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目H -矗-=同

~x .f牛按照 GB/T 1 ~ 1-2020<<拇准化工作导则 第 1 部分:际准化文件的结构和起草规则 》的规正

起草 。

本文件是 GBJ丁 20887 ({ 汽车用高强度热连轧钢板及钢带 》的第 5 部分。 GB/T 20887 巴 :经发布了

以下部分自

一一第 1 部分:玲成形用高屈服强度钢 p

一一第 2 部分 : 高扩于L制 ;

第 3 部分 zE相铜 ;

一一第 4 部分 :相变诱导塑性钢 f

第 5 部分 z 马氏体钢 ;

一一第 6 部分 : 复相钢 ;

一一第 7 部分 z 掖压成形用钢 B

本文件代替 C"BjT 2 0'887嘈 5-2010<< 汽车用商强度热连轧钢板及钢带 第 5 部分 = 马民体制 》 唱与

GB/丁 2088 7.. 5-20 10 相比 ，除结构调整和蝙精性改动外 哩 主要技术变化如下 z

a) 更改了马氏体钢的术语和l定义(见 3.1 ，， 2010'年版的 3 . 1) ; 

),) 增加了热轧酸:洗表面、表面质量等级以及相应规定(见 4.1 、 7 . 3 ，.， 2 、 7 . 5 . 2 、 7 . 5.4 和表剖 ，

c) 增加了化学成分规定(见表 1 ) ; 

d ) 增加了力学性能保证时间的规定(见 7 . 4 ) ; 

e) 更改了牌号 HR900; 1200MS誓更改了相应屈服和抗拉强度(见表 2 ， 2010 年版的幸 1 ) : 

f) J!改了组批重量唾从 4'0 t 扩大到创刊见 9 . 2 ， 2010 年脏的 8嘈 曰 :

g) 增加了检验文件类型的规定~(见第 10 章) 口

请在意本文件的某些内睿可能攒及专利 。 本文件的发布机柑不走在担识别专利的责任 。

本文件由中国制辑工业协会提出 。

本文件由全国钢际准化技术委员会(SA'C/τC 183) 归口 。

本文件起草单位 :宝山钢性股份有限公司飞冶金工业信息挥准研究院飞本铜板材股份有限公司马湖南

华菱植掘钢铁有限公司、首钢集团有限公司、北京科技大学 p

本文件主要超草人 : 黄锦 1岛、朱岩、橡树林飞李情"X1J岩松、梁亮、李脆林 、赵征志、袁敏、侯捷、邮梦二

张楠 、手里给兵 、刘娥、庞厚君 、扯 j共志 、 陆敏 飞胡聆 、 L午晴、钱伟华 。

丰文件于 2010 年首性;发布，本次为第一次:修 -~T 0 
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引 -矗-一
F习1

~B/丁 20887K 汽车用高强度热连轧钢板及铜带》是全国嗣际准化技术委员会铜板铜带分技术委员

会〈以下简称"委员会")负责制悻订的汽车用钢极及钢带际Fiji之一 口 GBj丁 20887 旨在规租汽车用高强

度热连轧钢植及钢带的分类和牌号表示方法 、订货内睿飞尺寸~ð'~形 、 重量 可技术要求飞试验方法 、检验规

则、包装 、标志及质量证明书等手由七个部分构成 。

一一第 1 部分 ; (令成形用高屈服强度钢 。 目的在于确走?告成76用自屈服强度热连轧钢带以及由钢

情横切成的铜板和撒切成的撒切钢带的技术要求 。

第 2 部分 z 高扩于L钢 q 目 的在于确定厚度不大于6>.， 0 mm I的具有高扩孔性能热连轧钢带以及

由此横切成的制极及撒切成的轨切钢带的技术要求 。

第 3 部分 z XE相钢 。 目的在于确定厚度不大于 6 . 0 U1ffi 的热连轧ZE相铜钢带以及由此横切成

的钢极.&撒切成的撒切钢带的技术要求 。

一一第 4 部分 z 相变诱导塑性钢 。 目的在于确定厚度不大于 6，.， 0 rnm 的棉连轧捆变诱导型性钢惘

带以及由此横切成的铜板及纵切成的撒切钢带的技术要求 。

一一第 5 部分 s 马氏体钢。目 的在于确定厚度不大于 6.. 0 mm 的马氏 '体钢热连轧钢带以及 |由此横

切成的铜板及撒切成的撒切钢带的技术要求

一一第 6 部分I E 复相钢 。 目 的在于确走用于制作、汽车结构件 、加强件用厚度不大于 8 mrrl 的钢带以

及由钢带横切成的钢板及撒切成的撒切铜带的技术要求 。

一一第 7 部分l z 擅压戚形用钢 。 目的在于确定用于制造汽车副车架 、仪表盘支架等结构件用厚度不

大于 ß mm 的制带IiÅ l王 由钢带横切成的钢极及撒切成的锹切钢带的技术要>j耳 目

对未盘委员会书面授权在认可的其他机构对标准的宣贯或解释所产生的理解l嗤义和由此产生的任

何后果 ， 本委员会将不敢担任何责任口

HH 
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1 范围

汽车用高强度热噩轧钢板ZEf同带

第 5 部分:马氏体铜

本文件规定了汽车用高强度热轧马氏体钢桩及钢带的术语和定义、分类和牌号表示方法、订货内

容、尺寸、外脏、重量 、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志及质量证明书 目

本文件适用于厚度不大于 6 . 0 .rnm 的马氏体铜热连轧钢带，以及哇I JIt愤切成的钢植及撒切血的组

切钢带(以下简称"钢植及钢带勺 。

2 规古性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规植性引用而构成本文件必不可少的条款 。 其中 F 注 11:1 期的引用文

件，但该日期对应的版本适用于本文件:不住日期的引用文件誓其最新版本(包括所有的悔改单〉适用于

本文件 。

GBjτ222 铜的成品化学成分允许偏差

GB/丁 223. 5 钢恢 酸罹硅和企硅含量的测定 还Mt型硅细酸盐分光jJbfE桂

B/丁 2 ，23 ，.， 9' 钢性及合金 招含量的 i则定 锚天青 S 分光光度陆

iB/丁 223 ，. 12 钢棋及合金化学分析方法 碳酸制分离一二苯醋酷二脚光度法测定锵

GBj丁 223 ，.， 2' 3 钢嵌及合金 镰含量的恻定 丁二嗣脑分光光度法

二B/丁 223 ，. 2,6 钢铁及含金 锢含量的恻定 眈氯酸盐分光光度?-

GB/丁 223 ，.， 40 钢棋及含金锢含量的测定 氯横酣 S 分光光度法

出/丁 223 ，. 53 钢快及含金化学分析方浩 火焰原子眼收分光光度法测定锢宙

GB/丁 223 ，. 54 铜钱22合盘 镰含量的测定 火焰)屋子吸收光谱法

C;B/丁 2 ，23 ，.， 5 '9 钢快及合金 磷含量的测定 如瞬锢蓝分光光度法和明:磷铀蓝分光光度法

GB/丁 223咂6.0 钢棋旦台金化学分析方告 自氯酸j脱水重量法测定硅含量

GBj T 223 ,. 6.3 钢快及合金 锦含量的削走 高腆酸制(梆〉分光光度法

B/丁 223画 6-4 铜快及含金 瞌含量的测定 此焰原子吸收光谱法

GB/丁 223 ，. 7 ，6 钢性及含金化学分析方法 火焰原子眼收光谱法测定辄四

;B/丁 22 3..， 78 钢快及合主化学分析方法 姜黄京直接光度浩削定跚含 I " 

GB/丁 223嘈 84 铜钱及合金 敏含量的测定 二安替比林甲:国分光光j主挂

在 ~B/丁 223 . 85 钢提及含金 航含量的测定 感应炉燃烧后红件吸收法

GB/丁 223‘ 86 钢铁及合金 总融合量的削定 感应炉燃烧后红外吸收法

咀/丁 22 8.. 1 金属材料拉伸试验第 1 部分:室血试验方法

GB/丁 232 金属材料 弯曲试验方捷

GB/丁 247 铜植和:1铜带包装、标志及质量证明书的一般规定

GB/丁 709 热轧钢棋手日钢带的尺寸 '~l~形 、重量及允许偏差

GB/丁 29 '75 钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备

C;B/丁 4 :1 36 碳京钢和中{配合金钢 多元章含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法〉

GB/丁 63 94 金属平均晶糙度测定方法

1 
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回 日jT 8170 数值修约规则与极阳数恒的表示:和l判正

~B/T 10561 铜中非金属夹杂物含量的测定 标准Þl级罔显做检验?

GBj T 13298 金属显徽组织检验方也

GB/丁 17505 钢及钢产品 交货一幢技术要求

日jT 18253- 2018 钢及钢产品 检验文件的类型

GB/ 'T 20066 钢和I t我 化学成分测定用l试样的取样和制样方法

;Bj T 20123 钢棋 总踹硫含量的测定 高频感应炉燃烧后缸外|吸收法(常规方法 z

旧j'T 20125 低合金钢 多元素的删定 电黯搞合等离子体原子发射光谱'法

GB/ T 20126 非含金钢 低眼含量的测定 第 2 部分 z感应如(经预加热)内慨:提后红外吸收法

8 f T 33813 用于7}(掘和掘凝土中的精炼植翰

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件 。

3‘ 1 

马氏体钢1 n1urtensitic sfeel 

思橄组主Fi主要为马氏{丰组织宇可含有少量棋素体和/~贝氏体的钢 。

连 1 =马氏体钢具有较高的强度 。

撞 2 E 热车L马氏体钢的组织可为回火马氏体组织 。

4 分类EE牌号表示方法

止 1 分类

4. 1. 1 铜板及铜带按表面状态分为 :

a) 热轧表团 ;

b) 热轧酸苦t表面 F 当表面状态为热车L酸苦t表面时. " VJ f-\:号 t.' P'"表示 。

4. 1.,2 铜板及铜带按表面质量分为 z

a) 普通组表面(FA) ; 

M 较高摄表面(FB) 。

4.2 牌号表未方法

铜极及钢带的牌号由热轧英文"Hot Rol led"首字母"HR" 、 规定的最小屈服强度的数值/规定的最

小抗拉强度的数值飞马氏体钢英文"MarImsiticStcc]"的首字母" MS" 三部分组成。

示例: HR900 j 11 80MS 

币 一一热轧的真立"Hot Rolled"的首位字母 z

归。/ 11 80 一-900 为规定最小屈服强度的数曲唱 11 80 为规定的最小抗战强度的数匮唱单位为拖帕(1VIPa) ~ 

MS 一一马氏体英文!. M'artensÎ tic St e ，el "的首字母 。

5, 订货内容

5,. 1 挂本文件订货的合同~订单应包括下列内容 z

a) 产品名称(铜板或铜带h

1 本文件骗7 ';

2 



e) 牌号 1;

d) 规格及尺寸 飞不平度精度 ;

e) 表面状态(酸慌表团时曹 以 ，代号 " P " 表示)' 号

。 表面质量组别 喜

g) 边蜂状态 -

h) 包装方乱 ;

i) 重量 p

j) 其他特殊要L E

GBj'T 20887 . ，5~'2'022 

5.2 如钉货合同中未注明表面状态飞厚度精度等信息时曹则以热轧表面 、普通厚度精度供货 。 对于表面

状态为热轧酸洗表团时非如未说明表面质量摄别和是否操拙时誓以较高级表面(FB)和操im夺背

6 尺寸、排开豆 、重一

铜板及钢带的尺寸、剑、形 、重量及允许偏差应持台 GB/T 70'9的规定 Q

7 技术要求

7. 1 牌号及化学成分

7. L 1 钢的牌号及化学成分(蠕炼分析〉应柏:告表 1 的规定 。 国内排J标准牌号近但对照见附录.L .L ,::. 

表 1 钢的牌号丑化学成卦

化学成分〈质量分散)

牌号 % 

C sr Mlll, P S Alt IJ Cr + Mo N b+ T i V B Cu Ni十Cr-+ Mol

HR900 j l1 80MS 
t飞z电-- 唱4起F主 主豆

口，25 日.80 2 帚 50 毛d主i < 二二 4二 毛---主 ~ 毛-主P d‘ ff E 4二

豆豆 4 豆豆 。 . 060 0 ~01 5 。 . 0 1 5 1. 20 0.,25 。 - 22 0.005 。 . 20 1.50 
HR1050! 140。如1S

0. .3 0 1.50 3命。。

A 且日需方要求时，井在合同中在明 ，经协前 Si 可不大于 O . 20% ，ç

b 当检验酸摇牺 AL 时 F其含量应不小于 0. 010% 。

7. L2 成品钢植及钢带的化学成分允许偏差应符合 GBI丁 222 的规且 d

7.2 精炼方法

钢板及钢带所用的钢采用氧气特炉或电呱炉冶炼 申 除非另有规定 F冶炼方法向供方选择 。

7.3 主货杖悲

7.3 ,. 1 铜板及钢带以热轧状态交货

7.3 p 2 铜报及钢带为热轧醋洗表面时，通常徐油供货，所涂?由膜应能用躏水 j杏眼去 |躁，在通常的包装

运输 、装卸及贮存条件下 ，供方应幌ilE I斗 制造完成立日起 3 个月 内，铜板及钢带表团不生锈。 经供需政

方协商 p井在合同中注明 F 热丰Lf:1童榄表面也可不涂捕供货 。

注: 对于需方要求的不悔油产品 F可能产生儒蚀，同时在运输、装调1 、贮存和使用过程中，表而易产生轻做圳伤 。

3 
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7.4 力学和工艺性能

供方应保证自制造完成之日起 6 个月内非钢极且钢带的力学哺工艺性能抨击表 2 的规定 。

连: 由于时放的影响事钢~提及钢带的力学性盹会 |植轩贮存时间的延民而变化，如| 屈服强度和抗拉强度的上升、断后

伸长率的τ阵 、l成形性能辈辈、出现抑{中应变瘾等，建议用户尽早使用 。

表 2 力学和工艺性能

拉{中试验E

.1胡肝伸长丰~ (A ,qu Iilñ l ) 

牌号 下屈服强度C-， d (R .. I. ) 抗拉强度(R 1口 ) (Lo = 80 mrn , 1 80。弯曲目验h

MPa l\I[Pa ba =20 mm) 

% 

H 'R900 J 1180MS 900 .--....1 200 二?;:; 1 180 二~ 5 D = 8a 

HRl 05- 0 / 1400 MS ] 050 .-- 1 250 注1 400 二~4 .D=8a 

自 拉{中试验试样方向为击队向 。

b 弯曲试监规定值适用于横向试样 ， D 弯曲Ji-F:头直在 ， a 试样厚度 。

ι 当屈服现靠不明显时 '~ 可果用规定盟性延仲强度 CR Jß. z )代替 。

. .1 经供需攻方博商同意 '~对屈服强度下 11民值可不做要求 哥

7 画 5 囊 iim

7.5. 1 铜板及钢带表团不应有裂拉、结店 、折叠 、气泡和夹杂等对使用有害的面是陋，钢桓及钢带不应有

l 视可见的分)罢 。

7.5,. ,2 铜板及铜带各表面质量应符合表 3 的姐定 。

r:丽质量组别 {飞哥

普通缉表面 FA 

较高辑在面 FB 

表 3 表面质量组别E特征

适用的表面收态

热轧表面

热~L酸 i先表团

热事L酸榄表团

FfE 

表团可有碍度(或高度)不跑过钢极厚度公建立半

的麻点百四面、划搞得:轻敞、局部酷欠咱但应保证钢

板及钢带允许的最小厚度

世而可有不影响成型性的缺欠，如日 轻做圳伤、轻融

E痛、轻世麻点 =轻惟辑印及色羞柑

7.S.3 对于制带 ， 由于没有机会切除带缺陷的部分 F 因此先许带缺陷，但有融陆的部分不应超过每垂总

长度的 6 % 。

7.5,.4 盟棋需豆豆方协商 ，醒世表面质量也可按照 'GB/T 33813 的规定执千

7.6 特踌要求

据需方要求 F经供FEZE方协商，并在合同中注明，可补充品位度 和非金属夹击物和金相显做组织等

检弛 。
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8 i式验方法

8~ 1 钢的化学成分试验一般植 GB/T 4336 、 GB/T 20123 、 'GB/T 20 1 2' 5 ，\， GBj丁 20126 或通用方法的化

学分析方法进行曹仲裁时应按 GB/T' 22,3. 5 ~ GB/丁 223 ~ 9 '\ 'GB/丁 223 .1 2 、 GB/丁 22 ，3 . 23 、 GB/T 223 . 2,6 

GBI丁 223， 40 、 G-B/T' 223 . 53 飞GB/T 22 3.~ b4 、 GB/τ223. 59' 、 IGB/T 223~60 、， GB/丁2'23， . 63 、 'GB/T 22' 3 .ß4 、

GBj丁 223 . 7 ，6 、 GBI丁 223 . 78 、GB/'T 223.84 、 'GBj丁 223 .85 飞 GBj丁 223矗阔的规定进行。

8.2 铜板及铜带的检验项目和试验方法应符合表 4 的规ι。

表 4 钢植及钢带的检验项目、职样数量、取样方洁和试验方i去

序号 检验项目 取样数量 取样方法 试验方浩

化学成分 1 个/炉 GBI丁 20066 8.1 

2 拉伸试验 1 个/批 GBj'T 2975 GB/ 'I' 228. 1 

3 弯曲试验 1 /批 GB/ T 297':') GBJT 23 2' 

4 晶粒J主 a 胁商 协商 GB/丁 6394

5 非金属夹杂物a 协商 胁商 GBj T 105. 61 

自 金相显榄姐织E 协商 协商 GBj'T 13298 

尺寸、排ti} 一 一 适宜的量具

B 表面质最 远张/盎 目视

自 根据需方要求 p提供需政方协商并在合同中注明时补充的检验项目 。

9 栓验规则

9~ 1 钢极及铜带 |的检查和验收由供方质量检验部门进行。

且2 钢植及钢带应J1X:批验收 。 每批应由重量不大于 60 t 的同一牌号 、 同一炉号、同一厚度和l 同一制度

的钢扭或钢带组戚，轧制卷重大于 30 t 的钢带和连轧板可搜两个轧制番组批 。

9~3 铜极及钢带 |的取样数量和取样方法应付告表 4 的规定。

9.4 铜板且钢带的复验与判定规则应持台 GBj丁 17 5.0' 5 规定 。

9~5 化学成分和力学性能的检测结果按幢约植比较法进行幢约，悻约规则按 GB/丁 8 1 70 的规定 自

10 包装、标志及质量证明书

钢植及钢带的tz辑、标志飞质量证明书应持台 GB/T ，247 的规定 。 质量证明书(检验文件) 的类型应

符合 GB/T' 18253- 20] 8 中的规定 。 当未指定检验文件类型时挂 GB/T' 182 5 3-2018 类型3...1 申

F d 
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附录 A

( 资料性)

|圄内外:u!似牌号对照

本文件牌号与 (~B/T 20887 . 5-2010 、 国外近但据准牌号的对照见表 A. l Q 

亲 A，~ 1 圄 内外近似牌号对照襄

本文件 GB/ T 20887 .5- 20l0 E N 1， 0;-) :1，8矗 2015

HR900/ 11 自O MS HRSl OO/ 1200 MS HD丁] 200M

HR 1050/ 1400 MS HRI050/ 14.00MS -

自

VDA239- 1 00 矗 2'0 1 6

HR900 Y1180丁-MS

一
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参毒立献;

[]J GB/ T 20887 .5- 2010 汽车用高强度热连轧钢植及钢带 第 5 部分 :z 马氏体钢

[2 J 'EN 10338: 201 S Hot rolled and cold rolled non-coa t ed products of m ul tiphase s teels for 

co1d forming一丁echnica .l delivery condi t ions 

[3J '\ lDA239-100; 2016 Flacherzeugnisse aus Stahl zur Kahunlform ung Sheet Steel for 

~o [d Fornúng 
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