
热浸锌的技术工艺和质量要求

编骱爻彬裟矽簿

校对:q沙L='玉~

辘:

洫:‘''{|∴∫
i!!i∶

冖、讧勒

HF/ZG 06-02A/0

⒛Os叫丬 实施

管子分厂浪 啦衤犟
造船 (集即 有限公司



热浸锌的技术工艺和质量要求 第 1页 共 4页

热浸锌的技术工艺和质量要求

1.主题内容与适用范围

本文规定了热浸锌管、附仵及船舶舾装件的浸锌工艺及浸层质量检验的技

术要求。

2.引用标准:GB/T13912-92《金属覆盖层——钢铁制品热镀锌层——技术要

求》

3.术语

3.1 热镀锌

将钢件或铸件浸入熔融的锌液中,在其表面形成锌铁合金覆盖层的工艺过

程和方法。

3.2 热镀锌层

采用热镀锌方法所获得的锌铁合金或锌和锌铁合金覆盖层。

3,3 主要表面

指工件上热镀前和热镀后的某些表面,该表面上的镀层对于工件的外观和

(或 )使用性能是起主要作用的。

3.4 基本测量面

在主要表面上进行规定次数测量的区域。

3.5 局部厚度

⒊6骂霆儋堪鑫

面内进行规定次数厚

F测
量的算术平均值。
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一大制件上或∵样本中所有制件上的局部厚度的算术平均值。

∶1    1刺、堑、掌脏Lt严重锈蚀及化学方法无
法清除的涂料。
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4.2 以下所述工件不宜热浸锌

4.2,1 热浸锌过程中易变形的工件。

4.2.2 空气无法溢出的死角件。

4,2.3 锌液不易流入的工件。

4.2.4 管子公称通径小于 15r1lm的直管 ,

9O0总长度大于硐OO1lln的 管子。

及公称通径小于 ⒛ 1lm弯曲总角度大于

0.59仡
′̌
1⒐o

冫 乙 。5.浸锌

锌材:选用优质锌锭,其含锌量在∫99%以 ~L~锌液中允许掺入

的铝,以改善锌液的流动性。

6.抽样

测量镀层厚度时,样本的制件数应按表 1的规定。

表 l厚度测量的抽样要求

7.对镀层的要求

7.1 外观

工件浸后必须逐个进行外观检验,其主要内外表面均应平整,不应有明显

的缺陷、无浸层、过烧、流挂、剥落、气泡、麻点、皱纹、挂渣等,表面上极

少量的储运斑点,不应作为拒收的理由。

⒎2 修复

外观检查不合格的镀件应进行修复,但修复的总面积不应超过主要表面的

o.5%,且单个面积不超过 1dm2,否则应于重新热镀锌。

批的制件数 样本的最少制件数

1'~3 全部

4^ˇ 500 3
l

501-1200 5

t201^ˇ 3200 8

3201-10000 13

)10000 20
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7.3 厚度

为测得准确的镀层厚度,供需双方应根据制件的批次和大小协商确定基本

测量面的大小、部位和数量。

用磁性方法测量时,其基本测量面不应小于 0.OO1m2,并 且在每个基本测

量面内至少应测量 5次。

热镀锌层的厚度应满足表 2、 3。

表 2热镀锌层的厚度要求 (不离心处理时 )

表 3热镀锌层的厚度要求 (离心处理时 )

8.附着强度

热镀锌层应有足够的附着强度孑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,此试验方法也可曲供需双方协商雨定。

制件的厚度

硼

局部厚度 (最小值之丿

u11  /夕
 ·9。
平均厚度 (最小值 )

um

钢铁零件

)6 7o   `。′∫阳〃 85

>3~6
<
υ

<
丿

侈L       70

1.5-3 45 55

铸件

(1.5 <
丿勹

D 45

>6 70 80

≤ 6 60 70

制件的厚度

1rJ「】

局部厚度 (最小值 )

tLm

平均厚度 (最小值) ∶
t】m        ∴

螺纹件

Φ≥20 45 55

10(Φ (20 35 45

Φ≤10 20 25

其它零件

(包括铸件 )

厚度)3 45 55

厚度≤3 35 45

注:其镀层的厚度要求也适用与此有关的垫圈。
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9.产品出厂

浸锌工件经过认真的外观检查及有关测试合格后,方可交付工厂。

10.进厂抽样检查

浸锌工件进厂后 ,按 7.1条要求由检验员进行抽样检查,并做好记录。

(记录表 :H&Z/QR8.⒉ O3-O1-O)

耀私解解沥磁砟7彻昭 时9多功免芟夕←2口夕D


