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书书书

前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１５１５９—２００８《贵金属及其合金复合带材》。与ＧＢ／Ｔ１５１５９—２００８相比，除编辑

性修改外主要技术变化如下：

———修改“产品分类”，复合方式增加表面凸复和贯穿复合，并修改复合示意图（见３．１．１、表１，２００８

年版的３．１．２、图２）；

———增加复层用贵金属ＩＣＡｇ９９．９９、Ａｇ９９．８５Ｎｉ、Ａｇ８５Ｎｉ、ＡｇＣｕＰ２８１、Ａｇ９５．５ＣｕＮｉＲＥ、Ａｇ９２．５

ＣｕＺｎＮｉＲＥ、Ａｇ９７Ｃｕ、Ａｇ８５Ｃｕ、Ａｇ７２Ｃｕ、Ａｇ６５ＣｕＺｎ、Ａｇ４５ＣｕＺｎ、Ａｇ９０ＳｎＯ２／Ａｇ、Ａｇ８８ＳｎＯ２／

Ａｇ、Ａｇ８５ＳｎＯ２／Ａｇ、Ａｇ９０ＳｎＯ２Ｉｎ２Ｏ３／Ａｇ、Ａｇ８８ＳｎＯ２Ｉｎ２Ｏ３／Ａｇ、Ａｇ８５ＳｎＯ２Ｉｎ２Ｏ３／Ａｇ、Ａｇ３５ＰｄＣｕ、

Ａｇ４９ＣｕＺｎＭｎＮｉ、Ａｇ９２．５ＣｕＮｉＣｅ、Ａｇ９２．５ＣｕＳｎＣｅ、ＩＣＡｕ９９．９９、Ａｕ６０Ａｇ／Ａｇ９５．５ＣｕＮｉＲＥ、

Ａｕ１０ＣｕＰｄＰｔＡｇＺｎ、ＡｕＮｉ５、ＡｕＮｉ９、ＡｕＰｄ２０、Ａｕ／Ａｇ、Ａｇ４０ＰｄＣｕＰｔ、Ａｇ４５Ｐｄ４５Ｃｕ１０共３０个

牌号；增加基层用材料４Ｊ２９、４Ｊ４２、４Ｊ５０、Ｆｅ、Ｎ６、ＢＺｎ１８２０、Ｈ９０共７个牌号（见３．１．２和表２，

２００８年版的３．２．２和表１０）；

———供货状态由三种增加为五种，增加特硬态和１／４硬态（见３．２，２００８年版的３．１．４）；

———调整供货状态表示方法，增加了硬度值要求（见表３）；

———修改产品总厚度、总宽度及允许偏差要求（见４．２．２，２００８年版的３．３．１．１）；

———修改产品复层厚度及允许偏差值及表示方法，由于复层厚度范围与带材总厚度有关，因此复层

厚度公差为复层厚度的一定比例值（见４．２．３，２００８年版的３．３．１．２）；

———修改定位测量方法，将测量位置由中间位置调整到复层材料与基层材料的结合位置（见４．２．４，

２００８年版的３．３．１．３）；

———增加了带材侧边弯曲度要求及检测方法（见４．４和５．５）；

———增加了带材翘曲的测量方法（见４．５和５．６）；

———表面粗糙度由犚狕改为了犚犪，最高精度表面粗糙度犚犪值≤０．１，并且不只限于复层（见４．６．１，

２００８年版的３．５）；

———调整条复带材结合牢固程度试验方法及判定标准，测试位置从贵金属中部调整为贵金属与基

材的结合边缘（见附录Ａ，２００８年版的附录Ａ）。

本标准由中国有色金属工业协会提出。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２４３）归口。

本标准起草单位：贵研铂业股份有限公司、贵研中希（上海）新材料科技有限公司、西北有色金属研

究院、西安诺博尔稀贵金属材料股份有限公司、北京有色金属与稀土应用研究所、上海松发合金材料有

限公司。

本标准主要起草人：郑旭阳、赵通明、巫小飞、谢明、朱武勋、尹克江、龙小庆、陈永泰、李爱坤、陈!、
操齐高、郑晶、余建军、王炜、曹俊、龙洪荣、谢攀、吴雁、章银庆、夏晓艾。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１５１５９—１９９４、ＧＢ／Ｔ１５１５９—２００８。
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贵金属及其合金复合带材

１　范围

本标准规定了贵金属及其合金复合带材的分类和标记、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包

装、运输、贮存、质量证明书和订货单（或合同）内容。

本标准适用于高低压电器、军工、航空航天、电子、通讯、家电、汽车等领域用的以贵金属及其合金为

复层材料，以铜或铜合金及膨胀合金等金属为基层材料的复合带材。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅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／Ｔ４３４０（所有部分）　金属材料　维氏硬度试验

ＧＢ／Ｔ５１２１（所有部分）　铜及铜合金化学分析方法

ＧＢ／Ｔ５２３１　加工铜及铜合金牌号和化学成分

ＧＢ／Ｔ５２３５　加工镍及镍合金　化学成分和产品形状

ＧＢ／Ｔ８１７０　数值修约规则与极限数值的表示和判定

ＧＢ／Ｔ１１０６６（所有部分）　金化学分析方法

ＧＢ／Ｔ１１０６７（所有部分）　银化学分析方法

ＧＢ／Ｔ１５０７２（所有部分）　贵金属合金化学分析方法

ＧＢ／Ｔ１５０７７　贵金属及其合金材料几何尺寸测量方法

ＹＢ／Ｔ５２３１　定膨胀封接铁镍钴合金

ＹＢ／Ｔ５２３５　定膨胀封接铁镍铬、铁镍合金

３　分类和标记

３．１　产品分类

３．１．１　复合形式

复合界面按结合形式分为全面复合、镶嵌复合、表面凸复、贯穿复合，其截面图如表１所示。

１
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表１　复合截面示意图

复合

形式
示意图

全面

复合

　　　　　（单面复合）　　　　　　　　　　（双面复合）

镶嵌

复合

　　　　　（单面复合）　　　　　　　　　　（单面复合）　　　　　　　　　　（单面复合）

镶嵌

复合

　　　　　（单面复合）　　　　　　　　　　（双面复合）　　　　　　　　　　（单面复合）

　　　　　（单面复合）　　　　　　　　　　（双面复合）　　　　　　　　　　（单面复合）

　　　　　（双面复合）　　　　　　　　　　（双面复合）

表面

凸复

　　　　　（单面凸复）　　　　　　　　　　（单面凸复）　　　　　　　　　　（双面凸复）

　　　　　（双面凸复）　　　　　　　　　　（双面凸复）

贯穿

复合

　　　　　（贯穿复合）　　　　　　　　　　（贯穿复合）

　　注１：全面复合、嵌镶复合、表面凸复，其复层可以是单层，也可以是两层及多层，黑色部分表示复层材料。

　　注２：贯穿复合复层条数可以是一条，也可以是多条，黑色部分可为复层材料也可为基层材料。

　　注３：若需方要求生产其他形式的复合材料，可由供需双方协商确认，并在订货单（或合同）中注明。

２
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３．１．２　产品种类

复层材料与基层材料复合的带材品种，如表２所示。

表２　复层材料与基层材料复合的带材品种

复层材料

基层材料

Ｔ２、ＴＵ１、

ＴＵ２

Ｈ６２、Ｈ６５、

Ｈ６８、Ｈ７０

Ｈ９０

ＱＳｎ６．５０．１

ＱＳｎ８．００．３

ＱＳｎ６．５０．４

ＢＺｎ１５２０

ＢＺｎ１８２６

ＢＺｎ１８１８

ＢＺｎ１８２０

４Ｊ２９

４Ｊ４２

４Ｊ５０

Ｎ６

Ｆｅ

银及

银合金

ＩＣＡｇ９９．９９ ○ ○ ○ ○ ○ ○

ＩＣＡｇ９９．９５ ○ ○ ○ ○ ○ ○

Ａｇ９９．８５Ｎｉ ○ ○ ○ ○ — ○

Ａｇ９９．５Ｃｅ ○ ○ ○ ○ — —

Ａｇ９９．４Ｎｉ ○ ○ ○ ○ — ○

Ａｇ９４Ｎｉ ○ ○ ○ ○ — ○

Ａｇ９０Ｎｉ ○ ○ ○ ○ — ○

Ａｇ８５Ｎｉ ○ ○ ○ ○ — ○

Ａｇ８０Ｐｄ ○ — ○ ○ — —

Ａｇ７５Ｐｄ ○ — ○ ○ — —

Ａｇ７０Ｐｄ ○ — ○ ○ — —

Ａｇ５０Ｐｄ ○ — ○ ○ — —

Ａｇ７０ＣｕＰ ○ ○ ○ — — —

ＡｇＣｕＰ２８１ ○ — — — — —

Ａｇ６５ＣｕＺｎ ○ — ○ — — —

Ａｇ４５ＣｕＺｎ ○ — ○ — — —

Ａｇ６５ＣｕＺｎ ○ — ○ — — —

Ａｇ９５．５ＣｕＮｉ ○ — ○ — — —

Ａｇ９５．５ＣｕＮｉＲＥ ○ — ○ — — —

Ａｇ９５ＣｕＮｉ ○ — ○ — — —

Ａｇ９３．５ＣｕＮｉ ○ — ○ — — —

Ａｇ９３ＣｕＮｉ ○ — ○ — — —

Ａｇ９４．５ＣｕＺｎＮｉ ○ — ○ — — —

Ａｇ９２．５ＣｕＺｎＮｉ ○ — ○ — — —

Ａｇ９２．５ＣｕＺｎＮｉＲＥ ○ — ○ — — —

Ａｇ９０．５ＣｕＺｎＮｉ ○ — ○ — — —

Ａｇ９１ＣｕＰｄＮｉ ○ — — — — —

Ａｇ４５Ｐｄ４５Ｃｕ１０ ○ — ○ ○ — —

３
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表２（续）

复层材料

基层材料

Ｔ２、ＴＵ１、

ＴＵ２

Ｈ６２、Ｈ６５、

Ｈ６８、Ｈ７０

Ｈ９０

ＱＳｎ６．５０．１

ＱＳｎ８．００．３

ＱＳｎ６．５０．４

ＢＺｎ１５２０

ＢＺｎ１８２６

ＢＺｎ１８１８

ＢＺｎ１８２０

４Ｊ２９

４Ｊ４２

４Ｊ５０

Ｎ６

Ｆｅ

银及

银合金

Ａｇ９０．５ＣｕＰｄＮｉ ○ — — — — —

Ａｇ９４．５ＣｕＰｄＮｉ ○ — — — — —

Ａｇ９８．２ＰｄＣｕＺｎＮｉ — — — ○ — —

Ａｇ９８ＳｎＣｅＬａ ○ ○ ○ — — —

Ａｇ９７Ｃｕ ○ ○ ○ ○ — —

Ａｇ８５Ｃｕ ○ — ○ ○ ○ —

Ａｇ７２Ｃｕ ○ — ○ ○ ○ —

Ａｇ６５Ｃｕ２０Ｚｎ１５ ○ — — — — —

Ａｇ４５Ｃｕ３０Ｚｎ２５ ○ — — — — —

Ａｇ９０ＳｎＯ２／Ａｇ ○ — ○ — — ○

Ａｇ８８ＳｎＯ２／Ａｇ ○ — ○ — — ○

Ａｇ８５ＳｎＯ２／Ａｇ ○ — ○ — — ○

Ａｇ９０ＳｎＯ２Ｉｎ２Ｏ３／Ａｇ ○ — ○ — — ○

Ａｇ８８ＳｎＯ２Ｉｎ２Ｏ３／Ａｇ ○ — ○ — — ○

Ａｇ８５ＳｎＯ２Ｉｎ２Ｏ３／Ａｇ ○ — ○ — — ○

Ａｇ３５ＰｄＣｕ — — ○ — — —

Ａｇ４９ＣｕＺｎＭｎＮｉ — — ○ — — —

Ａｇ９２．５ＣｕＮｉＣｅ ○ — — — — —

Ａｇ９２．５ＣｕＳｎＣｅ ○ — — — — —

金及

金合金

ＩＣＡｕ９９．９９ ○ — — — — —

ＩＣＡｕ９９．９５ ○ ○ ○ ○ — —

Ａｕ６０Ａｇ／Ａｇ９５．５ＣｕＮｉ ○ — — — — —

Ａｕ６０Ａｇ／Ａｇ９５．５ＣｕＮｉＲＥ ○ — — — — —

Ａｕ６０Ａｇ／Ａｇ９３．５ＣｕＮｉ ○ — — — — —

Ａｕ６０ＡｇＣｕ／Ａｇ９４．５ＣｕＰｄＮｉ ○ — — — — —

Ａｕ６０ＡｇＣｕＰｄ／Ａｕ９１ＣｕＰｄＮｉ ○ — — — — —

Ａｕ７０ＣｕＡｇＰｔＮｉ — — — ○ — —

Ａｕ１０ＣｕＰｄＰｔＡｇＺｎ — — — ○ — —

ＡｕＮｉ５ — — ○ ○ — —

ＡｕＮｉ９ — ○ ○ ○ — —

ＡｕＰｄ２０ — — ○ ○ — —

Ａｕ／Ａｇ ○ — — — — —

４
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表２（续）

复层材料

基层材料

Ｔ２、ＴＵ１、

ＴＵ２

Ｈ６２、Ｈ６５、

Ｈ６８、Ｈ７０

Ｈ９０

ＱＳｎ６．５０．１

ＱＳｎ８．００．３

ＱＳｎ６．５０．４

ＢＺｎ１５２０

ＢＺｎ１８２６

ＢＺｎ１８１８

ＢＺｎ１８２０

４Ｊ２９

４Ｊ４２

４Ｊ５０

Ｎ６

Ｆｅ

钯及

钯合金

Ｐｄ２ — — ○ ○ — —

Ｐｄ６０Ａｇ — — ○ ○ — —

Ａｇ４０ＰｄＣｕＰｔ ○ — — — — —

Ｐｄ３５ＡｇＣｕＡｕＰｔＺｎ ○ — ○ ○ — —

　　注１：表中“Ο”表示成熟可批量供货产品，“—”表示产品供货可协商解决。

　　注２：ＲＥ为稀土元素总称。

３．２　产品状态

３．２．１　产品状态以基层材料的状态为准，分为特硬态（Ｈ０６）、硬态（Ｈ０４）、半硬态（Ｈ０２）、１／４硬态

（Ｈ０１）和软态（Ｏ６０）五种状态。产品一般以硬态（Ｈ０４）供货，若需特硬态（Ｈ０６）、半硬态（Ｈ０２）、１／４硬

态（Ｈ０１）和软态（Ｏ６０）状态产品，需在订货单（或合同）中注明。

３．２．２　需方对复层硬度有特别要求，可由供需双方协商确定，并在订货单（或合同）中注明。

３．２．３　根据基层材料牌号和状态的不同，带材硬度值参考表３供货。

表３　供货状态与带材硬度

基层材料牌号 供货状态 基层材料硬度 ＨＶ０．２

ＴＵ１（ＴＵ２、Ｔ２）

Ｈ０４ ９５～１２５

Ｈ０２ ８０～１１０

Ｏ６０ ５０～８５

ＱＳｎ６．５０．１（ＱＳｎ８０．３、ＱＳｎ６．５０．４）
Ｈ０４ １８０～２４０

Ｈ０２ １５０～２１０

ＢＺｎ１８２６（ＢＺｎ１５２０、ＢＺｎ１８１８、ＢＺｎ１８２０）

Ｈ０６ａ ２２０～２６０

Ｈ０４ ２１０～２３０

Ｈ０２ １８０～２１０

Ｈ６２（Ｈ６５、Ｈ６８、Ｈ７０、Ｈ９０）

Ｈ０１ｂ ８５～１１５

Ｈ０２ １１０～１３０

Ｈ０４ １２０～１６０

４Ｊ２９ Ｈ０６ａ ≥２５０

　　注１：如需其他硬度的产品，可经供需双方协商确认。

　　注２：其他牌号未注明供货状态，供货状态由供需双方协商确定。

　　
ａ 特硬态最后一次再结晶退火后的总加工率≥６５％。

ｂ １／４硬态最后一次再结晶退火后的总加工率５％～１０％。

５
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３．３　产品标记

符合本标准的贵金属及其合金复合带材标记为（单位为ｍｍ）：

×































／

第一层复合层牌号（两层复合省略该项 ）

××






























／

第二层复合层牌号（两层复合为复合层牌号 ）

×××




























／

基层材料牌号

××


























／

背面第二层复合层牌号（两层复合为复合层牌号）、 单面复合省略该项

×

























　

背面第一层复合层牌号（两层复合及单面复合省略该项 ）

×























　

状态（前后空格，硬态可省略 ）

Ｔ



















 复合方式（Ｔ表示表面凸复，前空格后不空格，其他复合方式省略该项 ）

××××


















／

第一层复合层厚度×宽度（两层复合省略该项）多条厚度相同，

乘以宽度带括号相加，厚度不同，厚度×



宽度后分别相加

××××















／

复合层厚度×宽度（三层复合为中间层）多条厚度相同，

乘以宽度带括号相加，厚度不同，厚度×



宽度后分别相加

××××××













／

总厚度× 总宽度

××××










／

背面第二层复合层厚度和宽度

（标记方法同正面）



单面复合省略

××××







　

背面第一层复合层厚度和宽度

（标记方法同正面）



单面复合省略

高精级





　

精度等级

（普通级可省略



）

　　示例１：

三层双面双条复合，正面第一层贵金属牌号为Ａｕ６０Ａｇ，厚度为０．００１５，两条复合，宽度一条为２．３，一条为２．０；正面

第二层贵金属牌号为Ａｇ９５．５ＣｕＮｉＲＥ，复合厚度（包括 Ａｕ６０Ａｇ层和 Ａｇ９５．５ＣｕＮｉＲＥ层）为０．０２，两条复合，宽度一条为

２．３，一条为２．０；基层材料为ＴＵ１，总厚度为０．２５，总宽度为９．０；背面第一层贵金属牌号为Ａｕ６０Ａｇ，厚度为０．００１５，两条

复合，宽度一条为２．３，一条为２．０；背面第二层贵金属牌号为 Ａｇ９５．５ＣｕＮｉＲＥ，复合厚度（包括 Ａｕ６０Ａｇ层和 Ａｇ９５．５

ＣｕＮｉＲＥ层）为０．０２，两条复合，宽度一条为２．３，一条为２．０，供货状态为硬态（Ｈ０４），精度等级为普通级。标记如下：

Ａｕ６０Ａｇ／Ａｇ９５．５ＣｕＮｉＲＥ／ＴＵ１／Ａｇ９５．５ＣｕＮｉＲＥ／Ａｕ６０Ａｇ

０．００１５×（２．３＋２．０）／０．０２×（２．３＋２．０）／０．２５×９．０／０．０２×（２．３＋２．０）／０．００１５×（２．３＋２．０）

示例２：

两层复合，复层材料贵金属牌号为Ａｇ７０Ｐｄ，厚度为０．００８，宽度为１．５；基层材料牌号为ＢＺｎ１８２６，总厚度为０．０８，总

宽度为１５．０；供货状态为特硬态（Ｈ０６），精度等级为高精级。标记如下：

Ａｇ７０Ｐｄ／ＢＺｎ１８２６　Ｈ０６　０．００８×１．５／０．０８×１５．０高精级

示例３：

表面凸复，复层材料牌号为Ａｇ９０Ｎｉ，厚度为０．４５，宽度为３．８；基层材料牌号为 Ｈ６５，总厚度为０．９５，总宽度为２１．４，

供货状态为半硬态（Ｈ０２），精度等级为普通级。标记如下：

Ａｇ９０Ｎｉ／Ｈ６５　Ｈ０２　Ｔ０．４５×３．８／０．９５×２１．４

示例４：

三条贯穿复合（复层厚度跟总厚度相同），复层材料贵金属牌号为ＩＣＡｇ９９．９５，基层材料牌号为ＴＵ１，复层厚度及总厚

度均为０．０１，三条贵金属宽度分别为２．０，３．０，４．０，总宽度为４５．０，状态为半硬态（Ｈ０２），精度等级为高精级。标记如下：

ＩＣＡｇ９９．９５／ＴＵ１　 Ｈ０２　０．１０×（２．０＋３．０＋４．０）／０．１×４５．０　高精级

４　技术要求

４．１　合金牌号及化学成分

用作复层材料的贵金属及其合金的化学成分应符合表４的规定。

６
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书书书

表
４
　
化
学
成
分

序
号

合
金
牌
号

合
金
成
分
（
质
量
分
数
）／
％

杂
质
含
量
（
质
量
分
数
）
，
不
大
于
／
％

Ａ
ｕ

Ａ
ｇ

Ｐ
ｔ

Ｐ
ｄ

Ｃ
ｕ

Ｎ
ｉ

Ｚ
ｎ

Ｆ
ｅ

Ｐ
ｂ

Ｓ
ｂ

Ｂｉ
总
量

１
Ｉ
Ｃ

Ａ
ｇ
９
９
．９
９

—
≥
９
９
．９
９

—
≤
０
．０
０
１

≤
０
．０
０
２
５

Ｓ
ｅ
≤
０
．０
０
０
５
Ｔ
ｅ
≤
０
．０
０
０
８
０
．０
０
１

０
．０
０
１

０
．０
０
１
０
．０
０
０
８

０
．０
１

２
Ｉ
Ｃ

Ａ
ｇ
９
９
．９
５

—
≥
９
９
．９
５

—
—

≤
０
．０
２
５

—
—

０
．０
０
２

０
．０
１
５

０
．０
０
２

０
．０
０
１

０
．０
５

３
Ａ
ｇ
９
９
．８
５
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
—

—
０
．１
５
±
０
．０
５

—
０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０
０

４
Ａ
ｇ
９
９
．５
Ｃ
ｅ

—
余
量

Ｃ
ｅ
： ０
．１
～
０
．５

—
０
．５
＋
０
．３

－
０
．２

—
—

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０
０

５
Ａ
ｇ
９
９
．４
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
—

—
０
．６
±
０
．１

—
０
．１
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

６
Ａ
ｇ
９
４
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
—

—
６
．０
±
０
．５

—
０
．１
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

７
Ａ
ｇ
９
０
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
—

—
１
０
．０
±
０
．５

—
０
．１
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

８
Ａ
ｇ
８
５
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
—

—
１
５
．０
±
０
．５

—
０
．１
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

９
Ａ
ｇ
８
０
Ｐ
ｄ

—
余
量

—
２
０
．０
±
０
．５

—
—

—
０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

１
０

Ａ
ｇ
７
５
Ｐ
ｄ

—
余
量

—
２
５
．０
±
０
．５

—
—

—
０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

１
１

Ａ
ｇ
７
０
Ｐ
ｄ

—
余
量

—
３
０
．０
±
０
．５

—
—

—
０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

１
２

Ａ
ｇ
５
０
Ｐ
ｄ

—
余
量

—
５
０
．０
±
０
．５

—
—

—
０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

１
３

Ａ
ｇ
７
０
Ｃ
ｕ
Ｐ

—
余
量

—
—

２
８
．０
±
０
．５

Ｐ
： ２
．０
±
０
．５

—
０
．２

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

１
４

Ａ
ｇ
Ｃ
ｕ
Ｐ
２
８
１

—
余
量

—
—

２
８
．０
±
１
．０

Ｐ
： １
．０
±
０
．１

—
０
．２

０
．０
０
５

０
．０
０
５

—
０
．３
５

１
５

Ａ
ｇ
４
５
Ｃ
ｕ
Ｚ
ｎ

—
余
量

—
—

３
０
．０
±
０
．５

—
２
５
．０
±
０
．５

０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

１
６

Ａ
ｇ
６
５
Ｃ
ｕ
Ｚ
ｎ

—
余
量

—
—

２
０
．０
±
０
．５

—
１
５
．０
±
０
．５

０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

１
７

Ａ
ｇ
９
５
．５
Ｃ
ｕ
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
—

４
．０
±
０
．５

０
．５
±
０
．１

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

１
８

Ａ
ｇ
９
５
．５
Ｃ
ｕ
Ｎ
ｉ
Ｒ
Ｅ

—
余
量

—
Ｒ
Ｅ
： ０
．０
５
～
０
．５

４
．０
±
０
．５

０
．５
±
０
．１

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

１
９

Ａ
ｇ
９
５
Ｃ
ｕ
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
—

４
．０
±
０
．５

１
．０
±
０
．２

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

７
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表
４
（
续
）

序
号

合
金
牌
号

合
金
成
分
（
质
量
分
数
）／
％

杂
质
含
量
（
质
量
分
数
）
，
不
大
于
／
％

Ａ
ｕ

Ａ
ｇ

Ｐ
ｔ

Ｐ
ｄ

Ｃ
ｕ

Ｎ
ｉ

Ｚ
ｎ

Ｆ
ｅ

Ｐ
ｂ

Ｓ
ｂ

Ｂｉ
总
量

２
０

Ａ
ｇ
９
３
．５
Ｃ
ｕ
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
—

６
．０
±
０
．５

０
．５
±
０
．１

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

２
１

Ａ
ｇ
９
３
Ｃ
ｕ
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
—

６
．０
±
０
．５

１
．０
±
０
．２

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

２
２

Ａ
ｇ
９
４
．５
Ｃ
ｕ
Ｚ
ｎ
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
—

４
．０
±
０
．５

０
．５
±
０
．１

１
．０
＋
０
．２

－
０
．５

０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

２
３

Ａ
ｇ
９
２
．５
Ｃ
ｕ
Ｚ
ｎ
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
—

６
．０
±
０
．５

０
．５
±
０
．１

１
．０
＋
０
．２

－
０
．５

０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

２
４

Ａ
ｇ
９
２
．５
Ｃ
ｕ
Ｚ
ｎ
Ｎ
ｉ
Ｒ
Ｅ

—
余
量

—
Ｒ
Ｅ
： ０
．０
５
～
０
．５

６
．０
±
０
．５

０
．５
±
０
．１

１
．０
＋
０
．２

－
０
．５

０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

２
５

Ａ
ｇ
９
０
．５
Ｃ
ｕ
Ｚ
ｎ
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
—

８
．０
±
０
．５

０
．５
±
０
．１

１
．０
＋
０
．２

－
０
．５

０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

２
６

Ａ
ｇ
９
１
Ｃ
ｕ
Ｐ
ｄ
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
０
．５
±
０
．２

８
．０
±
０
．５

０
．５
±
０
．１

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

２
７

Ａ
ｇ
９
０
．５
Ｃ
ｕ
Ｐ
ｄ
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
１
．０
±
０
．２

８
．０
±
０
．５

０
．５
±
０
．１

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

２
８

Ａ
ｇ
９
４
．５
Ｃ
ｕ
Ｐ
ｄ
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
１
．０
±
０
．２

４
．０
±
０
．５

０
．５
±
０
．１

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

２
９

Ａ
ｇ
９
８
．２
Ｐ
ｄ
Ｃ
ｕ
Ｚ
ｎ
Ｎ
ｉ

—
余
量

—
０
．５
±
０
．２

０
．５
±
０
．２

０
．３
±
０
．０
８

０
．５
＋
０
．２

－
０
．４

０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

３
０

Ａ
ｇ
４
５
Ｐ
ｄ
４
５
Ｃ
ｕ
１
０

—
余
量

—
４
５
．０
±
１
．０

４
５
．０
±
１
．０

—
—

０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

３
１

Ａ
ｇ
９
８
Ｓ
ｎ
Ｃ
ｅ
Ｌ
ａ

—
余
量

—
１
．０
＋
０
．３

－
０
．２

０
．５
＋
０
．３

－
０
．２

０
．５
＋
０
．３

－
０
．２

—
０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

３
２

Ａ
ｇ
Ｓ
ｎ
Ｃ
ｅ
Ｌ
ａ

—
余
量

Ｓ
ｎ
： １
．０
±
０
．５

Ｃ
ｅ
＋
Ｌ
ａ
： １
．０
±
０
．５

—
—

—
０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

３
３

Ａ
ｇ
９
７
Ｃ
ｕ

—
余
量

—
—

３
．０
±
０
．５

—
—

０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

３
４

Ａ
ｇ
８
５
Ｃ
ｕ

—
余
量

—
—

１
５
．０
±
１
．０

—
—

０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

３
５

Ａ
ｇ
７
２
Ｃ
ｕ

—
余
量

—
—

２
８
．０
±
１
．０

—
—

０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

３
６

Ａ
ｇ
６
５
Ｃ
ｕ
２
０
Ｚ
ｎ
１
５

—
余
量

—
—

２
０
．０
±
０
．５

—
１
５
．０
±
０
．５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

３
７

Ａ
ｇ
４
５
Ｃ
ｕ
３
０
Ｚ
ｎ
２
５

—
余
量

—
—

３
０
．０
±
０
．５

—
２
５
．０
±
０
．５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

３
８

Ａ
ｇ
９
０
Ｓ
ｎ
Ｏ
２

—
９
０
±
１
．０

Ｓ
ｎ
Ｏ
２
余
量

—
—

—
—

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

８
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书书书

表
４
（
续
）

序
号

合
金
牌
号

合
金
成
分
（
质
量
分
数
）／
％

杂
质
含
量
（
质
量
分
数
）
，
不
大
于
／
％

Ａ
ｕ

Ａ
ｇ

Ｐ
ｔ

Ｐ
ｄ

Ｃ
ｕ

Ｎ
ｉ

Ｚ
ｎ

Ｆ
ｅ

Ｐ
ｂ

Ｓ
ｂ

Ｂｉ
总
量

３
９

Ａ
ｇ
８
８
Ｓ
ｎ
Ｏ
２

—
８
８
±
１
．０

Ｓ
ｎ
Ｏ
２
余
量

—
—

—
—

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

４
０

Ａ
ｇ
８
５
Ｓ
ｎ
Ｏ
２

—
８
５
±
１
．０

Ｓ
ｎ
Ｏ
２
余
量

—
—

—
—

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

４
１

Ａ
ｇ
９
０
Ｓ
ｎ
Ｏ
２
Ｉｎ
２
Ｏ
３

—
９
０
±
１
．０
Ｓ
ｎ
Ｏ
２
Ｉｎ
２
Ｏ
３
余
量

—
—

—
—

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

４
２

Ａ
ｇ
８
８
Ｓ
ｎ
Ｏ
２
Ｉｎ
２
Ｏ
３

—
８
８
±
１
．０
Ｓ
ｎ
Ｏ
２
Ｉｎ
２
Ｏ
３
余
量

—
—

—
—

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

４
３

Ａ
ｇ
８
５
Ｓ
ｎ
Ｏ
２
Ｉｎ
２
Ｏ
３

—
８
５
±
１
．０
Ｓ
ｎ
Ｏ
２
Ｉｎ
２
Ｏ
３
余
量

—
—

—
—

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

４
４

Ａ
ｇ
３
５
Ｐ
ｄ
Ｃ
ｕ

—
３
５
±
１
．０

０
．５
±
０
．２

４
３
±
１
．０

余
量

—
—

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

４
５

Ａ
ｇ
４
９
Ｃ
ｕ
Ｚ
ｎ
Ｍ
ｎ
Ｎ
ｉ

—
４
９
．０
±
１
．０

Ｍ
ｎ
： ２
．５
±
０
．５

—
余
量

０
．５
±
０
．２

２
０
．５
±
１
．０

０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

４
６

Ａ
ｇ
９
２
．５
Ｃ
ｕ
Ｎ
ｉ
Ｃ
ｅ

—
余
量

Ｃ
ｅ
： ０
．５
＋
０
．３

－
０
．２

—
６
．０
±
０
．５

１
．０
＋
０
．３

－
０
．２

—
０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

４
７

Ａ
ｇ
９
２
．５
Ｃ
ｕ
Ｓ
ｎ
Ｃ
ｅ

—
余
量

Ｃ
ｅ
： ０
．５
＋
０
．３

－
０
．２

—
６
．０
±
０
．５

Ｓ
ｎ
： １
．０
＋
０
．３

－
０
．２

—
０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

４
８

Ｉ
Ｃ

Ａ
ｕ
９
９
．９
９

≥
９
９
．９
９

≤
０
．０
０
５

Ｍ
ｇ
≤
０
．０
０
３

≤
０
．０
０
５

≤
０
．０
０
２

≤
０
．０
０
３

Ｍ
ｎ
≤
０
．０
０
３

０
．０
０
２

０
．０
０
１

０
．０
０
１

０
．０
０
２

０
．０
１

４
９

Ｉ
Ｃ

Ａ
ｕ
９
９
．９
５

≥
９
９
．９
５

≤
０
．０
２
０

—
≤
０
．０
２

≤
０
．０
１
５

—
—

０
．０
０
３

０
．０
０
３

０
．０
０
２

０
．０
０
２

０
．０
５

５
０

Ａ
ｕ
６
０
Ａ
ｇ

余
量

４
０
±
０
．５

—
—

—
—

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

５
１

Ａ
ｕ
６
０
Ａ
ｇ
Ｃ
ｕ

余
量

３
５
±
０
．５

—
—

５
．０
±
０
．５

—
—

０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

５
２

Ａ
ｕ
５
９
Ａ
ｇ
Ｃ
ｕ
Ｐ
ｄ

余
量

３
５
±
０
．５

—
１
．０
±
０
．２

５
．０
±
０
．５

—
—

０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

５
３

Ａ
ｕ
９
１
Ｃ
ｕ
Ｐ
ｄ
Ｎ
ｉ

余
量

—
—

０
．５
±
０
．２

８
．０
±
０
．５

０
．５
±
０
．１

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

５
４

Ａ
ｕ
７
０
Ｃ
ｕ
Ａ
ｇ
Ｐ
ｔ
Ｎ
ｉ

余
量

１
０
．０
±
０
．５

５
．０
±
０
．５

—
１
４
．０
±
０
．５

１
．０
±
０
．２

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

５
５

Ａ
ｕ
１
０
Ｃ
ｕ
Ｐ
ｄ
Ｐ
ｔ
Ａ
ｇ
Ｚ
ｎ

余
量

１
０
．０
±
０
．５

１
０
．０
±
０
．５

３
５
．０
±
０
．５

１
４
±
０
．５

—
１
±
０
．５

０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
５

５
６

Ａ
ｕ
９
５
Ｎ
ｉ

余
量

—
—

—
—

５
．０
±
０
．５

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

５
７

Ａ
ｕ
９
１
Ｎ
ｉ

余
量

—
—

—
—

９
．０
±
０
．５

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

９

犌犅／犜１５１５９—２０２０

库七七 www.kqqw.com 提供下载



书书书

表
４
（
续
）

序
号

合
金
牌
号

合
金
成
分
（
质
量
分
数
）／
％

杂
质
含
量
（
质
量
分
数
）
，
不
大
于
／
％

Ａ
ｕ

Ａ
ｇ

Ｐ
ｔ

Ｐ
ｄ

Ｃ
ｕ

Ｎ
ｉ

Ｚ
ｎ

Ｆ
ｅ

Ｐ
ｂ

Ｓ
ｂ

Ｂｉ
总
量

５
８

Ａ
ｕ
６
０
Ａ
ｇ

余
量

４
０
±
０
．５

—
—

—
—

—
０
．２
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

５
９

Ａ
ｕ
Ｐ
ｄ
２
０

余
量

—
—

２
０
±
０
．５

—
—

—
０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

６
０

Ｐ
ｄ
２

—
—

—
≥
９
９
．９
５

—
—

—
０
．０
３

０
．０
０
４

０
．０
０
４

０
．０
０
４

０
．０
５

６
１

Ｐ
ｄ
６
０
Ａ
ｇ

—
４
０
．０
±
０
．５

—
余
量

—
—

—
０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

６
２

Ａ
ｇ
４
０
Ｐ
ｄ
Ｃ
ｕ
Ｐ
ｔ

—
余
量

０
．５
±
０
．２

４
３
．０
±
１
．０

１
６
．５
±
１
．０

—
—

０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

６
３

Ｐ
ｄ
３
５
Ａ
ｇ
Ｃ
ｕ
Ａ
ｕ
Ｐ
ｔ
Ｚ
ｎ
１
０
．０
±
０
．５
３
０
．０
±
０
．５

１
０
．０
±
０
．５

余
量

１
４
．０
±
０
．５

—
１
．０
＋
０
．２

－
０
．５

０
．１
０

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．０
０
５

０
．３
０

　
　
注
１
：
合
金
杂
质
总
量
不
做
出
厂
分
析
。

　
　
注
２
：
合
金
中
金
、
铁
只
做
原
料
分
析
。

　
　
注
３
：
表
中
“
—
”
的
成
分
不
做
要
求
。

　
　
注
４
：
合
金
成
分
含
量
单
一
元
素
修
约
到
小
数
点
后
两
位
。

　
　
注
５
：
“
余
量
”
为
用
１
０
０
％
差
减
表
中
其
他
化
学
元
素
含
量
的
值
。

　
　
注
６
：
杂
质
种
类
包
括
但
不
限
于
表
中
所
列
杂
质
元
素
，
杂
质
含
量
单
一
元
素
修
约
到
小
数
点
后
三
位
，
杂
质
总
量
修
约
到
小
数
点
后
两
位
。

　
　
注
７
：
有
特
殊
要
求
的
，
可
由
供
需
双
方
协
商
确
认
，
并
在
订
货
单
（
或
合
同
）
中
注
明
。

０１
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　　用作基体材料的铜及铜合金的化学成分应符合ＧＢ／Ｔ５２３１的规定，４Ｊ２９牌号的化学成分应符合

ＹＢ／Ｔ５２３１的规定，４Ｊ４２、４Ｊ５０牌号的化学成分应符合ＹＢ／Ｔ５２３５的规定，Ｎ６牌号的化学成分应符合

ＧＢ／Ｔ５２３５的规定。

４．２　外形尺寸及允许偏差

４．２．１　产品的尺寸精度等级为高精级（Ⅰ）、精密级（Ⅱ）、普通级（Ⅲ）三种，一般以普通级（Ⅲ）精度供

货，若需其他精度等级产品，应在订货单（或合同）中注明。

４．２．２　产品的总厚度、总宽度及允许偏差见表５。

表５　总厚度、总宽度及允许偏差

总厚度犎

ｍｍ

总厚度允许偏差／ｍｍ

Ⅰ Ⅱ Ⅲ

总宽度犠

ｍｍ

总宽度允许偏差

ｍｍ

长度犔不小于

ｍ

０．０３０≤犎＜０．０５０ ±０．００２ ±０．００３ ±０．００５

０．０５０≤犎＜０．１００ ±０．００３ ±０．００４ ±０．００６

０．１００≤犎＜０．１５０ ±０．００３ ±０．００５ ±０．００８

０．１５０≤犎＜０．２５０ ±０．００５ ±０．００８ ±０．０１０

０．２５０≤犎＜０．４５０ ±０．０１０ ±０．０１５ ±０．０２０

０．４５０≤犎＜０．６００ ±０．０１５ ±０．０２０ ±０．０２５

０．６００≤犎＜０．８００ ±０．０２０ ±０．０２５ ±０．０３０

０．８００≤犎＜１．２００ ±０．０２５ ±０．０３０ ±０．０３５

１．２００≤犎＜１．５００ ±０．０３０ ±０．０３５ ±０．０４０

１．５００≤犎＜２．０００ ±０．０３５ ±０．０４０ ±０．０４５

３～２５ ±０．０５

５～６０ ±０．１０

６～１００ ±０．１５

５０

１０

５

２．０００≤犎＜４．０００ ±０．０６ ±０．０８ ±０．１０ １０～１００ ±０．２０ ３

　　注：产品精度等级或公差要求需要在订货单（或合同）中注明，否则按Ⅲ级精度供货。如需其他规格或精度要求

的产品，可经供需双方协商确认。

４．２．３　产品的复层厚度及宽度允许偏差见表６。

表６　复层厚度及宽度允许偏差 单位为毫米

总厚度犎

复层厚度允许偏差 复层宽度允许偏差

复层厚度犺 复层厚度允许偏差 复层宽度 复层宽度允许偏差

０．０３０≤犎＜０．２５０

０．２５０≤犎＜０．８００

０．８００≤犎＜２．０００

２．０００≤犎＜４．０００

０．００１～（０．７犎） （－１０％犺）～（＋２０％犺）

０．９～１００ ±０．２

１．０～１００ ±０．２

１．５～１００ ±０．３

１．５～１００ ±０．４

　　注１：需方在保证复层宽度允差公差带相同的情况下，可调整正、负允许偏差值。

　　注２：若需其他允差的产品，可经供需双方协商确认。
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４．２．４　带材的复层定位尺寸，参考图１、图２、图３，复层的定位尺寸与需方协商确定并在订货单（或合

同）中注明。

　　说明：

犎 ———复合带材的总厚度；

犠 ———复合带材的总宽度；

犃 ———嵌条复层材料的定位尺寸（不包括嵌镶复层宽度）；

犅 ———嵌条复层材料的定位尺寸（包括嵌镶复层宽度）；

犺１———嵌条第一层复层材料的厚度；

犺２———嵌条复层材料的厚度。

图１　嵌镶复合复层定位尺寸

　　说明：

犎 ———复合带材的总厚度；

犠 ———复合带材的总宽度；

犃 ———凸复复层材料不包括凸复复层宽度的定位尺寸；

犅 ———凸复复层材料包括凸复复层宽度的定位尺寸；

犺 ———凸复复层材料的厚度。

图２　表面凸复复层定位尺寸
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　　说明：

犎 ———复合带材的总厚度；

犠 ———复合带材的总宽度；

犃 ———第一条贯穿复复层材料不包括贯穿复合复层宽度的定位尺寸；

犅 ———第一条贯穿复复层材料包括贯穿复合复层宽度的定位尺寸；

犃１ ———第二条贯穿复复层材料不包括贯穿复合复层宽度的定位尺寸；

犅１ ———第二条贯穿复复层材料包括贯穿复合复层宽度的定位尺寸。

　　注：超过两条的以此类推。

图３　贯穿复合复层定位尺寸

４．３　复合牢固度

４．３．１　复层材料与基层材料应结合牢固。

４．３．２　需方对复合带材如有其他性能要求，由供需双方商定并在合同或技术要求中注明。

４．４　侧边弯曲度

带材侧边弯曲度应符合表７的规定。

表７　带材侧边弯曲度

带材总宽度犠／ｍｍ 侧边弯曲度／（ｍｍ／ｍ）

犠≤６ ≤８

６＜犠≤１１ ≤４

犠＞１１ ≤３

　　注：用户有特殊需求时，可由供需双方协商确定。

４．５　带材翘曲

带材翘曲允许值由供需双方确定。

４．６　表面质量

４．６．１　表面粗糙度

表面粗糙度应符合表８的规定。
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表８　表面粗糙度

精度等级ａ Ⅰ Ⅱ Ⅲ

表面粗糙度犚犪／μｍ 犚犪≤０．１ ０．１＜犚犪≤０．２ ０．２＜犚犪≤０．８

　　
ａ 产品精度等级或公差要求需要在订货单（或合同）中注明，否则按Ⅲ级精度供货。

４．６．２　外观质量

复合带材表面应光洁、平整，不应有裂纹、起皮、气泡、氧化、夹杂、划伤、擦伤、辊印、凹坑、明显的油

迹或水迹等缺陷。

复合带材边缘应整齐，边缘卷边及毛刺不得超出厚度允许偏差。

５　试验方法

５．１　化学成分

用于复层材料的银合金、金合金复合前的化学成分按 ＧＢ／Ｔ１５０７２的规定进行；ＩＣＡｕ９９．９９、ＩＣ

Ａｕ９９．９５的化学成分按ＧＢ／Ｔ１１０６６的规定进行，ＩＣＡｇ９９．９９、ＩＣＡｇ９９．９５的化学成分按ＧＢ／Ｔ１１０６７

的规定进行。用于基体材料的铜及铜合金的化学成分按ＧＢ／Ｔ５１２１的规定进行，Ｎ６牌号的化学成分

按ＧＢ／Ｔ５２３５的规定进行。

５．２　外形尺寸

带材外形尺寸及复层厚度测量按ＧＢ／Ｔ１５０７７的规定进行。

５．３　复合牢固度

复合牢固度试验按附录Ａ的规定进行。

５．４　硬度

复合带材的维氏硬度测定按ＧＢ／Ｔ４３４０的规定进行。

５．５　侧边弯曲度

取长度大于１０００ｍｍ的带材，平放在检验台面上，将１０００ｍｍ长度的直尺平靠在带材侧面，用游

标卡尺测量带材侧面与直尺侧面的最大距离为侧边弯曲度，测量方法示意图如图４所示。

单位为毫米

图４　带材侧边弯曲度测量方法示意图
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５．６　带材翘曲

５．６．１　试样制备

材料长度１０００ｍｍ，宽度为成品宽度。

５．６．２　测试

５．６．２．１　将材料平放在水平放置的测试台上，固定测量位置的上表面。

５．６．２．２　将塞尺塞入材料与测试台的最大空隙中。

５．６．２．３　塞尺从薄到厚依次塞入，直到能塞入最厚塞尺为止，此时塞尺厚度为翘曲值。测量方法示意图

如图５所示。

图５　带材翘曲测量方法示意图

５．７　表面质量

５．７．１　表面粗糙度采用干涉显微镜或粗糙度仪测定。

５．７．２　复合带材的外观质量用目视检查，若有必要，则用１０倍放大镜鉴别。

６　检验规则

６．１　检验和验收

６．１．１　每批产品应由供方技术监督部门进行检验，保证产品符合本标准的规定，并填写产品质量证

明书。
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６．１．２　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的规定不符时，应在收到

产品之日起三个月内向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，由供需双方在需方收到的产品中共

同取样，并在双方认可的单位进行。

６．２　组批

产品应成批提交验收，每批应由同一生产批次、同一合金牌号、同一状态和规格的产品组成。

６．３　检验项目及取样

检验项目、取样位置及数量应符合表９的规定。

表９　检验项目、取样位置及数量

检验项目 取样数量 取样位置 要求的章条号 检验的章条号

硬度 每批一个 头、尾随机取样 ３．２ ５．４

复层化学成分 每炉或每批次一个 随机取样（铸锭除冒口） ４．１ ５．１

外形

尺寸

总宽度及总厚度 逐卷检查 随机取样 ４．２．２ ５．２

复层厚度 每批一个 头、尾随机取样 ４．２．３ ５．２

复层定位 逐卷检查 随机取样 ４．２．４ ５．２

复合牢固度 每卷一个 头、尾随机取样 ４．３ ５．３

侧边弯曲度 每卷一个 头、尾随机取样 ４．４ ５．５

带材翘曲 每卷一个 头、尾随机取样 ４．５ ５．６

表面

质量

表面粗糙度 每批一个 头、尾随机取样 ４．６．１ ５．７．１

外观质量 逐卷检查 随机取样 ４．６．２ ５．７．２

　　注：常规检测时可只检测用户要求的项目。

６．４　检验结果的判定

６．４．１　化学成分检验结果数值修约方法按表４的规定进行。其他检验结果数值按ＧＢ／Ｔ８１７０规定修

约到相应位数。

６．４．２　化学成分不合格，不进行后续复合加工。

６．４．３　外形尺寸（复层定位、总宽度及总厚度）、复合牢固度、侧边弯曲度、带材翘曲及表面质量（外观质

量）不合格时，判定该卷不合格。

６．４．４　硬度、外形尺寸（复层厚度）、表面质量（表面粗糙度）不合格时，取双倍试样对该批进行重复检

验，全部合格判定该批合格；若重检出现不合格，判定该批不合格。可对该批材料进行逐卷检查，合格后

重新组批。
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７　标志、包装、运输、贮存和质量证明书

７．１　标志

７．１．１　包装标志

在已检验合格的每卷（包）产品上应附有如下标记：

ａ）　产品名称；

ｂ）　客户名称；

ｃ）　产品图号或产品标记；

ｄ）　生产批号；

ｅ）　规格；

ｆ）　重量；

ｇ）　检验日期。

７．１．２　质量证明书

每批产品应附有质量证明书，注明：

ａ）　供方名称、地址、电话、传真；

ｂ）　产品名称；

ｃ）　产品牌号；

ｄ）　产品图号或产品标记；

ｅ）　生产批号；

ｆ）　规格；

ｇ）　净重；

ｈ）　各项检验结果和技术监督部门印记；

ｉ）　本标准编号；

ｊ）　出厂日期。

７．２　包装

７．２．１　带材逐卷缠绕防氧化纸后ＰＥ膜抽真空包装，垫泡沫垫后用纸箱进行外包装。

７．２．２　产品采用纸箱或木箱进行外包装，装箱时采用发泡材料填充防震。需方有特殊包装要求时，由

供需双方协商，并在订货合同（或技术要求、图纸）中注明。

７．３　运输和贮存

７．３．１　产品运输过程中应防止碰伤、擦伤和沾污。

７．３．２　产品应贮存在干燥，无腐蚀性气氛的环境中。

８　订货单（或合同）内容

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；
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ｂ）　客户名称；

ｃ）　产品图号或产品标记；

ｄ）　产品牌号；

ｅ）　供货状态；

ｆ）　规格；

ｇ）　数量或重量；

ｈ）　本标准编号；

ｉ）　其他。
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附　录　犃

（规范性附录）

贵金属复合带材结合牢固度试验方法

犃．１　范围

本附录规定了检测全面复合及镶嵌复合材料复层与基体结合牢固度的方法。

犃．２　全面复合带材复层与基体结合牢固程度试验

犃．２．１　带材总厚度≤２．０犿犿

犃．２．１．１　试样制备

按标准规定的试样个数，在成品中沿轧制方向任意截取宽度大于４ｍｍ的条状试样，制成试验样品。

犃．２．１．２　试验装置

试验装置应能有效地夹紧试样一端，使另一端可作９０°弯曲，弯曲半径犚≥２犎（犎 为试样厚度）。

犃．２．１．３　试验方法

牢固度试验方法如图Ａ．１、图Ａ．２所示。

图犃．１　牢固度试验方法 图犃．２　牢固度试验方法

犃．２．１．４　原理

复合材料经往返弯曲，受到方向相反的应力，促使其分层，若不分层说明足够牢固。

犃．２．１．５　判定

试样经４次弯曲后（或断裂后），用７倍放大镜检查弯曲部位，两层结合面无开口分层为合格，否则
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为不合格。

犃．２．２　带材总厚度＞２．０犿犿

犃．２．２．１　试验方法

全面复合带材复层与基体结合牢固程度试验方法如图Ａ．３。

犃．２．２．２　试样制备

宽度１５ｍｍ，长度２００ｍｍ～３００ｍｍ。

犃．２．２．３　破口

用剥离法（火焰燃烧等方法均可），将头部结合面剥离开，剥离长度４０ｍｍ。

犃．２．２．４　测试

将两层材料分别夹持在抗拉延伸设备上、下两个夹头上，进行测试。记录抗拉强度曲线。

犃．２．２．５　判定

材料拉断未分层，合格；

材料持续分层，抗拉强度≥犡犚ｍ，合格；

材料持续分层，抗拉强度＜犡犚ｍ，不合格。

　　注：可接受的抗拉强度犡犚ｍ由供需双方协商确定。

图犃．３　牢固度试验方法
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犃．３　镶嵌复合带材复层边缘与基层结合牢固度试验

犃．３．１　试样制度备

按标准规定的试样个数，从成品中垂直于轧制方向任意截取宽度大于４ｍｍ 的条状试样，制成

试样。

犃．３．２　试验装置

同Ａ．２．１．２。

犃．３．３　试验方法

牢固度试验方法如图Ａ．４、图Ａ．５所示。

　

　

图犃．４　牢固度试验方

　　说明：

δ———复层边缘与基层裂开宽度。

图犃．５　牢固度试验方法

犃．３．４　原理

复合材料经往返弯曲，受到方向相反的应力，促使其分层，若不分层说明足够牢固。

犃．３．５　判定

试样经９０°弯曲，复层边缘与基层裂开宽度δ不得大于带材厚度犎 的１／２。

犃．３．６　仪器与设备

试验装置可按上述图示加工制作。
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