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前　　言

　　本标准是对ＧＢ／Ｔ１２６１１—１９９０《金属零（部）件镀覆前质量控制技术要求》的修订。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１２６１１—１９９０《金属零（部）件镀覆前质量控制技术要求》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１２６１１—１９９０相比，主要变化如下：

———根据ＧＢ／Ｔ１．１—２０００的要求，增加了前言部分；

———增加了规范性引用文件；

———增加了术语和定义部分；

———增加了镀覆前质量控制资料性文件部分；

———修改了镀覆前质量控制因素的要求规定。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国金属与非金属覆盖层标准化委员会（ＳＡＣ／ＴＣ５７）归口。

本标准起草单位：武汉材料保护研究所。

本标准的主要起草人：贾建新、毛祖国、张德忠、何杰、邓日智。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１２６１１—１９９０。
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金属零（部）件镀覆前

质量控制技术要求

１　范围

本标准规定了金属零（部）件镀覆前质量控制的技术要求。

本标准适用于金属零（部）件在电镀、化学镀、化学钝化、化学氧化、电化学氧化及其他镀覆前的质量

控制和验收。

２　规范性引用文件

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，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ１９７　普通螺纹　公差（ＧＢ／Ｔ１９７—２００３，ＩＳＯ９６５１：１９９８，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１１７２　黑色金属硬度及强度换算值

ＧＢ／Ｔ３１３８　金属镀覆和化学处理与有关过程术语（ＧＢ／Ｔ３１３８—１９９５，ｎｅｑＩＳＯ２０７９：１９８１）

ＧＢ／Ｔ５２６７．１　紧固件　电镀层（ＧＢ／Ｔ５２６７．１—２００２，ＩＳＯ４０９２：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ５２７０　金属基体上的金属覆盖层　电沉积和化学沉积层　附着强度试验方法评述

（ＧＢ／Ｔ５２７０—２００５，ＩＳＯ２８１９：１９８０，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ６４６３　金属和其他无机覆盖层厚度测量方法评述（ＧＢ／Ｔ６４６３—２００５，ＩＳＯ３８８２：２００３，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１２６０９　电沉积金属覆盖层和相关精饰 　计数检验抽样程序（ＧＢ／Ｔ１２６０９—２００５，

ＩＳＯ４５１９：１９８０，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１３９１１　金属镀覆和化学处理标识方法

ＧＢ／Ｔ１７７２０　金属覆盖层　孔隙率试验评述（ＧＢ／Ｔ１７７２０—１９９９，ｅｑｖＩＳＯ１０３０８：１９９５）

ＧＢ／Ｔ２００１５　金属和其他无机覆盖层　电镀镍、自催化镀镍、电镀铬及最后精饰　自动控制喷丸

硬化前处理（ＧＢ／Ｔ２００１５—２００５，ＩＳＯ１２６８６：１９９９，ＭＯＤ）

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ３１３８所确立的术语和定义适用于本标准。

４　金属零（部）件镀覆前电镀方应获得的资料

４．１　必要资料

金属零部件镀覆前，电镀方应通过合同或订购合约中，或在工程图纸上书面获得以下资料：

ａ）　镀覆层标识（见ＧＢ／Ｔ１３９１１）；

ｂ）　待镀覆试样的主要表面，应在工件图纸上标明，也可用有适当标记的样品说明；

ｃ）　镀覆层可容许的缺陷的类型、大小和数量要求（见第５章）；

ｄ）　金属零部件的外观和表面缺陷处理要求，如机械打磨、化学抛光整平、电化学抛光整平程度；

也可用需方提供或认可的样品来表明金属零部件外观和所要求的处理，以便于比较；

ｅ）　镀覆层最小厚度及测量厚度的试验方法（参见ＧＢ／Ｔ６４６３）；

ｆ）　金属零部件镀覆层结合力和孔隙率的要求及其试验方法（参见ＧＢ／Ｔ５２７０和ＧＢ／Ｔ１７７２０）；
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