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I 

前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由青岛龙程昊宇环保科技有限公司提出。 

本文件由中国中小商业企业协会归口。 

本文件起草单位：青岛龙程昊宇环保科技有限公司…… 

本文件主要起草人：…… 
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铁塔用热镀锌角钢 

1 范围 

本文件规定了铁塔用热镀锌角钢的材料、技术要求、试验方法、检验规则、包装、标志、质量证明

书、运输和贮存。 

本文件适用于以热轧角钢为原料，经热镀锌工艺制成的铁塔用热镀锌角钢。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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/T 470  锌锭 

GB/T 2101  型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定 

GB/T 2828.1—2012  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/T 2694—2018  输电线路铁塔制造技术条件 

GB/T 6461—2002  金属基体上金属和其它无机覆盖层  经腐蚀试验后的试样和试件的评级 

GB/T 10125  人造气氛腐蚀试验 盐雾试验 

YB/T 4163—2016  铁塔用热轧角钢 

YB/T 4217.1  热镀锌（铝锌）钢板涂镀层  六价铬含量的测定  分光光度法 

YB/T 4217.2  热镀锌（铝锌）钢板涂镀层  汞含量的测定  冷汞蒸气原子吸光谱法 

YB/T 4217.3  热镀锌（铝锌）钢板涂镀层  铅和镉含量的测定  电感耦合等离子体发射光谱法 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4 材料 

热轧角钢应符合 YB/T 4163—2016 的规定。 

热镀锌液中杂质总量（铁、锡、铝、镍除外）不应超过总质量的 1.50%，杂质见 GB/T 470。 

5 技术要求 

外观 

5.1.1 镀锌层应连续、完整、光滑，无过酸洗、起皮、漏镀、结瘤、积锌和锐点等缺陷。 

5.1.2 镀锌层应呈灰色或暗灰色。 

厚度及附着量 
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镀锌层厚度及附着量应符合表1的规定。 

表1 厚度及附着量 

角钢厚度t 
厚度最小值 

m 

最小平均值 

附着量 

g/m2 

厚度 

m 

t≥5 70 610 86 

t＜5 55 460 65 

注： 在镀锌层的厚度大于规定值的条件下，被镀件表面可勋在发暗或浅灰色的色彩不均匀。 

均匀性 

镀锌层表面应均匀，试验后应不露铁。 

附着性 

镀锌层应与热轧角钢结合牢固，试验后应无凸起、剥离现象。 

耐腐蚀性 

镀锌层经耐腐蚀性试验后，外观评级应不低于GB/T 6461—2002规定的B级，腐蚀等级应不低于GB/T 

6461—2002规定的9级。 

力学性能和工艺性能 

应符合YB/T 4163—2016中6.4的规定。 

修复质量 

修复的总漏镀面积不应超过每个热轧角钢总表面积的0.5%，每个修复漏镀面不应超过10 cm
2
，若漏

镀面积较大，应返镀。可采用涂富锌涂层进行修补，修复层的厚度应比表1最小厚度厚30 m以上。 

有害物质限量 

镀锌层的应符合表2的规定。 

表2 有限物质限量 

单位为微克每平方厘米 

项 目 指 标 

镉（Cd） ≤100×10-6 

铅（Pb） ≤1 000×10-6 

汞（Hg） ≤1 000×10
-6
 

六价铬（Cr6+） ≤0.1 

6 试验方法 

外观 

目视检查。 
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厚度及附着量 

6.2.1 厚度 

按GB/T 2694—2018中附录C规定的方法进行。 

6.2.2 附着量 

按GB/T 2694—2018中附录D规定的方法进行。 

均匀性 

按GB/T 2694—2018中附录A规定的方法进行。 

附着性 

按GB/T 2694—2018中附录B规定的方法进行。 

耐腐蚀性 

按GB/T 10125规定的方法进行。盐雾箱内温度为35 ℃±2 ℃，盐雾沉雾的速度，经24 h喷雾后，

每80 cm
2
面积上为1 mL/h～2 mL/h；氯化钠浓度为50 g/L±5 g/L；pH为6.5～7.2。 

力学性能和工艺性能 

按YB/T 4163—2016规定的方法进行。 

修复质量 

修复层厚度使用测量范围为0 m～1 000 m的金属涂层测厚仪测量。 

有害物质限量 

6.8.1 镉、铅 

按YB/T 4217.3规定的方法进行。 

6.8.2 汞 

按YB/T 4217.2规定的方法进行。 

6.8.3 六价铬 

按YB/T 4217.1规定的方法进行。 

7 检验规则 

组批 

按同一牌号、同一规格的产品为一批，每批重量不应大于60 t。 

出厂检验 

7.2.1 每批产品应经出厂检验合格并签发合格证后方可出厂。 

7.2.2 出厂检验项目为外观、厚度及附着量、修复质量。 
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7.2.3 出厂检验抽样按 GB/T 2828.1—2012 中正常检验一次抽样方案，一般检验水平 I，接收质量限

（AQL）为 4.0的规定抽样。 

7.2.4 对抽取的样本进行检验，若样本中发现的不合格品数小于或等于接收数，则判定该批合格；若

样本中发现的不合格品数大于或等于拒收数，则判定该批不合格。 

型式检验 

7.3.1 正常生产每年进行 1次型式检验，有下列情况之一时也应进行型式检验： 

——新产品或老产品转厂定型时； 

——正式生产后，如材料、工艺有较大改变可能影响产品性能时； 

——停产 6个月以上再恢复生产时； 

——出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时； 

——行业主管部门提出要求时。 

7.3.2 型式检验项目为本文件第 5章规定的所有项目。 

7.3.3 型式检验抽样应从出厂检验合格的产品中随机抽取不少于 20 个。 

7.3.4 若型式检验所检项目全部符合本文件规定，则判型式检验合格。若有不合格项目，则判型式检

验不合格。 

8 包装、标志、质量证明书 

按GB/T 2101的规定执行。 

9 运输、贮存 

运输、贮存时不应损坏包装使产品变形或镀锌层受到损坏。 

 


