YS/T ×××－××××

YS/T ×××－××××

YS/T ×××－××××






前    言

本标准是按照GB/1.1－2009给出的规则起草的。
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附录A《覆层金属厚度的检测》根据实际检测分析数据进行制定。
附录B《覆层金属(重量比)中铜含量的测定》参照YS/T 745.1-2010《铜阳极泥化学分析方法 第1部分：铜含量的测定 碘量法》方法标准，结合实际检测分析数据进行制定。

附录C《覆层金属(重量比)中锌含量的测定》参照GB/T 5121.11 -2008《铜及铜合金化学分析方法 第11部分：锌含量的测定》方法标准，结合实际检测分析数据进行制定。
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装饰装潢用铜-钢复合薄板和带

1 范围
本标准规定了装饰装潢用铜-钢复合薄板和带的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存、质量证明书和订货单（或合同）等内容。

本标准适用于屋顶、壁板、遮雨板、排水槽板、窗户、门、幕墙构件和其他建筑结构，以及五金、灯具、饰品、游戏币、玻璃嵌条等装饰装潢用的铜-钢复合薄板和带（以下简称CSC板带）。其他类似使用场合参照现有规定。
2 规范性引用文件

下列文件对于本标准的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是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 223（所有部分）  钢铁及合金化学分析方法

GB/T 228.1－2010 金属材料 拉伸试验  第1部分 室温试验方法(ISO 6892-1:2009,MOD)
GB/T 232  金属材料 弯曲试验方法

GB/T 235  金属材料 厚度等于或小于3mm薄板和薄带 反复弯曲试验方法

GB/T 700  碳素结构钢

GB/T 5121（所有部分） 铜及铜合金化学分析方法

GB/T 5231 加工铜及铜合金牌号和化学成分
GB/T 6394 金属平均晶粒度测定方法

GB/T 8888 重有色金属加工产品的包装、标志、运输和贮存

GB/T 26303.3 铜及铜合金加工材外形尺寸检测方法  板带材
YS/T 482   铜及铜合金分析方法 光电发射光谱法
YS/T 483   铜及铜合金分析方法　X射线荧光光谱法（波长色散型）
YS/T 668  铜及铜合金理化检测取样方法
YS/T 815  铜及铜合金力学性能和工艺性能试样的制备方法
3 术语
下列术语的定义适用于本标准。
铜钢复合板带 copper-steel composite sheet and strip
以碳素钢为基材，采用轧制法或其他方法，在其一面或两面整体连续地包覆一定厚度铜及铜合金的材料。
基材金属 base metal
被覆层金属包核粘结、比例较多的碳素钢部分，简称基材。
覆层金属 cladding metal
复合带的铜及铜合金部分，简称覆层。
双面复合 double-sided cladding
基材金属两面都覆盖覆层金属时，为双面复合。
单面复合 single-sided cladding
基材金属一面覆盖覆层金属时，为单面复合。
冷轧复合法 cold rolling cladding method
在常温下通过大加工率一次连续轧制过程实现的复合，并通过扩散热处理达到两种金属完全冶金结合的方法。
包覆率 cladding ratio
单面覆层金属厚度与CSC板带的总厚度之比率，基材金属厚度比率采用差减法计算所得，双面复合表示为：
××/××/××%

                        覆层金属厚度比率

                        基材金属厚度比率

                        覆层金属厚度比率

单面复合表示为：

××/××%

                        基材金属厚度比率

                        覆层金属厚度比率

覆层金属重量比率 cladding layer weight ratio
覆层金属与CSC板带总重量之百分率，
表示为：××％。

铜钢复合牌号 copper-steel composite product code
CSC板带的牌号由覆层金属牌号与基材金属牌号组成。双面复合牌号表示如下：

××/××/××

                        覆层金属牌号

                        基材金属牌号

                        覆层金属牌号

单面复合牌号表示如下：

××/××

                        基材金属牌号

                        覆层金属牌号

总厚度 total thickness
CSC板带的基材与覆层金属厚度之和。

4 要求
4.1 牌号、包覆率、状态、规格

CSC板带的牌号、包覆率、状态和规格应符合表1 的规定。

表1  CSC板带的牌号、包覆率、状态、规格(覆层金属重量比是不是也应该在表中列出？)
	牌 号
	包覆率 (铜/钢/铜或铜/钢)/％
	复合类型
	状  态
	带  材/mm
	板  材/mm

	
	
	
	
	总厚度
	宽度
	总厚度
	宽度
	长度

	T2/Q195/T2

TP1/Q195/TP1
	6/88/6 
	对称双面复合
	软（O61）
1/4硬(H01、O81)         1/2硬（H02、O82）    3/4硬（H03）    硬（H04）
	0.2～2.0
	≤600
	0.4～2.0
	≤600
	≤3000

	
	6/90/4 
	非对称双面复合
	
	
	
	
	
	

	
	5/90/5 
	对称双面复合
	
	
	
	
	
	

	
	4/92/4
	对称双面复合
	
	
	
	
	
	

	
	3.4/93.2/3.4
	对称双面复合
	
	
	
	
	
	

	T2/Q195
TP1/Q195 
	6/94 
	单面复合
	
	
	
	
	
	

	H70/Q195/H70 H65/Q195/H65
	7.5/85/7.5
	对称双面复合
	
	0.2～1.2
	≤500
	0.4～1.2
	≤500
	≤2000

	
	6/88/6
	对称双面复合
	
	
	
	
	
	

	H70/Q195 H65/Q195 
	6/94 
	单面复合
	
	
	
	
	
	

	H90/Q195/H90
	4/92/4
	对称双面复合
	软（O61）         1/4硬(H01、O81)
	0.8～2.2
	≤490
	－
	－
	－

	
	3/94/3
	对称双面复合
	
	
	
	
	
	

	注1：经供需双方协商，也可供应其它规格的CSC板带。
注2：合同中需方未提出包覆率要求时，覆层金属为纯铜，产品的总厚度＞1.6mm时，包覆率（或覆层金属重量比）
按4/92/4（或8.50）%提供；总厚度＞0.6～1.6mm时，包覆率（或覆层金属重量比）按5/90/5（或10.55）%提供；覆层金属为H70/H65黄铜时，包覆率（或覆层金属重量比）按6/88/6（或12.40）%提供；覆层金属为H90黄铜时，包覆率（或覆层金属重量比）按4/92/4（或8.35）%提供。


表中注2用推荐规格列出

推荐规格

	覆层金属
	总厚度/ mm
	包覆率（或覆层金属重量比）/%

	T2、 TP1 
	＞1.6
	4/92/4（或8.50）

	
	＞0.6～1.6
	5/90/5（或10.55）


	H70、H65
	-
	6/88/6（或12.40）

	H90
	-
	4/92/4（或8.35）


4.2 标记示例

产品标记按产品名称、标准编号、牌号、包覆率、状态、规格的顺序表示。标记示例如下：
示例1：用T2为覆层金属、Q195为基材金属、包覆率（或覆层金属重量比）为6/88/6（12.65）%、对称双面复合制造的软态（O61），厚度为0.6mm，宽度为600mm的CSC带材标记为：

CSC带 YS/T ×××－T2/Q195/T2 O61－6/88/6×0.6×600

或  CSC带 YS/T ×××－T2/Q195/T2 O61－12.65×0.6×600

示例2：用H65为覆层金属、Q195为基材金属、包覆率（或覆层金属重量比）为6/88/6（12.40）%、对称双面复合制造的1/4硬（H02），厚度为0.45mm，宽度为450mm，长度为600mm的CSC板材标记为：
CSC板 YS/T ×××－H65/Q195/H65 H02－6/88/6×0.45×450×600

或  CSC板 YS/T ×××－H65/Q195/H65 H02－12.40×0.45×450×600

示例3：用T2为覆层金属、Q195为基材金属、包覆率（或覆层金属重量比）为6/90/4（12.65）%、非对称双面复合制造的1/2硬（H02），厚度为0.8mm，宽度为600mm的CSC带材标记为：

CSC带 YS/T ×××－T2/Q195/T2 H02－6/90/4×0.8×600

或  CSC带 YS/T ×××－T2/Q195/T2 H02－F12.65×0.8×600

示例4：用H65为覆层金属、Q195为基材金属、包覆率（或覆层金属重量比）为6/94（6.2）%、单面复合制造的软态（O61），厚度为0.3mm，宽度为43mm的CSC带材标记为：
CSC带 YS/T ×××－H65/Q195 O61－6/94×0.3×43

或  CSC带 YS/T ×××－H65/Q195 O61－6.2×0.3×43

4.3 化学成分

4.4.1 覆层金属

除非另有规定，表2中包覆金属所用的铜及铜合金牌号化学成分应符合GB/T 5231中相应牌号的规定。
4.4.2 基材金属
基材金属所用的钢牌号化学成分应符合GB/T 700中相应牌号的规定。如果订单中未规定，采用Q195的碳素钢作为基材金属。
4.4 包覆率和覆层金属重量比及允许偏差
CSC板带的包覆率和覆层金属重量比及允许偏差应符合表2的规定，CSC板带的包覆率为单面覆层厚度δ值/公称总厚度h。 CSC板带双面和单面复合示意图如图1、图2所示。
表2  CSC板带的包覆率和覆层金属重量比及允许偏差
	覆层金属
	基材金属
	包覆率（铜/钢/铜）/％
	覆层金属重量比/％
	允许偏差(单位？)

	T2

TP1
	Q195              
	6/88/6
	12.60
	±10

	
	
	6/90/4
	10.55
	

	
	
	5/90/5
	10.55
	

	
	
	4/92/4
	8.65
	

	
	
	3.4/93.2/3.4
	7.15
	

	
	
	6/94 
	6.30
	

	H90
	Q195 
	4/92/4
	8.35
	

	
	
	3/94/3
	6.25
	

	H70                 H65
	Q195        
	7.5/85/7.5
	15.40
	

	
	
	6/88/6
	12.40
	

	
	
	6/94
	6.20
	

	    注：需方如有要求，并再合同中注明时，可供其他包覆率（或覆层金属重量比）的CSC板带。



[image: image1.emf]            
[image: image2.emf]
a)                                            b)
a——双面复合截面；b——单面复合截面；A——覆层； B——基材；h——总厚度；δ——覆层厚度

图1  CSC板带复合截面示意图
4.5 覆层厚度及允许偏差
CSC板带的单面覆层厚度δ值为公称总厚度h×包覆率，其允许偏差为±10％δ。

4.6 外形尺寸及其允许偏差
4.6.1 总厚度及允许偏差
CSC板带的总厚度及允许偏差应符合表3的规定。
                           表3  CSC板带厚度允许偏差               单位为毫米
	总厚度
	宽   度

	
	≤100
	 ＞100～300
	＞300～600

	
	总厚度允许偏差a

	
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级
	普通级
	高精级

	0.20～0.30
	±0.015
	±0.010
	±0.020
	±0.015
	±0.025
	±0.020

	＞0.30～0.50
	±0.020
	±0.015
	±0.025
	±0.020
	±0.030
	±0.025

	＞0.50～0.80
	±0.025
	±0.020
	±0.030
	±0.025
	±0.035
	±0.030

	＞0.80～1.20
	±0.030
	±0.025
	±0.035
	±0.030
	±0.040
	±0.035

	＞1.20～2.00
	±0.035
	±0.030
	±0.040
	±0.035
	±0.045
	±0.040

	a当要求允许偏差为单向时，其值为表中数据的2倍。


4.6.2 宽度及其允许偏差
CSC板带的宽度及其允许偏差应符合表4的规定。
                          表4  CSC板带宽度允许偏差               单位为毫米
	总厚度
	宽   度

	
	≤100
	＞100～200
	＞200～400
	＞400～600

	
	宽度允许偏差a

	0.20～0.80
	±0.10
	±0.15
	±0.20
	±0.23

	＞0.80～1.20
	±0.15
	±0.20
	±0.25
	±0.28

	＞1.20～2.00
	±0.20
	±0.25
	±0.30
	±0.33

	a当要求允许偏差为单向时，其值为表中数据的2倍。


4.6.3 长度及其允许偏差
CSC板材的长度及其偏差应符合表5的规定。板材长度的定尺供货应在合同注明。
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5的规定。按倍尺供应的板材，应留有截断时的切口量，每一切口量为＋5mm。
 表5  CSC板材长度允许偏差              单位为毫米
	长   度
	长度允许偏差

	≤500
	+3

	＞500～≤1200
	+6

	＞1200
	+10

	注：长度尺寸允许偏差适用于定尺供货。合同中未注明供货长度的按1000mm提交。


4.6.4 侧边弯曲度
CSC带材的侧边弯曲度应符合表6的规定。
表6  CSC带材侧边弯曲度

	宽度/mm
	总  厚  度/mm

	
	0.20～0.80
	＞0.80～1.20
	＞1.20～2.00
	所有厚度

	
	普  通  级
	高精级

	
	侧边弯曲度/mm/m，不大于

	≤25
	4.0
	4.5
	5.0
	3.0

	＞25～50
	3.0
	3.5
	4.0
	3.0

	＞50～100
	2.5
	3.0
	3.5
	2.0

	＞100～600
	2.0
	2.5
	3.0
	1.5


4.6.5 不平度
 CSC板材不平度应符合表7的规定。
表7   CSC板材不平度

	宽  度/mm
	不平度/mm/m，不大于

	≤400
	15

	＞400～600
	12


4.6.6 边部毛刺
CSC板带边部应切齐，无裂边和卷边，边部毛刺不得超过总厚度允许偏差之半。
4.6.7 带卷塔形高度
CSC带材不允许出现松卷、塌卷或窝边。宽度≤250mm的CSC带材带卷塔形高度不大于8mm，宽度为＞250～600mm的CSC带材带卷塔形高度不得大于10mm。
4.7 力学性能
CSC板带的室温力学性能应符合表8的规定。

表8  CSC板带的力学性能

	牌  号
	状   态
	总厚度/mm
	抗拉强度Rm/MPa
	断后伸长率A11.3/％

	T2/Q195/T2

TP1/Q195/TP1  T2/Q195
TP1/Q195
	O61
	≥0.2
	≥290～350
	≥33

	
	H01、O81
	
	≥330～390
	≥18

	
	H02
	
	≥370～450
	≥8

	
	H03
	
	≥430～500
	≥4

	
	H04
	
	≥480
	—

	H90/Q195/H90
	O61
	
	≥295～355
	≥33

	
	H01、O81
	
	≥335～395
	≥18

	H70/Q195/H70 H65/Q195/H65 H70/Q195  H65/Q195
	O61
	
	≥300～360
	≥34

	
	H01、O81 
	
	≥340～400
	≥18

	
	H02
	
	≥380～460
	≥8

	
	H03
	
	≥440～520
	≥3

	
	H04
	
	≥500
	—

	注：1. 需方如有特殊性能要求，可经供需双方协商确定，并在合同中注明。


4.8 弯曲试验
需方如有要求，并在合同中注明时，CSC板带可进行弯曲试验。弯曲试验条件应符合表9的规定，试验后，弯曲处不应有肉眼可见的裂纹。

表9  CSC板带的弯曲试验

	牌   号
	状  态
	总厚度/mm
	弯曲角度
	内 侧 半 径

	T2/Q195/T2

TP1/Q195/TP1  T2/Q195
TP1/Q195
	O61
	≤2.0
	 180°
	1倍板带厚

	
	H01、O81
	
	
	1.5倍板带厚

	
	H02
	
	
	1.5倍板带厚

	
	H03
	
	
	2倍板带厚

	
	H04
	
	90°
	2倍板带厚

	H90/Q195/H90
	O61
	
	180°
	1倍板带厚

	
	H01、O81
	
	
	1.5倍板带厚

	H70/Q195/H70 H65/Q195/H65 H70/Q195      H65/Q195 
	O61
	≤1.2
	180°
	1倍板带厚

	
	H01、O81
	
	
	1.5倍板带厚

	
	H02
	
	
	1.5倍板带厚

	
	H03
	
	
	2倍板带厚

	
	H04
	
	90°
	2倍板带厚


4.9 显微组织
对于O61状态的CSC板带基材钢的显微组织应为完全再结晶。
4.10 反复弯曲试验

CSC板带的覆层与基材的层间应结合牢固，不应有分层。需方如有要求，并在合同中注明时，CSC板带可进行反复弯曲试验，试样反复弯曲至弯断，肉眼观察其弯断处结合部位不应有分层。

4.11 表面质量

CSC板带的表面应光滑、清洁，不允许有影响使用的缺陷。
4.12 交货形式

成卷供货的CSC带材，推荐的卷内径为300mm、400mm 和500mm，如有其他内径要求，由供需双方商定。
5 试验方法

5.1 化学成分

5.1.1 CSC板带覆层铜及铜合金化学成分的检测按GB/T 5121或YS/T 482或YS/T 483的规定进行，仲裁分析方法按GB/T5121的规定进行。
5.1.2 CSC板带基材钢化学成分仲裁的分析方法按GB/T 223的规定进行。
5.2 覆层金属重量比分析方法
5.2.1 CSC板带覆层金属重量比中铜的分析方法参照附录B的规定进行。

5.2.2 CSC板带覆层金属重量比中锌的分析方法参照附录C的规定进行。

5.2.3 纯铜覆层的CSC板带的重量比按5.2.1测得重量百分比（%）。
5.2.4 铜合金覆层的CSC板带的重量比按公式（1）进行计算。

ωCu+Zn＝ωCu+ωZn ………………………………………………………………………………………………（1）

式中：ωCu+Zn—— CSC板带覆层金属铜合金的重量百分比（%）

ωCu—— CSC板带覆层金属中Cu按5.2.1测得的重量百分比（%）

ωZn—— CSC板带覆层金属中Zn按5.2.2测得的重量百分比（%） 
5.3 包覆率检测方法
5.3.1 CSC板带的覆层厚度选用足够精度的读数显微镜，或相应精度的涂层测厚仪，并按照附录A的规定进行检测。
5.3.2 CSC板带的包覆率按照公式（2）进行计算。

[image: image3.wmf]a
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式中：
[image: image4.wmf]a

－CSC板带包覆率（%）
      
[image: image5.wmf]h

－CSC板带总厚度，单位为毫米（mm）
      
[image: image6.wmf]d

－CSC板带覆层厚度，单位为微米（μm）
5.4 外形尺寸测量方法

CSC板带的外形尺寸按GB/T 26303.3的规定进行测量。

5.5 力学性能检验方法

CSC板带的拉伸试验方法按GB/T228.1-2010的规定进行，试样的选取按GB/T228.1-2010附录B表B1中P02的规定。

5.6 弯曲试验方法
CSC板带的弯曲试验方法按GB/T 232的规定进行。

5.7 显微组织检验方法

     CSC板带的退火后的显微组织检验方法按GB/T 6394的规定进行。
5.8 反复弯曲试验方法
CSC板带的反复弯曲试验方法按GB/T 235的规定进行。

5.9 表面及外形质量检查
    CSC板带的表面及外形质量用肉眼目测检查。

6 检验规则

6.1 检查和验收

6.5.1 CSC板带应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本标准及订货单（或合同）的规定，并填写质量证明书。

6.5.2 需方对收到的产品按本标准的规定进行复验，复验结果与本标准和订货单（或合同）的规定不符时，应以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。属于表面质量及尺寸允许偏差的异议，应在收到产品之日起一个月内提出；其他质量异议，应在收到产品三个月内提出。如需仲裁，仲裁取样应由供需双方共同进行。

6.2 组批

CSC板带应成批提交验收，每批应由同一牌号、状态和规格组成。每批重量应不大于10000kg。
6.3 检验项目

CSC板带检验项目按表10的规定进行。
表10   检验项目

	化学成分
	覆层金属重量比
	包覆率（覆层厚度）
	外形尺寸
	力学性能
	显微组织
	弯曲试验
	反复弯曲试验
	表面及     外形质量

	△
	△
	△
	○
	○
	△
	△
	△
	○

	注： ○—表示每批应进行的检验项目；△—表示需方要求的检验项目。


6.4 取样

CSC板带取样数量应符合表11的规定，理化检测取样方法按YS/T 668 的规定进行，力学性能和工艺性能试样的制备方法按YS/T 815的规定进行。
表11   取样

	检验项目
	取样规定
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分
	复合前原材料覆层和基材各1个试样/批
	4.3
	5.1

	覆层金属重量比a
	任取2卷或张/批， 1个试样/卷或张
	4.4
	5.2

	包覆率（覆层厚度）a
	任取2卷或张/批， 1个试样/卷或张
	4.5
	5.3

	外形尺寸
	逐卷或逐张检查
	4.6
	5.4

	力学性能a
	任取2卷或张/批，1个试样/卷或张
	4.7
	5.5

	弯曲试验a
	任取2卷或张/批，1个试样/卷或张
	4.8
	5.6

	显微组织a
	任取2卷或张/批，1个试样/卷或张
	4.9
	5.7

	反复弯曲试验b
	任取2卷或张/批，1个试样/卷或张
	4.10
	5.8

	表面及外形质量
	逐卷或张检查
	4.11、4.12
	5.9

	a一批仅为一卷时，应在带卷的头部或尾部取1个试样，还应在带卷中部取1个试样。


6.5 检验结果的判定

6.5.3 CSC板带化学成分、覆层金属重量比、包覆率（覆层厚度）不合格时，判该批带材不合格。

6.5.4 CSC板带的外形尺寸和表面质量不合格时，判该卷或该张不合格。

6.5.5 当力学性能、弯曲试验、反复弯曲的试验结果中有试样不合格时，应从该批产品（包括原检验不合格的那卷或张）中另取双倍数量的试样进行重复试验，重复试验结果全部合格，则判整批产品合格。若重复试验结果仍有试样不合格，则判该批不合格，或由供方逐卷或逐张检验，合格者交货。

7 标志、包装、运输、贮存和质量证明书

7.1 产品的标志、包装、运输、贮存和质量证明书应符合GB/T8888的规定。

7.2 需方如有要求，并在合同中注明，供方应在交货时可提供相应原材料质量证明书或原材料供货商提供的原材料质量证明书的复印件。
8 订货单（或合同）内容

订购本标准所列产品的订货单（或合同）应包括下列内容：
a） 产品名称；
b） 牌号；

c） 状态；

d） 外形尺寸及其允许偏差（定尺长度、高精级或有特殊要求时）；

e） 重量；

f） 产品用途；

g） 必要时，在合同或订货单中注明，可选择以下内容：
——卷材尺寸：卷材内或外最小直径，或两个都要求；
——卷材重量：卷重或卷材规格下限值；
——显微组织、弯曲试验、反复弯曲试验；
——包覆率（覆层厚度）、覆层金属重量比（见4.5）（见4.6）；
——原材料合格证明；
——试验报告；
——特殊试验或其他。
h） 本标准编号。
附  录  A

（规范性附录）

覆层金属厚度的测定

A.1 范围

本附录规定了CSC板带覆层厚度的检测方法。
本附录适用于CSC板带覆层厚度的检测。
A.2方法提要

A.2.1 将CSC板带试样的横截面研磨、抛光后使用足够精度的读数显微镜检测覆层厚度δ，并在图A.1所示的覆层厚度δ，以及覆层的最薄和最厚部位的位置上测定覆层厚度δmin或δmax。或采用相应精度的涂层测厚仪直接在CSC板带的表面检测覆层厚度δ。

[image: image7.emf]
A——覆层；B——基材；δ——覆层厚度；δmin——覆层最小厚度；δmax——覆层最大厚度。

图A.1  覆层厚度显微检测示意图

A.3 取样
A.3.1 采用显微镜检测覆层厚度的取样，从CSC板带样品中截取适当的试样，将试样的横截面研磨、抛光。
A.3.2 采用涂层测厚仪检测覆层厚度的取样，从CSC板带样品中截取相当于100cm2的试样，并将试样的覆层表面擦拭干净，确保表面无氧化、油污。
A.4 检测步骤
A.4.1 显微镜检测覆层厚度
A.4.1.1 双面对称厚度复合的CSC板带，测量点数不少于10个，每一面测量5个点。两面覆层的最薄δmin与最厚δmax部位测量点各不能少于1个，两面覆层的最薄δmin与最厚δmax部位测量点各不能少于3个（重复？），以10个点的平均值为1个覆层厚度值。
A.4.1.2 双面非对称厚度复合的CSC板带，应分别测量两个面的覆层厚度，每一面覆层测量点数不少于8个点，其中覆层的最薄δmin与最厚δmax部位测量点各不能少于2个，以8个点的平均值为1个面的覆层厚度值。

A.4.1.3 单面复合的CSC板带，覆层测量点数不少于8个点，其中覆层的最薄δmin与最厚δmax部位测量点各不能少于2个，以8个点的平均值为1个覆层厚度值。
A.4.2 涂层测厚仪检测覆层厚度
A.4.2.1 在试样表面如图A.2所示的数字位置区域进行测试，测试中应充分保证读数的准确性。

	1
	2
	3

	4
	5
	6

	7
	8
	9


图A.2 覆层厚度涂层测厚仪检测示意图
A.4.1.2双面对称厚度复合的CSC板带，每一个覆层面的测量点数不少于5个，检测点可在图A.2中数字4、5、6、2、8，或图A.2中数字3、5、7、1、9方式检测，以两个覆层面10个点的平均值为1个覆层厚度值。
A.4.1.2 双面非对称厚度复合的CSC板带，应分别测量两个面的覆层厚度，每一面覆层测量点数不少于9个点（图A.2中数字1～9），以9个点的平均值为1个面的覆层厚度值。

A.4.1.3 单面复合的CSC板带，覆层测量点数不少于9个点，测量点数不少于9个点（图A.2中数字1～9），以9个点的平均值为1个面的覆层厚度值。
A.5 检测结果

每批产品至少做二组检测数据得到2个覆层厚度值，并计算覆层厚度平均值。
附  录  B
（资料性附录）

覆层金属重量比中铜量的测定  碘量法

B.1范围

本标准规定了CSC板带的覆层金属（重量比）中铜含量的测定方法。

本标准适用于CSC板带的覆层金属（重量比）中铜含量的测定。测定范围：5.00%～15.00%。
B.2 方法提要

试样用硝酸溶解，控制溶液的PH值为3～4，用氟化氢铵掩蔽铁。加入碘化钾与二价铜作用，析出的碘以淀粉为指示剂，用硫代硫酸钠标准滴定溶液滴定。

B.3试剂

除非另有说明，在分析中仅适用确认为分析纯的试剂和蒸馏水或去离子水或相当纯度的水。

B.3.1 硝酸（ρ1.42 g/mL）。

B.3.2 氨水（ρ0.90g/mL）。

B.3.3 碘化钾。

B.3.4 碘溶液（约0.04 mol/L）

B.3.5 无水碳酸钠。

B.3.6 冰乙酸（ρ1.05g/mL）
B.3.7 氟化氢铵饱和溶液：贮存于聚乙烯瓶中。

B.3.8 淀粉溶液（5 g/L）

称取5 g可溶性淀粉，慢慢加入到的1 L蒸馏水中，搅拌均匀，煮沸至溶液透明为止。

B.3.9 硫氰酸钾溶液（100 g/L）

称取10g硫酸氢钾于400ml烧杯中，加水溶解并稀释至100mL。加入2g碘化钾溶液（B.3.3）溶解，加入2mL淀粉溶液（B.3.8），边摇边滴加碘溶液（B.3.4）至刚好呈蓝色，再用硫代硫酸钠标准溶液（B.3.11）滴定至蓝色刚好消失。
B.3.10 铜标准溶液

称取1.0000g纯铜片（≥99.99%），置于500mL锥形烧杯中，加入10mL硝酸（1+1）（B.3.1），盖上表面皿，低温加热溶解完全。取下冷却，用水洗涤表面皿及杯壁，煮沸，取下冷却至室温。移入500mL容量瓶中，用水稀释至刻度，混匀。此溶液1mL含2mg。

注：纯铜片的处理，将纯铜片放入微沸的冰乙酸（1+4）中微沸1min，取出后用水和无水乙醇分别冲洗两次。在100 ℃烘箱中烘4min，冷却，置于磨口试剂瓶中备用。

B.3.11 硫代硫酸钠标准滴定溶液[c(NB2S2O3·5H2O)≈0.1 mol/L]。

B.3.11.1 配制

称取100g硫代硫酸钠（NB2S2O3·5H2O）,置于1000ml烧杯中溶解，加入2g无水碳酸钠（B.3.5），移入10L棕色试剂瓶中，用新煮沸冷却的蒸馏水稀释至约10L，摇匀，静置两周。
B.3.11.2 标定

移取3份50.00mL铜标准溶液（B.3.10）于500mL锥形烧杯中，加入10mL硝酸（1+1）（B.3.1），盖上表面皿，低温加热溶解完全，浓缩体积至2ml,取下冷却，用水洗涤表面皿及杯壁。滴加氨水（B.3.2）综合至铁沉淀出现，滴加氟化氢铵饱和溶液（B.3.7）至红棕色消失。再按照分析步骤B.5.2.3进行标定。

按公式(1)计算硫代硫酸钠标准滴定溶液的实际浓度：
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式中： 

c  ——硫代硫酸钠标准滴定溶液的实际浓度，单位为摩尔每升（mol/L）；

ω ——纯铜片中铜的质量分数（%）；

m  ——纯铜片质量，单位为克（g）；

V1   ——标定时滴定纯铜液消耗硫代硫酸钠标准滴定溶液的体积，单位为毫升（mL）；

63.55——铜的摩尔质量，单位为克每摩尔（g/mol）。

所得结果保留四位数字，其极差值不大于6×10－5mol/L时，取平均值，否则重新标定。

B.3.12 平行标定

平行标定三份，测定值的相对误差不大于0.1%时，取其平均值，否则重新标定。
B.4  试样

厚度不大于1 mm的碎屑，应确保表面无氧化、油污。

B.5   分析步骤

B.5.1  试样

试样称取0.05g，精确至0.0001 g。独立地进行二次测定，取其平均值。

B.5.2 空白试验

随同试样做空白试验。

B.5.3  测定

B.5.3.1 将试样（B.5.1）置于500 mL锥形烧杯中，加入少量水润湿，加入10mL硝酸（B.3.1）盖上表面皿，低温加热溶解完全，浓缩体积至2mL。
B.5.3.2 取下冷却，用水洗涤表面皿及杯壁，煮沸，取下冷却至室温。滴加氨水（B.3.2）综合至铁沉淀，滴加氟化氢铵饱和溶液（B.3.7）至红色消失，用水洗涤表面皿及杯壁摇匀。

B.5.3.3 加入2g碘化钾（B.3.3），摇匀溶解，加入2 ml 淀粉溶液（B.3.8），立即用硫代硫酸钠标准滴定溶液（B.3.11）滴定。当溶液呈淡黄色时，继续滴定至溶液呈淡蓝色，加入5 mL硫氰酸钾溶液（B.3.9），充分摇动至蓝色加深，继续滴定至溶液淡蓝色消失即为终点。

B.6  分析结果的计算

铜量以铜的质量分数ωCu计，以%表示，按公式(2)计算:

 
[image: image9.wmf]3

2

u

0

63.5510

100

C

cV

m

w

-

·´´

=´

.....................................................（2）
式中：

c ——硫代硫酸钠标准滴定溶液的实际浓度，单位为摩尔每升（mol/L）；

V2 ——测定时滴定试样溶液消耗硫代硫酸钠标准滴定溶液的体积，单位为毫升（mL）；

m0 ——试样的质量，单位为克（g）。

63.55 ——铜的摩尔质量，单位为克每摩尔（g/mol）。

计算结果表示至小数点后两位。

B.7  允许差
实验室间分析结果的差值应不大于表A.1规定的允许差。
表A.1  允许差
	铜含量/%
	5～8
	8～12
	12～15

	允许差/%
	0.16
	0.18
	0.20


附  录  C
（资料性附录）

覆层金属（重量比）中锌含量的测定  Na2EDTA 滴定法
C.1 范围

本标准规定了CSC板带的覆层金属重量比中锌量的测定方法。

本标准适用于CSC板带的覆层金属重量比中锌量的测定。测定范围：＞1.7%～5.25%。
C.2 方法原理

锌与硫氰酸盐在稀盐酸介质中形成络阴离子，用4-甲基-戊酮-2萃取分离除去大部分干扰元素后，在六次甲基四胺缓冲溶液中，加入隐蔽剂以二甲酚橙为指示剂，用乙二胺四乙酸标准滴定溶液滴定。

C.3 试剂

除非另有说明，在分析中仅适用确认为分析纯的试剂和蒸馏水或去离子水或相当纯度的水。

C.3.1 4-甲基-戊酮-2。

C.3.2 过氧化氢（ρ1.11 g/mL）。

C.3.3 盐酸（1+1）。
C.3.4 硫脲溶液（100 g/L）。

C.3.5 氟化氨溶液（200 g/L），储存于塑料瓶中。

C.3.6 硫氰酸铵溶液（500 g/L）。

C.3.7 二甲酚橙溶液（2 g/L）。

C.3.8 缓冲溶液：称取150g六次甲四胺溶于水中加入30ml盐酸（C.3.3）用水稀释至500ml混匀。
C.3.9 洗液：取10ml硫氰酸铵溶液（C.3.6）加入4ml盐酸（C.3.3），加水至100mml混匀。
C.3.10 锌标准溶液：称取0.5000g纯锌（锌的质量分数不小于99.95%）置于150ml烧杯中加入10ml盐酸（C.3.3）溶液，冷却，移入500ml容量瓶中，用水稀释至刻度，混匀。此溶液1ml含1mg锌。
C.3.11 乙二胺四乙酸二钠（C10H14N2O8Na·2H2O）标准滴定溶液：[c(C10H14N2O8Na·2H2O）=0.01mol/L]。

C.3.11.1 配制

称取7.445g乙二胺四乙酸二钠（C10H14N2O8Na·2H2O）溶于约200ml热水中，移入2000ml容量瓶中，用水稀释至刻度，混匀。

C.3.11.2 标定

移取10.00ml锌标准溶液（C.3.10）于250ml烧杯中，加约70ml水20ml缓冲液（C.3.8），3～5滴二甲酚橙溶液（C.3.7）,用乙二胺四乙酸二钠标准滴定溶液（C.3.11）滴定至溶液由紫红色变为黄色为终点。

按式（1）计算乙二胺四乙酸二钠标准滴定溶液的实际浓度：
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式中：

c——乙二胺四乙酸二钠滴定溶液的实际浓度，单位为摩尔每升（mol/L）；
V0——标定时所消耗乙二胺四乙酸二钠滴定溶液的体积，单位为毫升（m/L）；

65.38——锌的摩尔质量，单位为每克摩尔（g/mol）；

0.0100——标定时加入锌的质量，单位为克（g）。

C.3.12 标定平行

取3份标定，标定所消耗的乙二胺四乙酸二钠标准滴定溶液体积的极差不超过0.10ml，取其平均值。否则，重新标定。

C.4 试样

厚度不大于1mm的碎屑, 应确保表面无氧化、油污。
C.5 分析步骤
C.5.1 试样
称取0.200g试样（C.4），精确至0.0001g。独立地进行两次测定，取其平均值。
C.5.3 空白试验

随同试样做空白试验。

C.5.4 测定

C.5.4.1 将试样（C.5.1）置于150ml烧杯中，加入10ml盐酸（C.3.3），2～3ml过氧化氢（C.3.2），微热至试料溶解完全，煮沸，除尽过量的过氧化氢，冷却。

C.5.4.2 将试液移入125ml分液漏斗中，加入10ml氟化氨溶液（C.3.4）[如出现混浊补加4ml盐酸（3。4）]。40ml硫脲溶液（C.3.4），加水至70ml左右，混匀，加入10ml硫氰酸铵溶液（C.3.6），20ml4-甲基-戊酮-2（C.3.1），震荡2min，静置分层后弃去水相。

C.5.4.3 于有机相移入15ml洗液（C.3.9），5ml氟化氢铵溶液（C.3.5）震荡静置分层后弃去水相。

C.5.4.4 将有机相中移入250ml烧杯中，用50ml水分次吹洗涤分液漏斗，洗液并入主液中，加入20ml缓冲溶液（C.3.8）激烈搅拌1min，加入5ml氟化氨溶液（C.3.5），5ml硫脲溶液（C.3.4）和3～5滴二甲酚橙溶液（C.3.7），用EDTA乙二胺四乙酸二钠标准滴定溶液（C.3.11）滴定至溶液由红色变为黄色为终点。

C.6 分析结果的计算

按式（2）计算锌的质量分数
[image: image11.wmf]w

(Zn)，数值以%表示：
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式中：

c——乙二胺四乙酸二钠滴定溶液的实际浓度，单位为摩尔每升（mol/L）;

V1——测定时所消耗乙二胺四乙酸二钠滴定溶液的体积，单位为毫升（m/L）；

M0——试料的质量，单位为克（g）；

65.38——锌的摩尔质量，单位为每克摩尔（g/mol）；

所得结果表示至小数点后二位。

C.7允许差

实验室间分析结果的差值应不大于表C.1规定的允许差。

表C.1  允许差
	锌含量/%
	＞1.7～5.25

	允许差/%
	0.10
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