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Metallic coating，一nof dip galvanized coatings

on fabricated ferrous products-Specification

    本标准参照采用国际标准ISO 145，-1973(EX盗属覆盖层 一 热镀锌防腐蚀层— 指导原则》和

ISO 1461-1973(E)((金属覆盖层— 钢铁制品热镀锌层— 技术条件》

勺 主题内容与适用范围

    本标准规定了钢铁制品上热镀锌层的技术要求

    本标准适用于钢铁制品防腐蚀的热镀锌层。

    本标准不适用于未加工成形的钢铁线材、管材和板材上的热镀锌层

    本标准对热镀锌前基体材料的性质、表面状态不作规定 影响热镀锌效果的基体材料状祝参见附录

A(参考件)

    本标准对热镀锌产品的后处理未作规定

2 引用标准

GR 2828 逐批检查计数抽样程序及抽样表(适用于连续批的检查)

GB 4956 磁性金属基体上非磁性覆盖层厚度测量 磁性方法

GB 12334 金属和其他无机覆盖层 关于厚度测量的定义和 一般规则

GB/'f 13825 金属覆盖层 黑色金属材料热镀锌层的质量测定 称量法

3 术语

3.1 热镀锌

    将钢件或铸件浸入熔融的锌液中在其表面形成锌一铁合金或锌和锌 铁合金覆盖层的上艺过程和方

法 。

I2 热锭锌层(简称 镀层)

    采用热镀锌方法所获得的锌 铁合金或锌和锌一铁合金覆盖层

3- 3 主要表面

    指制件上热镀锌前和热镀锌后的某些表面。该表面上的镀层对于制件的外观和(或)使用性能是起

主要作用的

34 检查批(简称:批)

    为实施抽样检查汇集起来的热镀锌件

    在热镀锌厂检验时，指一个生产班内同一镀槽中生产的相同类型和大小的热镀锌件。

    交货后由需力检验时，指一次订货或一次交货量

I5 样本

    从批中随机抽取的镀件或镀件组.
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36 丛本测量面

    在主要表面 巨进行规定次数测量的区域

3了 局部厚度

    在基本测量面内进行规定次数厚度测最的算术平均值

3.8 平均厚度

    一大制件上或一样木中所有制件 卜的局部厚度的算术平均值

4 需方向热镀锌厂家提供的资料

4门 必要资料

    a. 本标准的标准号

    b. 基体金属的成分及有关特性

4.2 附加资料

    必要时，需方应提供下列资料

    a 主要表面，可在图纸上标明，也可用有适当标记的样品说明;

    b 表面缺陷，可在图纸上标明，也可用其他方法标明;

    c. 镀层的外观要求，可用样品或其他方法说明;

    d. 镀层厚度的特殊要求(见附录A中A3);

    。. 是否需要离心处理，需要时，能否接受其厚度要求(见表3)

5 锌液中的锌含量

    镀锌槽中操作区域的锌含量(质量)不应低 r98.5%

6 抽样

    测量镀层厚度时，样本的制件数应按表1的规定

                                    表 1 厚度测量的抽样要求

批的制件数 样本的最少制件数

1- 3 全 部

4--500 3

501- 1 200 5

1 201--3 200 8

3 201- 10 000 13

> 10 000 20

6.1 若制件的主要表面小于。.001 .x，则表1规定的是样本中基本测量面的最少个数CJi. 7. 3. 3)

6.2 如果样本不能满足7. 3条的要求，则将原样本的制件数增加 一倍再测量。若这个较大的样木能满

足7. 3条的要求，则认为该批产品符合要求，否则，该批产品为不合格产品。

6. 3 若供需双方认可，仲裁检验的抽样方案也可从GB 2828中选择。
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对镀层的要求

71 外观

    所有镀件表面应是清洁的，无损伤的。其卞要表面应是平滑的，无结瘤、锌灰和露铁现象

    表面上极少量的储运斑点，，不应作为拒收的理由。
    注:1)指热镀锌后的制件在储运过程中 由于环境中潮湿空气的作用一在镀件表面形成很浅的白色斑点

    必要时，应由需方提供(或认可)能说明镀层外观要求的样品

7.2 修复

    外观检验不合格的镀件应进行修复 但修复总而积不应超过卞要表面的。5%，且单个面积不超过

1 am',否则应重新热镀锌

    不同的修复工艺有不同的厚度要求。喷镀锌时，修复区域的镀层厚度应满足表 2或表3的厚度要

求。用富锌涂料和(或)低熔点锌合金时.其镀层厚度契少应达到表 2或表3中最小厚度的5〔)厂

73 厚度

    为测得准确的镀层厚度，供需双方应根据制件的形状和大小协商确定基本测傲而的大小、部位和数

量

    用磁性方法测量时，基本测量面不应小十 。.001 n i}.并且在每个基本测量面内至少应测量5次

    用称量法(仲裁方法)测量时，基本测量面为一次测量所去除的区域，不应小于 。.o01m'镀层的密

度取7. 2 g/cm'，从单位面积镀层质量可计算出镀层的近似厚度。

    热镀锌层的厚度应满足表2或表 3的要求.

7. 3. 1 主要表面大于2 m'制件的厚度要求

    样本中，每个制件上的所有基本测量面的平均厚度值应满足表2或表3的平均厚度要求

7-3. 2 主要表面在。. 001 m'至2 n,'制件的厚度要求

    样本中的每个制件至少应有一个摹本测量面，每一个幕本测量面应满足表2或表 3的局部厚度要

求，样本中所有局部厚度的平均值应满足表2或表 3的平均厚度要求。

7.3. 3 要表面小于。.001 m，制件的厚度要求

    选取足够数量的制件构成 一个基本测量面，使基本测量面不小丁0.001。，。由表1根据批的大小

确定样本中基本测量面的个数。测量的制件总数为一个基本测fil面所要求的制件数与基本测量面个数

的乘积。每个基本测量面应满足表2或表3的局部厚度要求，样本中所有局部厚度的平均值应满足表2

或表3的平均厚度要求

    如果制件的壁厚不同，则在测量镀层厚度时，应把制件的每一厚度范围作为一个独立的制件处理

(见表 2或表 3)。
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表 2 热镀锌层厚度要求(不离心处理时)
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表 3 热镀锌层1v度要求(离心处理时)
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    注 其镀层厚度要求也适用于与此有关的垫圈

7.4 附着强度

    热镀锌层应有足够的附着强度，在无外应力作用使镀件弯曲或变形时，镀层不应出现剥离现象

    本标准对附着强度的试验方法未作规定。

    必要时，供需双方可协定镀层附着强度的要求及其试验方法
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          附 录 A

影响热镀锌效果的制件特性

          (参考件)

A门 基体金属

A门门 材料

    普通碳钠、低合金钢和铸铁适合于热镀锌，而含硫易切削钢1,适合于热镀锌

A1一2 表面状况

    热镀锌之前，为获得清洁的表面，俐件可在除去油脂、涂层、焊渣等表面污物和杂质后进行酸洗，铸

件可用喷砂(丸)、电解浸蚀等方法处理

A飞.3 内应力

    热镀锌过程中 ，由丁消除了基体金属 内的应力，可能会 导致镀件的变形

    为避免钢 的脆化，应尽可能不使用对应变时效硬化敏感的钢 。

    热镀锌之前用热处理消除应力能有效地避免钢的脆化

    钢的硬度值低于34 HRC.340 HV或 325 HII时，通常不会因酸洗时的渗氢而变脆

A2 设计

    制件的设计应适合于热镀锌工艺过程。

A2门 公差

    加工螺纹时，应考虑镀层公差以便符合装配。螺栓连接中，外螺纹上的镀层对内螺纹有电化学保护

作用，内螺纹上无需镀锌层。对内螺纹，无论是先攻丝还是在热镀锌后再攻丝均可

    螺纹件的镀层厚度与离心处理有关 离心处理是为了获得光洁的螺纹满足公差要求

A2.2 封闭空腔

    为了安全和便于操作，必须给封闭空腔锉出排气孔。封闭空腔在热镀锌过程中能引起爆炸

A3 耐蚀性能与镶层厚度之间的关系

    镀层的耐蚀性与镀层厚度近似成正比，在较强的腐蚀环境中使用或要求使用寿命特别长时，镀层的

技术要求由供需双方共同协商

A4 被锌液

    通常，镀槽中操作区域的锌含量(质量)不应低十98.5% 若有特殊要求.应山需方规定

A5 后处理

镀件从镀槽中取出后可在空气中或水中冷却。

对于小制件，热镀锌后可立即进行离心处理去除多余的锌

合适的表面处理(如铬酸盐处理)，能够限滞镀件表面叮能形成的储运斑点
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附加说明:

本标准由中华人民共和国机械电子工业部提出

本标准由全国金属与11金属覆盖层标准化技术委员会归日

本标准由机械电子工业部武汉材料保护研究所负贵起草

本标准主要起草人黄业荣、李志、倪浩明


