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    本标准等同采用国际电工委员会（IEC )标准IEC 60888:1987K绞线用镀锌钢线》。

    考虑到与GB/T 1179---1999《圆线同心绞架空导线》的协调一致和生产、使用各方的习惯，与

IEC 60888:1987相比，本标准补充了“附录C;架空绞线用镀锌钢线产品型号表示方法”作为提示的附

录。本标准对应于IEC 60888关于绞线用镀锌钢线强度和镀锌层厚度的划分，采用汉语拼音代号表示产

品型号。IEC 60888:1987中镀锌层厚度分为（Class 1和Class 2，本标准与其对应将镀锌层厚度分为A

级和B级

    本标准代替（iB/T 3428--1997(egv IEC 60888:1987)((钢芯铝绞线用镀锌钢丝》。

    本标准与GB/T 3428-1997相比主要变化如下：

        补充一r镀锌层缺加厚级（即IEC 60888中的2级镀锌层）；

    －一 与IEC 60888相一致，将锌锭和钢盘条的技术要求，以及试验方法等详细地规定在标准条款及

附录中，而不再引用GB/’I' 4354--1994《优质碳素钢热轧盘条》,G B/T 470 -1997《锌锭》,GB/T 228_

1987,GII/T 239-1999,GB/T 2976一1988,GB/T 2973一1991金属拉伸、扭转、卷绕和锌层重量等试验

方法；

    一 补充r附录C（提示的附录）“架空绞线用镀锌钢线产品型号表示方法”，其中产品的表示方法

为型号、钢线直径和标准编号组成，不再包含钢线的抗拉强度；

    一一补充了钢线最终热处理后成品拉拔前的电接头考核指标；

    －一 不再要求锌锭符合Gl3/T 470中。-2号锌的规定，而改为只规定锌锭的含锌量不小于

99．85少。；

    －一 在计算钢线的1％伸长应力和抗拉强度时，不冉采用钢线的标称截面积，改为采用钢线的实测

截面积。

    本标准从实施之日起，同时代朴GB/T 3428-- 1997

    本标准的附录A、附录B是标准的附录。

    本标准的附录C;是提示的附录

    本标准由中国电器I_业协会提出。

    本标准由全国电线电缆标准化技术委员会归Ilo

    本标准负责起草单位：卜海电缆研究所。

    本标准参加起草单位：巩义市恒星金属制品有限公司、杭州万胜中兴钢缆有限公司、中水广海渔业

钢丝绳厂、马鞍山市鼎泰金属制品集四公司、武钢集团钢丝绳厂、鹤山恒基钢丝制品有限公司。

    本标准起草人：沈建华、季世泽
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IEC前 言

    1. IEC(国际电T委员会）就技术委员会代表各国家委员会准备的，并为各国家委员会特别关切的

技术问题作出的正式决议或协议尽可能地表达出国际上对这些问题的一致意见。

    2。这些决议或协议以推荐标准的形式供国际上使用，并在此意义上取得各国家委员会的认可。

    3．为促进国际间的统一，IEC希望各国家委员会在其国内情况许可的范围内，宜尽可能采用IEC

推荐标准的内容作为他们的国家标准。IEC推荐标准与相应的国家标准之间的任何差异，应尽可能在国

家标准中明确指出。

    本标准由IEC第7技术委员会，“裸铝导线”制定。

    本标准替代了IEC文件209:1966((钢芯铝绞线》中的第4章、第6章、第14章和7.2,13.1,13.4条

以及第5章和9.1,13. 2和13. 3条中的要求。

    本标准还替代了IEC文件210:1966((钢芯铝合金绞线》中的第4章、第6章、第14章和7. 2 ,13. 1,

13.4条以及第5章和9.1,13.2和13.4条中的要求。

    本标准以下述文件为基础：

│六月法文件│ 投票表决报告│

│7(CO)421  │  7(CO)424  │

详细资料可在上表列出的投票表决报告中找到。

本标准引用了下列出版物：

IS() 1460:1973金属镀层 铁类材料的热浸镀锌层 用重量测定法测定单位面积质量
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架空绞线用镀锌钢线 idt IEC 60888：1987

Zinc-coated steel wires for stranded conductors
代替GB/T 3428-1997

范围

    本标准适用于架空绞线结构用和（或）加强用镀锌钢线。

    它包括各种结构的所有单线，单线直径（包括镀层）的范围从l. 25 mm到5.50 mm,

    为满足绞线用户的需要，有3个强度等级的钢线可供选择：普通强度、高强度和特高强度，分别用

级、2级和3级表示。

    有2个级别的镀锌层：A级和B级。镀锌层用每单位面积最小锌层的质量来表示。

    镀锌钢线的产品型号表示方法见附录(.}'

2 镀锌钢线的标准值

计算时，镀锌钢线应使用下列数值：

A级和B级镀锌钢线20(、时的密度(kg/dm')  7. 78

线膨胀系数（1/(')  11.5X10

3 材料

钢线应具有下面规定的性能。锌锭的最小含锌量为99. 85 0 o。钢线可用热镀法或电镀法镀锌。

4 表面质It

    无镀层的钢线应光洁，并不应有与良好的商品不相称的所有缺陷。镀锌钢线应较光洁，并不应有与

良好的商品不相称的所有缺陷。

5 直径和直径公差

    应在同一截面且互成90。的方向上测量两次，取两次测量值的平均值作为镀锌钢线的直径。

    在镀锌层上测量时，镀锌钢线直径偏离标称直径应不超出表3、表4或表5规定的数值范围。

    考虑到镀锌层表面，尤其是用热镀法生产的锌层表面不是很光洁、平整，因此这些公差适用于测量

镀锌钢线均匀区内的直径。

6 长度和长度公差

镀锌钢线应按购买方要求的最小长度交货，其允许公差为’：％。除非购买方与制造方预先订有协

采用说明：

1)镀锌钢线产品型号表示方法系本标准所作补充

中华人民共和国国家质It监督检验检疫总局2002一10一08批准 2003一04 01实施
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议，才允许以短于或长于这一要求的任意长度交货。

了 接头

    热轧盘条或半成品钢线，在热处理前后及冷拉前，允许用电阻对焊或闪光焊进行接头。由焊接过的

盘条拉制成的无镀层的成品钢线，其最小抗拉强度应不小于相邻未焊接过的钢线经试验得到的最小抗

拉强度的800o，并且在任何情况下都要求焊接过的钢线的抗拉强度大于表3、表4或表5规定的抗拉强

度的90％。除焊接过的那段盘条拉制的成品钢线不要求通过韧性卷绕和（或）扭转试验之外，这种钢线

的其他要求值不变。含有接头的成品钢线应有清楚的标记。

    有镀层的成品钢线不应有任何类型的接头。

8 取样

    试验用样品应由制造方从以单根长度为单位的镀锌钢线中抽取10％。批量较大时，并且制造方已

证明该批钢线达到或超过规定性能指标，则在购买方与制造方达成协议的情况下，样品数目可以减少至

保证对每批钢线达到足够的监控水平。

9 试验地点

除非购买方与制造方在汀货时另有协议，所有试验均应在制造厂内进行。

10 机械性能试验

    所有试验均应在成品镀锌钢线上进行。

10.1 1％伸长时的应力

    应将从每个试样上截取的一个试件在拉力试验机的夹头内夹紧。按表1第2栏规定的相应的初应

力施加负荷，并按250 mm标距安装引伸仪，然后调节到表1第3栏规定的起始值。（如果购买方与制造

方达成协议，可以使用100 mm或200 mm标距。此时，引伸仪的起始值应按表1规定的起始值乘实际

试验标距与250 mm标距之比来校正。）如果试验后接着要求进行其他试验，则在施加负荷前应在钢线

上标出标距。

    然后应均匀地增加负荷，直到引伸仪指示出伸长了原始标距的1％为止。在该点记下负荷读数，并

应将该负荷除以镀锌钢线截面积（由实测直径计算）计算得到1％伸长时的应力值。该数值应不小于表

3、表4或表5相应栏的数值。

    试验后此试件可用于拉力试验和伸长率试验。

                      表1 测定1％仲长时的应力的初应力和引伸仪起始值

实测直径／mm
初应力／｛”，伸仪起始慎
  m pa ！(250 mm标距）‘

实测直径／mm

小于及等于 大于

3.00

4．75

小于及等于

初应力／

  M Pa

  弓！伸仪起始值

(250 mm标距）’

0. 125

0.250

300

400

0.375

0.500

拭
    2.25

10.2

采用其他标距时，引伸仪起始值可使用标距/250 mm这一系数来校正。

拉力试验

    从每个试样f--截取 ·个试件，在合适的拉力试验机上进行拉断力试验。

    在1％伸长前期和1％伸长后期，应均匀地增加负荷。拉力试验机夹头的移动速度应不小于标距的

0. 1倍（单位为mm/min )，也不大于标距的0.4倍（单位为mm/min) o

    拉断力除以镀锌钢线截面积（由实测直径计算）计算得到的抗拉强度应不小于表3、表4或表J相

应栏的规定值。



GB/T 3428一2002

    如果试验标距长度已按1％伸长时的应力试验的规定标在钢线上，那么该试件可接着用于伸长率

试验。

10.3 韧性试验

    除非订货时购买方与制造方已达成协议，选择伸长率试验还是扭转试验由制造方决定，并且这种选

择应不损害钢线使用的质量。

    a)伸长率试验

    从每个试样上截取一个试件，测量其无负荷条件下的伸长率。试件应按1％伸长时的应力试验的规

定标出标距，并按拉力试验的规定施加负荷。钢线拉断后，应将试件的断口小心对齐，测量最终的标距。

伸长率以标距的增量与原始标距之比的百分数表示。

    试件的断口必须在标距之内，试验才有效。

    伸长率应不小于表3、表4或表5相应栏的规定值。

    对于控制质量的例行试验，可以采用按系数校正的标距（见表3、表4或表5的脚注）。但如果有异

议，则应强制采用250 mm标距。

    b)扭转试验（不适用于B级镀锌钢线）

    该试验可作为伸长率试验的替代试验。从每个试样上截取一个试件进行扭转试验。试件应夹在两

个钳口中，其中一个在试验时应能纵向自由移动。试验时应在试件上施加一个很低的张力，其数值不超

过钢线拉断力的2％，然后使其中一个钳日旋转，直至试件轴向扭断为止。同时用计数器或其他合适的

装置指示扭转次数。扭转速度应不超过60 r/min，长度为镀锌钢线直径100倍的试件，其扭转次数应不

小于表3、表4或表5相应栏的规定值。

    c）卷绕试验

    从每个镀锌钢线试样上截取一个试件，以不超过15 r/min的速度在芯轴上紧密卷绕8圈（芯轴直

径规定在表3、表4或表5的相应栏中），镀锌钢线应不断裂。

                                  表2 镀锌层质量要求

    标称直$} D／ 一镀锌层单位面积质量最小值／1｝ 标称直径D／ 一镀锌层单位面积质量最小值／｝

大于

1.24

1.50

1.75

2.25

小于及等于

    1.50

    1.75

    2 25

    3.00

      表 3

大于

3．00

3.50

425

4. 75

小于及等于

    3. 50

    4．25

    1.75

    5 50
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普通强度镀锌钢线的机械性能、扭转要求和卷绕试验芯轴直径

标称直径1)／一直径公差／ 卷绕试验

芯轴直径／

大于 ｝小于及等于

1％伸长时的

应力最小值／
    M I'a

抗拉强度

最小值／

  M Pa

伸长率

最小值‘／
    ％

  扭转试验

扭转次数‘“

  最小值

一

｜

1一

1．24

2. 25

2. 75

3.00

3．50

4. 25

4，75

2．25

2．75

3．00

3，50

4．25

4．75

5。50

士 0.03

土 0.04

士0.05

士 0.〔〕5

士0.06

士 0.06

+ 0.07

1 310

1 310

1 310

I29f）

129（）

1 290

1 290

：．
18

16

｛：
12

12

士 0.05

    A级镀锌层

少
    B级镀锌层

1 100
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表3（完）

│标称直径n/        │直径公差／│ 1％伸长时的 │抗拉强度│ 伸长率    │卷绕试验  │扭转试验    │
│        m m        │      m m  │ 应 力 最 小 值 ／│ 最 小 值 ／│ 最 小 值 ‘／│ 芯 轴 直 径 ／│ 扭 转 次 数 ‘’│

├───┬─────┤          │    M I'a   │  MPa   │    ％    │    mm    │  最 小 值    ││大于  │小于及等于│          │            │        │          │          │            │

│2 25   │ 2。75     │          │1 070       │1 210   │ 1.（）    │ ID        │            │

│2. 75 │ 3．00     │          │1 070       │1 210   │ 1.0       │ ID        │            │

│3.00  │ 3. 50     │          │1 000       │1 190   │ 4.Q       │ 11)       │            │

│3. 50 │ 4. 25     │          │1 000       │1 190   │ 4.0       │ 1D        │            │

│4 25   │ 4. 75     │          │1 000       │1 190   │ 4。0      │ I刀       │            │

│4. 75 │ 5．50     │          │1 000       │1 190   │ 4. 0      │ 1丈）     │            │

表4 高强度镀锌钢线的机械性能、扭转要求和卷绕试验芯轴直径

│标称直径D/        │直径公差／    │1 0伸长时的 │抗拉强度                    │伸长率    │卷绕试验  │  扭转试验  │
│      rnm         │      m m      │ 应 力 最 小 值 ／│ 最 小 值 ／                    │最 小 值 ’／│ 芯 轴 直 径 ／│ 扭 转 次 数 ““│

├───┬─────┤              │    M Pa    │  M Pa                      │    ％    │      mm  │  最 小 值    ││大于  │小于及等于│              │            │                            │          │    3D    │            │

├───┼─────┼───────┼──────┴──────────────┼─────┤    3D    ├──────┤

│1. 24 │          │士 0.03        ├────A 蕉 菲 芸 层                         │          │    1D    │ 16          │

│2. 25 │          │上 0.04        │1 310 �万而－／－－ 一 石 5J—1 310煌蚨�����皇�5J—                │          │    41)   │ 16          │

│2.75  │          │士 0.05        │1 280 1 280 │  I     1 410               │          │    4丈） │ 16          │

│3.00  │          │土 0．05       │l 280 1 280 │  I     1 410               │          │    1l)   │ 14          │

│3.50  │          │+ 0.06         │1240  1 240 │  I     1 .110              │          │    41)   │ 12          │

│4 25   │          │土 （）．〔）6 │ 1 170 1 170 │  I     1 380               │          │    31)   │ 12          │

│4. 75 │          │士 0.07        │1 170 1170  │  1 380                     │          │    3D    │ 12          │

│1. 24 │          │上 0.05        │1 170 117（）*     I      117（）    1 380│          │    41)   │            │

│2 25   │          │士 0.06        ├──────┴──────────────┤          │    11)   │            │

│2．75 │          │士 0.06        │ B级 镀 锌 层                                 │          │    41)   │            │

│3.00  │          │士 0. 07       ├──────┬──────────────┤          │    4丈） │            │

│3.50  │          │士 0.09        │            │1 380                       │          │    41)   │            │

│4. 25 │          │士 0. 10       │            │1 340                       │          │          │            │

│4．75 │          │上 0. 11       │            │1 340                       │          │          │            │

│      │          │              │            │1 340                       │          │          │            │

│      │          │              │            │1 280                       │          │          │            │

│      │          │              │            │1 280                       │          │          │            │

│      │          │              │            │l 280                       │          │          │            │

表5 特高强度镀锌钢线的机械性能、扭转要求和卷绕试验芯轴直径

│标称直径UI        │直径公差／    │1％伸长时的 │抗拉强度          │伸长率    │卷绕试验    │  扭转试验  │
│      nun         │      m m      │应 力 最 小 值 ／│ 最 小 值 ／          │最 小 值 ‘／│ 芯 轴 直 径 ／  │ 扭 转 次 数 “’│

├───┬─────┤              │    M 1'a   │  M Pa            │    ％    │      111111│  最 小 值    ││大十  │小于及等于│              │            │                  │          │            │      14    │

├───┼─────┼───────┼──────┴─────────┼─────┼──────┤      14    │

│1. 24 │ 2．25     │ 十 0. 03       │        八 级 镀 锌 层              │2.0       │ 4孟）       │      工2   │

│2 25   │ 2. 75     │ 上0．04       │      1 450     I     1 620     │ 2 〔）     │ 1 f)        │      12    │

│2，75 │ 3．00     │ 士 0．05       │      1 110 ！590                │2．弓     │ 5工）       │      1O    │

│3.00  │ 3．50     │ 土0.05        │      1 41f)    I     1 590     │ 2 5        │5I)         │      10    │

│3。50 │ 1.25      │士0. 06       │      1 380     I     1。〕（） │ 艺．G     │ 5D          │      10    │

│4 2弓  │ 4. 75     │ 土（）．（）6 │  ｛：：： ｝）｛：              │2 弓       │52）        │            │

│4. 75 │ 5．5〔）  │ 土0．07       │      1 270     I     1 500     │ 2。5      │ 5I)         │            │

│      伸长率的最小值是对250 mn、标距而言。如采用其他标距，则这些数值应使用6501(标距 卜100）这个系数进        │

│      行校正。                                                                                              │

│    扭转试验试样长度：钢线外径的100倍                                                                       │
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11 镀锌层试验

11.1 镀锌层质量的测定

    镀锌层的质量可用气体容积法或重量法测定。前者具有精确度高，速度快的优点。因此对能方便地

放在测量设备中进行试验的所有规格的镀锌钢线来说，可优先采用气体容积法作为例行试验方法。如果

有异议，应采用重量法作为仲裁试验方法。

    镀锌层质量应不小于表2规定的相应数值。

11.2 气体容积法

    附录A中规定r用于测定镀锌层质量的气体容积法。

11.3 重量法

    附录B中规定了用于测定镀锌层质量的重量法。

11.4 镀锌层附着性试验

    从每个镀锌钢线试样卜截取一个试件，以不超过15 r/min的速度在圆形芯轴L紧密卷绕8圈，镀

锌钢线直径为3.50 mm及以下时，芯轴直径为镀锌钢线直径的4倍；镀锌钢线直径为3.50 mm以上

时，芯轴直径为镀锌钢线直径的5倍。

    镀锌层应牢固地附着在钢线上而不开裂，或用手指磨擦锌层不会产生脱落的起皮。

11.5 镀锌层连续性试验

    从每个镀锌钢线试样＿1二截取一个试件，用肉眼观察镀锌层应没有孔隙。镀锌层应较光洁、厚度均匀，

并与良好的商品实践相一致。

12 合格证

如果购买方有要求，制造方应提供产品合格证书，卜面列出对所有试样进行的所有试验的结果。
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            附 录 A

        （标准的附录）

用干测定镀锌层质t的气体容积法

A1 原理

    测定镀锌层质量的气体容积法，其依据的原理是溶解在酸中的金属总会释放出一定量的氢气，氢气

数量与溶解的金属量成正比，也就是L述金属的化学当量。

    在温度为（）C、压力为101. 3 kPa U寸,l g锌释放出0.3431氛气。

    如果是非常粗的镀锌钢线，可能会有试样制备和玻璃量管损坏的问题。因此这一测壁方法通常只适

用于最大直径为5 mm的镀锌钢线。

A2 试剂

  应使用下列试剂：

  a)氯化锑溶液，制备方法是将20 g二氧化锑或32 g -氯化锑溶解在1 000 ml,盐酸中（密度在

16和1.18之间）。

b）盐酸（密度在1.16和1.18之间）。

把5 ml,溶液a）加人100 ml，溶液b),于，配制成锌层溶解液。

1 也可使用ISO 1460所述的锌层溶解液作为替代试剂

试验装置

八7
‘

今
」

A

A

    试验装置包括一根100 ml一玻璃量管。玻璃量管的顶端和底端各有一个管塞，在底端有 ·根橡皮管

与一容器连接。

    100 ml.量管应刻有至少0. 5 ml.的细分度。如果是小尺寸的钢线，例如直径小于1. 5 mm，则在正

常试验时使用长度基本相同的50 ml,量管更方便。该量管刻有至少0. 2 ml的细分度。

A4 试件

    从校直的末损伤的钢线卜准确地截取一段规定长度的试件（误差不大于100)0最合适的试件长度

取决于量管的尺寸、钢线的直径和预计的镀层质量。表Al规定的长度通常能方便试验。

                                    表Al 试件长度

├──段锌钢线直径／/mm │┌─── 收妖偿锻/mm%┤ 钢线直径／mm───┼────收妖抄锻/mm%──┤

│以上以 上 1.8               │1:50 ml量管T10075 平 50 ml量管T10075平 │｝ 到““』到及包括│ 100 nil怡管100 nil��苘一5 0 ml,量50 ml,量管│

│1.2424’〉 铱 〉̄ 6%───┤│      75          ├────┼────┼──────┼─────┤
│1.8 │ 1.8             ││                  │一 “’C,│ 5．50   │ 5O          │          │

│    │3.6             ││                  │        │        │            │          │

A5 试验步骤

    将锌层溶解液注入容器中。当容器在抬高位置时，锌层溶解液完全充满量管，并留一小部分在容

器中。

    试验过程中，调节容器的高度位置，使锌层溶解液正好充满量管至上管塞，此时下管塞关闭。将截成

规定长度的试件放人量管中，立刻关闭上管塞。

    镀锌层迅速溶解，并释放出氢气，继续试验直至氢气释放完毕（几个小气泡除外）。然后将支架h的
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容器抬高放在量管的旁边，使量管和容器中锌层溶解液处在同一水平面，从量管的刻度上读出氢气的

体积。

    试验结束时，打开上管塞，把容器降到下管塞以下的位置排出量管中的全部锌层溶解液。再次按上

述步骤重复进行试验之后打开下管塞取出试件，再关闭。

    如果有必要使用较长的试件，将试件迅速放人量管中可能有困难，这时可将试件分成二段从上管塞

IrtJ时投人。

    清洗除去镀锌层的钢线，擦干后测量直径，精确到。．（）lmm。

A6 计算

    镀锌层单位面积质量按下式计算：

                            单位面积镀锌层质量＝（V／脚）·＿f

式中：V一释放的氢气体积，ml；

      d— 除去镀锌层后的钢线直径；

      2－－一 试件长度；

      、f－一 系数。

    如果试件长度和直径的单位为mm，且f等于866，得出的镀锌层单位面积质量的单位为9／mZ。

A7 温度和气压的校正

    系数（f）是在温度为ZOC、气压为101．3kPa的条件下计算出来的。如果大气压在98．7kPa到

1（）4．OkPa的范围之外，或者如果温度在18C到22C的范围之外，应使用表AZ规定的修正值。如果根

据气压和温度查得的修正值在0．98到1．（）2之间（见表AZ的划线区），则不必使用修正值。

                              表八艺 温度和压力的修正值

温度／C

大 气 振 力／kl与

69．3 72 0 71．7 77．3 80．0 82．7 85．3 88．0 90．7 93．3 96，0 98 7 101．3 104．0 166．7

或 气 压 表 高 度／mmHg

520 石10 56（） 58（） 600 620 640 660 680 700 720 740 760 780 800

12

14

l6

l8

2O

22

21

26

28

3（）

（1703

0。698

0 691

0．689

0。68生

0。679

0 67魂

0。670

0 666

0 661

0 730

0．725

0．720

0．715

0．710

0．7〔）5

〔）700

0．696

0．691

0．687

0。7污8

0 7万2

0。7｝7

0．712

0。737

（）．732

0 727

0．722

0．717

0 713

0．78于

0．779

0。77飞

0．768

〔）．763

0．7几8

（）．752

0．7」8

0．7毛2

0 738

（）811

（）。806

（）．800

0 795

（）．789

（）783

0 778

（）．773

0 769

0 763

0．839

0．833

0．827

0．822

0．816

0 810

｛）8（）5

｛）．8（）（）

0．794

0．789

（） 866

〔）860

0 851

0．848

（，842

0 836

〔）．830

0，82污

0 819

0，814

0 892

0．886

0．880

0．8？1

0．868

〔｝．862

0．8几6

0．8石1

0．815

0．839

（）92（）

0 911

（）．908

0。901

0．89几

0．889

〔）．882

f飞，877

（）871

0 86万

0．947

0．910

0．93）

0．927

0 921

0．915

0．908

（）．903

（）．896

（）．891

（〕．974

0．967

0．960

0 951

（）．917

0 940

0．｛争3」

0．928

0。三）21

0 916

1．028 1．05污

1．0牛8

1．0一飞0

1 033

1．（）26

1．082

1075

1068

1060

1．053

1．046

1。038

1 032

1．025

1．001

0．991

0．988

0．981

1021

1．011

1007

1 000

0 993

0 986

0．980

0．974

0．967

0 960

0．（）55

0。947

0 942

1．019

1．012

1．005

0．998

0，992

0．973

0。967 1．018
！ I�� �一｝

    当试验结果与规定的最小值之差在59／mZ范围之内，假如必须作负修正，则应检查此时的大气压

和温度。

    当气候或海拔影响试验条件，则应对系数（／）进行修正。在高海拔下，使用容积大于soml或

10Onll的量管会更方便。

    表AZ给出了温度和气压的修正值。



GB/'r 3428一2002

          附 录 B

      （标准的附录）

用于测定镀锌层质f的重，法

B1 原理

    从每个镀锌钢线上截取一个试件，用手校直，浸入合适的除油溶剂中清洗，然后用一干净的软布擦

干。称重试件，精确到。. 01 g.试件质量（单位为g）应不小于其直径（单位为mm）的4倍。为方便除去

镀锌层，可弯曲试件。所使用的试剂在附录A的A2中规定。

B2 除去镀锌层

    将试件完全浸人适量的锌层溶解液中除去镀锌层，锌层溶解液应符合附录A中A2(试剂a）和b))

或A2.1规定。锌层溶解液可重复使用，直到用来除去锌的时间相当长以至给试验带来不便时，才需添

加氯化锑溶液。锌层溶解液的温度应始终不超过40 C.

    一次测定需要100 ml锌层溶解液，注人直径50 mm，深150 mm的玻璃容器中。在每100 mL锌层

溶解液中任何情况下浸人的试件数日不应超过3个。

    镀锌钢线试件1_激烈的化学反应一停止，试件应立即从酸中取出。用流动水彻底清洗并擦干。然后

在4.相垂直的方向上测量二次，取其平均值作为钢线的直径，修约至0. 01 mm,最后称量除去镀锌层的

试件质量，精确到。.01 g }

B3 计算

除去镀锌层的钢线，单位表面积的镀锌层质量应按下式计算：

            除去镀锌层的钢线单位表面积的镀锌层质量二1 950dr(g/mz)

式中：d— 除去镀锌层后的钢线直径，Mill;

原始质量一除去锌层后的质量
除去锌层后的质量

            附 录 C'

          （提示的附录）

架空绞线用镀锌钢线产品型号表示方法

C1 代号

C1. 1类别代号

    架空绞线用镀锌钢线 ··，，，················，············。···，，，·········⋯⋯，，············⋯⋯。。，．⋯。二‘⋯⋯〔；

c1. 2 强度代号

    普通强度·································，·······················‘········，，·····································⋯⋯ 1

    高强度‘···············································‘······，····，···········，·····，······························一 2

    特高强度································，·······························，········································⋯⋯ 3

采用说明：

1J“附录C”为本标准所作补充
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C1. 3 镀锌层等级代号

普通镀锌层 ···································································································⋯⋯A

加厚镀锌层 ···································································································⋯⋯ B

C2 产品型号

产品型号用镀锌钢线的类别代号、强度代一号和镀锌层等级代号顺序排列组成。

产品表示方法

C3.2

  产品表示方法

产品用型号、钢线直径和本标准编号表不。

  产品表示示例

例如3. 07 mm直径的普通强度A级镀层镀锌钢线表示为：

O
J

I
J

C

C

GIA一3.07--G 13/T 3428一2002；

3.76 mm直径的高强度B级镀层镀锌钢线表示为：

G2B--3.76---GB/T 3428一2002；

2. 81 mm直径的特高强度A级镀层镀锌钢线表示为：

W A一2.81一（;B/T 3428一20020

C4 产品型号与IEC代号对照表

表C1列出r本标准产品型号与IEC

                          表 CI

          产 品 名 称

普通强度普通镀层镀锌钢线

普通强度加厚镀层镀锌钢线

高强度普通镀层镀锌钢线

高强度加厚镀层镀锌钢线

特高强度普通镀层镀锌钢线

61089中镀锌钢线单线代号的对照。

产品t}号与IEC代号对照表

IEC 6108）代号

      SIA

      SIB

      52八

      S21,

      S3A

本标准jv号

    GIA

    GIB

    （分 2A

    G2B

    G 3A
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