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气象仪器防盐雾、防潮湿、防霉菌

      工 艺 技 术要 求

木标准参照采用国际标准化组织 (I50)1456《镍、铬电镀层》、1457《钢铁基体土的铜、镍、铬

电镀层》、2081 《钢铁基体上的锌电镀层》的相关部分。

1 主皿内容与适用范围

    本标准规定了气象仪器及其附件 (以下简称产品)常用的以防护一装饰为目的的镀镍、铬，镀锌、

铝阳极氧化以及有机涂装工艺技术要求，以提高产品的防盐雾、防潮湿、防霉菌 (以下简称“三防”)

性能。

木标准适用于气象仪器、海洋仪器亦可参照采用。

2 引用标准

    GB495‘ 金属覆盖层厚度测定 阳极溶解库仑方法

    GB4957 非磁性金属块体.上非导电覆盖层厚度测量涡流方法

    GB6462 金属和氧化物覆盖层横断面厚度显微镜测量方法

    GB4%6磁性金属赘体上非磁性覆盖层— 磁性测厚方法

    GB6463 金属和其他无机覆盖层厚度测量方法评述

    GB52了0 金属基体上全属覆盖层 (电沉积层和化学沉积层)附着强度试验方法

    GB64S3 金属覆盖层 中性盐雾试验 (又55试验)

    GB645g 金属覆盖层 醋酸盐雾试验 (ASs试验)

    GB646。 金属覆盖层 铜加速醋酸盐雾试验 (CAss试验)

    GB646e 电沉积铬层 电解腐蚀试验 (EC试验)

    GB6465金属和其他无机覆盖层 腐蚀裔腐蚀试验 (coRR试验)

    GB6464全属和其他无机覆盖层静止户外暴晒腐蚀试验一般规则

    GB2423O4 电工电子产品墓本环境试验规程 试验D、:交变湿热试验方涣

    GB2423.16 电工电子产品基本环境试验规程 试验J:长霉试验方法

    GB I了32 漆膜耐冲击性能试验方法

    GB68OS 铝及铝合金阳极氧化着色阳极氧化膜耐晒度的人造光加速试验

3。1

3。2

3。忿

术语

  粗盆层

是木标准所提出的电镀层和化学覆盖层的总称。

  主要衰面

指覆盖层对于工件的外观和使用性能起主要作用的表面。

  址小厚度

指工件主要表面上能被直径ZOmm的球接触到的任何一处，镀层厚度必须达到的最小值。

机械电子工业部1，，2一01一0了批准 1日幼2一07一01实族
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4 ，益艘便用环境条件严璐程度分级

    产品实际使用环境的严酷程度分为四级;

    4— 极严酷大气腐蚀环境 (空气中含少量腐蚀气体或盐分的潮湿户外大气，如湿热带地区的工业

城市和沿海地区。

    3— 严酷犬气腐蚀环境 (空气中不含腐蚀气体或盐分的一般潮湿户外大气)。
    2— 中等大气腐蚀环境 (空气中不含腐蚀气体或盐分的干燥地区户外大气或湿热带室内大气)。

    1— 轻微大气腐蚀环境 (干燥的室内大气)

5。它

产品电彼工艺技术要求

  谊前顶处理要求

5。1。1 镀前预处理包括粗糙表面整平、除油、浸蚀几个方面。

5，，。，。，祖糙表面的整平包括磨光、机械抛光、化学或电化学抛光、滚光、喷砂处理等。
与。1。1。2

5。1。1。3

除油包括溶荆除油、化学除油和电化学除油，

浸蚀包括浸蚀、电化学浸蚀和弱浸蚀 (活化)。

    上述工序的选择应根据基材性质及其表面状态、油锈程度及使用质量要求而定。

石.1.2 镀前处理后应使被镀件表面无沾污、无油膜及氧化膜平整光滑。

5.2 旅层分类

5。2.1 镀层分类标记构成如下:

    a. Fe— 表示钢铁基体、后续以斜线

    b.zn— 锌镀层的化学符号、表示基休金属 (锌合金)时，后续以斜线

    c。 Cu— 铜镀层的化学符号，表示墓休金属 (铜或铜合金)时，后续以斜线

    d。N正— 镍镀层的化学符号

    e. 表示镍镀层类型的符号

        b— 光亮镍镀层

        p— 暗镍或半光亮镍镀层，欲得到全光亮镍镀层需要抛光

        d— 双层镍或三层镍镀层
    f，Cr— 铬镀层的化学符号

        9— 表示铬镀层种类及最小厚度的字符:

        ;— 普通铬

        郎— 微裂纹铬

        mp— 微孔铬
    h.镀层后面的数字表示镀层的最小厚度 (协m)

5.2.2分类标记示例:钢铁上由2如m(最小)铜，25乒m(最小)光亮镍和。。3om(最小)微裂纹铬构

成的镀层的分类标记可写成:F日C屺。哑25bcrmc
与.2。3 对应于使用环境等级的镀层分类标记见表1~表4。

5.2.4 对提高产品镀层的防护一装饰性能，对钢铁、铜基体应逐步采用多层镍套铬工艺体系，具体镀

层组合可以是半亮镍一亮镍一 铬、半亮镍一 高硫镍一亮镍一铬。半亮镍一亮镍一 封闭镍一铬，

半亮镍一亮镍一高应力镍一铬，半亮镍一高硫镍一光亮镍一封闭镍(或高应力镍)铬等。

，。2，‘对产品的防护性镀层，一般采用锌镀层或在锌镀层上再加一层清漆进行保护，如有特殊需要，经供
需双方协商亦可采用锡镀层。

乐‘.弹簧和弹簧垫圈应采用锌镀层，直径或厚度小于。。4mm且不能在静槽中电镀者，应选用不锈弹
赞铜，被青铜、磷青铜或锡青铜等材料。

        2
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表1 钢铁上的铬、镍镀

使 用 环 境 等 级 分 类 标 记

4

F。/Ni30卜，r，，

「。/扮i3ohct皿P

F./Ni3oP已rr

Pe/Ni25POr口c

F巴/Ni25PcrmP

F。/Ni3odcrr

介产/“i25d心r也‘

F。/Ni25d亡rmp

3

Fe/Ni3obcrr

Fe/NiZsbcr扭c

Fe/Ni25bormP

F./N五25p亡rr

Fe/Ni/20Pcrmc

Fe/N玉Zopcr口p

F。/Ni25dorr

Fe/N王2odor口c

F吧/Ni20dcr皿P

2 Fe/Ni之oborr Fe/Nilodcr，

F。/Nitobcrt

表2 钢铁上的铜、镍、铬镀层

使 用 环 境 等 级 分 类 标 记

4

F./CuZoNi25卜亡r瓜心

F。/cu20Ni25bor二P

F./CuZoNi25pcrr

J
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续表2

4

3

Fe/CuZoN12oPcr.c

Fe/CoZoNiZoPcrmP

Fe/CuZoN玉25dcrr

Fe/CuZoNiZ叱crmc

Fe/CuZoNiZodcrmp

Fe/CuZoNi26bc，r

Fe/CoZoNiZobcrmc

Fe/CuZoNi20bcr血P

Fe/cul5Ni25pcrr

Fe/Cul5Ni20pOr口c

Fe/Cul5NiZoPctmP

re/cu王SNi25dcrr

Fe/Cul5Ni20dcr口e

Fe/Cul5NiZodcrmP

2 Fe/CuZoNilohcrr

Fe/CuloNisbcrr

表 3 铜或铜合金上的铬、镍镀层

使 用 环 境 等 级 分 类 标 记

cu/NiZobcrme

Cu/NiZobcrmP

C毯/Ni25Pcrr

Cu/Ni20Pcrme

Cu/Ni20PctmP

c./Ni25dcrr

cu/NiZodcr口。

Cu/NiZobcrmp

3 Cu/NiZobcrr

4
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续表3

          {
Cu/Nilobcrr

Cu/Nisberr

5。2。7 双金属片的镀层，既要防护性能好，又不宜过厚，因此建议采用多层镍镀层:

          SJ18/饭i25dcrr

表 4 钢铁上的镀锌层

使 用 环 境 等 级 分 类 标 记 工 件 类 别

4 Fe/Zn25c

一般结构件

Fe/Zn12c

2 F已/Znsc

l Fe/Znsc

4，3 Fe/2皿12c

小零件及弹簧零件
2，1

} 一

              Fe/2osc
                                                          一

字符 “C”表示已经过彩虹、军绿或黑色铬酸盐，钝化处理.

                        SJls/NiZodcrmP

                          5J18/Ni20dcrmc

注

.8

:::
  镀层的厚度及性能质量考核按5.4条执行。

钝化与去氢

5.3.1为提高锌镀层的耐蚀性，镀锌件除特殊情况外都应采用形成有色膜的钝化处理，而不允许采用

“白钝化”处理。

5.3.2 弹簧件进行钝化处理时，必须先进行去氢处理以消除氢脆。

5.3.3 钝化膜的性能考核按5.5条执行。

5·4 镶层质t

5.4.1在主要表面上，镀层应无明显的起泡、麻点、粗糙、裂纹及漏镀等缺陷，也不应有污点和变色，

工作表面应洁净，无损伤。

5.4.2 接在化学符号后面的数字，表示该镀层的最小厚度。根据产品不同的使用环境，选用相应的使

用环境等级所对应的镀层组合。按GB4955库仑测厚法规定测量铬、镍 (总厚)的厚度，按GB6462显

微镜法测各层镍和铬层的厚度。用上述方法或按GB4956磁性测厚法。GB6463轮廓仪法测量锌镀层厚

度。

5.4.3 镀层的结合力，应按GB52了。的规定进行测试。即使在测试后，镀层与基体仍应牢固结合。

5.4.4 各种组合的镍、铬镀层，其耐蚀性试验，应按表5所列的方法和条件选择一项进行，并判定是
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否合格。必要时，可按GB64吕4进行静置户外暴晒试验。

5.5 钝化膜质.
5。5。1锌镀层的钝化膜应无裂纹，无针孔，必须连续地覆盖于镀层表面，透明层膜可按附录A规定的方

法检查。

5.5.2 钝化膜的附着力试验，可在正常压力下用软的白薄纸摩擦膜表面功次，白纸不应染上污斑，或

用砂橡皮摩擦钝化膜表面10次，不应出现擦出的钝化膜或露出锌镀层。
‘.5.3 钝化膜的抗蚀性试验，应按GB6J58规定，试验72h，主要表面应无白色或灰色腐蚀物。

‘.口 镶、铬彼层的质t要求
5.6.1 对双层镍和三层镍的质量要求见表6。

5.右.2 铬镀层

5.右.2.1 各类防护— 装饰铬镀层的最小厚度— 0.3~。。5卜m。

5.右沱。2 微裂纹铬 (cr以)按附录C所述的方法检查时，有效面所有方向上每玩m可有250条以上的裂

纹，裂纹呈网孔状结构。

5.右.2.3 微孔铬 (cr二p)按附录C所述方法检查时，微孔密度至少为20。。0/c。“。

〔 产品的铝阳极叙化工艺技术要求

6.t 阳极妞化工艺技术要求
    气象仪器使用环境较为恶劣，产品所用铝制工件，必须经过阳极氧化处理。

表5 镍、铬镀层腐蚀试验
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续 表 5

注 除此两种方法外，还可按CB6459、CB石465的规定进行，并参考GBg了9了金属滚盖层— 镍+铬和锡十镍+

铬电镀层的试验周期和合格要求进行考核

表 6 对双层镍和三层镍的有关要求

注 延伸率的试验按附录B的规定进行

6。1。1 阳极氧化前，工件必须经过除油污和浸蚀等表面准备前置处理工序，防护一装饰性氧化，一般

还应进行化学抛光或电抛光。
6.1。2 阳极氧化工艺的选择，应根据产品及其使用环境的特点，一般以选择具有防护一装饰性的硫酸

阳极氧化法为宜。也可根据不同要求，采用其他方法，特别是在湿热沿海的工业性大气中，要求具有极

强的耐蚀性或要求坚硬、耐磨时，应采用硬质阳极氧化法。
右。1。3 氧化膜应连续、透明、均匀一致，不允许表面粗糙、疏松。

6.1.4 为保证氧化膜抗蚀性，防护一 装饰性硫酸阳极氧化膜厚度应)1卯。，需测厚时，应按GB4957

的规定进行。

日。2 饭化口的.色
    为提高产品的装饰性、耐蚀性和满足产品的功能用途，氧化膜必须进行着色处理。着色工艺应适应

气象仪器耐蚀性、耐候性高的特点，提倡采用电解着色工艺。
e.3 为提高氧化膜的耐蚀性和抗污染能力，氧化膜都必须进行封闭处理，其封闭时间与所采用的封闭

方法有关，一般，高温封闭(%℃以上)。1协/2·5~3分钟，常温封闭法<30一35℃)仆/1~卜2分钟。

封闭质量用染色法或导纳法测定(附录D)。其使用条件及最小厚度为:
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    4— AI/阳极氧化15~18卜m+着色+封闭

    3— 习/阳极氧化12~14林m+着色+封闭

    2，1— 拟/阳极氧化8~10协m+着色+封闭

东4 耐蚀性试验

    铝或铝合金工件经过阳极氧化，着色、封闭工艺处理，即可进行耐蚀性试验，试验方法见表7。

表7 铝阳极氧化+着色十封闭层的腐蚀试验

CASS试马念

    。用环:等二 一 二;。: }

一 一一一井一止立丫一
一-万丁一一一下一 一 主份’
主:也可采用表5注的方法.必要叶，应按CBCSo9进行耐晒试验

7。】

产品涂漆工艺技术要求

  涂漆前表面处理工艺婆求

7，1.1 铸件表面涂漆前应进行平整处理

了.1。2 涂漆前，铸件还应进行喷砂或抛光处理，小件可采用滚筒法进行处理。被涂件表面不允许有氧

化皮、锈点、粘砂、毛刺凸块、凸点、油污等，使呈金属本色。

7。，.3 钢铁部件在除油除锈千净后，必须进行磷化处理或涂磷化底漆，磷化处理应按GB68o7所规定

的方法进行。

7.!.4 铝及铝合金涂漆前应按6。1条进行阳极氧化处理，亦可按7.1。3条进行磷化处理或涂磷化底漆。

7。1，5 经涂前处理后的零、部件，应及时进行涂漆，否则应重新进行涂前处理。
了.之 涂漆后表面质且要求

7。2.1 涂漆层应平整、清洁、面层应美观、光滑、具有较好光泽、颜色一致，不允许有流痕、皱纹、

针孔、起饱等缺陷。

7。2.2 三防性能质量考核按7.2。2。1~了.2.2.4条的规定进行。

7.2.2.1 按GB6459规定进行盐雾试验，建议试验时间为即、12。、144小时，应无明显变化。

了.2.2.2 按GB2423.4进行交变湿热试验，建议试验时间为192、216、240小时，并按JB峨159《电工产

品通用技术条件》2.4的规定，判定是否合格。

7。2。2.3 按GB2423。16进行长霉试验。

1，2。2.4按GBI了32《漆膜耐冲击性能试验方法》进行涂膜耐冲击性能试验，通过5Okg·呱冲击试验
者为合格。

了.a 涂漆材料及施工工艺

7。3.育宜采用下列底漆:环氧铁红底漆，聚氨醋铁红底漆，铬黄、锌黄丙烯酸底漆，过氯乙烯锌黄铁红
底漆，磷化底漆。 .

7。3.2宜采用下列面漆:聚氨醋磁漆，聚氨脂锤纹漆，过抓乙烯外用磁漆，丙烯酸磁漆，氨基醇酸烘
漆等。
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7.3.3 粉末静电喷涂，户内产品宜采用热固型环氧粉末涂料或聚醋环氧粉宋涂料，户外产品宜采用热

固型聚醋粉末涂料或热固型丙烯酸树醋粉末涂料。

7.3.4 宜采用环氧类腻子，腻子应刮在已涂好底漆的表面上。并尽量少而薄，待其干燥并打磨后，应

再涂一层底漆，然后施涂面漆。

7.3.5产品涂漆配套推荐选用方案见表8。

7.4 涂漆施工工艺要求

7.4.1除静电粉来喷涂外，一般应采用如下涂漆层次。
      a.

                    钢板及铸铁件:底漆二层，面漆二层，
        4，3级环境:

                    铝及铝合金件:底漆一层，面漆二层。

    b.
                      钢板及铸铁件:底漆一层，面漆二层，

        2，1级环境:
                    铝及铝合金件:底漆一层，面漆一层。

了.4.2 每层漆层应待完全干透并打磨后，才能涂刷下一道漆。在施工过程甲，各漆层表面均不应有沾

污现象。

7.4.3 涂漆施工场地要保持清洁干净，要有良好的抽风设备。

了.4.4 涂漆前应将漆充分搅拌，并用12。一180目的网筛过滤。

7.4.5 喷漆时采用的压缩空气，必须使用油水分离器除去空气中的水份和油渍，并经常检查油水分离

器的可靠性，使用的溶剂工具、器皿亦不允许有水份。

                              表8 产品涂漆层配套选用方案

底材:黑色金属 (包括钢材、铸件)产品外亮
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7.4.6 涂漆前工件表面如有油污时，应用汽油或二甲苯清洗洁净，待干燥后尽快涂上底漆，铸铝件在
清洗后应经过烘焙处理，以除去渗入砂眼中的油渍，然后尽快涂上底漆。

8 产品设计、外协时应满足的姿求

扭。1产品设计时，应将本标准规定的三防工艺的具体技术要求，明确写进产品设计技术条件。

8，飞。1 电镀件，应明确使用环境等级，镀层组合选择。

    例如，极严酷环境下，铁基体镀双层镍3邻m普通铬，应记作:4一氏/所3odc。
公。万。2 铝及铝合金的阳极氧化，应明确氧化膜厚度，着色颜色及使用环境等级。

5.1.3 涂漆件应明确涂漆层数及涂层配套。不采用本标准推荐方案时，所用涂层的三防性能应满足

7.2。2条所规定的要求。

8.2 外协时，应按本标准的有关技术要求签订外协协议，并按本标准的有关条款进行质量性能检查。

8.3 经供需双方协商可采用本标准规定以外的工艺方法及相应的质量考棱方法，但不应低于本标准规
定的三防质量要求。

8.月 在工艺开始使用及有所改变时均应进行本标准所规定的有关性能试验，在正常情况下，应按生产
情况和有关工艺技术铃理章程及供需双方所订的协议执行。



JB/T与750一容t

      附 级 A

钝 化 腆 鉴 别 试 脸

      (补充件)

    首先，将5o9醋酸铅 (水合物)溶解于IL蒸馏水或纯水中制成试液。

    在试样表面上滴一滴上述试液，静置55后，轻轻吸取此液滴，注意在吸取时不要搞混已形成的沉
淀物。

    如果出现暗色沉淀物或者黑色污斑，就表明不存在钝化膜。

    为便于比较，也可将未知是否钝化过的表面进行同样的试验。
    注 对铬酸盐钝化膜试验前，必须在钝化处理后于清沽气氛的室温条件下老化24h
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    附 级 B

址 展 性 试 脸

    (补充件)

Bl 试样制备

    抛光一块与电镀工件的基体类似的板材，尺寸长200mm，宽6腼m，厚1om。将其放在与镀件同一

槽液中电镀，让抛光的一面镀2印m的镍层，然后将试样的各边切去25m。，使其尺寸长拓。阴，宽1。。m。

BZ 试脸

    将试片沿直径为n.5咖的固定圆轴弯曲招。’，直至试片两端互相平行，使电镀面承受张力，弯曲

时施加的压力要稳定，而且要保证试片与圆轴之间的接触。

B3 试验结果评定

    试验后，用肉眼观察弯曲试片凸曲，若试样上没有穿过整个凸面的裂纹，则可以认为该镀层的延伸
率大于8%符合要求，边缘上的小裂纹，不能作为延伸率不符合要求的依据。
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        附 派 C

铭艘层裂纹和孔吐率的洲定

        (补充件)

C， 制备试样

    将刚镀铬层的工件，在下述条件下阴极沉积铜

硫酸铜 (Cu SH:0)

(H，

50‘。5

50‘p=1.849/ml)

200盯1

209/1

18一 24℃

酸

度

硫

温

阴极电流密度 DK o.3A/dm之

时 间 1一5分钟

CZ 检侧

    将试样漂洗，在空气中千燥，然后用装有校准过的刻度尺的金相显微镜来观察，沉积在铬层裂纹或

孔隙上的铜点或铜裂纹线，并数其数量。
    对于微裂纹可不经沉积铜处理，而直接用显微镜观察。
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            附 派 D

铝阳极妞化肠封闭质t试脸方法

            (补充件)

Dl 染色法

    在千净的阳极氧化膜表面，滴一滴切%(质量)的硝酸溶液，使其停留2分钟，然后清洗干净，并
用干净布 (滤纸)吸千余水，再在上面滴一滴染色液(1克铝蓝ZLW溶于50毫升蒸馏水中，医药紫药

水也可以)，让其停留5分钟，再彻底清洗干净，吸千水，观察其染色程度，残留痕迹几乎不见，即视

为封闭合格。

DZ 导纳法

    在氧化膜表面粘上一个橡胶圈作为电解池，在池内放入电解液 (3.5%NaCI)用导纳仪测量膜层表

观导纳值，再经计算修正后的导纳值小于2印5，封闭质量符合要求。

    注 1.常温封闭膜要经24一4肠时效老化才能检查封孔度.

        2，导纳法只适用于色膜.

    附加说明:

    本标准由机电部长春气象仪器研究所提出并归口

    本标准由机电部长春气象仪器研究所负责起草，

气象仪器厂参加起草。

    本标准主要起草人张弛、赵玉兰、陈文林。

长春气象仪器厂、天津市气象海洋仪器厂、上海市


