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桥梁钢结构冷喷锌防腐技术条件 

1  范围 

    本标准规定了桥梁钢结构表面冷喷锌防腐涂装的分类、结构及型号、技术要求、试验方法等。 

本标准适用于桥梁钢结构表面冷喷锌防腐涂装，其它钢结构防腐涂装也可参照执行。 

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/T 1720 漆膜附着力测定法 

GB/T 1725 色漆、清漆和塑料  不挥发物含量的测定 

GB/T 1728 漆膜、腻子膜干燥时间测定法 

GB/T 1731 漆膜柔韧性测定法 

GB/T 1732 漆膜耐冲击测定法 

GB/T 1766 色漆和清漆  涂层老化的评级方法 

GB/T 1771 色漆和清漆  耐中性盐雾性能的测定 

GB/T 1865 色漆和清漆  人工气候老化和人工辐射暴露（滤过的氙弧辐射） 

GB/T 5210 色漆和清漆  拉开法附着力试验 

GB/T 6742 漆膜弯曲试验（圆柱轴） 

GB/T 6890  锌粉 

GB/T 8923 涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级 

GB/T 8923.1 涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第1部分：未涂覆过的钢材表面和

全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级 

GB/T 9271 色漆和清漆  标准试板  

GB/T 9274 色漆和清漆  耐液体介质的测试 

GB/T 9286 色漆和清漆  漆膜的划格试验  

GB/T 10610 产品几何技术规范 表面结构 轮廓法 判定表面结构的规则和方法 

GB/T 13288.1 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理后的钢材表面粗糙度特性 第1部分：用于评定喷

射清理后的钢材表面粗糙度的ISO表面粗糙度比较样块的技术要求和定义 

GB/T 13452.2 色漆和清漆  漆膜厚度的测定  

GB/T 15608-1995 中国颜色体系 

GB/T 17850.1 涂覆涂料前钢材表面处理 喷射清理用非金属磨料的技术要求 导 则和分类 

GB/T 18582 室内装饰装修材料 内墙涂料中有害物质限量 

GB/T 18570.3 涂覆涂料前钢材表面处理表面清洁度的评定试验第 3 部分：涂覆涂料前 钢材表面

的灰尘评定（压敏粘带法） 

GB/T 18570.6 涂覆涂料前钢材表面处理表面清洁度的评定试验第 6 部分：可溶性杂质 的取样 

Bresle 法 

GB/T 18570.9 涂覆涂料前钢材表面处理表面清洁度的评定试验第 9 部分：水溶性盐的 现场电导

率测定法 

GB/T 18838.1 涂覆涂料前钢材表面处理喷射清理用金属磨料的技术要求导则和分类 
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HG/T 3668 富锌底漆 

HG/T 3792 交联型氟树脂涂料 

HG/T 4755 聚硅氧烷涂料 

QJ 2220.2 涂层电绝缘性能测试方法 绝缘电阻、表面电阻率、体积电阻率的测试方法 

3  术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件 

3.1 

冷喷锌材料 cold sprayed zinc 

适用于常温喷涂施工，形成锌含量达96%的金属保护层的单组份材料。  

3.2 

冷喷锌封闭剂  cold zinc spraying sealant 

专用于封闭冷喷锌金属保护层表面粗糙孔隙的涂装材料，具有封闭及屏障作用。 

3.3 

冷喷锌防腐体系  cold sprayed zinc corrosion protection system 

根据不同腐蚀环境及防腐要求，在冷喷锌金属保护层表面配套各类复合涂层，起到协同保护作

用，冷喷锌金属保护层与配套涂层共同构成防腐体系。 

3.4 

干膜全锌含量  total Zn content 

指包括单质锌和以化合物存在的锌(如氧化锌等)在内的所有锌元素在不挥发物中的质量分数。 

4  分类、结构和型号 

4.1  分类 

  冷喷锌防腐体系分为： 

  a)复合涂层体系，冷喷锌金属保护层上面分别配套冷喷锌封闭剂、耐候面漆等多道涂层，代号为 L； 

b)单层自封闭体系，单独采用冷喷锌金属保护层，不复涂其它涂层，代号为 S； 

c)磨擦面用抗滑型体系，代号为 R。 

4.2  结构 

4.2.1  冷喷锌复合涂层体系按结构及功能分为三层： 

冷喷锌复合涂层体系按结构及功能分为三层见图1。 

a)冷喷锌金属保护层，代号为 P； 

b)冷喷锌封闭剂中间涂层，代号为 M； 

c)耐候面涂层，代号为 F。 
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说明： 

     1-钢材； 

     2-冷喷锌金属保护层； 

     3-冷喷锌封闭剂中间涂层； 

     4-耐候面涂层。 

        图 1 冷喷锌复合涂层示意 

4.2.2  冷喷锌单层自封闭体系 

冷喷锌单层自封闭体系见图2。 

 

说明： 

     1-钢材； 

     2-冷喷锌单层自封闭涂层。 

图 2 冷喷锌单层自封闭涂层示意 

4.2.3  冷喷锌摩擦面抗滑型体系 

冷喷锌摩擦面抗滑型体系见图3。 

 

说明： 

     1-钢材； 

     2-冷喷锌磨擦面抗滑型涂层。 

图 3 冷喷锌摩擦面用抗滑型涂层示意 
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4.3  型号 

  冷喷锌防腐体系型号表示方法 

冷喷锌防腐体系型号表示方法见图4 

 

 

 

 

 

 

示例： 防腐体系要用复合涂层体系，使用寿命 25 年，其型号表示为 ZD-96-L-25。  

图 4 冷喷锌防腐体系型号表示方法 

5  技术要求 

5.1  寿命 

冷喷锌防腐体系寿命应达25年。 

5.2  外观 

 所有涂层表面应平整、均匀一致，无漏涂、起泡、起皮、裂纹、气孔、大熔滴、松散粒子、掉块和

返锈等现象，允许轻微桔皮和局部轻微流挂。 

5.3  材料 

5.3.1  冷喷锌材料性能要求 

冷喷锌材料性能要求见表1。 

表 1 冷喷锌材料性能要求 

项    目 指   标 

在容器中状态 无硬块，搅拌后呈均匀状态 

不挥发物含量（%）                           ≥80 

原材料锌纯度（%）                           ≥99.99 

不挥发物中全锌含量（%）                    96±1 

干燥时间（h）                               
实干 ≤0.5 

表干 ≤24 

柔韧性 mm                                ≤2 

耐冲击性 cm 50 

划格试验（级）                              ≤1 

耐盐雾性(h) 4000h划线处无红锈，未划线区无开裂、剥落、生锈现象 

涂层表面电阻率 Ω          ≤105 

铅含量 mg/Kg        ≤30 

防腐寿命，见附录 B.1； 

锌含量，见表 1； 

冷喷锌材料代号-ZD。 

□－□－□ 

防腐体系，见 4.1； 

 ZD 
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5.3.2  冷喷锌封闭剂性能要求 

冷喷锌封闭剂性能要求见表2。 

表 2 冷喷锌封闭剂性能要求 

序号 项目 技术指标 

1 在容器中的状态 搅拌后无硬块，呈均匀状态 

2 不挥发物含量（%） ≥80 

 

3 

干燥时间（h） 表干（h） ≤2 

实干（h） ≤24 

4 弯曲性 mm ≤2 

5 耐冲击性 cm 50 

5.3.3  耐候面层性能要求 

5.3.3.1  聚硅氧烷耐候面层性能要求，应符合HG/T 3792的规定，见附录A.1。 

5.3.3.2  氟碳耐候面层性能要求，应符合HG/T 4755的规定，见附录A.2。 

5.3.4  冷喷锌防腐涂层体系要求 

5.3.4.1  根据桥梁所处大气环境条件和周边具体腐蚀条件，结合使用寿命，设计钢结构外表面冷喷锌

防腐体系，见附录 B.1。 

5.3.4.2  桥梁钢结构内表面防腐体系见表 B.2。 

5.3.4.3  钢桥面涂层防腐体系见表 B.3。 

5.3.5  防腐涂层体系性能要求和附着力 

5.3.5.1  防腐涂层体系性能要求 

防腐涂层体系性能要求见表 3。 

表 3 防腐体系性能要求 

腐蚀环境和种类 耐化学品性能 h 耐盐雾性能 h 人工加速老化 h 

C3 中等 － 2000 1000 

C4 高 － 3000 2000 

C5-I 很高（工业） 240 4000 3000 

C5-M 很高（海洋） 240 4000 3000 

Im1 240 4000 － 

Im2 240 4000 － 
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5.3.5.2  涂层体系附着力要求 

涂层体系附着力要求见表4。 

表 4 涂层体系附着力要求 

涂层 附着力(拉开法) MPa                       

冷喷锌单层自封闭体系层 ≥3 

冷喷锌+冷喷锌封闭剂涂层 ≥5 

冷喷锌+冷喷锌封闭剂涂层+耐候面漆涂层 ≥5 

5.4  工艺要求 

5.4.1  冷喷锌涂装钢材选用及制板要求 

  冷喷锌涂装底材及底材处理、制板要求见附录 C。 

5.4.2  表面处理 

5.4.2.1  钢构件除锈前预处理 

钢构件预处理，钢构件在喷砂除锈前应进行必要的预处理，包括： 

a) 粗糙的焊缝打磨光顺，焊接飞溅物用刮刀或砂轮机除去。焊缝有深 0.8mm 以上或缺陷宽度小

于深度的咬边应补焊处理，并打磨光顺； 

b) 锐边用砂轮打磨成半径  2mm  圆弧； 

c) 切割边峰谷差大于  1mm  时，应打磨至 1mm 以下； 

d) 表面层叠、裂缝、夹杂物，应打磨处理，必要时补焊。 

5.4.2.2  除油 

表面油污应采用专用清洁剂进行低压喷洗或软刷刷洗，并用淡水枪冲洗掉所有残余物；或采用 

碱液、火焰等处理，并用淡水冲洗至中性。小面积油污可采用溶剂擦洗。 

5.4.2.3   除盐分 

喷砂后的钢构件表面可溶性氯化物含量不应大于 7μg/cm
2
。超标时应采用高压淡水冲洗。当钢构

件确定 不接触氯离子环境时，可不进行表面可溶性盐分检测；当不能完全确定时，应进行首次检

测。 

5.4.2.4  除锈 

5.4.2.4.1 磨料要求： 

a) 喷射清理用金属磨料，应符合 GB/T 18838.1 的规定； 

b) 喷射清理用非金属磨料，应符合 GB/T 17850.1 的规定；  

c) 根据表面粗糙度要求，选用合适粒度的磨料。 
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5.4.2.4.2 除锈等级 

钢构件表面处理应达到 GB/T 8923.1 规定中的  Sa2½ 级；不易喷射除锈的部位，用手工和动力工具

除锈至 GB/T 8923 规定中的  St3  级。 

5.4.2.4.3 表面粗糙度 

钢构件表面粗糙度为 Rz 50μm～80μm。 

5.4.2.4.4 除尘 

喷砂完后，除去喷砂残渣，可使用真空吸尘器或无油、无水的压缩空气，清理表面灰尘。  

清洁后的喷砂表面灰尘清洁度要求不大于 GB/T 18570.3 规定中的 3 级。 

5.4.2.4.5 表面处理后涂装的时间限定 

应在表面喷砂处理完成后 4h 内进行涂装；当所处环境相对湿度小于 60%时，可适当延时，但最长不

应超过 12h；在此期间，凡表面出现返锈现象，应重新除锈。 

5.4.3 涂装要求 

5.4.3.1  涂装环境要求 

施工环境温度 0℃～40℃，空气相对湿度小于 85％，当钢构件表面温度大于露点温度 3℃；在有

雨、雾、雪、大风和较大灰尘条件下，不允许户外施工。 

5.4.3.2  涂覆工艺 

5.4.3.2.1 二次表面处理 

外表面在冷喷锌涂装前应采用喷射方法进行二次表面处理。内表面采用无机硅酸锌车间底漆基本

完好时，可不进行二次表面处理，但要除去表面盐分、油污等，并对焊缝、锈蚀处打磨至 GB/T 8923 规

定中的   St3  级。 

5.4.3.2.2  预涂 

  焊缝、转角、不易喷涂部位应采用刷涂方式预涂一道冷喷锌材料。 

5.4.3.2.3  涂覆方法 

涂覆方法分为： 

a) 大面积喷涂应采用高压无气喷涂施工； 

b) 细长、小面积以及复杂形状构件可采用空气喷涂或刷涂施工； 

5.4.3.2.4  涂装间隔 

  应按材料说明书技术要求进行，当超过最大重涂间隔时间时，应进行拉毛处理后涂装。 

5.5  现场涂装要求 

5.5.1  厚度 

验收检测厚度时应满足以下需求： 

     a) 钢构件表面面积小于 10m
2 时，以一个钢构件为一测量单元，每一测量单元至少应选取三处基准
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表面，每处基准表面采用直径 4cm 圆面积。每处基准表面测量三点，去掉非连续出现的过高值或

过低值，取三点算术平均值，作为该基准表面单个测试点，单个测试点的厚度不应低于规定厚度

的 85%； 

     b) 钢构件表面面积大于 10m
2小于 100m 时，以 10m

2 为一测量单元，任意选至少三个 10m
2 进行测

量； 

     c) 钢构件表面面积大于 100m
2时，以第一个 100m

2为一测量单元，对于其余的每一个 100m
2，任意

选一个 10m
2进行测量。 

5.5.2  附着力 

涂层体系附着力要求见表 4。 

6  试验方法 

6.1  外观 

外观质量，采用目测方法进行，每道涂装完成后，均应及时进行外观检验。 

6.2  材料 

6.2.1  冷喷锌材料 

6.2.1.1  在容器中状态 

打开容器，用调刀或搅拌棒搅拌，允许容器底部有沉淀，若经搅拌易于混合均匀，可评为“搅拌混

合后无硬块，呈均匀状态”。 

6.2.1.2  不挥发物含量 

不挥发物含量应按GB/T 1725的规定进行，烘烤温度(105±2)℃，烘烤时间3h，试样量约2g。 

6.2.1.3  原材料锌纯度 

原材料锌纯度应由供应商提供材料证明。 

6.2.1.4  不挥发物中全锌含量： 

a)混合物中溶剂不溶物含量测定，应按 HG/T 3668 的规定进行， 

b)溶剂不溶物中全锌含量测定，应按 GB/T 6890 的规定进行。 

6.2.1.5  不挥发物中全锌含量的计算 

不挥发物中全锌含量(E)，以质量分数（%）表示，按式(1)计算: 

 100%
BW

E
D

   ................................... (1) 

式中： 

B——混合物中溶剂不溶物含量，单位为质量分数（%）； 

W——溶剂不溶物中全锌含量，单位为质量分数（%）； 

D——按6.2.1.4测出不挥发物含量，单位为质量分数（%）。 
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6.2.1.6  干燥时间 

表干应按GB/T 1728乙法的规定进行，实干应按GB/T 1728中甲法的规定进行。 

6.2.1.7  柔韧性 

柔韧性应按GB/T 1731的规定进行。 

6.2.1.8  耐冲击性 

耐冲击性应按GB/T 1732的规定进行。 

6.2.1.9  划格试验 

划格试验应按GB/T 9286的规定进行。 

6.2.1.10  耐盐雾实验 

耐盐雾性： 

a) 耐盐雾性试验，应按GB/T 1771的规定进行。在试板上划一道平行于长边的划痕进行试验，如出

现起泡、生锈、开裂和剥落等涂膜病态现象，按GB/T 1766的规定进行描述并评级； 

b) 盐雾性加速试验，应按GB/T 1771的规定进行。在试板上划叉至底材进行试验，360h内试板上不

应出现任何起泡、生锈、开裂和剥落等弊病。 

6.2.1.11  涂层表面电阻率 

涂层表面电阻率应按QJ 2220.2的规定进行。 

6.2.1.12  铅含量   

铅含量应按GB/T 18582的规定进行。 

6.2.2  冷喷锌封闭剂 

6.2.2.1  在容器中的状态 

在容器中的状态应搅拌后无硬块，呈均匀状态。 

6.2.2.2  不挥发物含量 

不挥发物含量应按GB/T 1725的规定进行。 

6.2.2.3  干燥时间 

干燥时间应按GB/T 1728的规定进行。 

6.2.2.4  弯曲性 

弯曲性应按GB/T 6742的规定进行。 

6.2.2.5  耐冲击性 
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耐冲击性应按GB/T 1732的规定进行。 

6.2.3  耐候面涂层 

耐候面层： 

a)聚硅氧烷耐候面涂层按HG/T3792的规定进行； 

b)氟碳耐候面涂层按 HG/T4755 的规定进行。 

6.2.4  冷喷锌防腐体系 

6.2.4.1  外观用目测检查。 

6.2.4.2  耐化学品性能应按 GB/T 9274 的规定进行，使用溶液为 5% NaOH 和 5% H2SO4水溶液。 

6.2.4.3  耐盐雾性能应按 GB/T 1771 的规定进行。 

6.2.4.4  人工加速老化性能应按 GB/T 1865 的规定进行。 

6.2.4.5  涂层体系试验后，漆膜表面缺陷评判应按 GB/T 1766 的规定进行。 

6.3  附着力 

6.3.1  附着力（拉开法）应按 GB/T 5210 的规定进行。 

6.4  表面处理 

6.4.1 除锈等级评判应按 GB/T 8923 的规定进行。 

6.4.2 表面粗糙度应按 GB/T 13288 或 GB/T 10610 的规定进行。 

6.4.3 表面油污检查宜采用以下两种方法： 

a) 粉笔试验法——适用于非光滑的钢构件表面 对于怀疑有油污污染的区域，用粉笔划一条直

线贯穿油污区域。如果在该区域内，粉笔线条变细或变浅，说明该区域可能被油污污染； 

b) 醇溶液试验法——适用于所有钢构件表面 对于怀疑有油污污染的部位，用蘸有异丙醇的脱

脂棉球擦拭，并将异丙醇挤入透明的玻璃 管中。加入 2～3 倍蒸馏水，振荡混合约 20min。

以相同体积的异丙醇蒸馏水溶液为参照，如果溶液呈混浊状，表明钢构件表面有油污污染。 

6.4.4 表面灰尘清洁度应按 GB/T 18570.3 的规定进行。 

6.4.5 表面可溶性氯化物应按 GB/T 18570.6 和 GB/T 18570.9 的规定进行。 

6.5  现场涂层 

6.5.1 外观 

外观用目测检查。 

6.5.2 厚度 
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6.5.2.1   湿膜厚度应按 GB/T 13452.2 的规定进行。 

6.5.2.2  干膜厚度应按 GB/T 13452.2 的规定进行。 

6.5.3 附着力 

6.5.3.1 涂层体系附着力应按 GB/T 9286 或 GB/T 5210 的规定进行。 

6.5.3.2 冷喷锌层附着力应按 GB/T 1720 的规定进行。 
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附录 A 
(规范性附录) 

冷喷锌配套面漆要求 

A.1  冷喷锌配套聚硅氧烷面漆技术要求 

冷喷锌配套聚硅氧烷面漆技术要求见表A.1。 

表A.1 冷喷锌配套聚硅氧烷面漆技术要求 

项目 指标 

容器中状态 搅拌后均匀无硬块 

细度 μm (含铝粉、珠光颜料的涂料组分除外)      ≤商定 

不挥发物含量（%）                               ≥75 

干燥时间                   表干 ≤2 

实干 ≤24 

涂膜外观 正常 

基料中硅氧键含量（全漆）（%）                    ≥15 

挥发性有机化合物（VOC）含量/（g/L）           ≤390 

 

重金属含量 （mg/kg）        

铅（Pb） ≤1000 

镉（Cd） ≤100 

6价铬（Cr6+） ≤1000 

汞（Hg） ≤1000 

试用期/h(单组份除外) 商定 

光泽(60°) (含铝粉、珠光颜料的涂料组分除外) 商定 

铅笔硬度（擦伤）                               ≥F 

弯曲试验 mm 3 

耐冲击性 cm 50 

耐磨性（500g,500r） g                           ≤0.04 

附着力（拉开法） MPa                          ≥5 

耐酸性（50g/L，H2SO4） 240h无异常 

耐碱性（50g/L，NaOH） 240h无异常 

耐湿热循环性（10次） 无异常 

耐湿热性（3000h） 不起泡，不生锈，不脱落 

耐盐雾性（3000h） 不起泡，不生锈，不脱落 

耐人工气候老化性（3000h） 

白色和浅色 变色≤2，粉化≤2，失光≤2，不起泡，不开裂，不脱落 

其他色 变色≤3，粉化≤3，失光≤2，不起泡，不开裂，不脱落 

循环老化试验（25次） 不起泡≤3，不生锈，不脱落，不开裂 

注1：浅色是指以白色涂料为主要成分，添加适量色浆后配制成的浅色涂料形成的涂膜所呈现的浅颜色，按 

GB/15608-1995中4. 3. 2规定明度值为6～9之间(三刺激值中的YD65≥31.26)。 

注2：海上建筑及相关结构用聚硅氧烷涂料进行该项目试验，选择该项目试验的产品不需要再进行耐湿热性、耐盐雾性、

耐人工气候老化性实验。 
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A.2  冷喷锌配套氟碳面漆技术要求 

冷喷锌配套氟碳面漆技术要求见表A.2。 

表A.2 冷喷锌配套氟碳面漆技术要求 

项目 指标 

I型 II型 

容器中状态 搅拌后均匀无硬块 

细度,μm (含铝粉、珠光颜料的涂料组分除外) 商定 

不挥发物（%）          白色和浅色(含铝粉、珠光颜料的涂料除外)  

/ 

≥50 

其他色 ≥40 

溶剂可溶物氟含量（%）   双组分（漆组分） ≥18 

单组份 / ≥10 

 

干燥时间（h）         

表干(自干漆) ≤2 

实干（自干漆） ≤24 

烘干（烘烤型漆） 

[(140±2)℃] 

/ ≤0.5或商定 

 

遮盖率                 

白色和浅色(含铝粉、珠光颜料的涂料除外) ≥0.9 

其他色 商定 

涂膜外观 正常 

适用期（5h）（烘烤型除外） 通过 

重涂性 重涂无障碍 

光泽(60°)(含铝粉、珠光颜料的涂料除外) 商定 

铅笔硬度(擦伤)                                   / ≥F 

耐冲击性 cm                                     / ≥40 

附着力 级                                       ≤1 

耐弯曲性 mm                                    / ≤3 

耐酸性(168h) 无异常 

耐砂浆性(24h) 无变化 / 

耐碱性(168h)  无异常 

耐水性(168h) 无异常 / 

耐湿冷热循环性(10次) 无异常 

耐洗刷性（次）                                     ≥10000 / 

耐污染性 通过 

耐沾污性(白色和浅色·)（%） (含铝粉、珠光颜料的涂料除外) ≤10 / 

耐溶剂擦拭性，次) (I型为二甲苯、II型为丁酮) ≥100 

耐湿热性 / 1000 h 不起泡，不生锈，不脱

落 

耐盐雾性 / 1000 h 不起泡，不生锈，不脱

落 

 

 

 

 

白色和浅色. 

 

粉 化 / 级             

变 色 / 级             

2500h 

不起泡、不

脱落、不开

裂 

2500 h 不起泡，不脱落，不开

裂 

≤1 

≤2 

(续表 A.2) 
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耐人工气候老化性 失 光 / 级             ≤1 

≤2 

≤2 

≤2 

其他色 

 

粉 化 / 级             

变 色 / 级             

失 光 / 级             

2500h 

不起泡、不

脱落、不开

裂 

商定 

商定 

商定 

2500h 

不起泡、不脱落、不开裂 

商定 

商定 

商定 

注1：浅 色 是 指 以 白色涂料为主要成分，添加适量色浆后配制成的浅色涂料形成的涂膜所呈现的浅颜色，按 

GB/15608-1995中4. 3. 2规定明度值为6～9之间(三刺激值中的YD65≥31.26)。 
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附录 B 

(规范性附录) 

冷喷锌防腐配套体系 

  

B.1  桥梁钢结构外表面冷喷锌防腐体系 

  桥梁钢结构外表面冷喷锌防腐体系见表 B.1。 

表B.1 桥梁钢结构外表面冷喷锌防腐体系 

配套 

编号 
腐蚀环境 

 

涂层 

 

材料品种 

 

体系 

 

道数/最低干膜厚 

μm 

总干膜厚度 

μm 

ZD01 
C3 

中等 
底面合一涂层 冷喷锌材料 

 

自封闭单层 
2/85 85 

 

ZD02 

C3 

中等 

底涂层 冷喷锌材料  

 

复合层 

1/60 

210 中间涂层 冷喷锌封闭剂 2/80 

面涂层 氟碳面漆 2/70 

 

ZD03 

C4 

高 

底涂层 冷喷锌材料  

复合层 

2/85 

265 中间涂层 冷喷锌封闭剂 2/100 

面涂层 氟碳面漆 2/80 

 

ZD04 

C5-I 

很高（工业） 

底涂层 冷喷锌材料  

复合层 

2/100 

320 中间涂层 冷喷锌封闭剂 2/120 

面涂层 聚硅氧烷面漆 （1～2）/100 

 

ZD05 

C5-I 

很高（工业） 

底涂层 冷喷锌材料  

复合层 

2/100 

300 中间涂层 冷喷锌封闭剂 2/120 

面涂层 氟碳面漆 2/80 

 

ZD06 

C5-M 

很高（海洋） 

底涂层 冷喷锌材料  

复合层 

2/120 

340 中间涂层 冷喷锌封闭剂 2/120 

面涂层 聚硅氧烷面漆 （1～2）/100 

 

ZD07 

C5-M 

工业（海洋） 

底涂层 冷喷锌材料  

复合层 

2/120 

320 中间涂层 冷喷锌封闭剂 2/120 

面涂层 氟碳面漆 2/80 

ZD08 各种环境 底涂层 冷喷锌材料 摩擦面层 2/110 110 
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B.2  桥梁钢结构内表面防腐体系 

桥梁钢结构内表面防腐体系见表 B.2。 

表 B.2 桥梁钢结构内表面防腐体系 

腐蚀环境 涂层 材料品种 道数/最低干膜厚μm 总干膜厚度μm 

C3 底涂层 冷喷锌ZD96-3-4000 2/80 80 

C4，C5-I，C5-M 底涂层 冷喷锌ZD96-3-4000 2/100 100 

 

B.3  钢桥面涂层防腐体系 

钢桥面涂层防腐体系见表 B.3。 

表 B.3 钢桥面涂层防腐体系 

工况条件 涂层 材料品种 道数/最低干膜厚μm 总干膜厚度μm 

常规直接铺装沥青或沥青混凝土 底涂层 冷喷锌 1/80 80 

设计有防水层涂装于防腐层上 使用防水体系要求的底层涂装 

注 1：依据防腐寿命影响因素，涂层体系厚度可在一定范围内调整设计最低涂层厚度不低于附录 B 中给出厚度值的 80%。 

注2：B1 和 B2 腐蚀环境下的涂层配套体系，可参考 B3 腐蚀环境的涂层配套体系进行设计。 
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附录 C 

(规范性附录) 

冷喷锌涂装制板要求 

C.1  冷喷锌材料试样 

  钢材选用及表面处理： 

      a) 马口铁板的处理应按 GB/T 9271 的规定进行； 

      b) 钢板的处理应按 GB/T 9271 的规定进行； 

      c) 喷砂钢板除锈等级按 GB/T 8923.1 规定进行，表面粗糙度按 GB/T 13288.1 规定进行。 

C.2  冷喷锌涂装制板要求 

冷喷锌涂装制板要求见表   C.2。 

表 C.2 冷喷锌涂装制板要求 

试验项目 底材类型 试板尺寸/mm 涂装要求 

干燥时间、涂膜外观 

柔韧性、耐冲击性 
马口铁板 120×50×（0.2～0.3） 

施涂一道，干膜厚度（20±3）μm，

涂膜外观、柔韧性、耐冲击性放置48h

后测试 

划格试验 钢板 150×70×（0.45～0.55） 
施涂一道，干膜厚度（20±3）μm，

放置48h后测试 

附着力(拉开法)、耐盐雾性 喷砂钢板 150×70×3 
施涂二道，间隔24h，总厚度

（85±10）μm，放置168h后测试 

C.3  制板方法 

按表4的要求制备试验样板，样板漆膜厚度的测试按 GB/T 13452.2 的规定进行。测量喷、抛射处

理钢板上干涂层的厚度时，从试板的上部、中部和底部各取不少于两次读数，读数时距离边缘至少

10mm，去掉任何异常高或低的读数，取六次读数的平均值。 

 

 

 

 

                              

 


