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 1 范围 

1.1 本标准规定了厚度在 0.35mm�3.0mm�除非另有协议�见 1.2�的连续热浸镀低碳钢镀锌�Z�、

镀锌铁合金�ZF�、镀锌铝合金�ZA�、镀铝锌合金�AZ�和镀铝硅合金�AS��见表 1�的钢板和

钢带的交货技术要求。这里的厚度是指交货产品镀层后的最终厚度。 

本标准适用于所有宽度的钢带和从宽度≥600mm 的钢带剪切而成的钢板及从宽度<600mm 的钢

带剪切而成的定尺产品。 

1.2 如果在询价和订货时有协议�本标准也适用于厚度>3.0mm的连续热浸镀镀层扁平材产品。在这

种情况下�产品的力学性能、镀层附着性和表面质量要求都应在订货或询价时进行协商。 

1.3 本标准规定的产品主要用于那些将冷成形性和耐腐蚀性作为重要参考因素的场合下。合金的耐

腐蚀性与镀层厚度成正比�见 7.3.2�。 

1.4 本标准不适用于� 

• 结构用热浸镀镀层扁平材产品�见 EN10326�� 

• 冷轧电镀扁平材钢产品�见 EN 10152�� 

• 连续有机镀层�涂层带卷�扁平材钢产品�见 EN 10169-1、EN 10169-2和 EN 10169-3� 

• 冷成形用较高屈服强度的连续热浸镀涂层钢板和钢带�见 EN 10292�。 

 

2 引用标准 

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件�仅该版本

适用于本标准。凡是不注日期的引用文件�其最新版本适用于本标准�包括修改单�。 

E N 1 0 0 0 2 - 1  金属材料- 拉伸试验- 第1部分�室温实验方法 

E N 1 0 0 2 0�2 0 0 0   钢牌号定义和分类 

E N 1 0 0 2 1 : 1 9 9 3  钢及钢产品交货一般技术要求 

E N 1 0 0 2 7 - 1   钢代号体系—第1部分�钢名称、基本符号 

E N 1 0 0 2 7 - 2   钢代号体系—第2部分�数字代号体系 

E N 1 0 0 7 9   钢产品分类 

E N 1 0 1 4 3   连续热浸镀金属镀层钢板和钢带—尺寸外形及允许偏差  

E N 1 0 2 0 4  金属产品—检验文件的类型 

E N 1 0 1 1 3  金属材料—钢板和钢带—塑性应变比的测定 

E N 1 0 2 7 5金属材料—钢板和钢带—拉伸应变硬化指数的测定 

E N 1 0 2 6 0  钢代号体系—补充符号 

 

3  术语和定义 

本标准除采用E N 1 0 0 2 0 : 2 0 0 0、E N 1 0 0 2 1 : 1 9 9 3、E N 1 0 0 7 9�1 9 9 2、E N 1 0 2 0 4 : 1 9 9 1中的术语和定

义外�还采用如下术语和定义� 

注1  钢铁的防护一般导则见E N I S O 1 4 7 1 3 .  

注2  连续热浸镀钢带镀层的成分见3 . 1到3 . 4。 

3 . 1  热浸镀锌镀层�Z� 

将准备好的产品浸入到纯度至少为9 9 %的熔融的锌液中获得的锌镀层�另见7 . 4 . 2�。 

3 . 2  热浸镀锌- 铁镀层�Z F� 

将准备好的产品浸入到纯度至少为9 9 %的熔融的锌液中获得锌镀层�然后退火�形成至少含有

8 %�1 2 %的铁的铁- 锌镀层�另见7 . 4 . 3�。 

3 . 3  热浸镀锌铝合金镀层�Z A� 

将准备好的产品浸入到含有大约5 %铝的熔融的锌液中获得的锌铝合金镀层。 

3 . 4  热浸镀铝锌合金镀层�A Z� 
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 将准备好的产品浸入到含有大约5 5 %铝、1 . 6 %硅的熔融的锌液中获得的铝锌合金镀层。 

3 . 5  热浸镀铝硅合金镀层�A S� 

将准备好的产品浸入到含有大约8 %�1 1 %硅的熔融的铝液中获得的铝硅合金镀层。 

3 . 6  镀层重量 

镀层重量是产品两个面的镀层总重量�用g / m
2

表示�。 

 

4  分类和代号 

4 . 1  根据E N 1 0 0 2 0本标准包括的牌号为非合金钢。这些牌号按照其冷成形性能的递增进行分类�见

表1�。 

DX 5 1 D�弯曲和成形级�  

DX 5 2 D�冲压级� 

DX 5 3 D�深冲级� 

DX 5 4 D�特殊深冲级� 

DX 5 5 D�特殊深冲级��仅A S��耐热达8 0 0℃� 

DX 5 6 D�特优深冲级� 

DX 5 7 D�超深冲级。 

4 . 2  代号 

4 . 2 . 1  钢名称 

本标准包括的钢牌号�列于表1中的钢是按照E N 1 0 0 2 7 - 1和CR 1 0 2 6 0命名的。 

4 . 2 . 2  钢的数字代号 

本标准包括的钢牌号�列于表1中的钢是按照E N 1 0 0 2 7 - 2命名数字代号的。 

 

5  需方应提供的信息 

5 . 1  必要信息 

需方应在询价和订货时提供以下信息� 

a� 交货数量� 

b� 产品类型�钢板、钢带、定尺�� 

c� 尺寸标准号�E N 1 0 1 4 3�� 

d� 公称尺寸和尺寸外形允许偏差�表征相关特殊偏差的符号�如果有�� 

e� 术语“钢”� 

f � 本标准号�E N 1 0 3 2 6�� 

g� 钢名称或钢数字代号和表1中的热浸镀镀层符号� 

h� 镀层公称重量代号�例如2 7 5 = 2 7 5 g / m
2

�两面�见表3�表6�� 

i � 镀层表面结构符号�N、M或R, 见7 . 4和表4、表5�� 

j � 表面质量符号�A、B或C�见7 . 5�� 

k� 表面处理�C、O、CO、S、P、P O, 见7 . 6�。 

例如�1 钢板�尺寸允许偏差按 EN 10143中公称厚度为 0.80mm的钢板�特殊要求厚度允许偏

差�S��公称宽度 1200mm�特殊要求宽度允许偏差�S��公称长度 2500mm�特殊要求不平度

�FS��按 EN 10327制造的 DX53D+ZF�1.0355+ZF��镀层重量 275g/m
2
,镀层表面结构 R,表面

质量 B,表面涂油�O�� 

1 钢板 EN 10143-0.80S×1200S×2500FS 

钢  EN 10327-DX53D+Z275-R-B-O 

或者� 

1 钢板 EN 10143-0.80S×1200S×2500FS 
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 钢  EN 10327- ZF�1.0355+ZF�+Z275-R-B-O 

5.2 可选要求 

本标准中列出如下一些可选要求。如果需方没有明确提出如下要求�产品按基本要求供货。 

a� 产品交货厚度> 3 mm�见1 . 2�� 

b� 对熔炼分析进行确认�见7 . 1 . 2�� 

c� 产品以适用于制造某种具体的部件的要求来供货�见7 . 2 . 2�� 

d� 镀层重量不同于表3�表5的规定和/ 或要求差厚钢板�见7 . 3 . 2�� 

e� 大锌花镀层钢板�见7 . 4 . 2 . 1或7 . 4 . 5� 

f � 在进行铝硅镀层时�对铝铁硅合金层最大重量有特殊要求�见7 . 4 . 6�� 

g� 对热浸镀铝硅合金镀层产品表面表面结构有特殊要求�B型表面�见7 . 5 . 3注�� 

h� S类镀层�见7 . 6 . 5�� 

i � 无破断产品�见7 . 7� 

j � 冷加工时要求无滑移线�见7 . 8 . 2�� 

k� 产品单面最大或最小镀层重量有特殊要求�见7 . 9 . 2�� 

l � 告知哪一面已进行检验�见7 . 1 0 . 1�� 

m� 按本标准要求进行一致性试验�见8 . 1 . 1和8 . 1 . 2�� 

n� 提供检验文件和检验文件的类型�见8 . 1 . 2�� 

o� 采用产品的商标进行标识�见9 . 2�� 

p� 包装要求�见1 0�。 

 

6 制造工艺 

    炼钢和制造产品的工艺有生产厂决定。 

 

7 要求 

7.1 化学成分 

7.1.1 熔炼分析的化学成分应符合表 1的规定。 

7.1.2 如果询价和订货时达成协议进行成品分析�则与表 1熔炼分析成分的偏差值应符合表 2规定。 

7.2 力学性能 

7.2.1 产品以表 1中的力学性能要求为基础交货。 

7.2.2 如果在询价或订货时有协议�表 1中规定的产品可以以适用于制造某种具体的部件的要求来供

货。这种情况下�表 1中的数值不再适用。拒收的允许偏差值应不超过询价和订货时的规定。 

7.2.3 如果按 7.2.1订货�除非在询价或订货时另有协议�否则�表 1中的力学性能值适用于如下时

间段内�自产品制造之日到用户生产应用之日�的产品� 

—镀层符合表 1规定的 DX51D、DX52D牌号�1个月� 

—镀层符合表 1规定的 DX53D、DX54D、DX55D、DX56D、DX57D牌号�6个月。 

7.2.4 拉伸试验的数值适用于横向试样�并且与试样的横截面有无镀层有关。
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 表 1 钢牌号和力学性能�纵向试样� 

代号 化学成分  %  质量分数 最大值 力学性能 

钢号 
数字

代号
镀层类型代号 C Si Mn P S Ti 

屈服强度 

Re 
a 

MPa*  

抗拉强度 

Rm 

MPa*  

延伸率 

A
b
80 

% 

最小 

塑性应变比 

r90 

最小 

加工硬化指数 

n90 

最小 

DX51D 1.0226 +Z、+ZF、+ZA、+AZ、+AS - 270� 22 - - 

DX52D 1.0350 +Z、+ZF、+ZA、+AZ、+AS 140�300c 270�420 26 - - 

DX53D 1.0355 +Z、+ZF、+ZA、+AZ、+AS 140�260 270�380 30 - - 

DX54D 1.0306 +Z、+ZA 120�220 260�350 36 1.6 0.18 

DX54D 1.0306 +ZF 120�220 260�350 34 1.4 0.18 

DX54D 1.0306 +AZ 120�220 260�350 30 - - 

DX54D 1.0306 +AS 120�220 260�350 39 1.4d  e 0.18e 

DX55D 1.0309 +AS 140�240 270�370 37 - - 

DX56D 1.0322 +Z、+ZA 120�180 260�350 39 1.9d 0.21 

DX56D 1.0322 +ZF 120�180 260�350 41 1.7d e 0.20e 

DX56D 1.0322 +AS 120�180 260�350 39 1.7d e 0.20e 

DX57D 1.0853 +Z、+ZA 120�170 260�350 41 2.1d 0.22 

DX57D 1.0853 +ZF 120�170 260�350 39 1.9d e 0.21e 

DX57D 1.0853 +AS 

0.12 0.50 0.60 0.10 0.045 0.30

120�170 260�350 41 1.9d e 0.21e 

* 1MPa=1 N/mm� 

a 如果屈服强度不明显�可以用 Rp0.2代替�如果屈服强度明显�该值为下屈服点�Rel�� 

b 对于厚度在 0.50mm≤t≤0.70mm�包括镀层�之间的产品�最小延伸率�A80�应减少 2个单位�对于 t≤0.50mm的�减少 4个单位� 

c 该数值仅适用于光整产品�表面质量为 B和 C级�� 

d 对于 t>1.5mm的产品�r90值应减少 0.2� 

e对于 t≤0.70mm的产品�r90值应减少 0.2 , n90值应减少 0..01。 
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 表 2 成品分析相对于表 1规定的熔炼分析的允许偏差 

元素 
表 1规定的熔炼分析极限值 

%  质量分数 

成品分析允许偏差 

%  质量分数 

C 0.12 +0.02 

Si 0.50 +0.03 

Mn 0.60 +0.10 

P 0.10 +0.01 

S 0.045 +0.005 

Ti 0.30 +0.01 

 

7.3 镀层 

7.3.1 产品应以表 3�表 6规定的镀锌�Z�、镀锌铁合金�ZF�、镀锌铝合金�ZA�、镀铝锌合金�AZ�

和镀铝硅合金�AS�镀层交货。 

7.3.2 表 3中的镀层重量适用于所有牌号。如果在询价和订货时有协议�也可以供应差厚镀层钢板。 

较厚的镀层可能会对产品的可加工性和可焊性产生影响。因此�在应考虑到订货时要求的镀层

重量对加工性能和焊接性能的影响。 

    生产工艺可让产品的两个面具有不同的外观质量。 

表 3 镀层重量 

最小镀层重量 a�g/m2�双面 
单点试验的每个面的镀层厚度理

论值 um 镀层代号 

三点试验 单点试验 典型数值 b 范围 c 

密度 

g/cm3 

锌镀层重量�Z� 

Z100 100 85 7 5�12 

Z140 140 120 10 7�15 

Z200 200 170 14 10�20 

Z225 225 195 16 11�22 

Z275 275 235 20 15�27 

Z350 350 300 25 19�33 

Z450 450 385 32 24�42 

Z600 600 510 42 32�55 

7.1 

锌铁镀层重量�ZF� 

ZF100 100 85 7 5�12 

ZF140 140 120 10 7�15 
7.1 

锌铝合金镀层重量�ZA� 

ZA095 95 80 7 5�12 

ZA130 130 110 10 7�15 

ZA185 185 155 14 10�20 

ZA200 200 170 15 11�21 

ZA255 255 215 20 15�27 

ZA300 300 255 23 17�31 

6.9 

铝锌合金镀层重量�AZ� 

AZ100 100 85 13 9�19 

AZ150 150 130 20 15�27 

3.8 
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 AZ185 185 160 25 19�33 

铝硅合金镀层重量�AS� 

AS060 60 45 8 6�13 

AS080 80 60 14 10�20 

AS100 100 75 17 12�23 

AS120 120 90 20 15�27 

AS150 150 115 25 19�33 

3.0 

a 见 7.9. 

b 镀层厚度可以根据镀层重量算出�见 7.9.1��reverse  

c 用户可以提出期望值�这些极限值是从上表面和相反表面获得的。 

 

7.4 镀层表面结构�见表 4�6� 

7.4.1 一般要求 

根据镀层的情况�可以出现不同尺寸的晶粒和表面结构。镀层的质量不受其影响。 

7.4.2 锌镀层产品�Z� 

7.4.2.1 正常锌花�N� 

锌镀层自然固化到产品表面时获得的表面结构。根据镀锌的条件�可出现无锌花或不同尺寸锌

晶粒和表面结构的情况。镀锌层的质量不受其影响。 

如果希望产品表面有明显的锌花�应在订货和询价时协商确定。 

7.4.2.2 小锌花�M� 

    通过特殊的方式对镀锌层的固化过程进行影响而获得的镀层。这样的表面会出现细小的锌花�

在某些时候�用裸眼无法看到。如果正常锌花结构�见 7.4.2.1�不能满足表面质量要求时�应要求

此种表面结构。 

7.4.3 锌铁合金镀层产品�ZF� 

通过热处理的方式让铁在锌中进行扩散而获得的常规锌铁合金镀层�R�。这种表面外观呈均匀

的暗灰色�一般包括 8%�10%的铁。 

7.4.4 锌铝合金镀层产品�ZA� 

镀层的表面具有金属光泽�这是因为在正常固化过程中锌铝晶粒无约束的长大造成的。根据生

产条件的不同�可出现不同尺寸的晶粒和光亮度的情况。 

7.4.5 铝锌镀层产品�AZ� 

该产品以正常锌花状态交货。 

正常锌花镀层结构�具有金属光泽�这是因为在正常固化过程中锌铝晶粒无约束的长大造成的。 

如果希望产品表面有明显的锌花�应在订货和询价时规定。 

7.4.6 铝硅镀层产品�AS� 

    与其他热浸镀产品不同�在热浸镀的过程中�这种产品会在基板的表面形成相对明显的合金�铝

-铁-硅�镀层。如果对镀层的最大重量值有要求�则应在询价和订货时进行协商确定。实验方法按照

附录 C的规定。 

7.5 表面质量 

7.5.1 一般要求 

    产品应以 7.5.2�7.5.4规定的某种表面质量交货�见表 4�表 6�。 

7.5.2 普通表面�A� 

    表面允许存在麻点、斑痕、擦伤、凹坑、表面颜色不均、暗斑、条纹、轻微的钝化斑痕等缺陷。

也可以存在拉伸矫直裂纹或锌流纹。 

7.5.3 较高级表面�B� 
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 这种等级的表面允许存在拉伸矫直裂纹、光整压痕、轻微的划痕、锌流纹和轻微的钝化斑痕等

小缺陷。 

注�对于特殊用途并经双方协商的热浸镀铝硅镀层产品可以以光亮表面交货。这种情况下�表

面的质量等级为 B。 

7.5.4 高级表面�C� 

C级表面是通过光整获得的。 

较优一面不得对涂漆后外观产生不利影响�对另一面的要求应至少达到 B级水平�见 7.5.3�。 

表 4 锌镀层�Z�表面质量、锌层结构、可用镀层 

镀层结构 

N M 

表面质量 a 
钢牌号 

数字

代号
镀层代号 a 

A A B C 

Z100 X X X X 

Z140 X X X X 

Z200 X X X X 

�Z225� �X� �X� �X� �X� 

Z275 X X X X 

Z350 X X - - 

�Z450� �X� �X� - - 

DX51D+Z 1.0226

�Z600� �X� �X� - - 

Z100 X X X X 

Z140 X X X X 

Z200 X X X X 

�Z225� �X� �X� �X� �X� 

DX51D+Z 1.0350

Z275 X X X X 

Z100 X X X X 

Z140 X X X X 

Z200 X X X X 

�Z225� �X� �X� �X� �X� 

DX53D+Z 

DX54D+Z 

DX56D+Z 

DX57D+Z 

1.0355

1.0306

1.0322

1.0853
�Z275� �X� �X� �X� �X� 

a 括号中的镀层和表面质量可进行协商。 

 

表 5锌铁合金镀层�ZF�表面质量、锌层结构、可用镀层 

镀层结构 

R 

表面质量 a 
钢牌号 镀层代号 

A B C 

ZF100 X X X 

ZF120 X X X 
所有牌号�+ZF�

见表 1 
�ZF140� X �X� �X� 

a 括号中的镀层和表面质量可进行协商。 
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 表 6    锌铝合金�ZA�、铝锌合金�AZ�、铝硅合金�AS�镀层表面质量、锌层结构、可用镀层 

表面质量 a 
钢牌号 镀层代号 

A B C 

锌铝合金�ZA� 

ZA095 X X X 

ZA130 X X X 

ZA185 X X X 

ZA200 X X X 

ZA255 X X X 

所有牌号�+ZA�

除 DX55D以外 

见表 1 

ZA300 X - - 

铝锌合金�AZ� 

AZ100 X X X 

AZ150 X X X 

DX51D、DX52D 

DX53D、DX54D

�+AZ� AZ185 X X X 

铝硅合金�AS� 

AS060 X X X 

AS080 X X X 

AS100 X X X 

AS120 X X �X� 

所有牌号�+AS�

见表 1 

AS150 X �X� �X� 

a 括号中的镀层和表面质量可进行协商。 

 

7.6 表面处理�表面防护� 

7.6.1 一般要求 

热浸镀镀层扁平产品在生产厂进行如下一种表面处理�见 7.6.2�7.6.5�� 

• 化学钝化         C 

• 涂油             O 

• 化学钝化+涂油    C+O 

• 耐指纹漆             S 

• 磷化             P 

• 磷化+涂油        PO 

表面防护只能提供的临时的耐腐蚀防护�这取决于贮存的条件和气候。 

如果需方需要不经过表面处理的产品的情况下�只供应未经处理的热浸镀扁平材产品。在这种

情况下�就增加了产品的表面在储存和运输的过程中被腐蚀的风险。 

7.6.2 化学钝化�C� 

化学钝化会保护产品表面不受潮湿的影响并且降低在贮存和运输过程中被腐蚀的风险。 

这种处理会使产品表面产生局部色斑�但这并不影响产品的质量。 

7.6.3 涂油�O� 

这种处理也会降低产品被腐蚀的风险。 

油层应该能用不损伤镀锌层的脱脂剂去除。 

7.6.4 化学钝化+涂油�CO� 

    在需要增加产品的耐腐蚀性能时�可以按照 7.6.2和 7.6.3的要求进行协商。 

7.6.5 耐指纹漆�S� 

经过双方协商�在产品上涂上的一层极薄�大约 1g/m
2
�的有机涂料。 
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 这种涂层可以提供一种附加的防腐蚀作用�主要取决于其本身的性质�也增加了产品的耐指

纹性能�在成形过程中可改善润滑性能并可作为后续涂层的底层。 

采用 S型镀层�应在订货或询价时进行协商。 

7.6.6 磷化�P� 

    这种处理可改善涂层的附着性和耐腐蚀性。同样也降低了在贮存和运输过程中被腐蚀的风险。 

7.6.7 磷化+涂油�PO� 

    这种组合处理方式可以提高产品的成形性。 

7.7 无开卷破断 

如果要求产品无开卷破断�应在询价和订货时明确说明。 

7.8 滑移线 

7.8.1 为了避免产品在冷成形过程中出现滑移线�强烈建议订购高级表面质量的 B级品�见 7.5.3�。

由于产品在搁置一段时间以后再加工就会有出现滑移线的倾向�因此需方应在得到产品后尽早予以

使用。 

7.8.2表面质量为 B、C级的产品在如下时间段内�自产品制造之日到用户生产应用之日�进行加工�

不会出现滑移线� 

—镀层符合表 1规定的 DX51D、DX52D牌号�1个月� 

—镀层符合表 1规定的 DX53D、DX54D、DX55D、DX56D、DX57D牌号�6个月。 

7.9 镀层重量 

7.9.1 镀层重量应符合表 3的规定。这些数值适用于三点试验和单点试验�见 8.4.3和 8.5.2�下的双

面镀层总重量。 

镀层厚度可以通过镀层重量计算出来�例如� 

双面镀锌层重量为 100g/m
2
的产品�相对应的镀层厚度为 7um/面。 

面�镀锌层厚度�
双面�镀锌层重量�

m/
/1.72

(/
3

2

µ=
× cmg

mg
 

其他镀层也可采用类似方法计算�见表 3�。 

产品两个面的镀锌层重量不总是相等的。但是�可以假定表 3中单点试验数值的至少 40%的镀

层重量分布在产品的每个面上。 

7.9.2 表 3�表 6中产品每个面的镀层重量�单点试验�的最大和最小值应在询价和定货时协商。 

7.10 镀层附着性 

    镀层附着性应采用生产厂选择的方法在生产厂进行试验。 

7.11 表面质量 

7.11.1产品表面应符合 7.4�7.6的要求。除非在询价和订货时另有规定�否则只检查产品的一个面。

在需要的时候�供方应告知需方检查的是上表面还是下表面。 

对不切边产品�允许边部存在小的边部裂纹�并且不作为拒收的判定依据。 

7.11.2 当钢带以盘卷供货时�存在表面缺陷的风险相对于钢板和定尺产品会高一些�因为生产厂不

可能对整个板卷的缺陷予以清除。在需方对产品进行评估时�应考虑到这一点。 

7.12 尺寸、外形及允许偏差 

    按 EN 10143要求。 

7.13 进一步深加工的适用性 

7.13.1 本标准规定的产品�除了 S550GD 外�应适用于普通方式的焊接。对于较厚镀层的产品�如

进行焊接�最好先进行厚度的测量。 

7.13.2 本标准规定的产品�如果先进行适当的表面处理�可以粘接到一起。 

7.13.3 如果先进行适当的表面处理�所有的牌号和表面质量的产品都适用于涂镀有机涂层。产品的
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 最终外观和质量取决于镀层的结构�见 7.5�。 

 

8 试验 

8.1 一般要求 

8.1.1 产品可以根据本标准要求进行试验后供货�也可不进行试验供货。 

8.1.2 如要求进行试验�需方应在询价和订货时提供以下信息� 

—试验类型�规定试验或非规定试验�EN 10021�� 

—检验文件的类型�EN 10204�。 

8.1.3 规定试验应按照 8.2�8.6的要求。 

8.2 试验单元 

    试验单元应由不超过 20t 的相同牌号、相同公称厚度、相同镀层厚度和表面质量的热浸镀镀层

扁平材产品组成。对于钢带�卷重超过 20t的也视为一个试验单元。 

8.3 试验数量 

应对按照 8.2确定的试验单元进行一系列试验� 

—力学性能�见 8.5.1�� 

—如果在表 1中规定�测定 n值、r值� 

—镀层重量�见 8.5.2�� 

8.4 取样 

8.4.1 对于钢带�取样应在板卷的始端或末端。对于钢板和定尺产品�试样的选取由供方确定。 

8.4.2 拉伸试验�见 8.5.1�试样应在距离产品边部至少 50mm以内的范围内沿纵向取。 

8.4.3 在宽度允许的条件下�镀层重量试验的 3 个试样�见 8.5.3�的取样位置应按图 1 要求进行。

试样应为圆形或方形�单个试样的面积应至少为 5000mm
2
。 

                                                                   单位为 mm 

 

b   钢带或钢板的宽度 

图 1 镀层重量测定取样位置 

 

    如果因为宽度太窄而无法取得图 1所示的试样�只需要取一个面积至少为 5000mm
2
的试样。由

此测定的镀层重量应符合表 3规定的单点试验的规定值要求。 

8.4.4 在需要对试样进行机加工时�应采用不会对实验结果产生影响的加工方式。 

8.5 试验方法 

8.5.1 拉伸试验应按照 EN 10002-1进行�采用 2型试样�原始标距长度 L0=80mm�宽度 b=20mm�
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 �另见 7.2.4�。 

8.5.2 塑性应变比 r和加工硬化指数 n的测定应按照 ISO 10113和 ISO 10275的规定进行。 

    塑性应变比 r 和加工硬化指数 n 的测定应在 10%�20%的应变范围内。由于测量是在均匀变形

的范围内�如果被测试材料的均匀延伸低于 20%�那么应变范围的上限值可以采用 15%�20%。 

8.5.3镀层重量应从有镀层试样和化学方式清除镀层后的重量之差来测定。试样制备按图 1进行�三

点试验值为三次试验的算术平均值。单次试验的结果应满足表 3中规定的单点试验的平均值。 

在生产厂也可以采用其他方法进行连续检验——例如无损试验方法。 

在发生争议时�应采用附录 A�Z、ZA、AZ�、附录 B�AS�的方法进行仲裁。 

8.5.4 如果经协商确定对热浸镀铝硅合金镀层产品�见 7.4.6�测定铝铁硅镀层的重量�应采用附录 C

的方法进行。 

8.6 复验 

    应按 EN 10021的规定进行。对于板卷产品�复验试样应至少距离端部一圈的距离�但最大不超

过 20m。 

 

9 标志 

9.1 系到每卷或每捆产品上的标牌应至少包括如下信息� 

a ) 生产厂名称或商标� 

b�代号�包括 5.1b、5.1f、5.1k�� 

c�产品的公称尺寸� 

d�标识号� 

e�订单号� 

f�卷�捆�重。 

9.2 采用商标标志时�应在订货和询价时协商。 

 

10 包装 

产品的包装要求应在订货和询价时协商。 

 

11 贮存和运输 

11.1 湿气�特别是凝结在钢板之间、板卷之间等的湿气会造成热浸镀镀层产品发生腐蚀。可用的表

面临时保护方法见 7.6。有必要提醒�产品在贮存和运输的过程中宜保持干燥�避免潮湿。 

11.2 在运输的过程中�产品的表面由于摩擦可能会出现黑斑。一般情况下�这只影响外观。摩擦可

以通过涂油的方式降低。但是宜采用如下提醒方式�安全包装、平放、无局部受压点。 

 

12 异议 

    按 EN 10021规定。 
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附录 A 

�规范性� 

锌、锌铝、铝锌镀层重量测定方法 

 

A.1 原理 

试样的面积至少应为 5000mm
2。采用面积为 5000mm

2的试样�镀层溶解掉以后的失重量�单位

为 g�乘以 200�就是产品两个面的每平方米面积上的镀层重量。 

 

A.2 试剂和溶解准备 

试剂� 

—盐酸�HClρ20=1.19g/ml�� 

—六甲撑四胺 

溶解准备� 

盐酸采用与其等量的无离子水或蒸馏水稀释�50%的溶剂�。然后加入六甲撑四胺�搅拌�加入

比例为每升稀盐酸溶液加入 3.5g。 

制备好的溶液无论是速度上还是精确度上都能使镀层在满意的条件下进行连续溶解。 

 

A.3 设备 

精确度为 0.001g的天平称量试样的重量。对本试验�还需要捞取装置。 

 

A.4 步骤 

对每个试样进行如下操作� 

a� 如需要�采用不损坏镀层的有机溶剂对试样进行脱脂�然后烘干� 

b� 测量试样的重量�精确到 0.001g� 

c� 将试样浸入到六甲撑四胺盐酸溶液中�初始试验温度为室温�20℃�25℃�。将试验浸泡的不再

释放出氢气或冒出的气泡量很少时为准� 

d� 溶解完毕后�用流水冲洗并刷去附着物�然后用布擦干�并加热到 100℃并冷却�或采用暖风

烘干� 

e� 称量试样的重量�精确到 0.001g� 

f� 测定带镀层试样和不带镀层试样的重量差。该差值�单位为 g��就是镀层重量值。 
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附录 B 

�规范性� 

铝硅镀层重量的测定方法 

B.1 原理 

下面所述的试验方法是用来测定铝硅镀层扁平材产品的镀层重量的。试样在去除镀层之前和之

后都进行称重。 

 

B.2 试剂 

—盐酸�HClρ20=1.19g/ml�� 

—浓度为 20%的氢氧化钠溶液�配制方法为将 20g氢氧化钠溶解到 80g的水中。 

 

B.3 步骤 

B.3.1 试样 

试样的取样应按照 8.4.4的规定进行。 

试样应进行清洁。如需要�试样应首先用流水清洗�这不会损坏镀层�然后用酒精清洗。最后�

晾干。 

B.3.2 方法 

按照 B3.1清洗后�进行称重�精确到 0.001g�然后将试样浸入到氢氧化钠溶液中�直到反应停

止。从溶液中取出试样�用水冲洗�再用布擦干�然后放置到盐酸中 2�3s。 

用水进行再次漂洗�然后将试样浸入到氢氧化钠溶液中�直到反应不再进行。重复进行这一步�

直到当试样浸入到溶液中时反应不再进行为止。对试样清洗、烘干并重新称重�精确到 0.001g�。 

 

B.4 评估 

双面镀层重量�g/m
2
�可以用下面的公式算出� 

A

mm
6

10 10)( ×−
 

式中� 

m0是去除镀层前试样的重量�g� 

m1是去除镀层后试样的重量�g 

A是试样的面积�mm
2
。 
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附录 C 

�规范性� 

铝铁硅合金镀层的重量测定 

 

C.1 原理 

下面所述的试验方法用于测定热浸镀铝硅合金镀层的合金层重量。按照附录 B, 首先清除所谓

的非合金层�其次清除合金层。该方法是基于二氯化锡溶液与铝反应生成金属锡�海绵状��该溶液

不与合金或钢基反应。试样在去除镀层之前和之后都进行称重。 

 

C.2 试剂 

C.2.1 二氯化锡溶液 

C.2.1.1 为减少储备溶液量�将 1000g SnCl2xH2O溶解到 500ml的稀盐酸�1:1�中。增加 5�10g的

金属锡后配置到 1000ml。加热�直到澄清为止。 

C.2.1.2 为减少试验溶液的量�在使用前将 200ml水加入到 20ml储备液中。 

 

C.3 步骤 

C.3.1 除去非合金层 

按 8.4.4 取得的试样�采用石油乙醚清洁�并浸入到 200ml 的试验溶液�见 C.2.1.2�中直到反

应停止。 

从溶液中去除取出试样后�用小刮铲将海绵锡清除。重复这一步骤�直到不再发生反应为止。

然后冲洗试样并干燥。 

C.3.2 合金层的重量测量 

按 C.3.1制备的试样按 B.3.2规定进行处理。 

 

C.4 评估 

    合金层的重量采用 B.4的公式计算�从试验前后的重量差�即可获得镀层重量。 

 

 

 

 

 

 


