
ISC25.220.40
A29

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

GB/T19349—2012/ISO9587:2007
代替 GB/T19349—2003

金属和其他无机覆盖层
为减少氢脆危险的钢铁预处理

Metallicandotherinorganiccoatings—Pretreatmentofironorsteel
toreducetheriskofhydrogenembrittlement

(ISO9587:2007,IDT)

2012-12-31发布 2013-10-01实施

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局
中 国 国 家 标 准 化 管 理 委 员 会

发 布



目  次

前言 Ⅲ…………………………………………………………………………………………………………

引言 Ⅳ…………………………………………………………………………………………………………

1 范围 1………………………………………………………………………………………………………

2 规范性引用文件 1…………………………………………………………………………………………

3 术语及定义 1………………………………………………………………………………………………

4 要求 1………………………………………………………………………………………………………

5 钢的分类 2…………………………………………………………………………………………………

6 消除应力 2…………………………………………………………………………………………………

附录NA(资料性附录) 与本标准中规范性引用的国际文件有一致性对应关系的我国文件 4………

表1 高强度钢消除应力要求等级 2…………………………………………………………………………

表2 某些国家的标准推荐的传统处理高强度钢消除应力要求等级 2……………………………………

Ⅰ

GB/T19349—2012/ISO9587:2007



前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准代替 GB/T19349—2003《金属和其他无机覆盖层 为减少氢脆危险的钢铁预处理》,与

GB/T19349—2003相比,主要技术变化如下:
———修改了引言;
———修改了第1章范围;
———规范性引用文件做了重新调整;
———修改了第6.1;
———修改了表1,增加了表2。
本标准使用翻译法等同采用ISO9587:2007《金属和其他无机覆盖层 为减少氢脆危险的钢铁预

处理》。
与本标准中规范性引用的国际文件有一致性对应关系的我国文件见附录NA。
本标准做了下列编辑性修改:
———用国家标准的前言代替了国际标准的前言;
———用“本标准”代替“本国际标准”。
———增加了资料性附录NA,与本标准中规范性引用的国际文件有一致性对应关系的我国文件。
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技术委员会(SAC/TC57)归口。
本标准起草单位:武汉材料保护研究所、武汉材保电镀技术生产力促进中心。
本标准主要起草人:黄业荣、余静、徐燕飞、潘邻、贾建新。
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引  言

  当原子氢进入钢和其他某些金属,如铝和钛合金时,能造成其韧性或承载能力的损失或者发生开裂

(通常为亚微观裂纹),或在外加应力远低于合金的屈服强度甚至低于合金通常的设计强度时使合金灾

难性地脆性破坏。这种现象往往发生在采用传统的抗拉试验测定时合金韧性并无显著损失的情况下,
合金的这种现象,通常称为氢致滞后破坏、氢致破裂或氢脆。清洗、酸洗、磷化、电镀、自催化过程以及材

料服役中的腐蚀反应或阴极保护会使氢渗入金属;在清洗、酸洗、涂覆覆盖层前的加工过程,如轧制成

型、机械加工和钻孔中,由于润滑剂的选用不当造成分解会导致氢渗入金属;焊接或钎焊的过程也能使

氢渗入。硬化热处理后经机械加工、磨削、冷成型或冷矫直处理的制件对氢脆损伤特别敏感。
热处理能降低吸收的原子氢和(或)加工过程产生的拉应力引起的氢脆敏感性。热处理的时间-温

度关系取决于钢的成分、结构及涂覆的覆盖层类型与涂覆方法。对大多数高强度钢来说,其热处理效果

随处理时间的减少和温度的下降而急剧降低。
本标准拟用于需方向电镀方、供应方或加工方提出技术要求,这些要求标示于零件图或购货单上。
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金属和其他无机覆盖层
为减少氢脆危险的钢铁预处理

1 范围

本标准规定了高强度钢消除应力热处理的要求,以便降低随后进行的预处理、电镀、化学镀、化学转

化及磷化过程中的氢脆敏感性或敏感性程度。本标准适用于在190℃~230℃或更高的温度下对其热

处理而不导致其性能降低的钢(参见6.2)。

本标准规定的热处理工序对减少抗拉强度等于或高于1000MPa并在热处理后经机械加工、磨削、

冷成型或冷矫直处理的钢的氢脆敏感性是有效的。该热处理工序用在可能出现零件渗氢的任一工序之

前,就如同清洗工序用于电镀、化学镀和其他化学覆盖层操作之前一样。

本标准不适用于紧固件。

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。

ISO2080 金属和其他无机覆盖层 表面处理、金属和其他无机覆盖层 术语(Metallicandother
inorganiccoatings—Surfacetreatment,metallicandotherinorganiccoatings—Vocabulary)

ISO12686 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(Metallicandotherinorganiccoatings—Automatedcontrolledshot-peeningofmetallic
articlespriortonickel,autocatalyticnickelorchromiumplating,orasafinalfinish)

3 术语及定义

ISO2080界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
消除应力热处理 stress-reliefheattreatment
在一定温度范围和一定处理时间内实现的不改变基体金属冶金结构(如再结晶)而消除待镀零件应

力的热处理。

4 要求

应对基体金属按表1和表2要求进行减少氢脆危险的热处理。在任何情况下,应在每个零件整体

都达到规定温度时才开始计算热处理时间。
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