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汽车防锈包装规程 车身冲压件 

1 范围 

本标准规定了车身冲压件防锈包装的一般要求及包装方法。 

本标准适用于车身冲压件在涂装工艺前的储存及运输过程防锈包装。 

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，仅所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。 

GB/T 191      包装储运图示标志 

GB/T 2361      防锈油脂湿热实验法 

GB/T 4122.1        包装术语    基础 

GB/T 4122.3        包装术语    防护 

GB/T 4879      防锈包装 

GB/T 5048      防潮包装 

GB/T 8166      缓冲包装设计方法 

GB/T 9174            一般货物运输包装通用技术条件 

GB/T 12339          防护用内包装材料 

GB/T 13384          机电产品包装通用技术条件 

GB/T 14188        气相防锈包装材料选用通则 

GB/T 16265        包装材料试验方法  相容性  

GB/T 16266          包装材料试验方法  接触腐蚀 

GB/T 16267          包装材料试验方法  气相缓蚀能力 

GB/T 19532          包装材料  气相防锈塑料薄膜  

GJB    145A        防护包装规范 

GJB    2494        湿度指示卡规范 

GJB    2714        包装用静态吸湿袋装活性干燥剂通用规范 

FZ/T 91004        工序间防锈和成品防锈技术规程 

QB/T 1319        气相防锈纸 

SH/T 0692        防锈油 

3 术语 
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3.1 GB/T 4122.1、GB/T 4122.3 确立的术语适用于本标准。 

3.2 防潮包装 

为防止因潮气浸入包装件而影响内包装物质量采取一定防护措施的包装。如用防潮包装材料密封产
品，或在包装容器内加适量干燥剂以吸收残存潮气和通过包装材料透入的潮气，也可在密封包装容器内
抽真空等。 

3.3 防锈包装 

为防止内包装物锈蚀采取一定防护措施的包装。如在产品表面涂刷防锈油（脂）或用气相防锈塑料
薄膜或气相防锈纸包封产品等。 

3.4 干燥空气封存 

用降低包装空间内相对湿度的方法，使被包装的产品达到最佳储存状态的一种封存。 

3.5 防锈期 

在规定的贮运条件下，防锈包装、防锈材料对金属制品有效防锈的保证期。 

4 防锈包装等级 

4.1 车身冲压件在产品技术文件中应规定防锈包装等级要求。 
4.2 防锈包装分为三级，见表1 。 

表1 防锈包装等级 

级别 防锈期限 适用范围 

1级 ≤12个月 
可满足12个月以内的防锈要求，适用于海运出口运输及
储存。 

2级 ≤6个月 
可满足6个月以内的防锈要求，适用于国内周转运输及
储存。 

3级 ≤1个月 
可满足1个月以内的防锈要求，适用于短途运输及序间
周转、暂存。                                     

5 一般要求 

5.1 环境要求 

5.1.1 防锈包装环境要求 

防锈包装操作应在清洁、干燥、温差变化小的环境中进行，温度不应超过35℃，相对湿度不大于
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75%，不允许有凝露现象。 

5.1.2 仓储环境要求 

1) 库房的相对湿度不应高于70%，温度一般控制在10℃-30℃间，不应有急剧的变化。 
2) 库房应设置在远离腐蚀性污染源（灰尘、污染性气体、蒸汽等）的地方，库房内不设用水设备，

空气要流通。 
3) 存放的冲压部件宜放置在离地面、墙壁不少于400mm，高架库房应保持周围空气的流通。 
4) 木质料架的含水量应不大于18%，木材应不散发出腐蚀性气体，特别是低分子的有机酸等，金

属料架要有涂装。 
5) 库房室内温度高于室外3℃以上时，用除湿机降低绝对湿度，以保持库房内的干燥环境。 
6) 入库前要注意，不宜把冷的零部件立即放入热的库房内或在热库房内打开包装，否则金属表面

会结露发生大面积腐蚀。 
7) 库房内外严禁吸烟和动明火。 

5.2 防锈包装操作要求 

1)  防锈包装操作过程应连续，如果中断应采取暂时性防锈处理。 
2) 防锈包装操作过程中应避免手汗等污染物污染产品。 
3) 对涂防锈油的产品进行包装时，应使用中性、干燥、清洁的包装材料。 
4) 对已锈蚀的车身冲压件应先除锈、清洁后，再防锈处理。 
5) 车身冲压件有突起或带有锐角等有可能损伤包装材料或容器时，应采用缓冲材料做衬垫或使用

具有防止损伤的包装。 
6) 为了避免车身冲压件保管或搬运时在包装材料内部因移动或倒下而受到损伤，应采用缓冲材料

或垫层材料做支撑、固定等处理。 
7) 使用缓冲材料及垫层材料时，要求材料不会发生接触腐蚀且不产生腐蚀性气体。 
8) 需要使用干燥剂时，应分散放置在包装四周并固定到不接触金属制品的位置，在不可避免与冲

压件与冲压件接触时，宜用无腐蚀耐油包装材料将其隔开。 
9) 必要时应采用湿度指示卡，湿度指示剂或湿度指示装置，并应尽量远离干燥剂。 
10) 使用气相防锈材料做防锈处理时，应保持包装的密封性。 

5.3 防锈材料技术要求 

5.3.1 气相防锈包装材料选用技术要求应符合 GB/T 14188 的规定。 

5.3.2 内防护包装材料技术要求应符合 GB/T 12339 的规定。 

5.3.3 干燥剂技术要求应符合 GJB 2714 的规定，用量应符合 GB/T 5048 的规定。 

5.3.4 气相缓蚀剂，气相缓蚀能力应符合 GB/T 16267 的规定。 
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5.3.5 压拉延油防锈性能按照 GB/T 2361 实验方法进行，10#钢试片 72h 无锈。 

5.3.6 防锈油，应符合 SH/T 0692 的规定。 

5.3.7 防锈纸，应符合 QB/T 1319 的规定。 

5.3.8 防锈膜，应符合 GB/T 19532 的规定。 

5.3.9 湿度指示卡应符合 GJB 2494 的有关规定。 

6 车身冲压件的防锈包装 

6.1 防锈材料使用方法 

6.1.1 防锈油 

防锈油的使用可以采用刷涂、喷涂及喷雾的方式。 

6.1.2 气相防锈剂 

把气相防锈剂装入透气材料制成的袋子里，放置于包装内，做好密封包装。  

6.1.3 防锈纸 

1) 包装处理：用防锈纸包装冲压件。使有缓蚀剂的一面接触或接近冲压件表面。 
2) 衬纸处理：在板状的冲压件之间放入衬纸。 
3) 密封空间填充：向密封容器内部塞入防锈纸。 

6.1.4 防锈膜 

用防锈膜缠绕金属制品，或将金属制品装入防锈膜制的袋子里面。 

6.1.5 干燥剂 

将干燥剂装入布制或纸制的袋子后放置，使包装内部的所有空间均匀受到吸潮作用。 

6.1.6 冲压拉延油 

冲压件在加工制造过程中使用的介质，直接施覆在金属表面，具备一定的防锈能力。 

6.2 防锈包装等级对应的包装方法 

6.2.1 根据车身冲压件的实际储运情况，确定防锈包装等级，按照表 2 要求进行防锈包装。 

6.2.2 表 2 所示防锈等级对应的防锈包装方法是推荐的最低技术要求，可针对实际情况，提升防锈包

装等级。 
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6.2.3 3 种级别的防锈包装方法可按附录 A（资料性附录）选用。 

表2 防锈包装等级对应的防锈包装 

级别 可选用的防锈处理材料 包装方法 包装材料 

1级 

气相防锈油 

防潮包装结合干
燥空气封存 

密封刚性容器 

气相防锈剂 防潮材料 

防锈纸 防锈膜 

干燥剂 耐油性阻隔材料（GB/T 12339的第1种）

2级 

防锈油 

防潮包装 

防潮材料 

气相防锈剂 防锈膜 

防锈纸 耐油性阻隔材料（GB/T 12339的第1种）

3级 冲压拉延油 

一般包装 

防水性及防潮性的防锈纸 

防锈油 缠绕膜 

防锈纸 其他防水性以及防潮性的包装材料 

7 标志 

应在包装件外部按GB 191的规定标示包装件怕湿、怕热等标志。 
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A  A  

附 录 A 

（资料性附录） 

车身冲压件常用防锈包装方法示例 

A.1 1 级常用防锈包装方法 

1 级常用防锈包装方法见表A.1 

表A.1 1 级常用防锈包装方法 

工序 名称 图示 说明 

1 包装准备 

 
 
 
 
 

 
 

在包装作业区内，准备好包装箱、
缓冲材料、防锈材料及相关工具。

2 防锈包装 

 
 
 
 
 
 
 

按包装箱使用要求，安装限位物。
按包装工艺方案在箱底及侧面铺设
防锈膜或袋，将工件码放在包装箱
内。按照计算用量投入干燥剂，并
分散在包装箱四周，固定。干燥剂
不可与工件直接接触。 

3 涂油处理  

对检验合格的包装箱进行密封。并
根据包装箱规格，在上部及侧面开
设喷油口，喷油过程应均匀喷涂，
并达到喷涂量要求。 

4 密封喷油口   
对喷油口进行密封。 
检查包装箱密封效果，包装完成。

防锈膜袋 

限位物

喷油口 

密封

干燥剂 
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A.2 2 级常用防锈包装方法 

2 级常用防锈包装方法见表A.2 

表A.2 2 级常用防锈包装方法 

工序 工序名称 图示 说明 

1 包装准备 
在包装作业区内，准备好包装
箱、缓冲材料及防锈材料。 

2 箱内码放  

按包装箱使用要求，限位物定置
好后，按包装工艺方案在箱底及
侧面铺设防锈膜或袋，将工件码
放在包装箱内。视储运环境投入
适量干燥剂。 

3 放置防锈纸 
 将防锈纸铺放、遮盖或搭放在冲

压件周围。 

4 密封包装  对检验合格的包装密封。 

限位物

防锈纸

防锈纸 

防锈膜袋 

干燥剂 
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A.3 3 级常用防锈包装方法 

3 级常用防锈包装方法见表A.3 

表A.3 3 级常用防锈包装方法 

工序 工序名称 图示 说明 

1 包装准备  
在包装作业区内，准备好包装箱
及防锈材料。 

2 铺放防锈纸  
工装器具下部铺放防锈纸，将冲
压件按要求码放在包装箱内。 

3 包装 
 将按照包装箱规格预制的防锈

罩遮盖在冲压件上。 

4 收口  防锈罩的下口收紧固定，包装完
毕。 

                

                                                  

限位物


