
书书书

犐犆犛７７．１５０．１０
犆犆犛犎６１

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

犌犅／犜４０３１９—２０２１

拉深罐用铝合金板、带、箔材

犠狉狅狌犵犺狋犪犾狌犿犻狀狌犿犪犾犾狅狔狊犺犲犲狋狊，狊狋狉犻狆狊犪狀犱犳狅犻犾狊犳狅狉犱狉犪狑狀犮犪狀狊

２０２１０８２０发布 ２０２２０３０１实施

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



书书书

前　　言

　　本文件按照ＧＢ／Ｔ１．１—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。

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。

本文件起草单位：山东南山铝业股份有限公司、河南中孚高精铝材有限公司、中铝瑞闽股份有限公

司、西南铝业（集团）有限责任公司、龙口南山铝压延新材料有限公司、义乌市易开盖实业公司、上海宝钢

包装股份有限公司、奥瑞金科技股份有限公司、广东省工业分析检测中心、威士伯（上海）企业管理有限

公司。

本文件主要起草人：程仁策、隋信栋、喻翠平、石磊、廖明顺、袁礼军、顾华锋、吕正风、邱逊、杨立民、

高红亮、卫贤、詹浩、喻彬、曹永国、朱志斌、张国红、杨永。
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拉深罐用铝合金板、带、箔材

１　范围

本文件规定了拉深罐用铝合金板、带、箔材的分类、质量保证、要求、试验方法、检验规则、标志、包

装、运输、贮存、质量证明书及订货单（或合同）内容。

本文件适用于变薄拉深成形、浅冲成形和深冲成形生产的食品包装用罐（瓶）体及与其配套用罐

（瓶）盖和拉环用铝合金板材（以下简称板材）、铝合金带材（以下简称带材）、铝合金箔材（以下简称箔

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／Ｔ１７３２　漆膜耐冲击性测定法

ＧＢ／Ｔ２５２３　冷轧金属薄板（带）表面粗糙度和峰值数测量方法

ＧＢ／Ｔ３１９０　变形铝及铝合金化学成分

ＧＢ／Ｔ３１９９　铝及铝合金加工产品　包装、标志、运输、贮存

ＧＢ／Ｔ３８８０．３　一般工业用铝及铝合金板、带材　第３部分：尺寸偏差

ＧＢ／Ｔ５１２５　有色金属冲杯试验方法

ＧＢ／Ｔ６６８２　分析实验室用水规格和试验方法

ＧＢ／Ｔ７９９９　铝及铝合金光电直读发射光谱分析方法

ＧＢ／Ｔ８００５．１　铝及铝合金术语　第１部分：产品及加工处理工艺

ＧＢ／Ｔ８１７０—２００８　数值修约规则与极限数值的表示和判定

ＧＢ／Ｔ９２８６　色漆和清漆　漆膜的划格试验

ＧＢ／Ｔ１６８６５　变形铝、镁及其合金加工制品拉伸试验用试样及方法

ＧＢ／Ｔ１７４３２　变形铝及铝合金化学成分分析取样方法

ＧＢ／Ｔ２０９７５（所有部分）　铝及铝合金化学分析方法

ＧＢ／Ｔ２６４９２．３　变形铝及铝合金铸锭及加工产品缺陷　第３部分：板、带缺陷

ＧＢ／Ｔ２６４９２．４　变形铝及铝合金铸锭及加工产品缺陷　第４部分：铝箔缺陷

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ８００５．１、ＧＢ／Ｔ２６４９２．３、ＧＢ／Ｔ２６４９２．４界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１

变薄拉深成形　犱狉犪狑犻狀犵犪狀犱狑犪犾犾犻狉狅狀犻狀犵

薄板／厚箔金属在模具之间经塑性流动、同时薄板壁厚变薄而形成深凹件的加工过程。

［来源：ＧＢ／Ｔ８００５．１—２０１９，３．３．４５］

３．２

浅冲成形　狊犺犪犾犾狅狑犱狉犪狑犻狀犵

薄板／厚箔金属在模具之间经塑性流动（通常薄板／厚箔壁厚不变薄）形成浅凹部件（罐高与罐径比
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