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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１７４５６《球墨铸铁管外表面锌涂层》分为下列两部分：

———第１部分：带终饰层的金属锌涂层；

———第２部分：带终饰层的富锌涂料涂层。

本部分是ＧＢ／Ｔ１７４５６的第１部分。

本部分等同采用ＩＳＯ８１７９１：２００４《球墨铸铁管　外表面锌涂层　第１部分：带终饰层的金属锌涂

层》（英文版）。

为便于使用，本部分做了下列编辑性修改：

ａ）　‘本国际标准’一词改为‘本部分’；

ｂ）　用小数点‘．’代替作为小数点的逗号‘，’；

ｃ）　删除国际标准前言；

ｄ）　规范性引用文件改为技术内容与国际标准一致的相应的国家标准，同时取消了ＩＳＯ７１８６：１９９６。

本部分代替ＧＢ／Ｔ１７４５６—１９９８《球墨铸铁管　外表面喷锌涂层》。

本部分与ＧＢ／Ｔ１７４５６—１９９８相比主要变化如下：

———锌涂层材料的纯度由９９％提高到９９．９９％；

———增加了终饰涂层干膜的平均厚度应不超过２５０μｍ；

———增加了终饰涂层干膜厚度的测定方法。

本部分由中国钢铁工业协会提出。

本部分由全国钢标准化技术委员会归口。

本部分负责起草单位：新兴铸管股份有限公司、冶金工业信息标准研究院。

本部分主要起草人：叶卫合、王黎辉、李军、安彦周、李艳宁、黄颖。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１７４５６—１９９８。
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球墨铸铁管外表面锌涂层

第１部分：带终饰层的金属锌涂层

１　范围

ＧＢ／Ｔ１７４５６的本部分规定了球墨铸铁管（以下简称球铁管）外表面金属锌涂层以及终饰涂层的技

术要求和厚度测定方法。

本部分适用于球铁管外表面带终饰层的金属锌涂层。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ１７４５６的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

ＧＢ／Ｔ１３２９５　水及燃气管道用球墨铸铁管、管件和附件（ＧＢ／Ｔ１３２９５—２００６，ＩＳＯ２５３１：１９９８，

ＭＯＤ）

ＩＳＯ２８０８　涂料与光漆　漆膜厚度的测定方法

３　材料

涂层材料应为金属锌，锌含量不应低于９９．９９％，终饰涂层材料为沥青涂料或与锌相容的合成树脂

涂料。

４　锌涂层

４．１　球铁管表面状态

球铁管表面应干燥、无灰尘、无任何附着不牢的颗粒或外来物质，如油或脂。

在球铁管已氧化的外表面喷锌还是在喷砂处理或磨削后的表面喷锌，由生产厂决定。

４．２　涂覆方法

锌涂层采用热喷涂工艺，即借助喷枪将锌加热到熔融状态并以微滴状喷射到球铁管外表面上。

喷涂设备的设计及结构不包含在本标准范围内。

４．３　涂层要求

锌涂层应覆盖球铁管的外表面，无裸露及附着不牢等缺陷。

只要锌涂层的质量符合４．４的要求，允许出现螺旋形外观。

由于操作造成的锌涂层损伤，只要每平方米面积中累计损伤区域面积不超过５ｃｍ２ 及单个损伤区

域较小的一边的尺寸不超过５ｍｍ，可认为该涂层质量合格。

较大面积损伤应按４．５进行修补。

４．４　涂层质量

按６．１测定的锌涂层质量的平均值不应小于１３０ｇ／ｍ
２，局部最小值不应小于１１０ｇ／ｍ

２。

生产者应目视检查每根球铁管涂层的状况及其均匀性，并应按６．１的方法对锌涂层质量进行定期

测量。

４．５　涂层的修补

未喷到的区域，如被试片遮盖过的区域以及涂层损伤程度超过４．３中的允许范围的区域均应予以

修补。修补后的涂层应符合４．３和４．４的要求。可选择下列任一种方法进行修补：

１
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