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钢结构件渗锌耐蚀作业质量控制
评定技术规范

1 范围

本标准规定了钢结构件渗锌耐蚀作业(以下称,渗锌作业)的相关术语及质量控制评定的技术要求。
本标准适用于碳钢、低合金钢、铸铁等材质的零件、紧固件及结构件的表面渗锌作业。
本标准不适用于对外观尺寸有精密要求、带有软钎焊或有机材料连接接头以及需在360℃以下温

度回火处理以满足力学性能要求的钢结构件的渗锌作业。

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/T230.1 金属材料 洛氏硬度试验 第1部分:试验方法(A、B、C、D、E、F、G、H、K、N、T
标尺) 

GB/T4956 磁性基体上非磁性覆盖层 覆盖层厚度测量 磁性法

GB/T6462 金属和氧化物覆盖层 厚度测量 显微镜法

GB/T6890 锌粉

GB/T10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

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

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
3.1

渗锌 sherardizing
钢结构件与锌粉、助剂、活化剂等在密封容器内经转动加热,表面形成一种锌-铁合金层的防腐蚀处

理方法。

3.2
渗锌层 sherardizedcoatings
由锌、铁原子的相互扩散而在钢结构件表面形成的一种锌-铁合金层。

3.3
渗锌件 sherardizedarticles
采用渗锌全过程加工处理的钢结构件。

3.4
有色封闭 coloredseal
将渗锌件用一种带有颜色的材料对渗锌层进行封闭处理。

3.5
无色封闭 colorlessseal
将渗锌件用一种无色或透明的材料对渗锌层进行封闭处理。
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