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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准代替GB/T13912—2002《金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层 技术要求及试验方法》。本

标准与GB/T13912—2002相比,主要技术变化如下:
———增加了术语3.16熔融锌、3.17焊缝渗流。
———4.1概述合并了原4.2基体金属;原4.1需方应提供的资料调整至附录A。
———原6.3漏镀及修复,调整至附录E,并做了补充。
———取消了原第7章试验方法。原7.1外观试验、7.3附着力试验与第6章对应条文合并。原7.2

厚度测量部分调整至附录D。
本标准使用重新起草法修改采用ISO1461:2009《钢铁制件热浸镀锌层 技术要求及试验方法》。
本标准与ISO1461:2009相比在结构上进行了调整,将ISO1461:2009的附录E、附录C分别调整

为本标准的附录C、附录E。
本标准与ISO1461:2009的技术性差异及其原因如下:
———关于规范性引用文件,本标准做了具有技术性差异的调整,以适应我国的技术条件,调整的情

况集中反映在第2章“规范性引用文件”中,具体调整如下:
● 用修改采用国际标准的GB/T470代替ISO752(见4.2);
● 用等同采用国际标准的GB/T2828.1代替ISO2859-1(见6.2.3);
● 用非等效采用国际标准的GB/T2828.2代替ISO2859-2(见6.2.3);
● 用等同采用国际标准的GB/T2828.3代替ISO2859-3(见6.2.3);
● 用等同采用国际标准的GB/T4956代替ISO2178(见6.2.2);
● 用等同采用国际标准的GB/T6463代替ISO3882(见6.2.2);
● 用等同采用国际标准的GB/T12334代替ISO2064(见第3章);
● 用等同采用国际标准的GB/T13452.2代替ISO2808(见6.2.2);
● 用等同采用国际标准的GB/T13825代替ISO1460(见6.2.2);
● 用等同采用国际标准的GB/T18253代替ISO10474(见第7章)。

本标准做了下列编辑性修改:
———标准名称改为《金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层 技术要求及试验方法》;
———按GB/T1.1—2009对第1章“范围”的内容进行了适当的补充和调整;
———按标准正文中提及的先后顺序,调整了附录C、附录E的编号。
本标准由中国机械工业联合会提出。
本标准由全国金属与非金属覆盖层标准化技术委员会(SAC/TC57)归口。
本标准起草单位:武汉材料保护研究所有限公司、马鞍山顺泰稀土新材料有限公司、江苏国强镀锌

实业有限公司、上海永丰热镀锌有限公司、华南理工大学、江苏圣大中远电气有限公司、桐乡市铁盛线路

器材有限公司。
本标准主要起草人:吴勇、孔纲、袁冲、袁国强、刘冀鲁、史志民、朱晓春、冉成进、徐中堂、潘文干、

沈洪卫、易娟、夏敬忠。
本标准所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB/T13912—1992、GB/T13912—2002。

Ⅲ

GB/T13912—2020

库
七
七
 w
ww
.k
qq
w.
co
m 
 提

供



库
七
七
 w
ww
.k
qq
w.
co
m 
 提

供



金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层
技术要求及试验方法

1 范围

本标准规定了钢铁制件热浸镀锌层的技术要求和试验方法。本标准对热浸镀锌产品的后处理和保

护涂层未做规定。
本标准适用于钢铁制件(包括某些铸件)的热浸镀锌层(其他合金元素总含量不超过2%)。本标准

不适用于下列情况:

a) 连续式热浸镀锌生产的板材、线材、编织物或焊接网;

b) 自动化设备热浸镀锌生产的管材和棒材;

c) 采用特殊标准的热浸镀锌产品(如紧固件)、有附加要求或有与本标准要求不一致的热浸镀锌

产品。
注:某些产品标准可能通过引用本标准或修改本标准部分条款来规定其产品的热浸镀层要求。也可以对产品的镀

锌层做出不同规定以满足特定的要求。

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/T470 锌锭(GB/T470—2008,ISO752:2004,MOD)

GB/T2828.1 计数抽样检验程序 第1部分:按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划

(GB/T2828.1—2012,ISO2859-1:1999,IDT)

GB/T2828.2 计数抽样检验程序 第2部分:按极限质量(LQ)检索的孤立批检验抽样方案

(GB/T2828.2—2008,ISO2859-2:1985,NEQ)

GB/T2828.3 计数抽样检验程序 第3部分:跳批抽样程序 (GB/T2828.3—2008,ISO2859-3:

2005,IDT)

GB/T4956 磁 性 基 体 上 非 磁 性 覆 盖 层 覆 盖 层 厚 度 测 量 磁 性 法(GB/T4956—2003,

ISO2178:1982,IDT)

GB/T6463 金属和其他无机覆盖层厚度测量方法评述(GB/T6463—2005,ISO3882:2003,IDT)

GB/T12334 金属和其他非有机覆盖层 关于厚度测量的定义和一般规则(GB/T12334—2001,

idtISO2064:1996)

GB/T13452.2 色漆和清漆 漆膜厚度的测定(GB/T13452.2—2008,ISO2808:2007,IDT)

GB/T13825 金属覆盖层 黑色金属材料热镀锌层 单位面积质量称量法(GB/T13825—2008,

ISO1460:1992,IDT)

GB/T18253 钢及钢产品 检验文件的类型(GB/T18253—2018,ISO10474:2013,IDT)

ISO3549 色漆用锌粉颜料 规范和试验方法(Zincdustpigmentsforpaints—Specificationsand
testmethods)

EN1179 锌及锌合金 初级锌(Zincanzincalloys—Primaryzinc)

EN13283 锌及锌合金 二次锌(Zincandzincalloys—Secondaryzinc)
1
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3 术语和定义

GB/T12334界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
热浸镀锌 hotdipgalvanizing
将经过前处理的钢或铸铁制件浸入熔融的锌浴中,在其表面形成锌和(或)锌-铁合金镀层的工艺过

程和方法。

3.2
热浸镀锌层 hotdipgalvanizedcoating
采用热浸镀锌方法在钢铁件表面上获得的锌和(或)锌-铁合金镀层。
注:在本标准中简称镀层。

3.3
镀层的镀覆量 coatingmass
钢铁表面上单位面积锌和(或)锌-铁合金镀层的总质量,以g/m2 表示。

3.4
镀层厚度 coatingthickness
钢铁表面上锌和(或)锌-铁合金镀层的总厚度,以μm表示。

3.5
主要表面 significantsurface
制件上被热浸镀锌或将被热浸镀锌的部分表面,该部分表面上的镀层对于制件的外观和(或)使用

性能是极为重要的。

3.6
样本 controlsample
从检查批中随机抽取用于试验的热浸镀锌制件或制件组。

3.7
基本测量面 referencearea
按规定次数进行检测试验的区域。

3.8
镀层局部厚度 localcoatingthickness
在某一基本测量面按规定次数用磁性法所测得的镀层厚度的算术平均值或用称量法进行一次测量

所测得的镀层镀覆量的厚度换算值。

3.9
镀层平均厚度 meancoatingthickness
对某一大件或某一批镀锌件抽样后测得镀层局部厚度的算术平均值。
注:本标准中大件是指主要表面大于2m2 的制件(见6.2)。

3.10
镀层局部镀覆量 localcoatingmass
采用称量法进行一次测量所测得的某一区域镀层的镀覆量。

3.11
镀层平均镀覆量 meancoatingmass
按第5章规定抽样,用GB/T13825规定的称量法测得的镀层局部镀覆量的算术平均值,或镀层平

均厚度的换算值。
2
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3.12
镀层厚度最小值 minimumvalueofthecoatingthickness
在基本测量面上用称量法测得的镀层镀覆量厚度换算值中的最小值,或按规定次数用磁性法所测

得的镀层厚度的算术平均值中的最小值。

3.13
检查批 inspectionlot
一次订货或一次交货的热浸镀锌制件。
注:在本标准中简称批。

3.14
验收检查 acceptanceinspection
在没有其他规定的情况下,应在热浸镀锌生产厂家内对某检查批的热浸镀锌制件进行的检查。

3.15
漏镀面 uncoatedareas
钢铁制件表面未与熔融锌发生反应的区域。

3.16
熔融锌 zincmelt
主要包含锌的熔融体。

3.17
焊缝渗流 weldseepage
热浸镀锌制件焊接处,之前残留的预处理溶液从两个交叠表面之间不连续焊接造成的狭窄空间或

焊缝中极小的孔洞(针孔)中流出。

4 一般要求

4.1 概述

本标准规定了用于制件热浸镀锌层熔融锌的含量要求(见4.2)。基体金属的化学成分、表面状况

(光洁度和粗糙度)、制件的质量及镀锌条件都可能影响锌镀层的外观、厚度、组织结构和物理/机械性

能。本标准没有对这些影响因素提出具体要求,可以参考GB/T19355.2[7]。

4.2 热浸镀锌浴

用于热浸镀锌的锌浴主要应由熔融锌构成。熔融锌中的杂质总含量不应超过总质量的1.5%(所指

杂质见GB/T470、EN13283或EN1179规定)。

4.3 需方应提供的资料

需方应提供附录A中A.1和A.2所列的资料。

4.4 安全

在热浸镀锌的生产过程中应按附录B的要求采取安全措施。

5 验收和抽样

除非订货时需方提出其他要求,验收检查应在产品离开镀锌厂家之前进行。验收包括镀层外观评

定和镀层厚度测量。镀层附着力通常不测试,或者只是根据供需双方协议进行测试。
3
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用于镀层厚度试验的样本应从每一检查批(见3.13)中随机抽取,应按表1要求从每一检查批中抽

取不少于最小数量的制件组成样本。

表1 检查批对照样本数量

检查批的制件数量 样本所需制件的最小数量

1~3 全部

4~500 3

501~1200 5

1201~3200 8

3201~10000 13

>10000 20

6 镀层的要求

6.1 外观

验收检查时,采用正常或矫正视力在1m以上距离目测所有热浸镀锌制件,其主要表面(见3.5)应
平滑,无滴瘤、粗糙和锌刺(如果这些锌刺会造成伤害),无起皮(即下层无固体金属的凸起区域),无漏

镀,无残留的溶剂渣。
热浸镀锌层主要用于防止基体钢铁制件腐蚀,其美观和装饰性是次要的。如果在某些应用场合这

些次要特性也很重要时,非常建议供需双方根据所达成的铁或钢制件(全部或部分)的光洁度标准,来确

定钢铁制件所用的原材料成分范围。当要求的光洁度标准超出本条的规定时,这一点尤其重要。需要

注意的是,“粗糙”和“平滑”是相对概念,制件镀层的粗糙度不同于经机械辊挤的镀锌制品(如镀锌钢板、
管材和镀锌钢丝)的粗糙度。

只要镀层厚度大于规定值,被镀制件表面允许存在暗灰色或浅灰色的色彩不均匀区域(如网状花纹

或暗灰色的区域)。潮湿条件下储存的镀锌制件,表面允许有白锈(以碱式氧化锌为主的白色或灰色产

物)存在。
注:在某些情况下(例如,热浸镀锌制件需后处理或附加涂层时),需方可向供方提出要求:

a) 镀锌后不进行水冷,和/或

b) 在储运过程中采取相应措施防止镀锌层表面腐蚀。

热浸镀锌制件表面不允许残存熔剂渣。可能影响热浸镀锌制件的使用或耐蚀性能的部位不应有锌

瘤和锌灰(参见GB/T19355.1[6]耐腐蚀性能数据)。
在交叠表面焊接中因使用不连续焊接而使镀层美观受到影响(如焊缝渗流)不应视为拒收的理由。

使用这种焊接方式通常是出于健康和安全考虑,详细指南参见GB/T19355.2[7]。
目测外观,检查不合格的制件应依照6.3进行修复或重镀后再重新检查。
若有特殊要求时(例如,热浸镀锌后需要涂装的),应按需方要求提供样本[见A.2f)]。

6.2 厚度

6.2.1 概述

热浸镀锌层是为了保护钢铁产品不受腐蚀而设计的(参见附录C)。这种镀层的防腐时间长短基本

与镀层厚度成正比(参见GB/T19355.1[6])。在极严酷的腐蚀条件下服役和(或)要求较长服役时间的

4
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制件,其镀层厚度要求可以高于本标准的规定要求。

6.2.2 试验方法

当试验方法存在异议时,镀层厚度的计算方法应按GB/T13825规定的热镀锌层单位面积称量法

进行试验。采用称量法测得每单位面积上的平均镀层质量,再根据镀层的公称密度(7.2g/cm3)计算镀

层厚度。当制件数少于10件时,需方可以不采纳称量法测量厚度,因为采用称量法可能破坏制件,给需

方造成不可补救的经济损失。
厚度测量(参见附录D)通常由GB/T13452.2和GB/T4956规定的(或在GB/T6463中指定)磁

性方法之一进行。磁性法测量仪可测定永磁体和基体金属的磁引力,该磁引力受镀层的影响,或测定穿

过镀层和基体金属的磁通路径磁阻。可选择方法有称量法和横断面显微镜法(参见附录D)。
在GB/T4956、GB/T6463和GB/T13452.2中规定的测试方法最适合在工厂内进行在线质量控

制。由于该方法测量的每个区域都非常小,个别测量值可能低于镀层的局部厚度或平均厚度值。如果

用磁性法在一个基本测量面内进行了足够次数的测量,测得的局部厚度值将趋近于用称量法测得的局

部厚度值。

6.2.3 基本测量面

为了获得尽可能具有代表性的镀层平均厚度(见3.9)或镀覆量(见3.11),采用磁性法或称量法测量

镀层厚度时,基本测量面的数量、位置及尺寸应根据制件形状和大小确定。对样本中较长制件,其基本

测量面应在离其每端大约100mm、大致接近中心线的位置获取,并应包括制件的整个横截面。
基本测量面的数量取决于样本中各制件的尺寸,应按表2的规定。

表2 测试所需的基本测量面数量要求

类别 主要表面的面积 每个制件样本的基本测量面数量

a >2m2 ≥3

b >100cm2 且≤2m2 ≥1

c >10cm2 且≤100cm2 1

d ≤10cm2 每 N 个制件样本共同作为一个基本测量面

  注:2m2=200cm×100cm;100cm2=10cm×10cm。

  对于表2类别中a的制件,主要表面面积大于2m2 的制件(即大件),样本中每个制件至少应取

3个基本测量面,样本中每一制件(分别抽取的)的基本测量面内测得的镀层平均厚度应不低于表3或

表4给出的镀层平均厚度最小值。
对于表2类别中b、c和d的制件,在每个基本测量面内测得的镀层平均厚度值应不小于表3或表4

相应的镀层局部厚度最小值。在样本的所有基本测量面测得的镀层平均厚度应不低于表3或表4相应

平均厚度最小值。
对于表2类别中d的制件,主要表面面积小于或等于10cm2 的制件,应由足够数量(N 个)的制件

共同提供至少10cm2 的面积作为一个单独的基本测量面。用于测量的制件总数等于提供一个单独的

基本测量面所需的制件数N 乘以表1最后一列中提供的数量,这一用于测量的制件总数与检查批的大

小有关(如 果 批 不 大,也 可 取 全 部 的 制 件 用 于 进 行 检 验)。如 果 不 采 用 上 述 规 定,也 可 以 按

GB/T2828.1、GB/T2828.2或GB/T2828.3规定的抽样程序进行。
当镀锌层厚度根据GB/T4956中要求进行磁性法测量时,其基本测量面应置于能够为称量法所选

中作为基本测量面的典型区域内。
5
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若制件很小,必须要5个以上制件的主要表面积之和才能达到10cm2,在每个制件都有适合于磁

性法的基本测量面的条件下,可采用磁性法,否则应采用称量法。
在每个不小于10cm2 的基本测量面内采用磁性法测厚时,应至少取5个测量点测厚,其算术平均

值即为该基本测量面的镀层局部厚度(见3.8)。只要该平均值不低于表3或表4中的局部厚度所要求

的值,允许个别测量点上的测量值低于表3或表4中的值。采用磁性法测定的所有基本测量面的平均

镀层厚度的计算方法可按照称量法(见GB/T13825)类似的计算方法获得。
厚度的测量不应在切割面、离边缘距离少于10mm 的区域、火焰切割面或边角进行(参见

GB/T19355.2[7])。

表3 未经离心处理的最小镀层厚度和最小镀覆量

制件及其厚度/mm
镀层局部厚度a

最小值/μm

镀层局部镀覆量b

最小值/(g/m2)
镀层平均厚度c

最小值/μm

镀层平均镀覆量b

最小值/(g/m2)

钢厚度>6 70 505 85 610

3<钢厚度≤6 55 395 70 505

1.5≤钢厚度≤3 45 325 55 395

钢厚度<1.5 35 250 45 325

铸铁厚度≥6 70 505 80 575

铸铁厚度<6 60 430 70 505

  注:本表为一般的要求,具体产品标准可包含不同的厚度等级及分类在内的各种要求。表中给出了局部镀覆量

和平均镀覆量相关要求,以供在相关争议中参考。

  a 见3.8。
b 使用标称镀层密度7.2g/cm3 计算等价镀层镀覆量(参见附录D)。
c 见3.9。

  表3中镀层局部厚度只应在依照6.2.3选定的基本测量面上测量。在有争议的情况下,称量法测试

结果(镀层镀覆量)优先于其他镀层厚度测试结果。

表4 经离心处理的最小镀层厚度和最小镀覆量

制件及其厚度/mm
镀层局部厚度a

最小值/μm

镀层局部镀覆量b

最小值/(g/m2)
镀层平均厚度c

最小值/μm

镀层平均镀覆量b

最小值/(g/m2)

螺纹件

直径>6 40 285 50 360

直径≤6 20 145 25 180

其他制件(包括铸铁件)

厚度≥3 45 325 55 395

厚度<3 35 250 45 325

  注:本表为一般的要求,紧固件和具体产品标准可以有不同要求,也可参照A.2h)。表中给出了局部镀覆量和平

均镀覆量相关要求,以供在相关争议中参考。

  a 见3.8。
b 使用标称镀层密度7.2g/cm3 换算等价镀层镀覆量(参见附录D)。
c 见3.9。
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  表4中的镀层局部厚度只在按6.2.3选定的基本测量面内测定。在有争议的情况下,称量法测试结

果(镀层镀覆量)优先于镀层厚度测试结果。

6.3 修复

热浸镀锌制件修复的总漏镀面不应超过制件总表面的0.5%。每个漏镀面的面积不应超过10cm2。
当供需双方没有其他协议,若漏镀面积大于上述规定值,这些制件应予重镀。

热浸镀锌制件表面若存在漏镀面,应采用热喷涂锌(例如,GB/T9793 [3])或者能与实际所限制的

体系相适应的符合ISO3549规定的富锌涂料进行修复,或采用适宜的片状锌粉或锌涂膏制品进行修

复。也可采用熔覆锌合金(参见附录E)的方法。
若需方有特殊要求,例如后续涂装时,则供方应在修复前将修复方法告知需方。
修复前,应去除漏镀区域内的氧化皮和其他污物,或采用其他前处理方法,以保证修复层与基体间

的附着力。
修复区内的涂覆层厚度应不小于100μm,除非需方另有特殊要求,如:热浸镀锌以后还要进行涂装

处理,修复层的厚度应与原热浸镀锌层的厚度相同。修复涂层应能给予钢材牺牲阳极保护。
注:破损面的修复方法建议参见附录E。

6.4 附着力

目前,没有适合钢铁制件热浸镀锌层结合力检测的现行国家标准。
镀锌层与基体之间结合力强是热浸镀锌工艺的特点,所以通常不需测试镀锌层和基体之间的附着

力。一般厚度的热浸镀锌制件在使用和正常工作操作条件下应没有剥落和起皮现象。通常厚镀层制件

比薄镀层制件的操作工况应更小心些。镀锌后再进行弯曲或成形加工产生的镀层剥落和起皮现象不能

表示镀层的附着力不好。
若需方要求测试结合力,则供需双方需在镀锌之前达成测试方式的共识。若必须测试附着力,例如

需经受高强度机械应力的工件,所有试验都只应在主要表面进行,即在将来的使用中必须具有良好附着

力的区域。
刻划十字交叉线的试验方法(参见GB/T31586.2[9])对评价镀层的机械性能有一定的参考意义,但

是在某些情况下,可能比使用要求更高。另外也可采用锤击法和锉刀法。

6.5 验收准则

按6.2.3的要求选取若干基本测量面,在这些基本测量面上按6.2.2规定的试验方法进行厚度试

验,所测的镀层厚度不应小于表3和表4所规定的值。除非在有争议的情况下,或需方许可切割其制件

做称量法测定,否则都应采用非破坏性试验。当制件的钢材厚度不同时,则每一厚度范围的制件都应视

为单独的处理批次,其镀层厚度都应分别达到表3和表4中相应的值。
如果样本的镀层厚度不符合这些要求,则应在该批料中双倍取样(制件数少于最低取样数则取全部

制件进行试验)。若这一较大的样本通过了试验则视该批制件合格;若通不过,则不符合要求的制件应

报废,或经需方允许重镀。

7 合格证书

根据需要,热浸镀锌厂家应提供符合本标准要求的证书(参见GB/T18253)。
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附 录 A
(规范性附录)
应提供的资料

A.1 需方应向供方提供的必要资料

本标准的标准编号(即GB/T13912)应由需方向供方提供。

A.2 需方应向供方提供的附加信息

需方若有特殊要求,则应适当地提供下列信息:

a) 对热浸镀锌会产生影响的基体金属的化学成分和性能,包括钢材状态的说明,可参考

EN10025[11]、EN10163-3[12]、EN10204[13]。

b) 制件上是否存在火焰切割面、激光切割面或等离子切割面。

c) 主要表面的标定,可利用图纸标明或提供标有适当标记的样品。

d) 表面平整与否将影响镀锌制件使用性能的区域用图纸或其他方法标明,这些不平整往往由镀锌过

程中形成的锌瘤、镀锌时制件相互接触形成的痕迹等因素造成。供需双方应协商解决这些问题。

e) 若有封闭内腔的制件需要热镀锌时,则应事先提供相应符合热浸镀锌要求的设计特征的书面

证明,以确保排气孔的位置分布和尺寸大小的正确。
注1:镀锌工厂没有义务承担此类工作。

f) 用样品或其他方法说明产品要求的表面光滑程度。

g) 是否有特殊预处理要求。

h) 是否有特殊的镀层厚度要求(见6.2)。

i) 是否需要或接受采用离心处理,其镀层厚度应达到表4而不是表3要求。

j) 热浸镀锌后的制件是否还要进行后处理或涂装(见6.3)。

k) 抽样方法(见第5章)。
注2:制件状况对热浸镀锌结果影响的详细指南参见GB/T19355.2[7]。可参考:

1) 钢材化学成分(主体和表面化学成分);

2) 钢材表面状态;

3) 制件表面粗糙度;

4) 制件设计(尺寸、重量、形状);

5) 制件内应力;

6) 实际应用的镀锌工艺。

A.3 供方应向需方提供的附加信息

供方应根据需方要求提供:

a) 包括修复漏镀面方法在内的任何相关信息;

b) 若需要,符合GB/T18253要求的合格证书;

c) 如果热浸镀锌厂家已经过质量保证体系认证,如GB/T19001[4],则应提供该证书。
需方应在工作进行之前要求此类证书。
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附 录 B
(规范性附录)
安全要求

热浸镀锌生产过程应按照国家有关安全、环保和人体健康的法规和标准要求进行。
严禁对包含有封闭内腔的制件进行热浸镀锌,除非在封闭内腔上适当开孔,以防止封闭内腔内的空

气受热后压力增加产生爆炸。另外,适当开孔可保证热浸镀锌后,内腔内的锌液能顺利地流出。在国家

的安全和健康法规未具体涉及内腔的排气和导流问题的情况下,需方应提供开孔的方法或其他处理措

施,或书面同意由供方自行处理。
未经完全烘干的制件,表面会残留溶剂的水溶液或其他水分,进入锌浴后会爆炸,应采取措施防止

飞溅的锌液烫伤人体。
注1:开排气导流孔的方法可参见GB/T19355.2[7]。

注2:关于热浸镀锌热处理设备安全操作方面的补充信息详见EN746-4[10]。
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附 录 C
(资料性附录)

热浸镀锌层耐腐蚀性能

大多数热浸镀锌钢制件处在大气环境下,热浸镀锌层防腐蚀时间的长短大致与镀层厚度成正比(参
见GB/T19355.1[6])。

在一般情况下,由于环境中二氧化硫含量的减少,热浸镀锌制件所处环境的腐蚀性也有所降低。热

浸镀锌制件的使用寿命比预期的更长。在很多实际使用情况下,薄的热浸镀锌层制件在其工作环境下

对其基体制件提供了充足的防腐蚀保护。
根据GB/T19292.1[5],以确定特定外部暴露环境的腐蚀类别。在GB/T19355.1 [6]中可以找到特

定大气暴露环境下热浸镀锌涂层耐腐蚀性能的指南。由加速腐蚀试验或短期腐蚀试验(如Kesternick
试验、GB/T9789[2]和盐雾试验)得出的短期腐蚀试验结果不应该用来预测热浸镀锌涂层的长期防腐

蚀性能。
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附 录 D
(资料性附录)
厚度测量

D.1 概述

最常用的非破坏镀层厚度测量法是磁性法(见6.2),其他方法见 GB/T4956、GB/T6463或

GB/T13452.2。
破坏性方法包括称量法、阳极溶解库仑法和横断面显微镜法。
用称量法测出单位面积镀层的镀覆量,除以镀层密度(7.2g/cm3)或镀层所用锌/锌合金的最具代

表性的镀层密度,可算成镀层厚度(见D.3)。

D.2 横断面显微镜法

横断面显微镜法(见GB/T6462[1])也可使用。此法是破坏性试验方法而且仅仅代表某一点,所以

不适用大件或贵重件的常规检查。该方法可给出这条被检测横断面的简单视觉图像。

D.3 由单位面积镀层镀覆量换算镀层厚度(参考方法)

用GB/T13825规定的方法测出单位面积镀层的镀覆量,用g/m2 表示,除以镀层密度(7.2g/cm3)
或镀层所用锌/锌合金的最具代表性的镀层密度可将单位面积镀层的镀覆量换算成镀层厚度(微米)。
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附 录 E
(资料性附录)

漏镀及破损面的修复

若制件镀锌后需要涂装(例如,根据GB/T30790.5 [8]),供方应告知需方允许对损伤面进行修复,
还应告知修复漏镀或损伤区域的推荐方法和材料,而需方和后续涂层的涂覆方应保证后续涂层体系与

所采用的修复方法和材料的相容性。

6.3规定了修复层厚度的验收要求。损伤面的现场修复可以采用同样的方法进行。修复面的大小

应与漏镀面的大小一致;如果某一尺寸的漏镀面是可以接受的,则同样大小的修复面也应是可以接

受的。
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