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前  言 

本文件按照 GB/T 1.1—2020 《标准化工作导则 第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》的

规定起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本标准所要求达到的性能指标，应由采用本标准的制造企业在设计制造过程中自行进行验证测试，

并对销售的产品作产品符合性声明。 

本文件由中国电梯协会提出并归口。 

本文件负责起草单位：康力电梯股份有限公司。 

本文件参加起草单位：苏州江南嘉捷电梯有限公司、迅达（中国）电梯有限公司、通力电梯有限公

司、日立电梯（广州）自动扶梯有限公司、奥的斯机电电梯有限公司、巨龙电梯有限公司、巨人通力电

梯有限公司、苏州新达电扶梯部件有限公司、浙江铭孚科技有限公司、杭州西奥电梯有限公司、杭州奥

立达电梯有限公司、西继迅达电梯有限公司、浙江西子重工机械有限公司、快意电梯股份有限公司、蒂

升扶梯有限公司、广州广日电梯工业有限公司、黄山华佳表面科技有限公司、华东理工大学、上海市涂

料研究所有限公司。 

本文件主要起草人：韦浩志、杨立勇、张志雁、张锦锋、李立春、李文全、武德、沈海泉、惠廷云、

吴林、唐明友、王鹏、方启华、赵彦澄、胡志斌、李检、周创、赵立光、巴旭民、管爱国、张卫群。 
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引  言 

自动扶梯和自动人行道桁架为自动扶梯和自动人行道的支撑结构，用于安装和支撑自动扶梯和自

动人行道的其他部件、承受乘客载荷。桁架是自动扶梯和自动人行道的重要部件，是承载整个自动扶梯

和自动人行道重量的载体，是自动扶梯和自动人行道安全运行的保障。 

自动扶梯和自动人行道桁架防腐工艺技术影响扶梯的工艺、成本、使用寿命。本文件基于自动扶梯

和自动人行道桁架防腐工艺技术，结合国内外桁架防腐工艺特点、防腐新技术、新工艺提出了自动扶梯

和自动人行道桁架防腐工艺技术要求。 

由于使用年限、环境等不同要求，各厂家自动扶梯和自动人行道桁架防腐技术要求不一，给用户带

来不必要的困惑，本文件规范了桁架防腐技术要求，以提高企业经济效益和社会效益。 
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自动扶梯和自动人行道桁架防腐工艺技术要求 

1 范围 

本文件规定了自动扶梯和自动人行道桁架防腐工艺技术要求、检验方法、检验规则。 

本文件适用于新制造的自动扶梯和自动人行道桁架的防腐涂装工艺：热浸镀锌、油漆涂装、电泳涂

装。 

本文件未涵盖所有桁架防腐工艺技术，可采用满足桁架等效防腐要求的其他工艺技术。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 1865—2009 色漆和清漆 人工气候老化和人工辐射曝露 滤过的氙弧辐射 

GB 1732 漆膜耐冲击性测定法 

GB/T 1771 色漆和清漆 耐中性盐雾性能的测定 

GB/T 1766 色漆和清漆 涂层老化的评级方法 

GB/T 7024—2008 电梯、自动扶梯、自动人行道术语 

GB/T 8264—2008 涂装技术术语 

GB/T 8923.1—2011 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  

GB/T 9274 色漆和清漆 耐液体介质的测定 

GB/T 9286 色漆和清漆 漆膜的划格试验 

GB/T 9793 热喷涂 金属和其他无机覆盖层 锌、铝及其合金 

GB/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验 

GB/T 13288.2 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2部分：磨料喷射

清理后钢材表面粗糙度等级的测定方法 比较样块法 

GB/T 13452.2 色漆和清漆 漆膜厚度的测定 

GB/T 13912—2020 金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层 技术要求及试验方法 

GB/T 14048.1—2012 低压开关设备和控制设备 第 1部分：总则 

GB 16899 自动扶梯和自动人行道的制造与安装安全规范 

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 19355.1—2016 锌覆盖层 钢铁结构防腐蚀的指南和建议 第 1 部分：设计与防腐蚀的基本原

则 

GB/T 28699—2012 钢结构防护涂装通用技术条件 

ISO 6270-1:2017 色漆和清漆 耐湿性的测定 第1部分：冷凝（单面曝光） 

ISO 12944-2:2017 色漆和清漆 防护涂料体系对钢结构的防腐蚀保护 第2部分：环境分类 

ISO 12944-5:2019 色漆和清漆 防护涂料体系对钢结构的防腐蚀保护 第5部分：防护涂料体系 

ISO 12944-6:2018 色漆和清漆 防护涂料体系对钢结构的防腐蚀保护 第6部分：实验室性能测试

方法 
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3 术语和定义 

GB/T 7024—2008、GB 16899 界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

室外型自动扶梯和自动人行道 outdoor escalator and moving walk 

设计上考虑了风、雨、雪、高温、低温、阳光等自然环境影响的自动扶梯和自动人行道。 

3.2  

室内型自动扶梯和自动人行道 indoor escalator and moving walk 

设计上不需要考虑风、雨、雪、高温、低温、阳光等自然环境影响的自动扶梯和自动人行道。 

3.3  

桁架 truss 

架设在建筑结构上，供支撑梯级、踏板、胶带以及运行机构等部件的金属结构件。 

[来源：GB/T 7024—2008，7.18] 

注：包括焊接在桁架上的底板及梁等。 

3.4  

涂装 painting 

将涂料涂覆于基底表面形成具有防护、装饰或特定功能涂层的过程，又叫涂料施工。 

[来源：GB/T 8264—2008，2.4] 

3.5  

热浸镀锌 hot dip galvanizing 

将经过前处理的钢或铸铁制件浸入熔融的锌浴中，在其表面形成锌和（或）锌-铁合金镀层的工艺

过程和方法。 

[来源：GB/T 13912—2020，3.1] 

3.6  

油漆涂装 painting 

将油漆涂覆于基底表面形成具有防护、装饰或特定功能涂层的过程。 

3.7  

电泳涂装 electro-coating 

利用外加电场使悬浮于电泳液中的颜料和树脂等微粒定向迁移并沉积于电极之一的基底表面的涂

装方法。 

[来源：GB/T 8264—2008，4.9] 

4 正常使用条件 

4.1 一般使用环境 

4.1.1  自动扶梯和自动人行道安装位置的空气相对湿度在最高温度为+40 ℃时不超过50%，在较低温

度下可以有较高的相对湿度，最湿月的月平均最低温度不超过+25 ℃，该月的月平均最大相对湿度不超

过90% 。 

4.1.2  环境空气中不应含有可造成金属腐蚀和电气元件故障的有害气体和粉尘以及易燃、易爆气体，

污染等级不应大于GB/T 14048.1—2012规定的3级。 

4.1.3  自动扶梯和自动人行道不受刮风、下雪、下雨的影响。 

4.2 室外型自动扶梯和自动人行道的使用环境 

对于室外型自动扶梯和自动人行道，在4.1的基础上还应考虑适用以下环境条件： 
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a)  自动扶梯和自动人行道运行的环境温度在 -10 ℃～+45 ℃的范围内； 

b)  自动扶梯和自动人行道安装地点可能发生1 h降雨量达30 mm的集中降雨。 

注 1：对于超出这些环境条件范围的情况，客户需与自动扶梯和自动人行道设备供货方协商采用特殊设计的必要性

以保证特殊环境下的安全使用。 

注 2：自动扶梯和自动人行道在全室外环境下使用寿命和性能会大幅下降，造成维护、使用费用显著增加。建议客

户增加顶棚，以提高自动扶梯的使用寿命和性能。 

注 3：客户应在自动扶梯和自动人行道下部水平区段设置能确保水及时排除的排水系统，以减少自动扶梯部件浸泡

在水中的可能性。 

5 技术要求 

5.1 桁架防腐工艺要求 

自动扶梯和自动人行道桁架的防腐工艺技术选用，受使用年限、不同环境、防腐工艺条件等要求所

决定，本文件对不同的使用年限、腐蚀环境、防腐工艺进行要求，为如何选择桁架防腐工艺提供指导。 

腐蚀环境的分类按照 ISO 12944-2:2017 的规定，腐蚀种类及相应的典型环境实例说明见表 1： 

表 1 大气环境腐蚀性分类和典型环境案例 

腐蚀种类 

单位面积上质量和厚度损失 

（经第 1年暴露后） 

温性气候下的典型环境案例 

（仅供参考） 

低碳钢 锌 

室外 室内 质量损失 

g/m2 

厚度损失 

um 

质量损失 

g/m2 

厚度损失 

um 

C1 

很低 
≤10 ≤1.3 ≤0.7 ≤0.1 — 

加热的建筑物内部，空气洁

净，如办公室、商店、学校和

宾馆等。 

C2 

低 
100～200 1.3～25 0.7～5 0.1～0.7 

低污染水平的大气，

大部分是乡村地带。 

冷凝有可能发生的未加热的

建筑（如库房，体育馆等）。 

C3 

中 
200～300 25～50 5～15 0.7～2.1 

城市和工业大气中，

中等的二氧化硫污染

及低盐度沿海区域。 

高湿度和有些空气污染的生

产厂房内，如食品加工厂、洗

衣场、酒厂、乳制品工厂等。 

C4 

高 
400～650 50～80 15～30 2.1～4.2 

中等含盐度的工业区

和沿海区域。 

化工厂、游泳池、沿海船舶和

造船厂等。 

注：如有特别需要，供需双方根据具体要求协商。 

涂层系统的耐久性根据 ISO 12944-5 中 5.5 耐久性将其分为低（L）、中（M）、高（H）、非常高

（VH）4 个范围。该标准的附录表格 A.1～A.8 提供了涂层体系的参考范例。 

根据自动扶梯和自动人行道载荷能力和适用场所，可分为普通型和公共交通型。两者对桁架寿命要

求通常不同，普通型自动扶梯要求桁架耐久性 20 年，公共交通型型自动扶梯要求桁架耐久性 40 年。 

考虑到实际应用环境可能发生变化，以及清洁使用不当等情况，桁架耐久性不是“担保年限”。是

为业主制定维护计划时提供技术上的参考。担保期限属于合同条款，不属于本标准考虑的范畴。没有规

则来阐述这两个期限之间的关联性。 

自动扶梯和自动人行道桁架防腐工艺选用应根据使用年限、环境、防腐工艺特点等综合因素考虑，

选取合适的桁架防腐工艺技术。 

5.2 桁架防腐工艺预处理 



T/CEA 3015—2021 

4 

5.2.1 桁架预处理前的基本状态要求 

5.2.1.1  钢结构表面的毛刺、焊渣、飞溅物和疏松的氧化皮等应清除，锐边应打磨成圆角。 

5.2.1.2  钢结构表面应无可见的油污和污垢。少许油污可采用有机溶剂处理；面积较大的油污，采用

表面活性剂或碱液等专用清洁剂清洗，然后采用清洁淡水（热水或冷水）洗净，并干燥处理。 

5.2.1.3  被酸、碱、盐浸染的钢结构表面，采用清洁淡水洗净，并干燥处理。 

5.2.1.4  钢结构表面带有车间底漆的一般予以清除。若车间底漆完好，经供需双方商定需要保留的，

应按GB/T 28699—2012第6.6.1条对涂层附着力进行检测。涂层附着力的检测结果应符合GB/T 28699—

2012第5.5.3.2条要求。检测结果不符合要求的，应全部清除。 

5.2.2 桁架预处理要求 

5.2.2.1  钢结构表面喷（抛）射处理后的除锈等级要求如下： 

钢结构基材表面除锈应达到或超过GB/T 8923.1—2011规定的Sa2.5级。 

5.2.2.2  钢结构表面喷（抛）射预处理后的粗糙度要求如下： 

a) 热浸镀锌、铝及其合金涂层时，钢结构基材表面粗糙度（Rz）按GB/T 13288.2规定进行评级，

粗糙度应达到60 μm～100 μm。 

b) 涂装无机富锌防腐底漆涂层时，无机富锌防腐底漆锌含量按ISO 12944-5:2019第7.1.2条规定，

钢结构基材表面粗糙度（Rz）按GB/T 13288.2规定进行评级，粗糙度应达到40 μm～80 μm。 

c) 涂装厚浆型防腐底漆和玻璃磷片类防腐底漆涂层时，钢结构基材表面粗糙度（Rz）按GB/T 

13288.2规定进行评级，粗糙度应达到60μm～100μm。 

d) 涂装其他类防腐底漆涂层时，钢结构基材表面粗糙度（Rz）按GB/T 13288.2规定进行评级，一

般情况下，粗糙度应达到25 μm～60 μm。特殊要求的防腐底漆涂层，粗糙度应符合防腐底漆

技术要求规定。 

5.2.2.3  钢结构表面喷（抛）射预处理后的表面状态要求 

a) 喷（抛）射处理后，钢结构基材表面可溶性氯化物残留量，在大气环境下使用时应不大于7μ

g/cm
2
 ,在液体介质浸润的区域使用时不大于5 μg/cm

2
 。检测方法按6.4的规定进行。 

b) 喷（抛）射处理后，钢结构基材表面磨料等残留量，使用真空吸尘器吸尘或无油、无水的压缩

空气吹净处理。钢结构基材表面灰尘清洁度要求按GB/T 18570.3（压敏粘带法）的规定评级，

清洁度应不大于3级。 

c) 喷（抛）射处理后应在规定时间内进行涂装作业。在涂装前，钢结构表面出现返锈现象时，应

重新喷（抛）射处理。 

5.3 桁架防腐工艺方法 

对于耐久性要求高，且在更新改造期间不能修复的自动扶梯和自动人行道桁架，推荐使用热浸镀锌

或耐久性更高的工艺。 

5.3.1  热浸镀锌 

热浸镀锌部件要求根据 GB/T 13912—2020 金属覆盖层钢铁制件热浸镀锌层标准。热浸镀锌涂层体

系见表 2。 
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表 2  热浸镀锌涂层体系 

热浸镀锌 

耐久性 腐蚀种类 
镀层平均厚度/μm 

min 

20 年 
C2、C3 40 

C4 80 

40 年 

C2 40 

C3 80 

C4 120 

注 1：此表为主结构型材镀层厚度，其他部件参考 GB/T 13912—2020 第 6.2 条。 

注 2：寿命计算参考 GB/T 19355.1—2016 表 2注 1。 

5.3.2  油漆涂装 

漆基类型介绍见表 3。 

表 3  漆基类型介绍 

底漆漆基 类型 水性化可能性 后道涂层漆基 类型 水性化可能性 

AK=醇酸 单组分 可 AK=醇酸 单组分 可 

CR=氯化橡胶 单组分 不可 CR=氯化橡胶 单组分 不可 

AY=丙烯酸 单组分 可 AY=丙烯酸 单组分 可 

PVC=氯化乙烯聚合物类 单组分 不可 PVC=氯化乙烯聚合物类 单组分 不可 

EP=环氧 双组分 可 EP=环氧 双组分 可 

ESI=硅酸乙酯 单组分或双组分 可 PUR=聚氨酯，脂肪族 单组分或双组分 可 

PUR=聚氨酯，脂肪族或芳香族 单组分或双组分 可 — — — 

注 1：Zn(R)=富锌底漆，Misc.=采用其它类型防锈颜料的底漆，PTFE=聚四氟乙烯，PVDF=聚偏二氟乙烯，PEVE=氟烯烃-

乙烯基醚共聚物。 

注 2：推荐与涂料生产商进行相容性确认。 

注 3：推荐在硅酸锌底漆（ESI）上覆涂一道后续涂层作为连接漆/过渡漆。 

注 4：选择富锌底漆时，额定干膜厚度适宜选择范围为 40～80μm。 

处于 C1 腐蚀环境下 20 年以上耐久性涂层体系工艺应满足表 11 测试要求。 

表 4～表 8为油漆涂装处于 C2、C3 腐蚀环境下的涂层体系。 

表 4  处于 C2 腐蚀环境下 20年以上耐久性涂层体系 

序号 

底涂层 后道涂层 涂层体系 

漆基类型 底漆类型 涂装道数 
干膜厚度 

μm 
漆基类型 涂装总道数 

干膜总厚度 

μm 

1 AK，AY Misc. 1 60～80 AK，AY 2～3 180 

2 EP，PUR，ESI Misc. 1 80～100 EP，PUR，AY 2 150 

3 EP，PUR，ESI Zn(R) 1 60～80 EP，PUR，AY 2 110 
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表 5  处于 C3 腐蚀环境下 20年以上耐久性涂层体系 

序号 

底涂层 后道涂层 涂层体系 

漆基类型 底漆类型 涂装道数 
干膜厚度 

μm 
漆基类型 涂装总道数 

干膜总厚度 

μm 

1 AK，AY Misc. 1 60～80 AK，AY 2～4 230 

2 EP，PUR，ESI Misc. 1 80～160 EP，PUR，AY 2～3 210 

3 EP，PUR，ESI Zn(R) 1 60～80 EP，PUR，AY 2～3 180 

表 6  处于 C4 腐蚀环境下 20年以上耐久性涂层体系 

序号 

底涂层 后道涂层 涂层体系 

漆基类型 底漆类型 涂装道数 
干膜厚度 

μm 
漆基类型 涂装总道数 

干膜总厚度 

μm 

1 EP，PUR，ESI Misc. 1 80～240 EP，PUR，AY 2～4 270 

2 EP，PUR，ESI Zn(R) 1 60～80 EP，PUR，AY 2～4 230 

表 7  处于 C2 腐蚀环境下 25年以上耐久性涂层体系 

序号 

底涂层 后道涂层 涂层体系 

漆基类型 底漆类型 涂装道数 
干膜厚度 

μm 
漆基类型 涂装总道数 

干膜总厚度 

μm 

1 AK，AY Misc. 1 60～80 AK，AY 2～3 200 

2 EP，PUR，ESI Misc. 1 80～100 EP，PUR，AY 2 180 

3 EP，PUR，ESI Zn(R) 1 60～80 EP，PUR，AY 2 160 

表 8  处于 C3 腐蚀环境下 25年以上耐久性涂层体系 

序号 

底涂层 后道涂层 涂层体系 

漆基类型 底漆类型 涂装道数 
干膜厚度 

μm 
漆基类型 涂装总道数 

干膜总厚度 

μm 

1 AK，AY Misc. 1 60～80 AK,AY 2～4 260 

2 EP，PUR，ESI Misc. 1 80～160 EP，PUR，AY 2～3 240 

3 EP，PUR，ESI Zn(R) 1 60～80 EP，PUR，AY 2～3 200 

注 1：C4腐蚀环境下的自动扶梯和自动人行道推荐采用热浸镀锌或耐久性更高的工艺。 

注 2：20年以上耐久性涂层体系采用插值法计算。 

注 3：C2、C3腐蚀环境下 40年以上耐久性桁架防腐工艺由供需双方协商。 

5.3.3  电泳涂装 

表 9、表 10为电泳涂装处于 C1、C2、C3 腐蚀环境下的涂层体系。 

表 9  处于 C1 腐蚀环境下 20年以上耐久性涂层体系 

序号 漆基类型 底漆类型 涂装道数 干膜厚度/μm 

1 电泳 Misc. 1 20 
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表 10  处于 C2、C3腐蚀环境下 25 年以上耐久性涂层体系 

序号 

底涂层 后道涂层 涂层体系 

漆基类型 底漆类型 涂装道数 
干膜厚度 

μm 
漆基类型 涂装总道数 

干膜总厚度 

μm 

1 电泳 Misc. 1 20 EP，PUR，ESI 2～3 90 

2 电泳 Misc. 1 20 PTFE，PVDF，PEVE 2～3 90 

注 1：C4腐蚀环境下的自动扶梯和自动人行道推荐采用热浸镀锌或耐久性更高的工艺。 

注 2：C2、C3腐蚀环境下 40年以上耐久性桁架防腐工艺由供需双方协商。 

6 防腐工艺技术测试要求 

表 11-表 17为处于 C1、C2、C3 和 C4 腐蚀环境下的防腐工艺测试要求。 

表 11  处于 C1 腐蚀环境下 20年以上耐久性工艺测试要求 

序号 检验项目 电泳涂装 油漆涂装 热浸镀锌 测试方法 评判标准 

1 涂层厚度 见表 9 — — GB/T 13452.2 满足厚度要求 

2 附着力 0级 0 级 0 级 GB/T 9286 0 级 

3 
中性盐雾

试验 
≥48 h ≥48 h — 

GB/T 1771 

GB/T 10125 

无起泡、无起皱、

无生锈现象 

4 冲击强度 ≥50 kg﹒cm ≥50 kg﹒cm — GB/T 1732 
无裂纹、裂痕、无

剥落现象 

表 12  处于 C2 腐蚀环境下 20年以上耐久性工艺测试要求 

序号 检验项目 电泳涂装 油漆涂装 热浸镀锌 测试方法 评判标准 

1 涂层厚度 见表 9 见表 4 见表 2 GB/T 13452.2 满足厚度要求 

2 附着力 0级 0 级 — GB/T 9286 0 级 

3 
中性盐雾

试验 
≥360 h ≥360 h — 

GB/T 1771 

GB/T 10125 

无起泡、无起皱、无

生锈现象 

4 

耐

老

化

性 

室

外 
≥350 h 

≥350 h — 
GB/T 1865—2009 

(方法 1，A循环） 
GB/T 1766 

室

内 
不适用 

5 凝露实验 ≥180 h ≥180 h ≥180 h ISO 6270-1:2017 
无起泡、无起皱、无

生锈现象 

6 冲击强度 ≥50 kg﹒cm ≥50 kg﹒cm — GB/T 1732 
无裂纹、裂痕、无剥

落现象 
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表 13  处于 C2 腐蚀环境下 25年以上耐久性工艺测试要求 

序号 检验项目 电泳涂装 油漆涂装 热浸镀锌 测试方法 评判标准 

1 涂层厚度 见表 9 见表 7 见表 2 GB/T 13452.2 满足厚度要求 

2 附着力 0级 0 级 0 级 GB/T 9286 0 级 

3 
中性盐雾

试验 
≥480 h ≥480 h — 

GB/T 1771 

GB/T 10125 

无起泡、无起皱、无

生锈现象 

4 
耐老

化性 

室

外 
≥350 h 

≥350 h — 
GB/T 1865—2009 

(方法 1，A循环） 
GB/T 1766 

室

内 
不适用 

5 凝露实验 ≥240 h ≥240 h ≥240 h ISO 6270-1:2017 
无起泡、无起皱、无

生锈现象 

6 冲击强度 ≥50 kg﹒cm ≥50 kg﹒cm — GB/T 1732 
无裂纹、裂痕、无剥

落现象 

表 14  处于 C3 腐蚀环境下 20年以上耐久性工艺测试要求 

序号 检验项目 电泳涂装 油漆涂装 热浸镀锌 测试方法 评判标准 

1 涂层厚度 见表 10 见表 5 见表 2 GB/T 13452.2 满足厚度要求 

2 附着力 0级 0 级 0 级 GB/T 9286 0 级 

3 耐酸性 
0.1mol/L  

H2SO4，24 h 

0.1mol/L  

H2SO4，24 h 
— GB/T 9274 

无起泡、起皱、生

锈现象 

4 耐碱性 
0.1mol/L   

NaOH 4 h 

0.1mol/L   

NaOH 4 h 
— GB/T 9274 

无起泡、起皱、溶

出现象 

5 耐水性 50℃/500 h 50℃/500 h 
50℃/500 

h 
GB/T 9274 

无起泡、无起皱、

无生锈现象 

6 
中性盐雾

试验 
≥600 h ≥600 h — 

GB/T 1771 

GB/T 10125 

无起泡、无起皱、

无生锈现象 

7 耐老化性 ≥350 h ≥350 h — 
GB/T 1865—2009 

(方法 1，A循环） 
GB/T 1766 

8 耐机油性 ≥24 h ≥24 h — HQ-10 号 无变化 

9 凝露实验 ≥360 h ≥360 h ≥360 h ISO 6270-1:2017 
无起泡、无起皱、

无生锈现象 

10 冲击强度 ≥50 kg﹒cm ≥50 kg﹒cm — GB/T 1732 
无裂纹、裂痕、无

剥落现象 
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表 15  处于 C3 腐蚀环境下 25年以上耐久性工艺测试要求 

序号 检验项目 电泳涂装 油漆涂装 热浸镀锌 测试方法 评判标准 

1 涂层厚度 见表 10 见表 8 见表 2 GB/T 13452.2 满足厚度要求 

2 附着力 0级 0 级 0 级 GB/T 9286 0 级 

3 耐酸性 
0.1mol/L  

H2SO4，24 h 

0.1mol/L  

H2SO4，24 h 
— GB/T 9274 

无起泡、起皱、生

锈现象 

4 耐碱性 
0.1mol/L   

NaOH 4 h 

0.1mol/L   

NaOH 4 h 
— GB/T 9274 

无起泡、起皱、溶

出现象 

5 耐水性 50℃/500 h 50℃/500 h 50℃/500 h GB/T 9274 
无起泡、无起皱、

无生锈现象 

6 
中性盐雾

试验 
≥720 h ≥720 h — 

GB/T 1771 

GB/T 10125 

无起泡、无起皱、

无生锈现象 

7 耐老化性 ≥350 h ≥350 h — 
GB/T 1865—2009 

(方法 1，A循环） 
GB/T 1766 

8 耐机油性 ≥24 h ≥24 h — HQ-10 号 无变化 

9 凝露实验 ≥480 h ≥480 h ≥480 h ISO 6270-1:2017 
无起泡、无起皱、

无生锈现象 

10 冲击强度 ≥50 kg﹒cm ≥50 kg﹒cm — GB/T 1732 
无裂纹、裂痕、无

剥落现象 

表 16  处于 C4 腐蚀环境下 20年以上耐久性工艺测试要求 

序号 检验项目 电泳涂装 油漆涂装 热浸镀锌 测试方法 评判标准 

1 涂层厚度 不适用 见表 6 见表 2 GB/T13452.2 满足厚度要求 

2 附着力 不适用 0级 0 级 GB/T 9286 0 级 

3 耐酸性 不适用 
0.1mol/L  

H2SO4,24 h 
— GB/T 9274 

无起泡、起皱、生

锈现象 

4 耐碱性 不适用 
0.1mol/L   

NaOH 4 h 
— GB/T 9274 

无起泡、起皱、溶

出现象 

5 耐水性 不适用 50℃/500 h 50℃/500 h GB/T 9274 
无起泡、无起皱、

无生锈现象 

6 
中性盐雾

试验 
不适用 ≥1080 h — 

GB/T 1771 

GB/T 10125 

无起泡、无起皱、

无生锈现象 

7 耐老化性 不适用 ≥500 h — 
GB/T 1865—2009 

(方法 1，A循环） 
GB/T 1766 

8 耐机油性 不适用 ≥24 h — HQ-10 号 无变化 

9 凝露实验 不适用 ≥600 h ≥600 h ISO 6270-1:2017 
无起泡、无起皱、

无生锈现象 

10 冲击强度 不适用 ≥50kg﹒cm — GB/T 1732 
无裂纹、裂痕、无

剥落现象 

 

 

 

 

 



T/CEA 3015—2021 

10 

表 17  处于 C4 腐蚀环境下 25年以上耐久性工艺测试要求 

序号 检验项目 电泳涂装 油漆涂装 热浸镀锌 测试方法 评判标准 

1 涂层厚度 不适用 不适用 见表 2 GB/T 13452.2 满足厚度要求 

2 附着力 不适用 不适用 0级 GB/T 9286 0 级 

3 耐酸性 不适用 不适用 — GB/T 9274 
无起泡、起皱、生

锈现象 

4 耐碱性 不适用 不适用 — GB/T 9274 
无起泡、起皱、溶

出现象 

5 耐水性 不适用 不适用 50℃/500 h GB/T 9274 
无起泡、无起皱、

无生锈现象 

6 
中性盐雾

试验 
不适用 不适用 — 

GB/T 1771 

GB/T 10125 

无起泡、无起皱、

无生锈现象 

7 耐老化性 不适用 不适用 — 
GB/T 1865—2009 

(方法 1，A循环） 
GB/T 1766 

8 耐机油性 不适用 不适用 — HQ-10 号 无变化 

9 凝露实验 不适用 不适用 ≥720 h ISO 6270-1:2017 
无起泡、无起皱、

无生锈现象 

10 冲击强度 不适用 不适用 — GB/T 1732 
无裂纹、裂痕、无

剥落现象 

注：20年以上防腐工艺测试中性盐雾试验采用插值法计算(根据 ISO 12944-6:2018 表 1)。 

表 18  中性盐雾试验测试时间 

                                                                         单位为小时 

年限 
腐蚀类别 

C1 C2 C3 C4 C5 

5 年 — — 120 240 480 

10 年 — — 240 480 720 

15 年 — — 480 720 1440 

20 年 — 360 600 1080 1920 

25 年 48 480 720 1440 2400 

7 桁架防腐工艺修复技术 

在自动扶梯和自动人行道装配、运输、安装、使用过程中，应尽量避免产生磕碰，如产生磕碰，破

坏桁架上的防腐涂层，需对桁架的防腐涂层需做修复处理。 

必须采用可行的防腐修复工艺，修复以后的防腐性能等同或超过原防腐工艺性能。 

7.1 热浸镀锌 

热浸镀锌制件表面若存在漏镀面，应采用热喷涂锌、涂敷富锌涂料或融敷锌合金等方法对漏镀面进

行修复。除非需方另有特殊要求，如:热浸镀锌以后还要进行涂装处理或修复层的厚度必须与原镀锌层

的厚度相同，修复区域内锌的涂(覆)层厚度一般应比要求的相应的镀层局部厚度厚30μm以上。修复涂

层应能在钢的使用过程中给予钢材以牺牲性阳极保护。 
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修复前，应去除漏镀区域内的氧化皮和其他污物，或采用其他前处理方法，以保证修复层与基体间

的附着力。若采用热喷涂锌修复，则应按GB/T 9793要求进行。 

7.2 油漆涂装、电泳涂装 

自动扶梯和自动人行道桁架在装配、运输、安装过程中，表面涂层发生破坏，应采用自喷漆、涂刷

油漆等方法进行修复，修复用油漆与原涂层涂料应相配套，修复区域内的涂(覆)层厚度不低于要求的相

应的涂层厚度。 

修复前，应去除修复区域内的氧化皮、残留的油漆和其他污物，或采用其他前处理方法，以保证修

复层与基体间的附着力。  
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