
 

包 装 用 钢 带 

 

1 范围 

本标准规定了包装用钢带的牌号表示方法和分类、订货内容、尺寸、外形及允许偏差、技术要求、检 

验和试验、包装、标志、运输及质量证明书。 

本标准适用于金属材料、玻璃、轻工产品、物流运输等包装捆扎用的钢带(以下简称捆带)。 

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/T228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分:室温试验方法 

GB/T235 金属材料 薄板和薄带 反复弯曲试验方法 

GB/T247 钢板和钢带包装、标志及质量证明书的一般规定 

GB/T8170 数值修约规则与极限数值的表示和判定 

GB/T10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验 

GB/T17505 钢及钢产品 交货一般技术要求 

3  牌号表示方法和分类 

3.1  牌号表示方法   

捆带的牌号由规定的最小抗拉强度值和“捆带”汉语拼音首字母“KD”组成。 

例如:830KD。 

830 —规定的最小抗拉强度值，单位为兆帕（Mpa）; 

KD — “捆带”汉语拼音的首字母。 

3.2  分类 

3.2.1 按强度分： 

a)普通捆带：830 KD、880 KD； 

b)高强捆带：930 KD、980 KD； 

    c)超高强捆带：1150KD、1250KD、1350KD。 

3.2.2  按表面状态分: 

a)发蓝：指成品表面为氧化膜和腊保护层。 

b) 涂漆:指成品表面为漆和腊保护层。 

c)镀锌：指成品表面为锌（锌合金）和腊保护层 

3.2.3  按缠绕方式分     

a) 单式缠绕(以下简称单式):成品缠绕成卷时,缠绕中心点为固定的成卷方式。 

b) 复式缠绕(以下简称复式):成品缠绕成卷时,缠绕中心点延一轴线的约定距离,作往复运动的 

成卷方式。 

4  订货内容 

按本标准订货的合同或订单应包括下列内容: 

a）牌号； 

b）本标准编号； 

c）规格尺寸； 

d）表面状态； 



e）钢带的内径和最大外径； 

f）缠绕方式； 

g）重量(卷重及总重) 

h）包装方式 

i）特殊要求 

5  尺寸、外形及允许偏差 

5.1 捆带的公称厚度与公称宽度应符合表 1的规定。经供需双方协商,可供应其他尺寸的捆带。 

                            表 1 捆带的宽度和厚度                                     单位为毫米 

公称厚度 
公称宽度 

12.7 16 19 25.4（25） 31.75（32） 40 

0.4 ● ●     

0.5 ● ● ●    

0.6 ● ● ●    

0.7   ●    

0.8   ● ● ●  

0.9   ● ● ● ● 

1.0   ● ● ● ● 

1.2     ● ● 

注：“●”表示常规生产供应的捆带。 

5.2  捆带的厚度允许偏差应符合表 2的规定。. 

                         表 2 捆带的厚度允许偏差                                      单位为毫米 

公称厚度 厚度允许偏差 

0.4 ±0.030 

0.5～1.2 ±0.035 

5.3  捆带的宽度允许偏差为±0.13mm。 

5.4  捆带外形允许偏差应符合表 3的规定。 

表 3 外形的允许偏差                        

外形 
试样长度 2000mm  

不大于 

镰刀弯 6mm 

不平度 24mm 

扭曲度 18° 

5.5  捆带单卷卷重500kg以下应无接头;单卷卷重500kg(含)以上允许有一个接头,接头焊缝处的厚 

度应不超过公称厚度的 120%,抗拉强度应不低于规定抗拉强度最小值的 80%。 

5.6  捆带卷的内径为 406mm,允许偏差为±2mm。经供需双方协商,可供应其他内径的捆带卷。 

6  技术要求 

6.1 力学性能和工艺性能 

6.1.1 捆带的力学性能应符合表 4的规定。 

6.1.2 捆带的反复弯曲性能参见附录 A。检测方法按照 GB/T235 的规定 

 

 



 

表 4 捆带的力学性能  

牌号 
抗拉强度 Rm/MPa  

不小于 

断后伸长率 A30mm/ 

公称厚度/mm 不小于 

830KD 830 

0.4 ~ 0.6 2 

0.7 4 

0.8 ~ 1.2 10 

880KD 880 

0.4 ~ 0.6 2 

0.7 4 

0.8 ~ 1.2 10 

930KD 930 

0.4 ~ 0.6 2 

0.7 4 

0.8 ~ 1.2 10 

980KD 980 
0.7 9 

0.8 ~ 1.2 12 

1150KDa 1150 0.7 ~ 1.2 8 

1250KDa 1250 0.7 ~ 1.2 6 

1350KDa 1350 0.7 ~ 1.2 6 

a 对于牌号 1150KD、1250KD、1350KD 断后伸长率采用比例试样,比例系数 k 为 5.65。 

6.2 涂镀层 

6.2.1涂漆捆带的单面漆膜厚度应不小于3μm,表面漆膜应均匀连续,不应有漏涂,允许有轻微的流挂 

和擦伤。涂漆捆带表面颜色由供需双方协商规定。 

6.2.2 镀锌捆带的单面镀层厚度宜不小于 3μm。 

6.2.3 表面镀层应均匀完整,不应有镀层剥落,裂纹和漏镀。 

6.3 耐盐雾性能 

镀锌捆带的耐盐雾性能应满足24h内不出现红色锈斑,试验方法根据GB/T10125的规定。若供 

方能保证,可不做检验。 

6.4 表面质量 

6.4.1 捆带表面应光滑,允许有不大于厚度允许公差之半的轻微少量凹面、凸起、纵向划伤,但不应有 

锈蚀。  

6.4.2 钢带边缘不应有毛刺、裂边、切割不齐。 

6.4.3由于连续生产过程中捆带表面的局部缺陷不易被发现和去除,捆带允许带缺陷交货,捆带交货 

时,其缺陷部分不应超过一卷总长度的 4% 

7 检验和试验 

7.1捆带的外观色泽及表面质量用目视检查。捆带厚度尺寸用外径千分尺测量,捆带宽度用游标卡尺 

测量,样品长度不小于100mm,厚度和宽度各测3个点,3个测试值的算数平均值,即为捆带厚度和长 

度值。 

7.2 捆带的镰刀弯、弯曲度和扭曲度的测量按附录 B的规定。 

7.3 漆捆带的漆膜厚度和镀锌钢带的镀层厚度用相应精度的测量仪器测量。其测量部位应距捆带 

边缘不小于3mm 处,间隔大致相等,且其长度不小于100mm。每面各测三个点,其六个测试值的算 

数平均值,即为漆膜厚度或镀锌层厚度 

7.4 捆带的拉伸试验的试样采用不经机加工的全矩形截面形状,取L0=30mm,断后伸长率测量应采 

用游标卡尺的内量爪进行测量。 



7.5 每批捆带的试验项目、取样数量、取样方法和试验方法应符合表 5的规定。 

 

表 5 每批捆带的试验项目、取样数量、取样方法和试验方法 

序号 试验项目 取样数量 取样方法 试验方法 

1 拉伸实验 1个每批 

捆带同一批号的成品卷

上任意位置取样   

GB/T 228.1 

2 尺寸，外形 逐批 7.1 和附录 B 

3 表面质量 逐批 目视 

4 涂、镀层厚度 逐批 适宜的量具 

7.6捆带应按批检验,每批应由同一牌号、同一轧制制度、同一热处理工艺、同一规格、同一表面状态的 

捆带组成。每批重量不超过30t。当采用单卷重量大于30t的热轧板卷为原料时,允许以同一热轧板卷生产的捆带组

成一个检验批。 

7.7 捆带的复验和判定规则应符合 GB/T17505 的规定。 

8  成品包装 

8.1  捆带卷的包装 

8.1.1 单式捆带打包方式。沿径向用16mm 或19mm 宽度捆带捆扎三道,三道捆带间距120°,打包方式见图1所示。 

                            
说明: 

1———16mm 或 19mm 宽度捆带。            

图 1 单式捆带卷打包 

8.1.2 复式捆带打包方式。沿径向用16mm 或19mm 宽度捆带捆扎四道。四道捆带间距90°,捆带与 

卷接触处放置护角保护,打包方式见图 2所示。 

                            
说明: 

1———16mm 或19mm 宽度捆带; 

2———护角。            

                               图 2 复式捆带卷打包 



 

8.2  整件包装 

8.2.1 简包装,包装方式见图3所示。 

包装材料:木质托盘、外部四道捆带 

  

                     

说明: 

1———木质托盘; 

2———外部捆带。    

 

图 3 整件简包装 

8.2.2 普通包装,包装方式见图4。 

包装材料:木质托盘、防锈纸、内部两道外部四道捆带 

. 

                   

说明: 

1———木质托盘; 

2———防锈纸; 

3———内部、外部捆带。 

图 4 整件普通包装 

 

8.2.3 精包装,包装方式见图5。 

包装材料:木质托盘、外部防锈纸、内部防锈塑料薄膜、里外护环、干燥剂、内部两道外部四道捆带 



捆扎。 

                     

说明: 

1———木质托盘; 

2———防锈纸; 

3———内护环; 

4———外护环; 

5———内部、外部捆带。                      

图 5 整件精包装 

9 标志 

9.1 标志应醒目、牢固,字迹清晰、规范、不退色。 

9.2 标志应包括的内容:供方名称或供方商标、标准编号、牌号、规格及重量。 

9.3 标志采用粘贴或吊挂方式固定在成品上,标志内容应完整。 

10  运输 

10.1 运输过程中应避免碰撞。 

10.2 运输过程中应防水、防潮。 

10.3 在车站、码头中转时,应放在库房 

11 质量证明书 

捆带的质量证明书应符合 GB/T247 的规定。 

12 数值修约 

力学性能检测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。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

附 录 A 

(资料性附录) 

捆带的反复弯曲性能 

捆带反复弯曲性能见表 A.1 

表 A.1 捆带反复弯曲试验的最少弯曲次数 

公称厚度 

mm 
反复弯曲次数(r=3mm) 

不小于 

0.4 12 

0.5 8 

0.6 6 

0.7 5 

0.8 5 

0.9 5 

1.0 4 

1.2 3 

注:r 为弯曲半径。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



附 录 B 

(规范性附录) 

捆带外形的定义及测量方法 

B.1  镰刀弯的定义及测量 

捆带镰刀弯是指侧边与连接测量部分两端点直线之间的最大距离,在捆带凹形的一侧测量,如图B.1所示。 

 

说明: 

1———镰刀弯。 

图 B.1 镰刀弯的测量 

B.2 弯曲度 

将捆带自由放在平台上,除捆带的本身重量外,不施加任何压力,测量捆带下表面与平台的最大距离,如图B.2所示。 

                  

说明: 

2———弯曲度。            

图 B.2 弯曲度的测量 

A.3  扭曲度 

将捆带自由放在平台上,除捆带的本身重量外,不施加任何压力,测量捆带下表面与平台的最大倾角,如图B.3所示。 

 

说明: 

3———扭曲度。                           

图 B.3 扭曲度的测量 


