	
	
	0.20～0.8
	＞0.80～1.2
	＞1.2～2.2
	所有厚度

	
	
	带材的侧边弯曲度/mm/m，不大于

	
	50～200
	3.0
	4.0
	5.0
	3.0

	
	＞200～350
	2.5
	3.0
	4.0
	2.5

	
	＞350～600
	2.0
	2.5
	3.0
	2.0

	ASTM B130
	宽度/mm
	  带材的侧边弯曲度/mm/1.83m，不大于

	
	≤508
	9.5

	WJ463
	条材的侧边弯曲度/mm/m，不大于
	长度/mm

	
	
	1000～2000
	999～750
	749～350

	
	
	10
	9
	6

	GB/T 2532
	宽度/mm
	带材的侧边弯曲度/mm/m，不大于

	
	＞50～100
	4

	
	＞100～600
	3


本标准的平直度指标优于ASTM B130、WJ463、GB/T2532标准。

4.3 力学性能表5
表5
	标准 
	牌号UNS号
	状 态
	深冲级别
	厚度/mm
	抗拉强度 Rm/MPa
	断后延伸率A11.3％

	本标准
	T2/Q195/T2
	软(O60)
	L1
	0.2～1.2
	280～340
	≥37

	
	
	
	
	≥1.2～2.0
	280～340
	≥40

	
	T2/DC04/T2
	
	L2
	0.2～1.2
	275～335
	≥40

	
	
	
	
	≥1.2～2.0
	275～335
	≥42

	
	T2/DC06/T2
	
	L3
	0.2～1.2
	275～330
	≥44

	
	
	
	
	≥1.2～2.0
	275～330
	≥46

	
	H90/18Al/H90  
	
	L1
	0.2～1.2
	305～395
	≥35

	
	
	
	
	≥1.2～2.2
	305～395
	≥37

	
	H90/11Al/H90 H90/Q195/H90
	
	
	0.2～1.2
	285～365
	≥37

	
	
	
	
	≥1.2～2.2
	285～365
	≥40

	
	H90/DC04/H90
	
	L2
	0.2～1.2
	280～340
	≥40

	
	
	
	
	≥1.2～2.0
	280～340
	≥42

	
	H90/DC06/H90
	
	L3
	0.2～1.2
	275～330
	≥44

	
	
	
	
	≥1.2～2.0
	275～330
	≥46

	
	H65/Q195/H65
	
	L1
	0.2～1.2
	290～340
	≥37

	
	H65/DC04/H65
	
	L2
	0.2～1.2
	285～335
	≥40

	
	H65/DC06/H65
	
	L3
	0.2～1.2
	280～330
	≥44

	ASTM B130
	C22000
	OS035
	－
	0.127～0.254
	≥235
	A50mm≥25

	
	
	
	
	0.254～1.270
	≥235
	A50mm≥35

	
	
	
	
	1.270～2.540
	≥235
	A50mm≥38

	WJ463
	H90/11Al/H90
	软(O60)
	－
	0.5～0.79
	265～365
	δ10≥37

	
	
	
	
	0.79～1.37
	265～365
	δ5≥43

	
	H90/18Al/H90
	
	
	1.7～3.6
	305～395
	δ5≥37

	GB/T 2532
	H65、H70
	OS035
	－
	0.8～1.2
	310～380
	≥45

	
	
	OS050
	
	0.8～1.2
	295～365
	≥50


本标准产品按照不同深冲压级别规范力学性能指标，可广泛适应不同深冲压用途的场合，弥补了ASTM B130、WJ463、GB/T 2532单一标准的不足，适应面更广泛。
4.4 显微组织表6

表6

	标准
	牌号或用途
	状态
	晶粒度/mm
	珠光体

	本标准
	90/11Al/H90
	O60
	0.0318～0.0112 (7～10级)
	1～5级

	
	H90/18Al/H90
	
	0.0318～0.0112 (7～10级)
	2～6级

	
	发动机散热器水室
	
	0.0534～0.0225(5.5～8级)
	－

	
	其他用途
	
	0.0449～0.0159(6～9级)
	－

	ASTM B130
	C22000
	O60
	0.025～0.050
	－

	WJ463
	H90/11Al/H90
	O60
	0.0318～0.0112 (7～10级)
	1～5级

	
	H90/18Al/H90
	
	0.0318～0.0112 (7～10级)
	2～6级

	GB/T 2532
	H65/H68
	OS035
	0.025～0.050
	－

	
	
	OS050
	0.035～0.070
	－


本标准按照不同深冲压要求规定CSC退火状态后基材钢的显微组织，可广泛适应不同深冲压用途的场合，弥补了ASTM B130、WJ463、GB/T 2532单一标准的不足，适应面更广泛。
4.5 杯突值表7
表7

	本标准
	厚度/mm
	深冲压级别
	杯突值/mm

	
	＞0.20～0.30
	L1
	≥8.0

	
	
	L2
	≥8.5

	
	
	L3
	≥9.0

	
	＞0.30～0.45
	L1
	≥8.5

	
	
	L2
	≥8.5

	
	
	L3
	≥9.0

	
	＞0.45～0.70
	L1
	≥8.5

	
	
	L2
	≥9.0

	
	
	L3
	≥9.5

	
	＞0.70～1.00
	L1
	≥9.0

	
	
	L2
	≥9.5

	
	
	L3
	≥10.0

	
	＞1.00～1.50
	L1
	≥9.5

	
	
	L2
	≥10.5

	
	
	L3
	≥11.5

	
	＞1.50～2.20
	L1
	≥10.5

	
	
	L2
	≥11.5

	
	
	L3
	≥12.5


    本标准按照不同厚度规定了杯突值指标，并规定杯突试样冲破后观察其内外表面不应有覆层裂纹，充分保障了材料的深冲压工艺性能。ASTM B130、WJ463、GB/T 2532均无此性能规定。
4.6 覆层金属厚度比和覆层金属质量比及其允许偏差表8
表8
	标准
	覆层金属
	基材金属
	覆层金属厚度比/％
	覆层金属质量比/％

	
	
	
	铜/钢/铜
	允许偏差
	质量比
	允许偏差

	本标准
	T2
	Q195、DC04、DC06            
	6/88/6
	±10
	12.60
	±10

	
	
	
	5/90/5
	
	10.55
	

	
	
	
	4/92/4
	
	8.65
	

	
	H90
	Q195
	4/92/4
	
	8.55
	

	
	
	Q195、DC04、DC06
	6/88/6
	
	12.50
	

	
	
	11Al、18Al
	4/92/4
	
	8.60
	

	
	
	
	3/94/3
	
	6.40
	

	
	H65
	Q195、DC04、DC06
	7.5/85/7.5
	
	15.40
	

	
	
	
	6/88/6
	
	12.40
	

	ASTM B506
	铜包不锈钢
	10/80/10
	±10
	－
	－


本标准同时规定了产品覆层金属厚度比和覆层金属质量比及其允许偏差，比ASTM B506规定得更详细，适应面更为广泛。
4.7 表面质量表9
表9
	标  准
	一般规定
	局部缺陷

	本标准
	带材的表面应光滑、清洁，不允许有影响使用的缺陷。
	带材表面轻微的、局部的屈服痕、氧化、白斑、黑点、润滑剂不应作为报废依据。

	ASTM B506
	产品应无缺陷
	允许有不影响预定用途的自然缺陷。

	ASTM B130
	产品应无缺陷，但允许有不影响预定用途的自然缺陷。
	允许有表面变色、或润滑剂、或钝化剂变色。

	WJ463
	覆铜钢片的表面应清洁、光滑；
	表面允许有轻微的夹灰、气泡、铁点、麻点、黑斑、凹痕、撞痕、线痕、油迹、压入物和氧化等局部缺陷。

	GB/T 2532
	带材的表面应光滑、清洁，不允许有分层、裂纹、起皮、起刺、气泡、压折、夹杂和绿锈。
	带材的表面允许有轻微的、局部的、不使带材厚度超出其允许偏差的划伤、斑点、凹坑、压入物、辊印、水迹、油迹和修磨痕迹等缺陷。
带材表面轻微的氧化色、发红、发暗不作为不合格判断依据。


本标准的表面规定与ASTM B506、ASTM B130、WJ463标准相当。

4.8 复合质量试验

本标准规定了产品的复合质量试验，试样经反复弯曲至弯断，弯断处基材与覆层层间的结合部位不应有分层。

ASTM B506 标准无复合质量试验规定。

综上所述，本标准整体上比ASTM B506标准适应面更广泛，无论是产品的牌号、覆层金属厚度比、覆层金属重质量比、规格，比ASTM B506标准更加规范、精准、适用；产品的尺寸精度高于ASTM ASTM B130、WJ463、GB/T 2532标准；规范的力学性能、显微组织、杯突值指标能够适合于不同深冲压需要，弥补了ASTM B130、WJ463、GB/T 2532单一标准的不足，更能够满足深冲压领域不同要求，本标准整体水平达到了国内先进水平。

                                            《深冲压用铜-钢复合带材》
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