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前   言
GB/T 17793－XXXX

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。

本文件代替GB/T 17793-2010《加工铜及铜合金板带材外形尺寸及允许偏差》。本标准与GB/T 17793-2010相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：

增加了合金代号；

增加板带材牌号，板材增加TU3、H66、HSn88-1、TFe0.1、TFe2.5、BZn18-26共6个牌号；带材增加了TU3、H66、BZn18-18和BZn18-26四个牌号（见4.1）；
更改了板材和带材的规格范围（见4.1,2010年版的2.1）；

增加了厚度80mm以上的热轧板材厚度、宽度和长度允许偏差（见4.2）；
更改了部分冷轧板材的厚度、宽度和长度允许偏差规定（见4.2,2010年版的2.2）；
更改了部分带材的厚度和宽度允许偏差规定（见4.2.1,2010年版的2.2.1）；
更改了带材侧边弯曲的规定（见4.2.5,2010年版的2.2.5）；
增加了板带材外形尺寸测量方法的规定（见第5章）。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由中国有色金属工业协会提出。

本文件由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC243）归口。
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GB/T 17793－XXXX

加工铜及铜合金板带材的外形尺寸及允许偏差

1  范围

本文件规定了加工铜及铜合金板带材的外形尺寸及允许偏差。

本文件适用于一般用途的加工铜及铜合金板、带材。

2  规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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/T 8170  数值修约规则与极限数值的表示和判定
GB/T 26303.3  铜及铜合金加工材外形尺寸检测方法 第3部分：板带材
3  术语和定义


本文件没有需要界定的术语和定义。
4  技术要求

4.1 牌号和规格
4.1.1  板材的牌号和对应的规格见表1。
4.1.2  带材的牌号和对应的规格见表2。
表1  板材的牌号和规格

	牌号
	代号
	加工工艺a
	规  格
mm
	允许偏差表的编号

	
	
	
	厚度
	宽度
	长度
	厚度
	宽度
	长度
	平整度

	TU1、TU2、TU3、

T2 、T3 、

TP1、TP2
	T10150、T10180、C10200、

C11050、C11090、

C12000、C12200
	热轧
	4.00～60.00
	≤3000
	≤6000
	表3
	表8
	表10
	表11

	
	
	
	＞60.00～80.00
	≤3000
	≤3000
	
	
	
	

	
	
	
	＞80.00～120.00
	≤2500
	≤2500
	
	
	
	

	
	
	冷轧
	0.200～12.000
	≤3000
	≤6000
	表4
	
	
	

	H96、H90、H85、

H80、H70、H68、

H66、H65、H63、

H62、H59、HPb59-1、

HPb60-2、HSn62-1、

HMn58-2
	T20800、C22000、C23000、C24000、T26100、T26300、

C28000、C27000、T27300、C27450、T28200、T38100、

C37700、T46300、

T67400
	热轧
	4.00～60.00
	≤3000
	≤6000
	表3
	
	
	

	
	
	冷轧
	0.200～10.000
	
	
	表4
	
	
	

	HSn88-1
	C42200
	冷轧
	0.200～2.000
	≤600
	≤2000
	表4
	
	
	

	HMn55-3-1 、 HMn57-3-1、

HAl60-1-1 、 HAl67-2.5、

HAl66-6-3-2 、HNi65-5
	T67320、T67410、

T69240、T68900、

T69200、T69900
	热轧

	4.00～40.00


	≤1000
	≤2000
	表3
	
	
	

	QSn6.5-0.1、QSn6.5-0.4 、QSn4-3、 QSn4-0.3、QSn7-0.2、QSn8-0.3
	T51510、T51520、

C51000、C51100、

T51530、C52100
	热轧
	9.00～50.00
	≤600
	≤2000
	表3
	
	
	

	
	
	冷轧
	0.200～12.000
	
	
	表5
	
	
	

	a 指板带材生产过程中最后一道次加工的工艺。


表1 （续）

	牌号
	代号
	加工工艺a
	规格
mm
	允许偏差表的编号

	
	
	
	厚度
	宽度
	长度
	厚度
	宽度
	长度
	平整度

	QAl5、QAl7、

QAl9-2、QAl9-4
	T60700、C61000、

T61700、T61720
	冷轧
	0.400～12.000
	≤1000
	≤2000
	表5
	
	
	

	TFe0.1、TFe2.5
	C19210、C19400
	冷轧
	0.200～5.000
	≤610
	≤2000
	表5
	表8
	表10
	表11

	TCd1
	C16200
	冷轧
	0.500～10.000
	200～300
	800～1500
	表5
	
	
	

	TCr0.5
	T18140
	冷轧
	0.500～15.000
	≤1000
	≤2000
	表5
	
	
	

	TCr0.5-0.2-0.1
	T18142
	冷轧
	0.500～15.000
	100～600
	≥300
	表5
	
	
	

	QMn1.5、QMn5
	T56100、T56300
	冷轧
	0.500～5.000
	100～600
	≤1500
	表5
	
	
	

	QSi3-1
	T64730
	冷轧
	0.500～10.000
	100～1000
	≥500
	表5
	
	
	

	QSn4-4-2.5 、QSn4-4-4
	T53300、T53500
	冷轧
	0.800～5.000
	200～600
	800～2000
	表5
	
	
	

	B5、B19、

BFe10-1-1、BFe30-1-1、 BZn15-20、BZn18-17
	T70380、T71050、

T70590、T71510、

T74600、T75210
	热轧
	7.00～60.00
	≤2000
	≤4000
	表3
	
	
	

	
	
	冷轧
	0.500～10.000
	≤600
	≤1500
	表5
	
	
	

	BZn18-26
	C77000
	冷轧
	0.250～2.500
	≤600
	≤1500
	表5
	
	
	

	BAl6-1.5、BAl13-3
	T72400、T72600
	冷轧
	0.500～12.000
	≤600
	≤1500
	表5
	
	
	

	BMn3-12、BMn40-1.5
	T71620、T71660
	冷轧
	0.500～10.000
	100～600
	800～1500
	表5
	
	
	

	   a 指板带材生产过程中最后一道次加工的工艺。


表2  带材牌号和规格

	牌号
	代号
	厚度

mm
	宽度

mm
	允许偏差表的编号

	
	
	
	
	厚度
	宽度
	侧边弯曲度

	TU1、TU2、TU3

T2、T3、TP1、

TP2、H96、H90、

H85、H80、H63、

H62、H59
	T10150、T10180、C10200

C11050、C11090、C12000、C12200、T20800、C22000、

C23000、C24000、T27300、C27450、T28200
	>0.150～＜0.500
	≤610
	表6
	表9
	表12

	
	
	0.500～5.000
	≤1200
	
	
	

	H70、H68、

H66、H65
	T26100、T26300、

C28000、C27000
	>0.150～＜0.500
	≤610
	
	
	

	
	
	0.500～3.500
	≤1200
	
	
	

	HPb59-1、HSn62-1、HMn58-2
	T38100、T46300、T67400
	>0.150～0.200
	≤610
	
	
	

	
	
	>0.200～2.000
	≤610
	
	
	

	QAl5、QAl7、

QAl9-2、QAl9-4
	T60700、C61000、

T61700、T61720
	>0.150～1.200
	≤610
	表7
	
	

	QSn7-0.2、QSn6.5-0.4、QSn6.5-0.1、QSn4-3、QSn4-0.3
	T51530、T51520、

T51510、C51000、C51100
	>0.150～2.000
	≤610
	
	
	

	QSn8-0.3
	C52100
	>0.150～2.600
	≤610
	
	
	

	QSn4-4-2.5、QSn4-4-4
	T53300、T53500
	0.800～1.200
	≤610
	
	
	

	TCd1、QMn1.5、

QMn5、QSi3-1
	C16200、T56100、

T56300、T64730
	>0.150～1.200
	≤610
	
	
	

	BZn15-20、BZn18-17
	T74600、T75210
	>0.150～1.200
	≤610
	
	
	

	BZn18-18
	C75200
	>0.150～1.000
	≤610
	
	
	

	BZn18-26
	C77000
	>0.150～2.000
	≤610
	
	
	

	B5、B19、BFe10-1-1、

BFe30-1-1、BMn3-12、BMn40-1.5

BAl6-1.5、BAl13-3
	T70380、T71050、T70590、T71510、T71620、T71660、

T72400、T72600
	>0.150～1.200
	≤610
	
	
	


4.2  外形尺寸允许偏差
4.2.1  厚度允许偏差

4.2.1.1  热轧板材的厚度允许偏差应符合表3的规定。

表3  热轧板材的厚度允许偏差
单位为毫米

	厚度
	以下宽度范围的厚度允许偏差a

	
	≤500
	＞500～1000
	＞1000～1500
	＞1500～2000
	＞2000～2500
	＞2500～3000

	4.00～6.00
	-
	±0.22
	±0.28
	±0.40
	-
	-

	>6.00～8.00
	-
	±0.25
	±0.35
	±0.45
	-
	-

	>8.00～12.00
	-
	±0.35
	±0.45
	±0.60
	±1.00
	±1.30

	>12.00～16.00
	±0.30
	±0.40
	±0.50
	±0.70
	±1.10
	±1.40

	>16.00～20.00
	±0.35
	±0.45
	±0.65
	±0.80
	±1.20
	±1.50

	>20.00～25.00
	±0.40
	±0.50
	±0.75
	±1.00
	±1.30
	±1.80

	>25.00～30.00
	±0.50
	±0.60
	±0.90
	±1.10
	±1.60
	±2.00

	>30.00～40.00
	±0.65
	±0.80
	±1.20
	±1.30
	±2.00
	±2.50

	>40.00～50.00
	±0.85
	±1.00
	±1.50
	±1.60
	±2.50
	±3.00

	>50.00～60.00
	±1.10
	±1.40
	±1.90
	±2.20
	±2.80
	±3.40

	>60.00～80.00
	±1.30
	±1.70
	±2.30
	±2.70
	±3.30
	±3.90

	>80.00～100.00
	±1.50
	±1.90
	±2.50
	±3.00
	±3.60
	±4.30

	>100.00～120.00
	±1.80
	±2.20
	±2.80
	±3.40
	±4.00
	±4.80

	a 当要求厚度允许偏差全为正(＋)或全为负(－)时，其允许偏差为表中对应数值的2倍。


4.2.1.2  纯铜、黄铜冷轧板材的厚度允许偏差应符合表4的规定。

4.2.1.3  高铜、青铜、白铜冷轧板材的厚度允许偏差应符合表5的规定。

表4  纯铜、黄铜冷轧板材的厚度允许偏差
单位为毫米
	厚度
	以下宽度范围的厚度允许偏差a

	
	≤400
	＞400～600
	＞600～1000
	＞1000～1250
	＞1250～1500
	＞1500～1750
	＞1750～2000
	＞2000～2500
	＞2500～3000

	
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级

	0.200～0.350
	±0.025
	±0.020
	±0.030
	±0.025
	±0.060
	±0.050
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	＞0.350～0.500
	±0.030
	±0.025
	±0.040
	±0.030
	±0.070
	±0.060
	±0.080
	±0.070
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	＞0.500～0.800
	±0.035
	±0.030
	±0.050
	±0.035
	±0.060
	±0.050
	±0.090
	±0.075
	±0.130
	±0.110
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	＞0.800～1.200
	±0.040
	±0.035
	±0.060
	±0.050
	±0.065
	±0.055
	±0.110
	±0.090
	±0.150
	±0.140
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	＞1.200～2.000
	±0.050
	±0.040
	±0.090
	±0.070
	±0.800
	±0.070
	±0.120
	±0.100
	±0.160
	±0.150
	±0.280
	±0.250
	±0.350
	±0.300
	–
	–
	–
	–

	＞2.000～3.00
	±0.070
	±0.050
	±0.100
	±0.090
	±0.100
	±0.800
	±0.150
	±0.120
	±0.200
	±0.180
	±0.330
	±0.300
	±0.400
	±0.350
	±0.500
	±0.400
	–
	–

	＞3.000～5.000
	±0.090
	±0.075
	±0.120
	±0.100
	±0.130
	±0.100
	±0.200
	±0.180
	±0.250
	±0.220
	±0.400
	±0.350
	±0.450
	±0.400
	±0.600
	±0.500
	±0.700
	±0.600

	＞5.000～8.000
	±0.120
	±0.090
	±0.170
	±0.140
	±0.180
	±0.150
	±0.250
	±0.220
	±0.320
	±0.280
	±0.450
	±0.400
	±0.550
	±0.450
	±0.800
	±0.700
	±1.000
	±0.800

	＞8.000～12.00
	±0.160
	±0.130
	±0.220
	±0.160
	±0.230
	±0.200
	±0.280
	±0.230
	±0.380
	±0.330
	±0.600
	±0.500
	±0.700
	±0.600
	±1.000
	±0.800
	±1.300
	±1.000

	＞12.000～20.000
	±0.400
	±0.300
	±0.450
	±0.350
	±0.500
	±0.400
	±0.600
	±0.500
	±0.800
	±0.600
	±0.900
	±0.800
	±1.000
	±0.900
	-
	-
	-
	-

	a 当要求厚度允许偏差全为正(＋)或全为负(－)时，其允许偏差为表中对应数值的2倍。


表5  高铜、青铜、白铜冷轧板材的厚度允许偏差
单位为毫米
	厚度
	以下宽度范围的厚度允许偏差a

	
	≤400
	＞400～600
	＞600～1000
	＞1000～2000

	
	普通级
	较高级
	高精级
	普通级
	较高级
	高精级
	普通级
	较高级
	高精级
	普通级
	较高级
	高精级

	0.200～0.300
	±0.020
	±0.015
	±0.010
	±0.025
	±0.020
	±0.015
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	＞0.300～0.400
	±0.025
	±0.025
	±0.015
	±0.030
	±0.025
	±0.020
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	＞0.400～0.500
	±0.030
	±0.030
	±0.020
	±0.040
	±0.035
	±0.030
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	＞0.500～0.800
	±0.040
	±0.035
	±0.030
	±0.050
	±0.045
	±0.040
	±0.060
	±0.055
	±0.050
	-
	-
	-

	＞0.800～1.200
	±0.050
	±0.045
	±0.040
	±0.060
	±0.050
	±0.045
	±0.070
	±0.060
	±0.055
	-
	-
	-

	＞1.200～2.000
	±0.060
	±0.050
	±0.040
	±0.070
	±0.060
	±0.050
	±0.080
	±0.070
	±0.060
	-
	-
	-

	＞2.000～3.000
	±0.070
	±0.060
	±0.050
	±0.080
	±0.070
	±0.060
	±0.100
	±0.090
	±0.080
	-
	-
	-

	＞3.000～5.000
	±0.130
	±0.110
	±0.080
	±0.180
	±0.150
	±0.120
	±0.300
	±0.250
	±0.200
	±0.600
	±0.500
	±0.400

	＞5.000～8.000
	±0.150
	±0.130
	±0.100
	±0.200
	±0.180
	±0.150
	±0.350
	±0.300
	±0.250
	±0.700
	±0.600
	±0.500

	＞8.000～12.000
	±0.180
	±0.150
	±0.110
	±0.230
	±0.220
	±0.180
	±0.450
	±0.400
	±0.300
	±0.800
	±0.700
	±0.600

	＞12.000～15.000
	±0.200
	±0.180
	±0.150
	±0.250
	±0.230
	±0.200
	±0.550
	±0.500
	±0.450
	±0.900
	±0.850
	±0.800

	a 当要求厚度允许偏差全为正(＋)或全为负(－)时，其允许偏差为表中对应数值的2倍。
	
	
	


4.2.1.4  纯铜、黄铜带材的厚度允许偏差应符合表6的规定。

表6  纯铜、黄铜带材的厚度允许偏差
单位为毫米

	厚 度
	以下宽度范围的厚度允许偏差a

	
	≤200
	＞200～300
	＞300～400
	＞400～700
	＞700～1200

	
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级

	＞0.150～0.250
	±0.010
	±0.008
	±0.015
	±0.010
	±0.015
	±0.010
	±0.025
	±0.020
	-
	-

	＞0.250～0.350
	±0.015
	±0.010
	±0.020
	±0.015
	±0.020
	±0.015
	±0.030
	±0.020
	-
	-

	＞0.350～0.500
	±0.015
	±0.010
	±0.020
	±0.015
	±0.020
	±0.015
	±0.040
	±0.030
	±0.050
	±0.040

	＞0.500～0.800
	±0.020
	±0.015
	±0.025
	±0.020
	±0.025
	±0.020
	±0.045
	±0.035
	±0.050
	±0.040

	＞0.800～1.200
	±0.025
	±0.020
	±0.030
	±0.025
	±0.030
	±0.025
	±0.055
	±0.045
	±0.060
	±0.050

	＞1.200～2.000
	±0.035
	±0.025
	±0.040
	±0.030
	±0.045
	±0.035
	±0.065
	±0.055
	±0.070
	±0.060

	＞2.000～3.000
	±0.040
	±0.030
	±0.045
	±0.035
	±0.055
	±0.045
	±0.075
	±0.065
	±0.090
	±0.070

	＞3.000～5.000
	±0.045
	±0.035
	±0.060
	±0.045
	±0.070
	±0.060
	±0.090
	±0.080
	±0.110
	±0.100

	  a 当要求厚度允许偏差全为正(＋)或全为负(－)时，其允许偏差为表中对应数值的2倍。


4.2.1.5  高铜、青铜、白铜带材厚度允许偏差应符合表7的规定。

表7  高铜、青铜、白铜带材的厚度允许偏差
单位为毫米

	厚度
	以下宽度范围的厚度允许偏差a

	
	≤400
	＞400～610

	
	普通级
	高级
	普通级
	高级

	＞0.150～0.250
	±0.015
	±0.010
	±0.025
	±0.015

	＞0.250～0.400
	±0.020
	±0.015
	±0.035
	±0.025

	＞0.400～0.550
	±0.020
	±0.015
	±0.035
	±0.030

	＞0.550～0.700
	±0.025
	±0.020
	±0.045
	±0.040

	＞0.700～0.900
	±0.030
	±0.025
	±0.050
	±0.045

	＞0.900～1.200
	±0.040
	±0.030
	±0.060
	±0.050

	＞1.200～1.500
	±0.045
	±0.035
	±0.070
	±0.060

	＞1.500～2.000
	±0.050
	±0.040
	±0.080
	±0.070

	＞2.000～2.600
	±0.070
	±0.050
	±0.110
	±0.090

	a 当要求厚度允许偏差全为正(＋)或全为负(－)时，其允许偏差为表中对应数值的2倍。


4.2.2  宽度允许偏差

4.2.2.1  板材的宽度允许偏差应符合表8的规定。

表8  板材的宽度允许偏差
单位为毫米 

	厚 度
	宽  度

	
	≤300.0
	＞300.0～700.0
	≤1000
	＞1000
～2000
	＞2000
～3000
	≤1000
	＞1000
～2000
	＞2000
～3000

	
	卷纵剪允许偏差a
	剪切允许偏差a
	锯切允许偏差a

	0.20～0.35
	±0.3
	±0.6
	+3

0
	–
	–
	–
	–
	–

	＞0.35～0.80
	±0.4
	±0.7
	+3

0
	+5

0
	
	
	
	

	＞0.80～3.00
	±0.5
	±0.8
	+5

0
	+10

0
	
	
	
	

	＞3.00～5.00
	±0.8
	±1.0
	+5

0
	+10

0
	-
	±2
	±3
	±5

	＞5.00～8.00
	－
	－
	+5

0
	+10

0
	
	
	
	

	＞8.00～15.00
	
	
	+10

0
	+15

0
	+1%w c
0
	±2
	±3
	±5

	＞15.00～25.00b
	
	
	+10

0
	+15

0
	+1%w c
0
	
	
	

	＞25.00～120.00b
	
	
	–
	–
	-
	
	
	

	注1：w 为板材宽度。

	a  当要求宽度允许偏差全为正(＋)或全为负(－)时，其允许偏差为表中对应数值的2倍。
b  厚度大于5mm的热轧板，可不切边交货。

c 计算结果表示至整数，数值修约按GB/T 8170的规定进行。


4.2.2.2  带材的宽度允许偏差应符合表9的规定。

表9  带材的宽度允许偏差
单位为毫米 
	厚度
	宽度

	
	≤200
	＞200～300
	＞300～600
	＞600～1200

	
	宽度允许偏差

	＞0.150～0.500
	±0.15
	±0.25
	±0.40
	±0.60

	＞0.500～2.000
	±0.25
	±0.35
	±0.50
	

	＞2.000～3.000
	±0.40
	±0.40
	±0.50
	

	＞3.000～5.000
	±0.50
	±0.60
	±0.70
	±0.80


4.2.3    长度允许偏差

板材的长度分定尺、倍尺和不定尺三种。定尺或倍尺应在不定尺范围内，其允许偏差应符合表10的规定。按倍尺供应的板材，应留有剪切时的切口量，每一切口量为＋5mm。

表10  板材的长度允许偏差
单位为毫米
	厚　　度
	冷轧板（长度）
	热轧板a

	
	≤2000
	＞2000～3500
	＞3500～5000
	＞5000～7000
	

	
	长度允许偏差

	0.15～0.80
	+10

0
	+10

0
	–
	–
	-

	＞0.80～3.00
	+10

0
	+15

0
	–
	–
	-

	＞3.00～12.00
	+10

0
	+10

0
	+20

0
	+25

0
	+25

0

	＞12.00～120.00
	+10

0
	+10

0
	+20

0
	+25

0
	+30

0

	a 厚度大于15mm时的热轧板，可不切头交货。


4.2.4  板材的平整度

板材应平直。允许有轻微的波浪，其平整度应符合表11的规定。

表11  板材的平整度

	厚 度

mm
	平整度，不大于

mm/m

	≤1.50
	≤15

	＞1.50～5.00
	≤10

	＞5.00
	≤8


4.2.5  带材的侧边弯曲度

    带材的外形应平直。允许有轻微的波浪，其侧边弯曲度应符合表12�的规定。
表12� 带材的侧边弯曲度

	宽  度

mm
	侧边弯曲度，不大于
mm/m

	
	普通级
	高精级

	
	厚度＞0.150～0.600mm
	厚度＞0.600～3.000mm
	所有厚度

	6～9
	5.0
	6.0
	3.5

	＞9～13
	4.5
	5.0
	3.0

	＞13～25
	4.0
	 4.0
	2.5

	＞25～50
	2.5
	3.0
	2.0

	＞50～100
	2.0
	2.5
	1.5

	＞100～1200
	1.5
	2.0
	1.0


4.2.6  其它要求

板材切斜度不应使宽度和长度超出其允许偏差。

5  试验方法 

    板带材外形尺寸的测量方法按GB/T 26303.3的规定进行。
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