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GB/Т 25820— 2025

刖

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 

起草。

本文件代替GB/Т 25820—2018《包装用钢带》，与 GB/Т 25820—2018相比，除结构调整和编辑性 

改动外，主要技术变化如下：

a)  删除了牌号表示方法（见 2018年版的3.1);

b)  増加了“钢带、镰刀弯、平直度和扭曲度”术语和定义(见第3 章）；

c)  増加了表面分类“光亮”，调整“镀锌”表面为“电镀锌”(见 4.2,2018年版的3.2.2);

d) 4.2増加了表面注释说明，调整涂镀层厚度为“不小于0.5 Mm”（见 4.2,2018年版的 6.2.1、 

6.2.2)；

e)  増加了各分类的英文縮写；调整“表面状态和缠绕方式定义至附录C”（见4.1、4.2、4.3,2018年 

版的 3.2.2,3.2.3)；

f)  调整“订货内容”为“订货信息”,删除“牌号”要求(见第9 章，2018年版的第4 章）；

g)  删除了 1.0Х 19Л .0Х 25.4Л .2Х 40 规格，新增了 0.7X 31.75 Л .27X 31.75Л .45Х 31.75 Л .2X 
50Л .27Х 50、规格（见 5.1，2018 年版的 5.1)；

h)  调整厚度偏差统一为±0.035 mm,调整宽度偏差为±0.10 mm(见5.2,2018年版的5.2,5.3)；

i)  删除了焊接要求，不允许有焊接头，増加了复绕卷重和卷外形尺寸要求（见 5.5,2018年版的 

5.5)；

j) 超高强度1 150 МРаЛ 250 MPa和 1 350 MPa级别厚度调整为1.0 mm〜 1.45 mm(见 

5.1,2018年版的表4);

k)  删除了注解1 150 МРаЛ 250 MPa和 1 350 MPa拉伸比例试样要求（见 2018年版的表О ;

l )  増加了镀锌钢带镀层、锌花和光泽度要求（见 6.2.3);

m)  删除了带缺陷交货要求（见 2018年版的6.4.3);

n)  增加了光泽度检查要求(见7.1);

〇 )増加了拉伸试验试样长度要求，标距测量设备数显要求(见7.3);

P) 增加了“表 9”光泽度检测方法要求(见表9,2018年版的表5)； 

q) 调整了成品包装至附录F(见附录F，2018年版的第8 章）； 

г) 调整了验收和复验要求（见 7.6,2018年版的7.7);

s) “附录 D 反复弯曲性能”, 弯曲半径调整为 요  = 5  mm，増加反复弯曲试验图示 ( 见附录 D， 

2018年版的附录A)。

本文件修改采用ВО 24259:2022《包装用钢带》。

本文件与 ISO 24259:2022相比，在结构上有较多调整。两个文件之间的结构编号变化对照ー览表 

见附录A 。

本文件与 ISO 24259:2022相比，存在较多技术差异，在所涉及的条款的外侧页边空白位置用垂直 

单线（I)进行了标示。这些技术差异及其原因ー览表见附录B。

本文件做了下列编辑性改动：

1 )  増加了附录D(资料性）D.1试样要求；

2) 将附录 D(资料性)表 D.1 中方法弯曲次数半径 요  由 3 mm 更改为 5 mm；

3 )  删除了附录F(资料性）F.2.2和 F.2.3中捆扎带数量和捆扎布局要求。

言

第 1 部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定
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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。

本文件由中国钢铁エ业协会提出。

本文件由全国钢标准化技术委员会(SAC/TC 183)归ロ。

本文件起草単位:鞍山发蓝股份公司、冶金エ业信息标准研究院、无锡市方正金属捆带有限公司、 

深圳市希洛奥德科技有限公司、石家庄市梓起机电设备科技有限公司。

本文件主要起草人:王恩栋、鲁茜、李倩、王宏、周新强、林阳、鲍泽河、崔哲、宋烊、田子健、孙梦寒。 

本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：

一 2010年首次发布为GB/Т 25820—2010,2018年第一次修订，本次为第二次修订。
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包 装 用 钢 带

1 范围

本文件规定了包装用钢带的分类，尺寸、外形和偏差、技术要求，检验和试验，标志，订货信息，运输 

及数值修约等要求。

本文件适用于金属材料、玻璃、轻エ产品、物流运输等领域的包装用钢带（以下简称“钢带”）。

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/Т 2 2 8 . 1金 属 材 料 拉 伸 试 验 第 1 部分：室温试验方法（GB/Т 228.1—2021，1SO 6892-1: 

2019,1DT)

GB/T 2 3 5 金 属 材 料 薄 板 和 薄 带 反 复 弯 曲 实 验 方 法 （GB/T 235—2013,KO 7799:1985, 

MOD)

GB/T 2 4 7 钢板和钢带包装、标志及质量证明书的一般规定 

GB/T 8 1 7 0 数值修约规则与极限数值的表示和判定

GB/Т 10125 人造气氛腐蚀试验盐雾试验（GB/T 10125—2021,1SO 9227:2006,IDT)

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

包装用钢带 steel strapping

碳钢或合金钢经热处理而成，用于エ业制品捆扎、加固、连接和运输过程的手动或自动机械捆扎的 

金属钢带。

3.2

镰刀弯 camber

在钢带凹边上进行测量时，边沿与直线的最大偏差。

3.3

平直度 flatness

钢带下表面与水平面之间的最大距离。

3.4

扭曲度 twist
钢带下表面与水平面形成的最大倾角。

1
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4 分类 

4 . 1 抗拉强度

钢带按抗拉强度分类应符合表1 的规定。

表 1 钢带按抗拉强度分类

分类 縮写

普通強度 RT

高强度 ■■麵 날 ^ н т

超 へ ，く 정 !‘т

4 . 2 表面状态

钢带按表面'状졈

4 . 3 缠绕方式

钢带按缠绕方式分类应符' ぶJ规定。

表 3 $ 带接Щ缓方式分类

分类 縮写

单 盘 R

复绕 〇

钢带各缠绕方式的具体描述见附录C。
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5 尺寸、外形和偏差

5 . 1 公称尺寸

钢带公称厚度和宽度见表4。经供需双方协商，可供应其他尺寸钢带t

表 4 钢带公称厚度和宽度

単位为毫米

公称厚度
公称宽度

12.7 16 19 25.4 31.75 40 50

0.4 니 、ノ

0.5 、1 니 V

0.6 'ノ

0.7 、丨 、/

0.8 、 J 니

0.9 니 V V

1.0 、ノ V

1.2 니 、丨

1.27 、/

1.45 V

5 . 2 尺寸偏差

钢带尺寸偏差应符合表5 的规定。

表 5 钢带尺寸偏差

単位为毫米

尺寸 偏差

厚度 士 0.035

宽度 士 0.10

5 . 3 外形

钢带外形偏差应符合表6 的规定。

表 6 钢带外形偏差

外形
试样长度 2 000 mm (每 2 000 m m 长度） 

不大于

镰刀弯 6 mm

3
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表 6 钢带外形偏差（续)

外形
试样长度2 000 mm (每 2 000 m m 长度） 

不大于

平直度 24 mm

扭曲度 18°

5 . 4 焊接

钢带不应带焊接头交货。

5 . 5 重量及外观尺寸

单盘内径为4Q 
允许偏差为±2

表 7 的規定。内径

技术要求

6 . 1 力学性能

6.1 . 1钢带力学性能应符合表8 的规定。

4
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表 8 钢带力学性能

类别

抗 拉 强 度 0 0  

MPa 

不小于

断后伸长率

公称厚度 

mm

• A  3 0 m m  

%

不小于

普通強度

830

0.4 〜 0.6 2

0.7 4

0.8 〜 1.2 10

880

0.4〜 0.6 2

0.7 4

0.8 〜 1.2 10

高強度

930

0.4 〜 0.6 2

0.7 4

0.8 〜 1.2 10

980
0.7 9

0.8 〜 1.2 12

超高强度

1 150

1.0 〜 1.45

8

1 250 б

1 350 б

6 . 1 . 2钢带的反复弯曲性能参见表D.1。如果有需要,试验方法依据GB/T 235和附录D 的规定。

6 . 2 外观质量

6.2 . 1钢带表面应光滑，无镑蚀、波纹和凹坑。

6.2 . 2钢带边缘应无毛束！]、裂边和切割不齐。

6.2 . 3涂镀层应均匀、连续，无裂纹和漏底区域。镀锌钢带应为四面电镀锌，表面光亮、无锌花并具有 

金属光泽，光泽度应不低于40GU(60°光泽度仪）。

6.2 . 4任何损害钢带或显著降低抗拉强度的缺陷应在装运前清除。

6 . 3 耐腐蚀性能

电镀锌钢带耐中性盐雾腐蚀试验在24 h 内应无红色锈斑。

7 检验和试验 

7 . 1 尺寸和外观质量

外观质量检查应采用目測法。钢带尺寸检查应使用适宜精度的数显测量设备。钢带厚度测量采用 

外径千分尺，钢带宽度测量采用游标卡尺。试样长度不小于100 mm0 试样厚度和宽度各测3 个点， 

3 个测量值的算术平均值作为钢带的厚度或宽度。光泽度测量应使用60°光泽度仪，在试样每面上随机 

测量3 个点，3个测量值的算术平均值，即为单面光泽度数值。钢带外形测量见附录E。

5
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7 . 2 涂镀层厚度

涂镀层厚度检查使用适宜的测量设备。试样长度不小于100 mm,试样每面各测3 个点，其测量点 

位置距钢带边缘应不小于3 mm，间隔大致相等。6个测量值的算术平均值，即为涂镀层厚度。

7.3 延伸率

钢带力学性能通过拉伸试验测量，钢带拉伸试验应采用不经机加工的原始矩形截面试样，试样长度 

100 mm〜 250 mm。原始标距为L „ =  30 mm,用打点或划线标记。试样断后标距应采用数显游标卡尺 

内量爪测量。

7 . 4 检测批次

钢带应按批次检测。每个检测批次最多由30 t 相同等级、冷轧エ艺、热处理工艺、尺寸和表面状态 

的钢带组成。当采用单卷重量大于30 t 的钢卷为原料时，应视为ー个检验批次。

7 . 5 检测方法

每批钢带检测项目、试样数量、取样方法和试验方法应符合表9 的规定。

表 9 每批钢带检测项目、试样数量、取样方法和试验方法

序号 检测项目 试样数量 取样方法 试验方法

1 尺寸、外形

1 个/批 同一试验批次随机抽样

7.1和附录 С

2 外观 目视法

3 涂、镀层厚度 适宜的设备

4 拉伸试验 7.3 和 GB/ Т  228.1

5 光泽度 60°光泽度仪

6 中性盐雾腐蚀试验 GB/ Т  10125

7 . 6 复检和验收规则 

7.6.1 复检

测试样品不合格时，从同一轧制批次中随机取两个样品，采用相同试验方法进行复检，试验結果合 

格时判定为合格。

7.6.2 验收

钢带的检验由供方的质量检验部门进行，需方宜在钢带到货后7 d 内完成质量验收。

8 标志

8 . 1 考虑可识别度要求，标志应至少包括以下内容：

a)  制造商名称或商标；

b)  参考文件号（即 GB/Т 25820)；

c)  产品尺寸、抗拉强度、表面状态和缠绕方式；

6
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d)  生产日期；

e)  批号；

f)  净重和毛重。

经供需双方协商，可提供其他要求标志。

8 . 2 标志内容应印刷清晰，不褪色,并牢固地附着在每个包装或运输单元上。 

8 . 3 钢带的质量证明书应符合GB/T 2 4 7的规定。

9 订货信息

按照本文件订货的合同和订单应包括下列信息：

a)  参考文件；

b) 表面状态（见 4.2);

c)  缠绕方式(见4.3);

d)  公称尺寸和尺寸偏差（见 5.1和 5.2);

e)  力学性能；

D 卷尺寸（内径、最大外径）和巻重；

g)  包装方式（见附录F);

Ю 订货数量；

i) 其他特殊要求（例如每托卷数、托盘重量）。

1 0 运输

1 0 . 1在货物搬运、储存、安全装卸等过程中，尽可能避免碰撞。

1 0 . 2钢带在运输过程中应防水、防潮。

1 0 . 3钢带在火车站或码头转运时，应存放于仓库内。

1 1 数值修约

力学性能检测结果采用修约数值比较法进行修约，修约规则应符合GB/T 8170的規定。

7
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附 录  A 
(资料性）

本文件与 ISO 24259:2022结构编号对照情况

表 A.1给出了本文件与КО 24259:2022结构编号对照ー览表。

表 А. 1 本文件与 ISO 24259:2022结构编号对照情况

本文件结构编号 ISO 24259:2022 结构编号

1 1

2 2

3 3

4 4

5 5

6 6

7 7

8 8

9 9

10 10

11 —

附 录 A —

附录 В —

附录 С 附 录 A

附录 D 附 录 В

附录 Е 附 录 С

附录 F 附录 D

8
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附 录 В
(资料性）

本文件与 ISO 24259:2022技术差异及其原因

表 B.1给出了本文件与ISO 24259:2022技术差异及其原因ー览表。

表 B. 1 本文件与 ISO 24259:2022技术差异及其原因

本文件结 

构编号
技术差异 原因

1 増加包装用钢带的简称“钢带” 适应实际需求进行更改

3.1 删除“3.1包装”术语和定义 正文中未出现“包装”术语

4.2
调整“镀锌”表面为“电镀锌”；涂镀层厚度调 

整为“不小于0.5 fjLmv

近年来随着工艺技术水平的不断提高，产品通过后处理等 

手段，可以满足“低涂镀层高盐雾”的质量要求，在满足产品 

质量要求的前提下，涂镀层厚度的減量化可以显著降低能 

源消耗、减少资源浪费；当涂镀层厚度过大，表面硬度和附 

着力控制难度高，全自动打包设备应用过程中，涂镀层脱落 

易导致打包设备故障，造成较大的质量和安全隐患

5.1
増加 “ 0• 7 X 31.75”规 格 ；删除“1.0 X 25.4” 

规格
根据国内实际应用情況调整规格

5.2
调整宽度偏差为“±0.10 mm”，调整厚度偏 

差为“士0.035 mm”

与 2018版国标要求一致，保证全自动打包设备打包过程质 

量的稳定性和安全性

5.4
删除焊接试样强度要求，调整为不允许带焊 

接头交货

与 2018版国标要求一致，焊接头表面质量和力学性能稳定 

性无法有效测量，以热轧卷为代表的货物对捆扎钢带的要 

求较高，为保证全自动打包设备打包过程质量的稳定性和 

货物储运的安全性，取消带焊接头交货

5.5 增加复绕卷卷重及外径要求

国际标准中只针对单盘产品进行规范，国内复绕卷产品订 

货一般明确单卷重量，按国内实际应用情况增加复绕卷重 

要求

6.1

调 整 0.8 mm〜 1.2 mm规 格 880和 930级别 

8 % 延伸 率至 1 0 % ; 9 8 0 级别 1 0 % 延伸率至 

1 2 % ；0, 7 mm规 格 9 8 0级别 延伸 率 调 整  

至 9 %

与2018版国标要求一致，以热轧卷为代表的货物对捆扎钢 

带的要求较高，根据国内实际应用情況，加严相关技术指标

6.1.2 用规范性引用的GB/T 235代替 ISO 7799
按 GB/T 1. 1 和 GB/Т 20000.2的规定编写，适应我国的标 

准编写和版式要求

6.2

将 6.2.3增加镀锌钢带表面要求，以光泽度 

数值对“具有金属光泽”进行量化，明确质量 

控制标准

钢带镀层的均勻性、连续性和エ艺的稳定性是决定钢带表 

面光泽度的重要因素，光泽度作为评价钢带表面质量的关 

键指标，増加对钢带表面光泽度的要求，是对钢带表面质量 

要求的量化，提高对表面质量的监测能力

7.1 对 照 6.2増加光泽度检测要求 与 6.2増加技术指标一致，増加对应检验标准
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表 B . l 本文件与 ISO 24259:2022技术差异及其原因（续)

本文件结 

构编号
技术差异 原因

7.3 增加拉伸试验试样长度要求

试样长度是拉伸试验有效性的关键参数，明确试样取样长 

度，減少因试样长度不规范导致的试验结果异常和质量 

争议；

7.5

1 )  对照6.2増加光泽度检测要求

2 )  用规范性引用的GB/ Т  228.1代替ISO 6892-1 

3 ) 用规范性弓丨用的GB/ Т  10125代替ISO 9227

1 )  与6.2增加技术指标一致，増加对应检验标准；

2 )  按GB/ Т  1.1和GB/ Т  20000.2的规定编写，适应我国 

的标准编写和版式要求

3 )  按G B /T 1.1和GB/ Т  20000.2的规定编写，适应我国 

的标准编写和版式要求

7.6
调整7.6为 7.6.1和 7.6.2,明确质量验收和 

复检规则具体要求
根据实际情況，明确质量验收和复检规则标准

8.3 増加“质量证明书”要求
根据国内实际需求，明确产品发出需附带产品质量证明书 

要求

11 増加“数值修约”要求 根据国内标准使用实际需求，增加数值修约要求

10
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附 录 С 
(资料性）

表面状态和缠绕方式

С. 1 表面状态

С.1.1 光亮

无涂层冷轧状态的原始表面。表面可不润滑处理或轻微上油。

С. 1 . 2发蓝涂蜡

钢带表面经加热形成发蓝状态的氧化层，涂蜡以提高使用性能。

С. 1 . 3涂漆涂蜡

各种涂层用于钢带表面,形成一定耐腐蚀或耐化学反应的能力，涂蜡以提高使用性能。 

С.1.4 电镀锌

通过电镀锌法在钢带表面形成镀锌层，具有一定的耐腐蚀性。

С. 2 缠绕方式 

С.2.1 单盘

钢带绕固定中心点缠绕成卷的ー种缠绕方式。

С. 2 . 2复绕

钢带绕中心点沿轴线按设定距离作往复缠绕的一种缠绕方式。

11
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附 录 D 
(资料性） 

弯曲次数试验

D. 1 试样要求

钢带反复弯曲试验，采用不经机加工的原始钢带矩形截面试样,试样长度约为150 mm。

D. 2 弯曲次数

不同厚度钢带承受的最小弯曲次数，见表D.1。

表 D. 1 弯曲次数

公称厚度 

mm

弯曲次数

R = t) mm

0.4 12

0.5 10

0.6 10

0.7 8

0.8 8

0.9 8

1.0 5

1.2 3

1.27 3

1.45 2

注 ：R 为弯曲半径。

D. 3 弯曲试验

D. 3 . 1从钢带长度方向上取ー个样品试样固定在内缘半径为5 mm的测试钳口中（见图D.1)。 

D. 3 . 2钢带试样的自由端在圆形支撑半径边缘上，沿相反方向弯曲90°(见图D.1)。

D.3.3 —次弯折次数包括在ー个方向上弯曲90°并返回到原来的位置。

D. 3 . 4在相反方向连续弯折。

D. 3 . 5在测试过程中，无需关注涂层的开裂或剥落。

D. 3 . 6试样发生开裂时记录的弯曲次数。开裂时的最小弯曲次数见表D.1。

12
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附 录 E
(规范性） 

外观测量

E. 1 镰刀弯的测量

测量任意2 000 mm长度钢带的凹边与直边的最大偏差，如图E.1所示。

标引序号说明：

1— — 边部镰刀弯；

2— — 侧边（凹边）；

3----直边。

图 E. 1 镰刀弯的测量

E. 2 平直度的测量

任意长度为2 000 mm的钢带在自身重量作用下，自由放在平台上。平直度是测量钢带下表面到 

平台的最大距离，如图E. 2 所示。

标引序号说明：

1---平直度最大距离-

图 E. 2 平直度的测量

E. 3 扭曲度的测量

任意长度为2 000 mm的钢带在自身重量作用下，自由放在平台上。扭曲度测量钢带下表面与平 

台形成的最大倾角，如图E.3所示。

14



GB/Т 25820— 2025

标引序号说明: 

1—— 扭曲度。

2----直边。

15
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附 录 F 
(资料性） 

包装

F. 1 钢带卷包装（单体）

F. 1 . 1单卷捆扎

单卷沿径向采用不小于16 mmXO.5 mm规格钢带等间距捆扎。单盘的三道捆带间距120°(见 

图 F.1)，复绕卷的四道捆扎带间距90°分布（见图F.2)。

标引序号说明：

1--- 捆扎带。

图 F. 1 单盘捆扎示例

标引序号说明：

1----捆扎带。

图 F. 2 复绕卷捆扎示例

F. 1 . 2单卷缠绕包装

每卷采用防锈纸缠绕包装。在运输过程中，制造商可使用不同的包装方式和包装材料对钢带卷进 

行防护。包装缠绕过程应连续、完整。每层包装纸与前ー层包装纸重叠部分不少于50%。钢带卷的缠 

绕应采用确保包装整齐、紧凑的方式完成。单卷缠绕包装示例见图F.3。

16
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标引序号说明： 

1----捆扎带。

F. 2 整件包装 

F. 2 . 1简易包装

图 F. 3 单卷缠绕包装示例

单 卷 钢 带 在 托 盘 上 堆 叠 成 ー 垛 ，只 采 用 4 根 捆 带 捆 扎 ，不 使 用 其 他 包 装 材 料 。简 易 包 装 示 例  

见 图 F.4。

2

标引序号说明：

1 --托盘；

2 -捆扎带。

图 F. 4 简易包装示例

F. 2 . 2普通包装

包装材 料 可 包 括 托 盘 、挥 发 性 缓 蚀 剂 （VCI)纸 、塑 料 薄 膜 或 塑 料 编 织 布 、捆 扎 带 。普通包装 示 例 见  

图 F.5。

17
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标 引 序 号 说 明 ：

1—— 托 盘 ；

2---- 捆 扎 带 ；

3—— VCI包 装 纸 。

图 F. 5 普通包装示例

F. 2 . 3防水包装

包装 材 料 可 包 括 托 盘 、外 部 有 塑 料 膜 或 塑 料 编 织 布 的 VC I纸 、防 锈 塑 料 膜 、护 环 、干 燥 剂 、捆 扎 帯 。 

防 水 包 装 示 例 见 图 F.6。

标 引 序 号 说 明 ：

1---- 护 环 ；

2 VCI包装紙; 

3— 托 盘 ；

4 一 一 防 锈 膜 ；

5—— 捆 扎 带 。

18

图 F. 6 防水包装示例
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