
 

 



 

 

目录 
第一章 涂镀钢品介绍 ························ P1 

 种类 

 防蚀原理 

第二章 涂镀钢品规格 ························ P3 

 尺寸外形 

 机械性质 

 镀层 

 涂层 

第三章 涂镀钢品品质·························P8 

 检测项目 

 主要检测设备一览 

 品质保证 

第四章 涂镀钢品使用························ P11 

 钢卷吊运、运输、储存注意事项 

 钢卷加工注意事项 

 建筑物设计 

 建筑物施工 

 金属漆彩涂钢品特别注意事项 

第五章 涂镀钢品维保介绍······················ P17 

 涂膜/镀层腐蚀过程 

 钢板清洁/修补注意事项 

第六章 安全注意事项··  ····················· P19 

 保管 

 搬运和移动 

 使用 

 

 

    

 

 



 

 

1 

第一章 涂镀钢品介绍 
淀川盛馀（合肥）高科技钢板有限公司生产供货的涂镀钢品，由于其美丽的外观、 

优良的耐腐蚀性、良好的加工性，广泛的使用在建筑、家电等领域。 

● 涂镀钢品种类 

○ 镀（铝）锌钢板： 

依镀层种类区分，镀锌钢板（GI）/55%镀铝锌钢板（GL） 

 

       镀（铝）锌钢板结构图                     彩涂钢板结构图 

○ 彩涂钢板： 

依基材种类区分，镀锌彩涂钢板（PPGI）/55%镀铝锌彩涂钢板（PPGL）。 

依涂层种类区分，聚酯(PE)/硅改性聚酯（SMP）/高耐侯聚酯（HDPE）/ 

聚偏二氟乙烯（PVDF）/超耐候聚酯树脂（SDPE）。 

依（面漆）涂层功能区分，普通/自洁/抗静电/抗菌/隔热/耐药品（酸碱）。 

 

● 涂镀钢品防蚀原理 

○ 镀锌：主要通过锌层的牺牲达成防腐蚀。 

遭遇腐蚀因子时，镀层中的锌由于活性较高，优先发生氧化腐蚀， 

从而保护基材（Fe），推迟基板生锈时间。 

反应式：Zn→Zn2＋＋2e－ 
→Zn2＋+O2→ZnO  白色松散组织。 

 

底材（冷轧钢板）
Cold rolled

表面处理
Treatment

表面处理
Treatment

镀层
Coating (GI, GL)

背标
Mark

底材（冷轧钢板）
Cold rolled

面漆
Finish (PVDF)

底漆
Primer

前处理
Pretreatmnet

前处理
Pretreatmnet

背漆
Backer

底漆
primer

背标
Mark

锌释放出电子(阳极) ，会对切边、刮痕及镀层擦伤处作牺牲保护，但锌层消耗后钢板即快

速生锈。

钢板

镀锌层

切
断
面

镀锌钢板腐蚀示意图： 锌层消耗之后
铁层开始生锈
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○ 55%镀铝锌：主要通过锌的牺牲保护和铝的障碍保护达成防腐蚀。 

遭遇腐蚀因子时，镀铝锌层 Al 相对 Zn 活性较高，优先发生氧化， 

形成氧化铝的障碍保护层，另外镀铝锌层中的 Zn 也能通过牺牲达成 

防腐蚀的作用。双重作用进一步推迟钢板生锈时间。 

Al→Al3＋＋3e－  
→4Al3＋+3O2→2Al2O3   障碍保护层 

 

○ 镀(铝)锌彩涂:除锌的牺牲保护、铝的障碍保护外， 

涂层也能通过遮蔽保护达成防腐蚀。  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

钢板

镀55%铝锌层

形成氧化铝
障碍保护层

切
断
面

镀铝锌钢板腐蚀示意图：

锌、铝释放出电子(阳极) ，当锌在切边、刮痕及擦伤处作牺牲保护时，铝形成不能溶解

的氧化物硬化层，发挥屏障保护功能，推迟钢板生锈时间。

底材（冷轧钢板）

面漆

底漆

前处理

前处理

镀层

镀层

背漆

底漆

遮蔽防蚀
抑制防蚀

镀锌：牺牲保护防蚀

镀铝锌：牺牲保护
+ 氧化层防蚀

遮蔽防蚀
抑制防蚀
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第二章 涂镀钢品规格 
● 尺寸及外形 

○ 厚度公差 

GI（镀锌）/ GL（55%镀铝锌）/PPGI（镀锌彩涂）/ PPGL（镀铝锌彩涂） 

 

 规定最小屈服强/Mpa 
公称厚度 

/mm 

下列公称宽度时的厚度允许偏差/mm 

≤1200 ＞1200~1500 

<260 

0.20～0.40 ±0.040 ±0.050 

＞0.40～0.60 ±0.040 ±0.050 

＞0.60～0.80 ±0.050 ±0.060 

＞0.80～1.00 ±0.060 ±0.070 

＞1.00～1.20 ±0.070 ±0.080 

＞1.20～1.60 ±0.100 ±0.110 

260≦σs＜360  

YDX51D+Z/AZ 

YS550GD+Z 

0.20～0.40 ±0.050 ±0.060 

＞0.40～0.60 ±0.050 ±0.060
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● 力学性能 

○ 牌号定义：钢板及钢带的牌号由产品用途代号、钢级代号(或序列号)、钢种特性、 

热镀锌代号(D)和镀层种类代号五部分构成， 

其中热镀代号(D)和镀层种类代号之间用“+”连接。 

○ 各牌号标准数据 

GI（镀锌）/ PPGI（镀锌彩涂） 

牌号 屈服强度/MPa 抗拉强度/MPa 最小伸长率/% 类别 

YDX51D+Z、YTDX51D+Z — 270～500 22 
CQ（一般材） 

YDX52D+Z、YTDX52D+Z 140～300 270～420 26 

YDX53D+Z、YTDX53D+Z 140～260 270～380 30 
DQ（冲压材） 

YDX54D+Z、YTDX54D+Z 120～220 260～350 36 

YS220GD+Z、YTS220GD+Z ≧220 ≧300 20 

SQ（结构材） 

YS250GD+Z、YTS250GD+Z ≧250 ≧330 19 

YS280GD+Z、YTS280GD+Z ≧280 ≧360 18 

YS320GD+Z、YTS320GD+Z ≧320 ≧390 17 

YS350GD+Z、YTS350GD+Z ≧350 ≧420 16 

YS550GD+Z、YTS550GD+Z ≧550 ≧560 — FH（全硬板） 

 

GL（55%镀铝锌）/PPGL（55%镀铝锌彩涂） 

牌号 屈服强度/Mpa 抗拉强度/Mpa 最小伸长率/% 类别 

YDX51D+AZ、YTDX51D+AZ — ≤500 22 
CQ（一般材） 

YDX52D+AZ、YTDX52D+AZ ≤300 ≤420 26 

YDX53D+AZ、YTDX53D+AZ ≤260 ≤380 30 
DQ（冲压材） 

YDX54D+AZ、YTDX54D+AZ ≤220 ≤350 36 

YS250GD+AZ、YTS250GD+AZ ≧250 ≧330 19 

SQ（结构材） 

YS280GD+AZ、YTS280GD+AZ ≧280 ≧360 18 

YS300GD+AZ、YTS300GD+AZ ≧300 ≧380 17 

YS320GD+AZ、YTS320GD+AZ ≧320 ≧390 17 

YS350GD+AZ、YTS350GD+AZ ≧350 ≧420 16 

YS550GD+AZ、YTS550GD+AZ ≧550 ≧560 — FH（全硬板） 

注 ：彩涂产品应符合底材的机械性质要求， 

参照标准《GB/T 2518 连续热镀锌和锌合金镀层钢板及钢带》。 
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● 镀层 

○ 厚度对照表 

镀层种类 镀层形式 
公称镀层重量 

 (g/m2) 
相当镀层厚度

（mm） 

Z 
（镀锌） 

等厚镀层 

60 0.011 

80 0.013 

90 0.014 

100 0.016 

120 0.018 

140 0.021 

150 0.023 

180 0.027 

200 0.031 

220 0.033 

250 0.039 

275 0.043 

       注：50g/m2 镀锌层的厚度约 7.1μm。 

镀层种类 镀层形式 
公称镀层重量 

(g/m2) 
相当镀层厚度

（mm） 

AZ 
（55%镀铝锌） 

等厚镀层 

80 0.024 

100 0.027 

120 0.032 

150 0.043 

180 0.051 

200 0.053 

225 0.060 

     注：50g/m
2
镀铝层的厚度约 13.3μm。 

○ 镀层附着性标准 

项目 试验方法 规格 

弯曲试验 180°弯曲后用胶带剥离 无镀层剥落 

冲击试验 两侧距边 50mm 内至少冲击 2 个点，用胶带剥离 无镀层剥落 
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○ 表面处理性能标准（目标值） 

SST 盐雾试验 

表面处理种类 时间（H） 规格 

耐指纹（AF） 500 

白锈＜5% 

无铬钝化（CN） 72 

72 

7 

无铬钝化+涂油（CON） 72 

 无铬耐指纹（AFN） 72 

铬酸钝化（C） 48 

涂油（O） 48 

铬酸钝化+涂油（CO） 48 

不处理（U） - 
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● 涂层 

○ 涂层厚度 

项目 试验方法 规格 

涂膜厚度 
GB/T 13448  

测量点距边不小于 50mm 

正面：≥标准值×90%um 

背面：一层≥5um，二层≥12um 

○ 涂层性能标准 

项目 试验方法 规格 

光泽

（60°） 
GB/T 13448 

光泽≥60，±15 

60＞光泽≥30，±12 

光泽＜30，±10 

色差 GB/T 13448 ΔE≤1.5（鲜艳色除外） 

涂膜硬度 
GB/T 13448   

以三菱 UNI 铅笔测试涂膜表面 

PE 
≥2H(凿痕） 

HDPE/SMP 

PVDF ≥F(凿痕） 

冲击性试验 
GB/T 13448   

1kg 砝码自 90cm 高度落下 
无脱漆 

杯突试验 
GB/T 13448   

顶出高度 6mm 
无脱漆 

弯曲试验 GB/T 13448 4T 无脱漆 

耐溶剂性 
GB/T 13448  

以固定荷重 1kg，有机溶剂来回擦拭 70 次 
不漏底材 

耐中性盐雾

试验 

GB/T 13448  

封 4 边置于 35℃， 

5%盐水环境中 

PE 500 h 

表面目视无明显起泡、脱漆 HDPE/SMP 750 h 

PVDF 1000 h 

耐湿热试验 

GB/T 13448  

封 4 边置于 40℃， 

95%湿度环境中 

PE 500 h 

表面目视无明显起泡、脱漆 HDPE/SMP 750 h 

PVDF 1000 h 

紫外灯 

加速老化 

试验 

GB/T 13448   

QUV-B 紫外线照射 

PE 500 h 

表面无明显粉化、色差 HDPE/
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第三章 涂镀钢品品质 
● 检测项目 

产品别 检测项目 检测频率 试验设备 

GI（镀锌） 

GL（55%镀铝锌） 

外观 持续进行 人工 

厚度 实时在线检测 检测设备/千分尺 

宽度 实时在线检测 检测设备/卷尺、钢直尺 

板形 1 次/母钢 卷尺、斜度规 

镀层量 持续进行 X-ray 

镀层附着性 1 次/母钢 冲击试验机/全宽折弯机 

药剂附着量 2 次/班 荧光分析仪 

机械性能 1 次/母钢 拉力试验机 

耐久性能 抽测 盐雾试验机 

 

产品别 检测项目 检测频率 试验方法 

PPGI（镀锌彩涂） 

PPGL（55%镀铝锌彩涂） 

外观 持续进行 人工 

厚度 1 次/母钢 千分尺 

宽度 1 次/母钢 卷尺、钢直尺 

板形 1 次/母钢 卷尺、斜度规 

机械性质 1 次/母钢 拉力试验机 

色差 1 次/母钢 色差计 

光泽 1 次/母钢 光泽计 

弯曲 1 次/母钢 台虎钳/全宽折弯机 

冲击 1 次/母钢 冲击仪 

杯突 1 次/母钢 杯突试验机 

铅笔硬度 1 次/母钢 三菱铅笔 

耐有机溶剂 1 次/母钢 耐有机溶剂试验机 

膜厚 1 次/母钢 DJH 

盐雾 抽测 盐雾试验机 

耐紫外老化 抽测 QUV 试验机 

湿热 抽测 湿热试验机 
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● 主要检测设备 

○ 设备名称及功能 

设备名称 设备功用 

拉力试验机 测量钢板机械性能 

直读光谱仪 测量化学成分 

色差计 测量彩钢涂层与标准板颜色差异 

光泽计

�Ñ
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QUV 耐紫外老化试验机                      盐雾试验机 

 

● 涂镀钢品质量保证 

○ 55%镀铝锌钢板（GL）： 

20 年以上抗穿孔保证 

镀层重量（g/㎡） AZ150 AZ180 AZ200 AZ225 

抗穿孔保证年限 20 25 30 30 

保证年限上限为 30 年、保证产品对象如下： 

   ・有化学药剂处理的 GL 产品  

・YSS 涂装的彩涂产品 

※ 没有进行化学药剂处理的 GL 产品不适用于上表。 

○ 彩涂钢板(PPGL): 

搭配 55%镀铝锌底材、镀层量 150g/m²及以上， 

在正确储存、运输、施工使用的情况下，给予一定年限的质量保证， 

具体内容如下表所示: 

涂层类别 
年限 

漆膜完整性 色差、粉化 

PE 10（参考） 7（参考） 

HDPE 15 15 

SMP 15 15 

PVDF 20 20 

备注：上表为产品一般保证年限，部分产品可能会有不同， 

鲜艳色和金属漆的漆膜完整性、色差、粉化会缩短保证年限或不提供保证。 
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第四章 涂镀钢品使用 
● 钢卷吊运 

○ 装卸时吊具与产品间应加橡皮垫以防止发生碰伤，有条件的情况下应使用专用吊具。 

 

○ 将直立式包装钢卷平放时，请尽可能使用翻转机。 
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● 钢卷运输 

○ 运输车辆保持整洁，底部加垫橡皮或其他防护装置。 

车辆四周也应采取必要的防护措施，防止压痕和撞伤； 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

直立式包装                    横式包装，躺卧放置 

○ 钢卷的颠簸晃动可能会造成钢卷层间产生摩擦，形成摩擦黑斑不良，应根据运输方式、 

距离及产品的特性选择合适的包装方式（建议直立式包装），避免摩擦黑斑的发生。 
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○ 钢卷出货时尽量避免雨天出货，且要使用雨布覆盖，以减少雨水所产生的质量变异， 

如氧化、白锈。 

 

 

● 钢卷储存 

○ 钢卷储存场地应平坦、并有足够的承重能力尽可能置放于室内，不得已存放于室外时， 

  要铺上垫子等，请尽量缩短室外存放期。 

  但不得存放于以下场所： 

  湿气重的场所          → → →    结露 

  高温或有日照的场所    → → →    药剂性能变化 
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○ 为避免压伤，钢卷通常不堆垛存放。如空间有限，堆垛存放应严格限制层数， 

将重量和尺寸大的放在下面。 

 

钢卷变形 

 

○ 应远离酸、碱、盐、有机溶剂等腐蚀性物质，要防雨淋，防结露，更不能浸水或沾泥。 

○ 钢卷储存时效性：钢板的力学性能、表面性能、外观，可能会随时间的增加而变化， 

应尽量快速的使用钢卷。 

○ 结露：在春、夏季节变换时，冷暖空气交会最容易产生结露现象， 

俗称“反潮”或“结露”，钢板表面会因结露而产生白锈。 

 

● 钢卷加工 

○ 加工产品时，请确保加工零件上的涂膜不会剥落，温和加工。 

○ 涂膜在低温下变硬，可能导致涂膜开裂或剥落， 

避免在低温（空气温度低于 5°C）环境下加工。 

○ 调整设备的间隙，使其最适合产品的厚度。 

○ 加工过程中与产品表面直接接触的加工工具表面，如辊压成型辊，应光滑清洁。 

也可以使用润滑剂，但请注意，某些类型可能会损坏涂膜。 

○ 辊压可能存在双侧受力不均的情况，致使钢板进料时往一侧偏斜， 

造成材料的“拱起”，有可能造成永久性变形，并且成型后的成品可能存在鼓包。 

○ 特别注意折弯处 R 角的设计，一般（内）R 角建议≥2.5。 

 避免有因弯曲半径太小及成型不当造成的漆膜或镀(铝)锌层龟裂， 

加工的断面须特别应对，以防范因加工过于严苛而使钢板加工部位产生龟裂的状况， 

进而影响钢板耐用性。 
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● 建筑物设计 

○ 设计时，请避免钢板直接和混凝土接触。 

凝固之前的水泥、混凝土是碱性的，成型施工时，和 55%镀铝锌钢板（GL）接触， 

镀层的铝离子比碱弱，遭遇时会变黑。 

另外，凝固的混凝土，砂浆被雨水等淋湿后，会有碱成分析出，造成腐蚀。   

○ 设计时，请检讨雨污不易产生的构造。雨水痕迹会渗透至 GL 钢板的表面处理中， 

严重的雨水痕迹没法用清洗剂、溶剂等擦除。 

○ 同一面墙，请使用同一批次的底材产品。使用不同批次的底材产品时， 

镀锌结晶（锌花）大小不同，贴在一起产品外观会呈现黑白不同的颜色。 

○ 金属屋面板采用咬口锁边连接时，屋面的排水坡度不宜小于 5%。 

采用紧固件连接时，屋面排水坡度不宜小于 10%。 

 

● 建筑物施工 

○ 做好防止结露、防水处理，防止因湿气从产品背面腐蚀。 

○ 避免钢板与潮湿的木材、铜、铅等异种金属、潮湿的混凝土接触。 

○ 施工时产生的铁材切屑、切屑/焊接时的铁粉/钉子、螺栓等在钢板表面残留的话， 

会快速产生锈蚀，请尽早去除。 

○ 请注意屋顶坡度，避免积水，在容易结露的环境下请使用防结露（衬里）材料等。 

○ 请配套使用合适的（金属）配件，包含但不限于使塑料头或表面经过处理的金属螺钉、  

非金属垫片等，以避免不同材料间发生电化学反应造成腐蚀 
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● 金属漆彩涂钢品特殊注意事项 

   金属色油漆是通过添加金属颗粒以获得独特的外观效果， 

这些颗粒在形成独特外观的同时也导致了定向排布造成的视觉差异， 

故此种产品在订货及使用时需注意如下事项： 

○ 同一项目所需的所有材料须一次订购、一次生产； 

○ 按同一方向安装板材并确保板材之间安装紧密齐平； 

○ 不要混用不同批次的材料； 

○ 单独分条少量钢卷时，应通板 2 次保证与其他材料方向一致。 

 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

原板涂装方向 
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第五章 涂镀钢品腐蚀介绍 
● 涂膜/镀层腐蚀过程 

   55%镀铝锌彩涂钢板腐蚀过程如下图所示。 

随时间的推移，受环境中光线（紫外线）、水、酸性气体等腐蚀因素的影响， 

涂层会加速老化。为了延长使用寿命，建议定期清理及维护。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●涂膜老化过程

涂膜耐久性

镀层耐久性

铁基材耐久性

建筑物施工完成

涂膜光泽降低

涂膜褪色

涂膜老化：表面树脂

层流失，颜料逐渐粉

化

涂膜膨胀，下部镀层

开始氧化腐蚀

镀层（铝锌)氧化腐

#²7Ì7Ø6ð�È�;G�Kp�r
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● 钢板清洁/修补注意事项 

   涂镀钢板在使用过程中可能会出现污染、划痕、碰伤等，请注意钢板的清洁和修补。 

○ 镀铝锌钢板清洁 

①.清洗时，请使用中性药剂。 

使用碱洗时，镀锌表面会变黑色。 

另外，使用酸性清洗剂时，请注意镀层会被溶解。 

②.清洗擦拭时，请用柔软的布等。 

③.稀释剂等有机系溶剂会让 GL 钢板表面的表面处理被清除， 

经过时间，这个部分会变灰色，请注意。 

④.GL 钢板污染的话，避免使用涂料进行修补。 

镀（铝）锌板和彩涂板根本上有区别，通过局部涂装无法修补。 

○ 镀铝锌彩涂钢板修补作业步骤 

①.用酒精将钢板表面的油污/灰尘去除干净，
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● 使用 

○ ○ 

● 使用

   


