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《柱状零件端面电镀技术规范》

（征求意见稿）

编制说明

《柱状零件端面电镀技术规范》编制组
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《柱状零件端面电镀技术规范》（征求意见稿）

团体标准编制说明

一、工作简况

（一） 任务来源

本标准由西安西开表面精饰有限责任公司提出,中国联合国采购促进

会归口。本文件规定了柱状零件端面电镀的术语和定义、技术要求、试验

方法、检验规则以及标志、包装、运输与贮存等内容。

起草单位情况

本标准起草单位包括：西安西开表面精饰有限责任公司、

（二） 标准编制过程

（1）成立标准起草组，技术调研和资料收集

2025 年 02 月 02 日—03 月 17 日，为保证制订工作的顺利开展、提高

标准的质量和可用性，由起草单位和相关技术专家共同组建了标准起草组，

负责对柱状零件端面电镀技术规范标准编制进行确定。通过制订工作方案，

标准起草组进 一步明确了目标要求、工作思路、人员分工和工作进度等。

标准起草组对相关指标和要求进行了调研，搜集了柱状零件端面电镀

技术规范相关的标准、文献、成果案例等资料，着手标准制定。

（2）确定标准框架，形成标准草案
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2025 年 03 月 18 日—6 月 2日，起草小组结合前期的调研和资料，多

次召开内部研讨会，形成标准大纲，并邀请了专家和相关企业对标准进行

技术指导，对《柱状零件端面电镀技术规范》的标准编制工作重点、标准

制定依据和编制原则等形成了共识，同时完成标准草案稿的撰写。

（3）形成标准征求意见稿，开展征求意见

2025 年 6 月 3日—2025 年 6月 5 日，标准起草组对标准草案进行修改

完善，包括调整基本原则内容、修改错误用词和格式等，在反复讨论和论

证的基础上，修改形成了标准征求意见稿。

2025 年 6 月 6日—7月 6日，标准起草组在中国联合国采购促进会标

准化工作委员会公开征求意见。

二、标准制定的目的和意义

1、目的

规范工艺技术与质量要求

明确柱状零件端面电镀的基体处理、镀层厚度、外观及性能指标（如硬度、

耐蚀性、耐磨性等），统一工艺参数，确保产品质量的一致性和可靠性，避免

因工艺差异导致的质量波动。

对接国际采购体系

采用联合国标准产品与服务分类代码（UNSPSC：43.21.21），使标准符合

全球采购的分类规则，为企业参与国际贸易提供标准化语言，降低国际交易中

的沟通成本与不确定性。
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推动产业技术升级

通过规定碳化物颗粒含量、镀层性能等技术细节，引导企业采用先进工艺

（如复合镀），提升行业整体技术水平，支撑信息技术、计算机设备等高端制

造领域的发展需求。

2、意义

（一）对企业与产业的意义

提升产品竞争力

统一的技术标准确保镀层附着强度、耐蚀性等关键指标达标，减少因质量

缺陷导致的退货或索赔，降低生产成本。

例如，明确镀层厚度与硬度要求（如 C1 型镀层厚度≥0.033 mm、硬度

≥900 HV200），可直接提升产品在国际市场的竞争力。

优化供应链协同效率

为上下游企业提供共同的技术规范，减少原材料采购、生产加工、质量检

验等环节的沟通成本，促进供应链标准化作业。

（二）对国际贸易的意义

突破国际市场准入壁垒

依托 UNSPSC 分类体系，使产品符合国际采购商的评价标准，便于采购商

识别和选择，助力企业融入全球供应链（如联合国采购体系）。

保障产品国际市场信誉

通过耐蚀性（如 720 小时盐雾试验锈蚀面积≤1%）、耐磨性等指标的规

范，确保产品在复杂环境下的使用安全，增强国际客户对产品的信心。

（三）对行业发展的意义
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促进行业技术规范化

避免因工艺不统一导致的市场混乱，通过标准化手段淘汰落后产能，引导

行业向高质量方向发展。

支撑技术创新与标准化融合

标准中对碳化物颗粒粒径（2～10 μm）、复合镀层等的要求，为新型电

镀工艺的研发提供方向，推动技术创新与标准化的协同发展。

3、总结

该标准的制定以 “技术标准化、贸易国际化、产业高端化” 为核心，既

为企业提供了明确的生产与检验依据，又通过对接 UNSPSC 体系帮助行业融入

全球采购网络，对提升我国柱状零件电镀产品的国际竞争力、推动相关产业高

质量发展具有重要支撑作用。。

三、标准编制依据

本标准在编制的过程中遵循“先进性、科学性、可操作性”的原则，

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。

四、标准主要内容

1. 范围

本文件规定了 IT、广播、电信领域（特别是计算机打印机）柱状零件端

面电镀的技术要求、试验方法及质量管控规则，其他行业同类型零件可参照执

行。
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2. 规范性引用文件

明确引用 GB/T 230.1（硬度测试）、GB/T 10125（盐雾试验）等 10项国

标，构成标准的技术基础。

3. 术语和定义

声明本标准无专用术语需定义，直接采用引用文件中的术语体系。

4. 技术要求

基体：电镀前表面粗糙度≤Ra0.4μm（泵筒内表面）

外观：主表面无起皮/麻点/崩边，非主表面光滑无缺陷

镀层厚度：主表面分两级（≥0.033mm 或≥0.076mm），非主表面≥0.01mm

性能指标：硬度≥900HV（钢基体）或≥550HV（黄铜），耐磨性≤0.6mg/1000

圈

复合镀层：碳化物颗粒含量≥25%，粒径 2~10μm（主表面）或 1~6μm（其

他表面）

5. 试验方法

规定 7项检测方法：

粗糙度（轮廓仪）

外观（目视）

厚度（GB/T 24170 轮廓仪法）

结合力（GB/T 9286 划格法）

硬度（GB/T 230.1 洛氏硬度）
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耐蚀性（GB/T 10125 盐雾试验）

碳化物（金相显微镜）

6. 检验规则

出厂检验：每批检外观/厚度/结合力

型式检验：新产品/工艺变更/年检时全项目检测

抽样规则：出厂检验随机抽样，型式检验从合格批中抽样

判定规则：单项不合格则整批拒收（复检后仍不合格）

7. 标志、包装、运输与贮存

标志：标注镀层类型/生产日期/执行标准号

包装：防擦伤设计，材料需环保

运输：轻装轻卸，禁腐蚀物混运

贮存：干燥通风环境，定期防锈检查

应急：配置 25%硫代硫酸钠解毒剂

五、重大分歧意见的处理经过和依据

本标准起草过程中无重大分歧。

六、贯彻标准的措施建议

标准只有通过实施才能起作用，如果不能实施，再好的标准也是“一

纸空文”，更无法体现它的作用。贯彻实施标准要做好宣传教育工作、有

良好的实施方法和检查监督机制。具体来说：（1）加大宣贯力度。利用报

纸、电视、电台及微信、微博等各种新媒体，大力宣传，为标准的实施营
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造良好的社会氛围。（2）加强标准实施反馈。对在标准实施过程中发现的

问题及提出的意见，要进行深入探讨和研究，做好标准的修订和完善工作。

七、废止现行有关标准的建议

本标准不涉及现行标准的废止。

八、其他应予说明的事项

无。

《柱状零件端面电镀技术规范》编制组

2025 年 6月
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