
书书书

犐犆犛７７．１４０．５０
犎４６

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

犌犅／犜２４１８０—２０２０
代替ＧＢ／Ｔ２４１８０—２００９

冷轧电镀铬钢板及钢带

犆狅犾犱狉犲犱狌犮犲犱犲犾犲犮狋狉狅犾狔狋犻犮犮犺狉狅犿犻狌犿／犮犺狉狅犿犻狌犿狅狓犻犱犲犮狅犪狋犲犱狊狋犲犲犾狊犺犲犲狋犪狀犱狊狋狉犻狆

２０２００６０２发布 ２０２０１２０１实施

国 家 市 场 监 督 管 理 总 局
国 家 标 准 化 管 理 委 员 会 发 布



目　　次

前言 Ⅰ…………………………………………………………………………………………………………

１　范围 １………………………………………………………………………………………………………

２　规范性引用文件 １…………………………………………………………………………………………

３　术语和定义 ２………………………………………………………………………………………………

４　分类和代号、牌号及标记 ２…………………………………………………………………………………

５　订货内容 ２…………………………………………………………………………………………………

６　尺寸、外形和重量 ３…………………………………………………………………………………………

７　技术要求 ８…………………………………………………………………………………………………

８　试验方法 １１…………………………………………………………………………………………………

９　检验规则 １２…………………………………………………………………………………………………

１０　包装、标志及质量证明书 １２………………………………………………………………………………

１１　国内外相关标准调质度代号近似对照 １２………………………………………………………………

附录Ａ（规范性附录）　二次冷轧板回弹试验方法 １３………………………………………………………

附录Ｂ（规范性附录）　镀铬板表面金属铬镀层量试验方法 １４……………………………………………

附录Ｃ（规范性附录）　镀铬板表面氧化铬镀层量试验方法 １９……………………………………………

附录Ｄ（规范性附录）　ＨＲ１５ＴＳｍ和 ＨＲ３０ＴＳｍ换算表 ２４………………………………………………

附录Ｅ（资料性附录）　本标准调质度代号与相关标准调质度代号（或钢级代号）的对照 ２５……………

参考文献 ２６……………………………………………………………………………………………………

犌犅／犜２４１８０—２０２０



前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ／Ｔ２４１８０—２００９《冷轧电镀铬钢板及钢带》。本标准与ＧＢ／Ｔ２４１８０—２００９相比，主

要技术变化如下：

———规范性引用文件中增加了化学成分的测试方法标准（见第２章）；

———增加了调质度ＤＲ７（见４．１）；

———修改了牌号编写规则（见４．２，２００９年版的４．２）；

———修改了厚度公差、薄边要求，增加薄边测量方法（见６．２．１、６．２．２，２００９年版的６．２．１、６．２．２）；

———增加了脱方度、镰刀弯测量方法（见６．３．１、６．３．２，２００９年版的６．３．１、６．３．２）；

———增加了边浪、中浪、翘曲要求和相应的测量方法（见６．３．４、６．３．５、６．３．６）；

———增加了毛刺要求（见６．３．７）；

———增加了冷轧电镀铬钢板及钢带的原板钢种类型及化学成分（见７．１）；

———修改了硬度符号（见７．３，２００９年版的７．２）；

———修改了一次冷轧、二次冷轧钢板及钢带的硬度要求（见表４、表５，２００９年版的表３、表４）；

———明确了二次冷轧材屈服强度测试状态，修改拉伸试样形状（见７．３．６，２００９年版的７．３．３）；

———增加了基板表面粗糙度参考值（见７．４．２）；

———增加了镀铬板表面金属铬镀层量试验方法（见附录Ｂ）；

———增加了镀铬板表面氧化铬镀层量试验方法（见附录Ｃ）。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由全国钢标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１８３）归口。

本标准起草单位：宝山钢铁股份有限公司、中山中粤马口铁工业有限公司、冶金工业信息标准研究

院、首钢集团有限公司、上海交通大学。

本标准主要起草人：朱岩、涂树林、胡聆、张宏、侯捷、张维旭、唐牧、姚锦元、卢笙、林永增、朱大苏、

方圆、李秀军、范纯。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ２４１８０—２００９。
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冷轧电镀铬钢板及钢带

１　范围

本标准规定了冷轧电镀铬钢板及钢带的分类和代号、牌号及标记、尺寸、外形、重量、技术要求、试验

方法、检验规则、包装、标志及质量证明书。

本标准适用于公称厚度为０．１４ｍｍ～０．８０ｍｍ 的一次冷轧电镀铬钢板及钢带以及公称厚度为

０．１２ｍｍ～０．３６ｍｍ的二次冷轧电镀铬钢板及钢带（以下简称钢板及钢带）。

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／Ｔ２２２　钢的成品化学成分允许偏差

ＧＢ／Ｔ２２３．５　钢铁　酸溶硅和全硅含量的测定　还原型硅钼酸盐分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．９　钢铁及合金　铝含量的测定　铬天青Ｓ分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．１１　钢铁及合金　铬含量的测定　可视滴定或电位滴定法

ＧＢ／Ｔ２２３．１８　钢铁及合金化学分析方法　硫代硫酸钠分离碘量法测定铜量

ＧＢ／Ｔ２２３．２３　钢铁及合金　镍含量的测定　丁二酮肟分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．２６　钢铁及合金　钼含量的测定　硫氰酸盐分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．２９　钢铁及合金　铅含量的测定　载体沉淀二甲酚橙分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．３１　钢铁及合金　砷含量的测定　蒸馏分离钼蓝分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．５９　钢铁及合金　磷含量的测定　铋磷钼蓝分光光度法和锑磷钼蓝分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．６４　钢铁及合金　锰含量的测定　火焰原子吸收光谱法

ＧＢ／Ｔ２２８．１—２０１０　金属材料　拉伸试验　第１部分：室温试验方法

ＧＢ／Ｔ２３０．１　金属材料　洛氏硬度试验　第１部分：试验方法

ＧＢ／Ｔ２４７　钢板和钢带包装、标志及质量证明书的一般规定

ＧＢ／Ｔ７０８　冷轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差

ＧＢ／Ｔ２５２０　冷轧电镀锡钢板及钢带

ＧＢ／Ｔ２５２３　冷轧金属薄板（带）表面粗糙度和峰值数的测量方法

ＧＢ／Ｔ４３３６　碳素钢和中低合金钢　多元素含量的测定　火花放电原子发射光谱法（常规法）

ＧＢ／Ｔ６７３０．７９　铁矿石　镉含量的测定　氢化物发生原子荧光光谱法

ＧＢ／Ｔ８１７０　数值修约规则与极限数值的表示和判定

ＧＢ／Ｔ１６５９７　冶金产品分析方法　Ｘ射线荧光光谱法通则

ＧＢ／Ｔ１７５０５　钢及钢产品　交货一般技术要求

ＧＢ／Ｔ２００６６　钢和铁　化学成分测定用试样的取样和制样方法

ＧＢ／Ｔ２０１２３　钢铁　总碳硫含量的测定　高频感应炉燃烧后红外吸收法（常规方法）

ＧＢ／Ｔ２０１２５　低合金钢　多元素的测定　电感耦合等离子体发射光谱法

ＧＢ／Ｔ２０１２６　非合金钢　低碳含量的测定　第２部分：感应炉（经预加热）内燃烧后红外吸收法

１
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３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ２５２０界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１

电镀铬钢板及钢带　犲犾犲犮狋狉狅犾狔狋犻犮犮犺狉狅犿犻狌犿／犮犺狉狅犿犻狌犿狅狓犻犱犲犮狅犪狋犲犱狊狋犲犲犾狊犺犲犲狋犪狀犱狊狋狉犻狆；犮犺狉狅犿犻狌犿

犮狅犪狋犲犱狋犻狀犳狉犲犲狊狋犲犲犾

通过连续电镀铬作业获得的，在两面镀覆金属铬镀层和铬氧化物镀层的冷轧低碳钢钢板或钢带。

４　分类和代号、牌号及标记

４．１　分类和代号

钢板及钢带的分类和代号应符合表１的规定。

表１　钢板及钢带的分类和代号

分类方式 类 别 代 号

钢种 — ＭＲ，Ｌ，Ｄ

调质度
一次冷轧

二次冷轧

Ｔ１，Ｔ１．５，Ｔ２，Ｔ２．５，Ｔ３，Ｔ３．５，Ｔ４，Ｔ５

ＤＲ７，ＤＲ７Ｍ，ＤＲ８，ＤＲ８Ｍ，ＤＲ９，ＤＲ９Ｍ，ＤＲ１０

退火方式
连续退火

罩式退火

ＣＡ

ＢＡ

表面状态
一次冷轧

二次冷轧

光亮表面

粗糙表面

无光表面

粗糙表面

Ｂ

Ｒ

Ｍ

Ｒ

４．２　牌号及标记

钢板及钢带的牌号通常由电镀铬钢板代号ＳＰＴＦＳ（ＳＰＴＦＳ为ＳｔｅｅｌＰｌａｔｅＴｉｎＦｒｅｅＳｔｅｅｌ首位字母

的缩写）、原板钢种代号、调质度代号和退火方式代号构成。经供需双方商定，退火方式为罩式退火时，

ＢＡ可省略。

示例：ＳＰＴＦＳＭＲＴ２．５ＣＡ，ＳＰＴＦＳＬＴ３ＢＡ，ＳＰＴＦＳＭＲＤＲ８ＢＡ。

５　订货内容

按本标准订货的订单或合同应包括下列内容：

ａ）　产品名称（钢板或钢带）；

ｂ）　本标准编号；

ｃ）　牌号；

ｄ）　尺寸规格（厚度、宽度、长度、内径等）；

ｅ）　表面状态；

２
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ｆ）　包装方式；

ｇ）　用途；

ｈ）　张数或重量；

ｉ）　其他。

６　尺寸、外形和重量

６．１　尺寸

６．１．１　钢板及钢带的公称厚度小于０．５０ｍｍ时，按０．００５ｍｍ的倍数进级。钢板及钢带的公称厚度不

小于０．５０ｍｍ时，按０．０５ｍｍ的倍数进级。经供需双方协商，公称厚度也可采用其他厚度倍数进级。

６．１．２　对于钢板，尺寸表示为厚度×宽度×长度，单位为毫米（ｍｍ）。如要求标记轧制宽度方向，可在

表示轧制宽度方向的数字后面添加字母 Ｗ。

示例：０．２６×８３２Ｗ×７６０。

６．１．３　对于钢带，尺寸表示为厚度×宽度，单位为毫米（ｍｍ），也可在表示轧制宽度的数字后面添加字

母Ｃ。

示例：０．２６×８３２Ｃ。

６．１．４　钢卷内径可为４０６ｍｍ、４２０ｍｍ、４５０ｍｍ或５０８ｍｍ。

６．２　尺寸允许偏差

６．２．１　厚度

６．２．１．１　钢板及钢带的厚度应满足下列要求：

ａ）　在宽度方向中心线位置测得的厚度与公称厚度的偏差应不超出公称厚度的±５％。

ｂ）　在宽度方向距边部不小于６ｍｍ的位置测得的厚度与公称厚度的偏差为公称厚度的－８％～

＋５％。

ｃ）　当交货量大于１００００张钢板（或等长的钢卷）时，所有钢板的平均厚度与公称厚度的允许偏差

应不超出公称厚度的±２％。

６．２．１．２　厚度测量采用精度为０．００１ｍｍ的千分尺进行，测量结果应修约到０．００１ｍｍ。厚度测量部位

为宽度方向距边部不小于６ｍｍ的任意点。

６．２．２　薄边

６．２．２．１　薄边是钢板及钢带沿宽度方向上厚度的变化，其特征是在靠近钢板及钢带的边缘发生厚度减

薄。距钢板及钢带宽度方向两侧边部６ｍｍ处测得的厚度与沿钢板及钢带宽度方向中心线位置测得的

实际厚度的偏差应不大于中心线位置测得的实际厚度的６．０％。

６．２．２．２　薄边的测量，采用千分尺在垂直于轧制方向的同一直线上测量３点，测量的３点沿着该直线分

别位于宽度中心和距两条轧制宽度剪切边６ｍｍ的位置。

６．２．３　宽度

钢板及钢带的宽度允许偏差为＋３
　０ ｍｍ。如需方对宽度允许偏差有特殊要求，由供需双方协商确定。

６．２．４　长度

钢板的长度允许偏差为＋２
　０ ｍｍ。

３

犌犅／犜２４１８０—２０２０



库
七
七
 w
ww
.k
qq
w.
co
m 
提
供
下
载

６．３　外形

６．３．１　脱方度

６．３．１．１　钢板应切成直角。

６．３．１．２　钢板的脱方度采用投影法测量，脱方度为钢板一边向另外一边的垂直投影长度的偏差，如图１

所示。脱方度（犃／犅）应不大于０．１５％。

说明：

犃 ———钢板一边向另外一边的垂直投影长度的偏差；

犅 ———测量宽度。

图１　脱方度

６．３．２　镰刀弯

６．３．２．１　钢板及钢带的镰刀弯指侧边与连接测量部分两端点的直线之间的最大距离。如图２所示。

６．３．２．２　测量镰刀弯的样板长度为１ｍ或钢板全长（钢板长度小于１ｍ时），镰刀弯应小于１ｍｍ。

６．３．２．３　将试样沿一条直线边水平放置，使用规格为１ｍｍ的量规进行测量。若量规能插入样板与直

边之间，则镰刀弯不符合要求。

说明：

犔———钢板的长度；

犠———钢板的宽度；

犇———镰刀弯值。

图２　镰刀弯

６．３．３　不平度

６．３．３．１　按照形状和出现的位置，钢板的不平度分为边浪、中浪和翘曲。

６．３．３．２　不平度规定适用于钢板，当需方对钢带进行了充分地平整矫直后，不平度规定也适用于需方由

钢带切成的钢板。

６．３．４　边浪

６．３．４．１　边浪是沿钢板边缘的波浪，如图３所示。任意点的浪高应不大于２．５ｍｍ，在１ｍ长度范围内

４
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浪高大于１．５ｍｍ的波浪数应不多于６个。

６．３．４．２　测量边浪的样板长度为１ｍ或钢板全长（以钢板交货时）。

６．３．４．３　测量边浪时，钢板放置在大于钢板的水平面上，采用精度为０．１０ｍｍ的量规测量浪高，在钢板

边浪下插入量规的最大读数即为浪高。

说明：

犺———边浪浪高；

犾 ———边浪浪距。

图３　边浪

６．３．５　中浪

６．３．５．１　概述

中浪是指出现在钢板中部位置的波浪，如图４所示。中浪可采用直接测量法或间接测量法进行测

量，测量方法由供方确定。当采用直接测量法时，中浪的浪高犺ｃｆ不超过５ｍｍ，当采用间接测量法时，边

部最大提升犺ｉｆ不超过９ｍｍ。

说明：

犪　———轧制方向；

犺ｃｆ ———中浪浪高。

图４　中浪

６．３．５．２　直接测量法

６．３．５．２．１　测量中浪的样板长度为１ｍ或钢板全长（以钢板交货时）。

６．３．５．２．２　测量时，样板放置在大于钢板的水平面上。一根平直的硬质棒放在两块相同高度的硬质块

上，接近于样板上中浪的正上方，且方向平行于轧制方向，如图５所示。

６．３．５．２．３　分别测量浪的顶部、底部和棒的下边缘的距离，两个距离的测量值的差即为中浪的浪高犺ｃｆ

（犺ｃｆ＝犺２－犺１）。

５
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说明：

犪　———轧制方向；

犺１ ———浪的顶部与棒的下边缘之间距离；

犺２ ———浪的底部与棒的下边缘之间距离。

图５　中浪的直接测量法

６．３．５．３　间接测量法

６．３．５．３．１　测量中浪的样板长度为１ｍ或钢板全长（以钢板交货时），钢板宽度小于６００ｍｍ或钢板长

度小于７５０ｍｍ时，本测量方法不适用。

６．３．５．３．２　间接测量法是通过测量试验过程中产生的边部提升来测定，测量时，把一块尺寸约为

４５０ｍｍ×６００ｍｍ×２５ｍｍ的坚硬木质平板放在样板中心位置，长６００ｍｍ的边平行于样板的轧制方

向。必要时应对样板的两个表面进行测试。把木质平板在样板中心位置附近移动到样板边部提升最高

的位置，然后对木质平板施加一定的压力压平样板，并使边部提升至最大高度，如图６所示。测试过程

中，木质平板不能重叠到测量边。采用直径为９ｍｍ的棒对边部提升进行测量，当测量棒能插入边部最

大提升位置，则犺ｉｆ不符合要求。

说明：

犺ｉｆ———边部最大提升。

图６　中浪的间接测量法

６．３．６　翘曲

６．３．６．１　翘曲是指钢板各个方向的残余弯曲，可以是纵向，也可以是横向。翘曲值应不大于３０ｍｍ。

６．３．６．２　翘曲采用悬垂法进行测量，样板的横向翘曲、纵向翘曲均应进行测量。当以卷状交货时，翘曲

的测量应在经过充分矫直后进行。

６．３．６．３　测量翘曲的样板长度为１ｍ或钢板全长（以钢板交货时）。

６．３．６．４　测量时，样板应沿顶部均匀地悬挂在硬质垂直平面，支撑的部位距离钢板边部的距离不大于

２５ｍｍ。采用精度为１ｍｍ的钢直尺测量底边距离垂直平面的最大距离（犪）即为翘曲值。如图７所示。

６．３．６．５　当钢板四角翘曲方向相反时，所测得两个方向的最大距离之和为钢板的翘曲值。

６
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说明：

犪———翘曲值。

图７　翘曲

６．３．７　毛刺

６．３．７．１　毛刺是钢板或钢带由于剪切导致的金属残留。

６．３．７．２　钢板或钢带不应有影响加工过程的毛刺出现。

６．４　花边板

６．４．１　花边板是剪切边为多边形态的钢板。

６．４．２　花边板的边部形状及尺寸、外形允许偏差应由供需双方在订货时协商。

６．５　重量及允许偏差

重量及允许偏差应符合ＧＢ／Ｔ７０８的规定。

６．６　钢带中的焊缝

６．６．１　在每个钢带中，任意１００００ｍ长度上的焊缝总数应不大于３个。

６．６．２　钢带中的焊缝应采用冲孔进行标记，并应附加目视可见的标识，例如在焊缝位置处插入一个软

质的标签。经供需双方协商，也可采用其他的标识方法。

６．６．３　焊缝处的厚度应不大于钢带公称厚度的１．５倍。

６．６．４　焊缝搭接总长度（犪）应不大于１０ｍｍ，自由搭接长度（犫）应不大于５ｍｍ。如图８所示。

说明：

犪———搭接总长度；

犫———自由搭接长度。

图８　搭接焊接头
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７　技术要求

７．１　原板钢种及化学成分

７．１．１　原板钢种及化学成分（熔炼成分）应符合表２的规定。

表２　原板钢种及化学成分（熔炼分析）

原板

钢种

化学成分ａ、ｂ（质量分数）／％，不大于

Ｃ Ｓｉ Ｍｎ Ｐ Ｓ Ａｌｔ Ｃｕ Ｎｉ Ｃｒ Ｍｏ

特 性

ＭＲ ０．１５ ０．０３０ １．００ ０．０２０ ０．０３０ ０．２０ ０．２０ ０．１５ ０．１０ ０．０５

绝大多数食品包装和其他用途镀铬

板钢基板，非金属夹杂物含量与Ｌ类

钢相近，残余元素含量的限制没有Ｌ

类钢严格

Ｌ ０．１５ ０．０３０ １．００ ０．０１５ ０．０３０ ０．１０ ０．０６ ０．０４ ０．０６ ０．０５

高耐蚀性用镀铬板钢基板，非金属夹

杂物及残余元素含量低，能改善某些

食品罐内壁的耐蚀性

Ｄ ０．１２ ０．０３０ １．００ ０．０２０ ０．０３０ ０．２０ ０．２０ ０．１５ ０．１０ ０．０５

铝镇静钢，超深冲耐时效用镀铬板钢

基板，能使垂直于弯曲方向的折痕和

拉伸变形现象减至最低程度

　　
ａ 表格内未规定的化学元素，其化学成分均应不大于０．０２％。

ｂ 如供应商能够保证其他化学元素满足表内要求，则检验文件可只报告Ｃ、Ｓｉ、Ｍｎ、Ｐ、Ｓ。

７．１．２　经供需双方协商，并在合同中注明，也可采用其他的原板钢种和化学成分。

７．１．３　用于制作直接接触食品、药品和饮料等容器的镀铬板的原板，残余元素砷（Ａｓ）含量（质量分数）

应不大于０．０３０％，镉（Ｃｄ）和铅（Ｐｂ）含量（质量分数）总和应不大于０．０１００％。

７．１．４　原板的成品化学成分允许偏差应符合ＧＢ／Ｔ２２２的规定。

７．１．５　原板所用的钢宜采用氧气转炉或电炉冶炼，除非另有规定，冶炼方式由供方选择。

７．２　镀铬量

７．２．１　钢板及钢带的镀层由金属铬镀层和铬氧化物镀层两部分组成，金属铬镀层量和铬氧化物镀层量

应符合表３的规定。表３中的值适用于三个试样镀层量的算术平均值。

表３　金属铬镀层量和铬氧化物镀层量 单位为毫克每平方米 （每面）

金属铬镀层 铬氧化物镀层

最小平均值 最大平均值 最小平均值 最大平均值

５０ １５０ ５ ３５

７．２．２　铬氧化物镀层量用铬氧化物中铬的含量表示。

７．３　力学性能

７．３．１　钢板及钢带的调质度用表面洛氏硬度（ＨＲ３０ＴＳｍ）的值来表示。

７．３．２　对于无时效的一次冷轧镀铬钢板及钢带，其 ＨＲ３０ＴＳｍ应符合表４的规定。

８
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７．３．３　对于存在时效的一次冷轧镀铬钢板及钢带，其人工时效后的 ＨＲ３０ＴＳｍ应符合表４的规定。人

工时效的条件通常为２００℃保温２０ｍｉｎ。经供需双方协商，并在合同中注明，人工时效过程也可省略。

表４　一次冷轧钢板及钢带的硬度

调质度代号

表面洛氏硬度 （ＨＲ３０ＴＳｍ）ａ

厚度狋

ｍｍ

≤０．２１０ ＞０．２１０～０．２８０ ＞０．２８０

Ｔ１ ５０±４ ４９±４ ４８±４

Ｔ１．５ ５２±４ ５１±４ ５０±４

Ｔ２ ５４±４ ５３±４ ５２±４

Ｔ２．５ ５６±４ ５５±４ ５４±４

Ｔ３ ５８±４ ５７±４ ５６±４

Ｔ３．５ ６０±４ ５９±４ ５８±４

Ｔ４ ６２±４ ６１±４ ６０±４

Ｔ５ ６６±４ ６５±４ ６４±４

　　
ａ 为两个试样的平均值，允许其中一个试验值超出规定允许范围１个单位。

７．３．４　对于无时效的二次冷轧镀铬钢板及钢带，其 ＨＲ３０ＴＳｍ应符合表５的规定。

７．３．５　对于存在时效的二次冷轧镀铬钢板及钢带，其人工时效后的 ＨＲ３０ＴＳｍ应符合表５的规定。人

工时效的条件通常为２００℃保温２０ｍｉｎ。经供需双方协商，并在合同中注明，人工时效过程也可省略。

表５　二次冷轧钢板及钢带的硬度

调质度代号 表面洛氏硬度 （ＨＲ３０ＴＳｍ）ａ

ＤＲ７ ６９±４

ＤＲ７Ｍ ７１±４

ＤＲ８ ７２±４

ＤＲ８Ｍ ７３±４

ＤＲ９ ７５±４

ＤＲ９Ｍ ７６±４

ＤＲ１０ ７９＋３－４

　　
ａ 为两个试样的平均值，允许其中一个试验值超出规定允许范围１个单位。

７．３．６　如对二次冷轧钢板及钢带的屈服强度有要求，可在订货时协商。各调质度代号未经人工时效的

屈服强度目标值可参考表６的规定。
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表６　二次冷轧钢板及钢带的屈服强度目标值 单位为兆帕

调质度代号 规定塑性延伸强度犚ｐ０．２目标值
ａｂ，ｃ

ＤＲ７ ４８０

ＤＲ７Ｍ ５２０

ＤＲ８ ５５０

ＤＲ８Ｍ ５８０

ＤＲ９ ６２０

ＤＲ９Ｍ ６６０

ＤＲ１０ ６９０

　　
ａ 规定塑性延伸强度犚ｐ０．２是根据需要而测定的参考值。

ｂ 规定塑性延伸强度犚ｐ０．２可采用拉伸试验或回弹试验进行测定。规定塑性延伸强度犚ｐ０．２为两个试样的平均值，

试样方向为纵向。通常情况下，规定塑性延伸强度犚ｐ０．２按附录Ａ所规定的回弹试验换算而来的。仲裁时采用

拉伸试验的方法测定。

ｃ 对于拉伸试验，试样的平行部分宽度为２５ｍｍ±０．７ｍｍ，标距犔０＝５０ｍｍ。

７．３．７　对于不同的退火方式，即使钢板及钢带的 ＨＲ３０ＴＳｍ值相等，其他力学性能指标也不一定相同，

如屈服强度、抗拉强度、断后伸长率等指标。

７．４　表面状态

７．４．１　钢板及钢带的表面状态特征应符合表７的规定。

７．４．２　各表面状态基板的表面粗糙度参考值见表７。

表７　钢板及钢带的表面状态特征和基板表面粗糙度参考值 单位为微米

成品 代号 区分 特 征 基板表面粗糙度参考值犚犪

一次冷轧

钢板及

钢带

Ｂ 光亮表面
在具有极细磨石花纹的光滑表面的原板上

镀铬后得到的有光泽表面
≤０．３５

Ｒ 粗糙表面
在具有一定方向性的磨石花纹为特征的原

板上镀铬后得到的有光泽表面
０．２５～０．６０

Ｍ 无光表面
在具有一般无光泽表面的原板上镀铬后得

到的无光表面
≥０．７０

二次冷轧

钢板及钢带
Ｒ 粗糙表面

在具有一定方向性的磨石花纹为特征的原

板上镀铬后得到的有光泽表面
０．２５～０．６０

７．５　表面涂油

钢板及钢带应在镀铬层表面涂油。涂油种类可以是ＤＯＳ、ＣＳＯ、ＡＴＢＣ等。除非协议另有规定，通

常采用ＤＯＳ油。

７．６　表面质量

７．６．１　镀铬层表面不应有针孔、伤痕、凹坑、皱褶、锈蚀等对使用有影响的缺陷，轻微的夹杂、刮伤、压

痕、油迹等不影响使用的缺欠允许存在。
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７．６．２　对于钢带，由于没有机会切除钢带缺陷部分，因此钢带允许带缺陷交货，但有缺陷部分的长度不

应超过每卷总长度的６％。

８　试验方法

８．１　钢的化学成分分析按ＧＢ／Ｔ４３３６、ＧＢ／Ｔ２０１２３、ＧＢ／Ｔ２０１２５、ＧＢ／Ｔ２０１２６或其他通用方法进行，

仲裁时应按 ＧＢ／Ｔ２２３．５、ＧＢ／Ｔ２２３．９、ＧＢ／Ｔ２２３．１１、ＧＢ／Ｔ２２３．１８、ＧＢ／Ｔ２２３．２３、ＧＢ／Ｔ２２３．２６、

ＧＢ／Ｔ２２３．２９、ＧＢ／Ｔ２２３．３１、ＧＢ／Ｔ２２３．５９、ＧＢ／Ｔ２２３．６４、ＧＢ／Ｔ６７３０．７９的规定进行。

８．２　每批钢板及钢带的检验项目和试验方法应符合表８的规定。

表８　检验项目、试样数量、取样方法和试验方法

检验项目 取样数量 取样方法 试验方法

化学成分 １个／炉 ＧＢ／Ｔ２００６６ 见８．１

硬度

金属铬

铬氧化物

拉伸试验

２个／批

３个／批

３个／批

２个／批

取样位置见图９

ＧＢ／Ｔ２３０．１

附录Ｂ

附录Ｃ

ＧＢ／Ｔ２２８．１—２０１０方法Ｂ或附录Ａ

表面粗糙度 — 板宽四分之一处 ＧＢ／Ｔ２５２３

尺寸、外形 — — 适宜的量具，见６．２、６．３

表面质量 — — 目视

说明：

犡 ———金属铬和铬氧化物试验试样；

犢 ———硬度试验试样；

犣 ———拉伸试验试样。

图９　试样取样位置
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８．３　对于硬度试验，一个试样通常测定３点。当３点的极差值（即：最大值与最小值之差）大于１．０时，

应再追加测定２点，然后，去掉５点中的最大值和最小值，再求出３点的平均值，作为试验值。当对测定

结果提出异议时，应除去镀铬层后再测定。如因表面粗糙度的影响而对测定值提出异议时，应将试样表

面研磨后再测定。

８．４　当钢板及钢带公称厚度小于０．２０ｍｍ时，硬度测定应采用 ＨＲ１５ＴＳｍ，然后按附录Ｄ的规定换算

为 ＨＲ３０ＴＳｍ。

９　检验规则

９．１　钢板及钢带的检查和验收由供方质量检验部门进行。

９．２　钢板及钢带应按批检验，每个检验批应由同一牌号、同一规格及同一表面状态的钢板或钢带组成，

每批重量应不大于６０ｔ。

９．３　每批钢板及钢带检验项目的取样数量和取样位置应符合表８的规定。

９．４　钢板及钢带的复验应符合ＧＢ／Ｔ１７５０５的规定。

９．５　化学成分和力学性能的检验结果采用修约值比较法进行修约，修约规则应符合 ＧＢ／Ｔ８１７０的

规定。

１０　包装、标志及质量证明书

钢板及钢带的包装、标志及质量证明书应符合ＧＢ／Ｔ２４７的规定。

１１　国内外相关标准调质度代号近似对照

本标准调质度代号与国外相关标准调质度代号（或钢级代号）的近似对照参见附录Ｅ。

２１

犌犅／犜２４１８０—２０２０



附　录　犃

（规范性附录）

二次冷轧板回弹试验方法

犃．１　原理

先测量矩形试验片的厚度，再作绕过圆柱形心轴１８０°的弯曲，然后松开，测量回弹角，为评定二次

冷轧板的屈服强度提供一种简单便捷的方法。

犃．２　试样

从二次冷轧电镀铬板的每张试样钢板上，在边部和中部沿轧制方向取两条２００ｍｍ×２５ｍｍ的试

样，边部试样离钢板边部的距离不小于２５ｍｍ。

犃．３　试验

犃．３．１　试验仪器

回弹试验仪。

犃．３．２　试验步骤

犃．３．２．１　测量试样厚度，精确到０．００１ｍｍ。

犃．３．２．２　把试样插入回弹试验仪，以适度的压力上好夹紧螺丝，把试样固定在试验位置。

犃．３．２．３　平稳摆动成形臂，使试样绕过轴心弯曲１８０°。

犃．３．２．４　使成形臂回复到起始位置，沿着试样直接观察读取和记录回弹角，然后卸去试样。

犃．３．２．５　根据试样厚度和回弹角的测定值，在与回弹仪配套的列线图板上测量回弹指数（ＳＢＩ）。

犃．３．２．６　为了保证试样结果的准确性，应用标准试样或另一台基准回弹试验仪，校准在用的回弹试

验仪。

犃．４　试验结果报告

犃．４．１　在日常检验中，可用已知犚ｐ０．２的试样测定回弹指数的方法，得到符合本标准规定的回弹指数范

围，直接用回弹指数签发试验报告。

犃．４．２　也可用换算公式犚ｐ０．２＝６．９×ＳＢＩ（ＭＰａ），将回弹指数换算为犚ｐ０．２后，再签发试验报告。

犃．４．３　回弹试验不是仲裁方法，发生异议时，应以拉伸试验为准。
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附　录　犅

（规范性附录）

镀铬板表面金属铬镀层量试验方法

犅．１　通则

本附录适用于镀铬板表面金属铬镀层量的检测。

犅．２　概要

本附录包括以下三种试验方法：

———二苯卡巴肼分光光度法，将镀铬板试样浸泡在热的氢氧化钠溶液中去除表面的氧化铬层后，将

该试样作为阳极进行电解剥离金属铬镀层。将电解液中的铬氧化为六价铬后，采用二苯卡巴

肼进行显色反应，用分光光度计测定其吸光度，从而得到该试样的金属铬镀层量。

———电解剥离法，将镀铬板试样浸泡在热的氢氧化钠溶液中去除表面的氧化铬层后，将该试样作为

阳极进行恒电流电解，由此时的电位时间曲线计算出电解电量，按照法拉第公式计算得到试

样的金属铬镀层量。

———Ｘ射线荧光法，将镀铬板试样浸泡在热的氢氧化钠溶液中去除表面的氧化铬层后，用Ｘ荧光

射线照射该试样，根据反射的Ｘ射线荧光强度计算得到试样的金属铬镀层量。

犅．３　试样

待测试样为正方形或者圆形。其中二苯卡巴肼分光光度法和电解剥离法的试样的电解面积不小于

７００ｍｍ２，Ｘ射线荧光法的试样经Ｘ荧光射线照射的面积不小于７００ｍｍ２。

犅．４　试验方法

犅．４．１　二苯卡巴肼分光光度法

犅．４．１．１　仪器

犅．４．１．１．１　电解装置，示意图如图Ｂ．１所示。

图犅．１　电解装置示意图
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犅．４．１．１．２　分光光度计。

犅．４．１．１．３　电热板或者电炉。

犅．４．１．２　试剂

犅．４．１．２．１　酚酞（１％）：称取１克酚酞溶解于１００ｍＬ无水乙醇中，混匀。

犅．４．１．２．２　ＮａＯＨ溶液（３００ｇ／Ｌ）：取１５０ｇ分析纯氢氧化钠溶解于４００ｍＬ去离子水中，然后稀释至

５００ｍＬ。

犅．４．１．２．３　ＮａＯＨ 溶液（４０ｇ／Ｌ）：取２０ｇ分析纯氢氧化钠溶解于４００ｍＬ去离子水中，然后稀释至

５００ｍＬ。

犅．４．１．２．４　Ｈ２ＳＯ４ 溶液（１＋３）：分析纯浓硫酸和去离子水按照１∶３的体积比混合均匀。

犅．４．１．２．５　硫磷混酸：在流水冷却的状态下，向５００ｍＬ去离子水中缓慢加入２００ｍＬ分析纯硫酸，然后

再缓慢加入３００ｍＬ分析纯磷酸。

犅．４．１．２．６　ＫＭｎＯ４ 溶液（５ｇ／Ｌ）：称取０．５ｇ分析纯高锰酸钾，溶解于１００ｍＬ去离子水中。

犅．４．１．２．７　ＮａＮＯ２ 溶液（２０ｇ／Ｌ）：称取２ｇ分析纯亚硝酸钠，溶解于１００ｍＬ去离子水中。

犅．４．１．２．８　ＮａＮＯ２ 溶液（２ｇ／Ｌ）：称取０．２ｇ分析纯亚硝酸钠，溶解于１００ｍＬ去离子水中。

犅．４．１．２．９　尿素溶液（２００ｇ／Ｌ）：称取２０ｇ分析纯尿素，用去离子水溶解定容成１００ｍＬ。

犅．４．１．２．１０　二苯卡巴肼溶液（２．５ｇ／Ｌ）：称取０．２５ｇ二苯卡巴肼溶解于１００ｍＬ分析纯丙酮中，该试剂

宜现配现用。

犅．４．１．２．１１　六价铬标准溶液（１０００ｍｇ／Ｌ）：市售国家标准溶液。

犅．４．１．２．１２　六价铬标准溶液（１０ｍｇ／Ｌ）：用移液管准确分取１０．０ｍＬ六价铬标准溶液（１０００ｍｇ／Ｌ）定

容至１０００ｍＬ容量瓶中。

犅．４．１．３　操作步骤

犅．４．１．３．１　在锥形瓶中加入２５ｍＬＮａＯＨ溶液（４０ｇ／Ｌ），加入酚酞（１％）指示剂１滴，用 Ｈ２ＳＯ４ 溶液

（１＋３）滴定至指示剂的红色刚好褪色，记录消耗的硫酸体积犞Ｈ２ＳＯ４
（ｍＬ）。

犅．４．１．３．２　取适量ＮａＯＨ溶液（３００ｇ／Ｌ）溶液，在电热板或者电炉上加热至９０℃，然后将试样放入，保

持浸没加热５ｍｉｎ～１０ｍｉｎ，溶解去除试样表面的氧化铬层。

犅．４．１．３．３　取出剥离了氧化铬层的试样，装入如图Ｂ．１所示的电解装置中，以试样为阳极，加入２５ｍＬ

ＮａＯＨ溶液（４０ｇ／Ｌ）作为电解溶液，在电流密度为０．４ｍＡ／ｃｍ
２
～２．５ｍＡ／ｃｍ

２ 下，常温下进行电解。当

从试样上冒出小气泡时即可停止电解。

犅．４．１．３．４　将电解液全部转移至１００ｍＬ容量瓶中，冲洗试样、电极和电解槽，冲洗液也全部并入容量

瓶中，加入Ｂ．４．１．３．１中试验求得的 Ｈ２ＳＯ４ 溶液（１＋３）犞Ｈ２ＳＯ４
（ｍＬ），用去离子水定容至刻度，摇匀。

注：由于碱对玻璃容器会产生腐蚀，此外分取的试液消耗 Ｈ２ＳＯ４ 溶液（１＋３）约０．５ｍＬ，酸度较难调整，同时中性溶

液容易分取和洗涤。

犅．４．１．３．５　从上述定容后的电解液中分取２０．０ｍＬ溶液至烧杯中，加入３ｍＬ硫磷混酸。

犅．４．１．３．６　加热煮沸试液，然后加入２ｍＬ的ＫＭｎＯ４ 溶液（５ｇ／Ｌ），继续煮沸３ｍｉｎ～４ｍｉｎ，将铬全部

氧化为Ｃｒ６＋。待试液冷却后，加入１０ｍＬ尿素溶液（２００ｇ／Ｌ），摇匀。然后在搅拌状态下滴加 ＮａＮＯ２

溶液［先滴加ＮａＮＯ２ 溶液（２０ｇ／Ｌ），待试液颜色由深紫红色变为淡紫红色后，改为滴加 ＮａＮＯ２ 溶液

（２ｇ／Ｌ）］，直至试液变为无色透明状。

犅．４．１．３．７　将上述试液转移至１００ｍＬ容量瓶中，用去离子水稀释至约８０ｍＬ，充分摇匀容量瓶内的试

液，赶尽试液中的气体。加入３ｍＬ二苯卡巴肼溶液（２．５ｇ／Ｌ），充分摇匀，使试液显色反应呈淡红色，再

用去离子水定容至刻度。

犅．４．１．３．８　上述试液静置２ｍｉｎ后，用分光光度计在５４０ｎｍ处测定其吸光度，在分光光度计上预制的
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校准曲线上测得试液的铬含量（ｍｇ／１００ｍＬ）。

犅．４．１．３．９　在进行上述试样操作的同时，取２５ｍＬＮａＯＨ溶液（４０ｇ／Ｌ）后按照Ｂ．４．１．３．４～Ｂ．４．１．３．８的

操作步骤同时完成一份试剂空白试液。试液的铬含量应扣除试剂空白。

犅．４．１．４　结果计算

试验结果按式（Ｂ．１）计算。

狑Ｃｒ＝狑×
５０００

犃
……………………（Ｂ．１）

　　式中：

狑Ｃｒ———金属铬含量，单位为毫克每平方米（ｍｇ／ｍ
２）；

犠 ———由校准曲线测得的试液铬含量，单位为毫克每百毫升（ｍｇ／１００ｍＬ）；

犃 ———电解剥离的面积，单位为平方厘米（ｃｍ２）。

犅．４．１．５　校准曲线的制作

以合适的取样量分别取０ｍＬ～１０．０ｍＬ的六价铬标准溶液（１０ｍｇ／Ｌ）５份至烧杯中，按照

Ｂ．４．１．３．３～Ｂ．４．１．３．７的操作步骤，制作校准曲线溶液，校准曲线的线性应不低于０．９９９。

犅．４．２　电解剥离法

犅．４．２．１　电解装置和电解条件

犅．４．２．１．１　电解装置和电路组成见图Ｂ．２。

说明：

１———待测试样（阳极）；　　　　　　　　　６———电源；

２———甘汞电极； ７———恒电流装置；

３———辅助电极（阴极）； ８———电流记录仪；

４———电解液； ９———电压记录仪。

５———电解槽；

图犅．２　电解装置和电路组成示意图
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犅．４．２．１．２　电解条件如下：

ａ）　电解液：５０ｇ／Ｌ的氢氧化钠溶液；

ｂ）　电解温度：常温；

ｃ）　电解电流密度：０．４ｍＡ／ｃｍ
２
～２．５ｍＡ／ｃｍ

２，控制电解时间不小于５０ｓ。

注：由于电解初期的充电效应存在，增加金属铬的电解时间可以减少测量误差。

犅．４．２．２　操作步骤

犅．４．２．２．１　取适量ＮａＯＨ溶液（３００ｇ／Ｌ）溶液，在电热板或者电炉上加热至９０℃，然后将试样放入，保

持浸没加热５ｍｉｎ～１０ｍｉｎ，溶解去除试样表面的氧化铬层。

犅．４．２．２．２　试样非检测面用合适的材料封闭，或者采用合适的试样方式确保电解过程只发生在试样待

测面。

犅．４．２．２．３　按图Ｂ．２连接好电解装置和电路，进行试样的电解，可得到如图Ｂ．３所示的电位时间曲线。

图犅．３　时间电位曲线

犅．４．２．２．４　在图Ｂ．３时间电位曲线上，金属铬从试样上电解完成后出现了电位的变化拐点，到达该电

位变化拐点的电解时间为狋，根据法拉第公式即可计算出金属铬的镀层量。

犅．４．２．３　结果计算

试验结果按式（Ｂ．２）计算。

狑Ｃｒ＝０．８９８１×狋×
犐

犃
……………………（Ｂ．２）

　　式中：

狑Ｃｒ———金属铬含量，单位为毫克每平方米（ｍｇ／ｍ
２）；

狋 ———电解的时间，单位为秒（ｓ）；

犐 ———电解的电流，单位为毫安（ｍＡ）；

犃 ———电解剥离的面积，单位为平方厘米（ｃｍ２）。

０．８９８１＝５２／６×１／９６４８５×１００００（其中５２为铬相对原子质量、６为Ｃｒ０ 到Ｃｒ６＋转移的电子数，

９６４８５为法拉第常数，１００００为试验面积ｃｍ２ 换算到ｍ２ 的系数）。

犅．４．３　犡射线荧光法

犅．４．３．１　仪器

符合ＧＢ／Ｔ１６５９７要求的Ｘ射线荧光仪。
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犅．４．３．２　仪器条件

Ｘ光管的靶材应使用适宜于金属铬测定的材料。管电压、管电流的设定，应考虑到Ｘ荧光射线最

低的激发电压和测定的计数损失。狭缝、分光晶体、检测器等的选择，应考虑到所测量的Ｘ荧光射线的

跃迁能量以及铬元素的测量范围。

犅．４．３．３　操作步骤

犅．４．３．３．１　取适量ＮａＯＨ溶液（３００ｇ／Ｌ）溶液，在电热板或者电炉上加热至９０℃，然后将试样放入，保

持浸没加热５ｍｉｎ～１０ｍｉｎ，溶解去除试样表面的氧化铬层。

犅．４．３．３．２　将上述试样正确地放置在Ｘ射线荧光仪的试样盒内，用所设定的仪器条件，对试片进行Ｘ

荧光射线的照射，测量铬的Ｘ射线荧光强度。

犅．４．３．３．３　将上述试样浸入 Ｈ２ＳＯ４ 溶液（１＋３）中３ｍｉｎ～５ｍｉｎ，以完全去除试样表面的金属铬。

犅．４．３．３．４　重复Ｂ．４．３．３．３的操作步骤，测量试样基板的铬的Ｘ射线荧光强度。（同基板的情况下，如果

预先测量了同种基板中的铬的Ｘ射线荧光强度，则此步骤可省略。）

犅．４．３．３．５　计算上述两次铬的Ｘ射线荧光强度差，在已经制作好的Ｘ射线荧光校准曲线上，求出试样

的金属铬镀层量。

犅．４．３．４　校准曲线的制作

通过测量梯度分布的已知金属铬含量的镀铬板试样的Ｘ射线荧光强度来制作校准曲线。通过定

期测量校正用试样的Ｘ荧光强度来校正曲线。
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附　录　犆

（规范性附录）

镀铬板表面氧化铬镀层量试验方法

犆．１　通则

本附录适用于镀铬板表面氧化铬镀层量的检测。

犆．２　概要

本附录包括以下三种试验方法：

———二苯卡巴肼分光光度法，将镀铬板试样浸泡在热的氢氧化钠溶液中溶解下表面的氧化铬层，将

该溶解液中的铬氧化为六价铬后，采用二苯卡巴肼进行显色反应，用分光光度计测定其吸光

度，从而得到该试样的氧化铬镀层量。

———Ｘ射线荧光法，先测定试样表面铬的Ｘ射线荧光强度，然后将该镀铬板试样浸泡在热的氢氧

化钠溶液中去除表面的氧化铬层后，再测定该试样的Ｘ射线荧光强度，由这两个强度差计算

得到试样的氧化铬镀层量。

———电解剥离法，在磷酸盐缓冲溶液中，通过恒定电解电流，试样被氧化发生电位突跃，测量电解时

间，利用工作曲线计算氧化铬的量。

犆．３　试样

待测试样为正方形或者圆形。其中二苯卡巴肼分光光度法和电解剥离法的剥离面积不小于

７００ｍｍ２，Ｘ射线荧光法的试样经Ｘ荧光射线照射的面积不小于７００ｍｍ２。

犆．４　试验方法

犆．４．１　二苯卡巴肼分光光度法

犆．４．１．１　仪器

犆．４．１．１．１　溶样装置，推荐氧化铬的溶样装置见图Ｃ．１。

图犆．１　溶样装置示意图
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犆．４．１．１．２　分光光度计。

犆．４．１．１．３　水浴锅。

犆．４．１．２　试剂

犆．４．１．２．１　酚酞（１％）：称取１ｇ酚酞溶解于１００ｍＬ无水乙醇中，混匀。

犆．４．１．２．２　ＮａＯＨ溶液（３００ｇ／Ｌ）：取１５０ｇ分析纯氢氧化钠溶解于４００ｍＬ去离子水中，然后稀释至

５００ｍＬ。

犆．４．１．２．３　Ｈ２ＳＯ４ 溶液（１＋３）：分析纯浓硫酸和去离子水按照１∶３的体积比混合均匀。

犆．４．１．２．４　硫磷混酸：在流水冷却的状态下，向５００ｍＬ去离子水中缓慢加入２００ｍＬ分析纯硫酸，然后

再缓慢加入３００ｍＬ分析纯磷酸。

犆．４．１．２．５　ＫＭｎＯ４ 溶液（５ｇ／Ｌ）：称取０．５ｇ分析纯高锰酸钾，溶解于１００ｍＬ去离子水中。

犆．４．１．２．６　ＮａＮＯ２ 溶液（２０ｇ／Ｌ）：称取２ｇ分析纯亚硝酸钠，溶解于１００ｍＬ去离子水中。

犆．４．１．２．７　ＮａＮＯ２ 溶液（２ｇ／Ｌ）：称取０．２ｇ分析纯亚硝酸钠，溶解于１００ｍＬ去离子水中。

犆．４．１．２．８　尿素溶液（２００ｇ／Ｌ）：称取２０ｇ分析纯尿素，用去离子水溶解，定容成１００ｍＬ。

犆．４．１．２．９　二苯卡巴肼溶液（２．５ｇ／Ｌ）：称取０．２５ｇ二苯卡巴肼溶解于１００ｍＬ分析纯丙酮中，该试剂宜

现配现用。

犆．４．１．２．１０　六价铬标准溶液（１０００ｍｇ／Ｌ）：市售国家标准溶液。

犆．４．１．２．１１　六价铬标准溶液（１０ｍｇ／Ｌ）：用移液管准确分取１０．０ｍＬ六价铬标准溶液（１０００ｍｇ／Ｌ）定

容至１０００ｍＬ容量瓶中。

犆．４．１．３　操作步骤

犆．４．１．３．１　在锥形瓶中加入１５ｍＬＮａＯＨ溶液（３００ｇ／Ｌ），加入酚酞（１％）指示剂１滴，用 Ｈ２ＳＯ４ 溶液

（１＋３）滴定至指示剂的红色刚好褪色，记录消耗的硫酸体积犞Ｈ２ＳＯ４
（ｍＬ）。

犆．４．１．３．２　按照图Ｃ．１的方式安装好试样，加入１５ｍＬ热的 ＮａＯＨ溶液（３００ｇ／Ｌ），然后将该装置放入

温度为９０℃的水浴锅中加热５ｍｉｎ～１０ｍｉｎ，至试样表面的氧化铬镀层全部溶解。

犆．４．１．３．３　将上述溶解液全部转移至烧杯中，加入Ｃ．４．１．３．１中试验求得的 Ｈ２ＳＯ４ 溶液（１＋３）犞Ｈ２ＳＯ４

（ｍＬ），用去离子水定容至刻度，然后加入３ｍＬ硫磷混酸。

犆．４．１．３．４　加热煮沸试液，然后加入２ｍＬ的ＫＭｎＯ４ 溶液（５ｇ／Ｌ），继续煮沸３ｍｉｎ～４ｍｉｎ，将铬全部

氧化为Ｃｒ６＋。待试液冷却后，加入１０ｍＬ尿素溶液（２００ｇ／Ｌ），摇匀。然后在搅拌状态下滴加ＮａＮＯ２

溶液（先滴加ＮａＮＯ２ 溶液（２０ｇ／Ｌ），待试液颜色由深紫红色变为淡紫红色后，改为滴加 ＮａＮＯ２ 溶液

（２ｇ／Ｌ），直至试液变为无色透明状。

犆．４．１．３．５　将上述试液转移至１００ｍＬ容量瓶中，用去离子水稀释至约８０ｍＬ，充分摇匀容量瓶内的试

液，赶尽试液中的气体。加入３ｍＬ二苯卡巴肼溶液（２．５ｇ／Ｌ），充分摇匀，使试液显色反应呈淡红色，再

用去离子水定容至刻度。

犆．４．１．３．６　上述试液静置２ｍｉｎ后，用分光光度计在５４０ｎｍ处测定其吸光度，在分光光度计上预制的

校准曲线上测得试液的铬含量（ｍｇ／１００ｍＬ）。

犆．４．１．３．７　取１５ｍＬ的 ＮａＯＨ溶液（３００ｇ／Ｌ）按照Ｃ．４．１．３．２～Ｃ．４．１．３．５的操作步骤同时完成一份试

剂空白试液。试液的铬含量应扣除试剂空白。

犆．４．１．４　结果计算

试验结果按式（Ｃ．１）计算。

狑Ｃｒ＝狑×
１００００

犃
……………………（Ｃ．１）
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　　式中：

狑Ｃｒ
———铬氧化物镀层中的金属铬含量，单位为毫克每平方米（ｍｇ／ｍ

２）；

犠 ———由校准曲线测得的试液铬含量，单位为毫克每百毫升（ｍｇ／１００ｍＬ）；

犃 ———电解剥离的面积，单位为平方厘米（ｃｍ２）。

犆．４．１．５　校准曲线的制作

以合适的取样量分别取０ｍＬ～１０．０ｍＬ的六价铬标准溶液（１０ｍｇ／Ｌ）５份至烧杯中，按照Ｃ．４．１．３．２～

Ｃ．４．１．３．５的操作步骤，制作校准曲线溶液，校准曲线的线性应不低于０．９９９。

犆．４．２　犡射线荧光法

犆．４．２．１　仪器

符合ＧＢ／Ｔ１６５９７要求的Ｘ射线荧光仪。

犆．４．２．２　仪器条件

Ｘ光管的靶材应使用适宜于金属铬测定的材料。管电压、管电流的设定，应考虑到Ｘ荧光射线最

低的激发电压和测定的计数损失。狭缝、分光晶体、检测器等的选择，应考虑到所测量的Ｘ荧光射线的

跃迁能量以及铬元素的测量范围。

犆．４．２．３　操作步骤

犆．４．２．３．１　将试样正确地放置在Ｘ射线荧光仪的试样盒内，用所设定的仪器条件，对试片进行Ｘ荧光

射线的照射，测量铬的Ｘ射线荧光强度。

犆．４．２．３．２　取适量ＮａＯＨ溶液（３００ｇ／Ｌ），在电热板或者电炉上加热至９０℃，然后将上述试样放入，保

持浸没加热５ｍｉｎ～１０ｍｉｎ，溶解去除试样表面的氧化铬层。

犆．４．２．３．３　将上述试样正确地放置在Ｘ射线荧光仪的试样盒内，用所设定的仪器条件，对试片进行Ｘ

荧光射线的照射，再次测量铬的Ｘ射线荧光强度。

犆．４．２．３．４　计算上述两次铬的Ｘ射线荧光强度差，在已经制作好的Ｘ射线荧光校准曲线上，求出试样

的氧化铬镀层量。

犆．４．２．４　校准曲线的制作

通过测量梯度分布的已知氧化铬含量的镀铬板试样的Ｘ射线荧光强度来制作校准曲线。通过定

期测量校正用试样的Ｘ荧光强度来校正曲线。

犆．４．３　电解剥离法

犆．４．３．１　电解装置和电解条件

犆．４．３．１．１　电解装置和电路组成示意图如图Ｃ．２所示。

犆．４．３．１．２　电解条件如下：

ａ）　电解液：取１５．３ｇＮａ２ＨＰＯ４·１２Ｈ２Ｏ和２．０９ｇＮａＨ２ＰＯ４·２Ｈ２Ｏ溶解于１０００ｍＬ蒸馏水或

去离子水中，此溶液ｐＨ值应为６～８；

ｂ）　电解温度：常温；

ｃ）　电解恒电流：５０μＡ／ｃｍ
２。
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说明：

１———待测试样（阳极）；　　　　　　　　　　　６———电源；

２———甘汞电极； ７———恒电流装置；

３———辅助电极（阴极）； ８———电流记录仪；

４———电解液； ９———电压记录仪。

５———电解槽；

图犆．２　电解装置和电路组成示意图

犆．４．３．２　操作步骤

犆．４．３．２．１　用无水乙醇除去试样表面的油膜并自然干燥。

犆．４．３．２．２　试样非检测面用合适的材料封闭，或者采用合适的试样方式确保电解过程只发生在试样待

测面。

犆．４．３．２．３　按图Ｃ．２连接好电解装置和电路，进行试样的电解，可得到如图Ｃ．３所示的时间电位曲线。

图犆．３　时间电位曲线

犆．４．３．２．４　在图Ｃ．３时间电位曲线上，氧化铬从试样上电解完成后出现了电位的变化拐点，到达该电

位变化拐点的电解时间为狋，在已经制作好的狋氧化铬量的工作曲线上，可求出试样的氧化铬镀层量。
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犆．４．３．３　狋氧化铬量工作曲线的制作

测量一系列氧化铬镀层量梯度分布的镀铬板试样（至少１０个试样）的电解时间，与这批系列镀铬板

对应的氧化铬镀层量来制作狋氧化铬量工作曲线。这批系列镀铬板对应的氧化铬镀层量可采用Ｃ．４．１

或者Ｃ．４．２的方法测定得到。

犆．４．３．４　工作曲线校正

不同的工艺、不同的机组氧化铬镀层量的电解校正系数可能不一样，应分别进行工作曲线的校正。

３２

犌犅／犜２４１８０—２０２０



附　录　犇

（规范性附录）

犎犚１５犜犛犿和犎犚３０犜犛犿换算表

ＨＲ１５ＴＳｍ和 ＨＲ３０ＴＳｍ换算见表Ｄ．１。

表犇．１　犎犚１５犜犛犿和犎犚３０犜犛犿换算表

ＨＲ１５ＴＳｍ 换算 ＨＲ３０ＴＳｍ ＨＲ１５ＴＳｍ 换算 ＨＲ３０ＴＳｍ

９３．０ ８２．０ ８３．０ ６２．５

９２．５ ８１．５ ８２．５ ６１．５

９２．０ ８０．５ ８２．０ ６０．５

９１．５ ７９．０ ８１．５ ５９．５

９１．０ ７８．０ ８１．０ ５８．５

９０．５ ７７．５ ８０．５ ５７．０

９０．０ ７６．０ ８０．０ ５６．０

８９．５ ７５．５ ７９．５ ５５．０

８９．０ ７４．５ ７９．０ ５４．０

８８．５ ７４．０ ７８．５ ５３．０

８８．０ ７３．０ ７８．０ ５１．５

８７．５ ７２．０ ７７．５ ５１．０

８７．０ ７１．０ ７７．０ ４９．５

８６．５ ７０．０ ７６．５ ４９．０

８６．０ ６９．０ ７６．０ ４７．５

８５．５ ６８．０ ７５．５ ４７．０

８５．０ ６７．０ ７５．０ ４５．５

８４．５ ６６．０ ７４．５ ４４．５

８４．０ ６５．０ ７４．０ ４３．５

８３．５ ６３．５ ７３．５ ４２．５
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附　录　犈

（资料性附录）

本标准调质度代号与相关标准调质度代号（或钢级代号）的对照

本标准调质度代号与相关标准调质度代号（或钢级代号）的对照见表Ｅ．１。

表犈．１　本标准调质度代号与相关标准调质度代号（或钢级代号）的对照

调质度代号

（或钢级代号）
本标准

ＪＩＳ

Ｇ３３１５：２０１７

ＡＳＴＭ

Ａ６５７／Ａ６５７Ｍ１８
ＥＮ１０２０２：２００１ ＩＳＯ１１９５０：２０１６

一次冷轧基板

Ｔ１ Ｔ１ Ｔ１（Ｔ４９） ＴＳ２３０ Ｔ４９

Ｔ１．５ — — — —

Ｔ２ Ｔ２ Ｔ２（Ｔ５３） ＴＳ２４５ Ｔ５３

Ｔ２．５ Ｔ２．５ — ＴＳ２６０ Ｔ５５

Ｔ３ Ｔ３ Ｔ３（Ｔ５７） ＴＳ２７５ Ｔ５７

Ｔ３．５ — — ＴＳ２９０ Ｔ５９

Ｔ４ Ｔ４ Ｔ４（Ｔ６１） ＴＨ４１５ Ｔ６１

Ｔ５ Ｔ５ Ｔ５（Ｔ６５） ＴＨ４３５ Ｔ６５

二次冷轧基板

ＤＲ７ — — ＴＨ４８０ —

ＤＲ７Ｍ ＤＲ７．５ ＤＲ７．５ ＴＨ５２０ Ｔ７１

ＤＲ８ ＤＲ８ ＤＲ８ ＴＨ５５０ Ｔ７２

ＤＲ８Ｍ ＤＲ８．５ ＤＲ８．５ ＴＨ５８０ Ｔ７３

ＤＲ９ ＤＲ９ ＤＲ９ ＴＨ６２０ Ｔ７５

ＤＲ９Ｍ ＤＲ９Ｍ ＤＲ９．５ — Ｔ７６

ＤＲ１０ ＤＲ１０ — — —
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