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。前言

磷化处理技术在工业上生产应用已有百年的历

史 ， 在涂装前处理防腐蚀方面起着比较重要的作用，

且应用广泛。 其膜层厚度为5-15 μ m，远超过发蓝

膜的厚度 ( 0.5-1.5μm ) ，磷化膜的抗蚀能力为在

蓝膜的 10倍左右。 磷化处理不改变零件尺寸，不改变

盘属件的机械性能、强度、磁性等，还有较高的电绝

缘性，膜与基体盘属结合强度高，是涂潭前的良好底

层，能进一步提高耐蚀能力。 除此之外，如垂直零件

表面可用确化膜保护，不需要津氮部分用镀锡保护。

它还具有较好的润滑功能，对:寺压、冷拉的零件，用

于减少摩擦力和裂纹。 磷化处理用设备简单，操作方

便，效事也高，但生产成本较高。

确化膜的缺点是机械强度低、硬度{匠、有脆性

等。 在生产过程中，不节能、高能耗，古有高的重金

属离子和致癌物，排放废水和废渣事等。 为贯彻落实

{中华人民共和国清洁生产促进法} 和科学发展现的

需要， 向着节能环保、 优质高产低耗、降本增效、简

化操作方向在展，硅院处理技术给磷化技术带辈革命
性的变革。

1 钢铁零件前处理新老工艺;在程及其规范

1.1老工艺流程{成品件磷化工艺)

预脱脂一一化学除，由-一热水洗一一冷71<洗一一

酸洗-一冷$3先-一除渣一--)令71<洗一一弱腐蚀

冷水洗---中和二一冷水洗-一冷水洗一一磷化

冷71<洗一一热水洗 填充处理一一冷水洗 热水

洗---吹干/烘干一-检验二一涂漆或理锥子油一一
拆卸-一包装。
1.1.1预脱脂

用有机洁剂汽油

1 . 1.2 化学除油

NaOH 

Na2COl • 10H10 

。A量L号练fSLVJ m9M

60-100 町L

30-60 g/L 

NaJPO. • 12Hp 40肉. 50 g/L 

Na2SiO] 10-15 g/L 

处理温度 90-100 "c 

处理时间 1 口-15 min 

1. 1.3酸洗

浓H.SO. 180- 240 g/L 

室温 70町75 "c 

1.1.4除渣

CrO] 2口 0-250 g/L 

NaC1 1 口-20 g/L 

~H2S04 10-30 g/L 

重混 2冉4 min 

1.1 . 5 弱腐蚀

HC1 120-180 9ι 

温度 室温

时间 1-3 min 

1.1. 6 中和

Na2CO] • 10Hl O 15-30 9儿

CI7H)5COONa 5-10 9儿

温度 40-60 "c 

时间 1-2 min 

1. 1.7磷化

磷酸锺铁盐 30-40 g/L 

硝酸辞 70-100 g/L 

硝酸徨 25-40 g/L 

温度 60-70 "c 

时间 7-15min 
5主 蔚离酸度与且酸度最佳比值为 1 : 110- 11 1 , 

陋为 1 :1 10-15 1 ，游胃酸5-8点 1 息酸匮60-1∞点。

1. 1.8 填充处理

几Cr，口，

NaεCOJ ' 10H.口

温度

时间

30-5日创L

2-4 9止

80-85"C 

10-15min 



1 .2 新工艺流程

脱脂一一水，先一一除油除锈二含一-一水洗一一

水洗一一硅烧处理一一水洗-一干燥 涂潭。

1. 2 . 1 脱脂

9-4脱脂剂 5%- 1 0% (重量百分比)

10-70'C 温度

时间 5- 30 min 

1.2.2 除油除锈二舍一

DF-101 1.10 ,. 0.05 ( 比重 )

10-40 'c 温度

时间 5甸~40 min 

1.2.3 硅应处理

$-1硅统处理剂用去离子7/<配制

处理温度 室温

处理时间 3-15 s 

2 钢铁件前处理新老工艺金边覆辙祟对比

(见襄)

项目 传统前处理工艺 精型节能环保前处理工艺

成晶件预脱腊用汽油憾 8-4 )句强:IJ脱脂刑，特

章，易髓易费啤不安全，网别适合于硅娃娃理革瞄咆
预脱脂量大，易挥嚣， 污接空 涂盔和电镶前且机精零件

气，危害人悻懂'黄且j油费脱脂除油。 产品不燃不幢

大，成本离，货洒睛恤 安全，用量少，消耗小.

经济E用，成本低，货谭

克足，羁晌

量工艺圭过程工F事事， 完全可利用老线前业理
处理时间长，理进水量设备无需改造，不在圭克

大，浪费水贵酒， 在眶， 突。 只"将硝化罩在西换
前处理成本离，工艺世董事，其为硅娱处理目响。 者11建新

谊备结构重森，制造周期线，省投费、 节能环悔、
长，世备占地面粗大，者提现产品优质高产，降2位

悻渣

嘀化

填充
处理

康水
处理

噩新线植面大 增效

嚣法成分里含有C户，

污踉耳境，籍渣存在二;;;.
污势，危害人体健靡

抨击膏古生产

含有重金属和虚匾，污 硅嫂处理不古响酸盐拍

摄环镜。精擅加温不节重金属吁无虚渣 B 简化操
脏，热蒸汽挥发.危害人作，省工省时省力。 优异
体健靡。生产时须调签溃的耐性性和提高涂装的结

离酸庄和且醺度 合力，不走，壁垒辑。 室直
操作， 时间短节能环保

古民Cr，口" 加罩"良作挥
世艳的格酸W，污接空气 无此工序， 节能环保
和lI!i响入悻身心健匾。 须
世强力抽凤装置， 高能麓

目蛙理直水成本禽， 压 擅水处理简单，成本旺
力大，存在二次污被
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3 硅统处理技术的优点

I 1 ) 硅箴处理所生成的-种纳来硅i11超薄膜
层，可以取代传统的磷化工艺。 是节能降耗、 优质高

产、 降本增效的优异材料，是贯彻执行 〈中华人民共

和国清洁生产促进法 } 和科学发展观的卫 具体体

现，顺应市场，造福人民。

( 2 ) 就硅炕膜与磷化膜两者耐性性和涂层的附

着力比较，前者性能优于后者， 如硝化膜的重量-般

为2-3 91m2 ， 而硅虫在膜重0. 1 g!m7 • 两者相茬20倍左

右，硅兢膜具有优异的防锈能力，不出现迂黄和生锈

的现草，质量很稳定，与涂层结合强度寓。 而磷化膜

有泛黄和生锈掉漆现量，产品质量不稳定。

( 3 ) 生产使用方便，属于控制。 不需要确化前

表调工序 、 监控游离酸度和思酸度、 促进剂、 Zn 、

Ni 、 Mn的古量，处理温度等诸多的工序垂数。
( 4 ) 节能。 槽液平需要加温处理.室温生产，操

作工序少，时间短。 无需民Cr20，填充处理，成本1旺。

( 5 )环保性能高。硅烧处理槽擅成分中无磷酸

盐、 COD/90D重童属离子、 槽底废渣。 废水减排属

处理，简化操作，清洁生产，优化环境。

( 6) 可用于喷涂、，昼涂、 啧淋、 强涂和粉革涂

装等生产方式。

( 7)硅统处理后不帽7/<洗，直接烘干，缩短两

步时间，节约水资源，降低生产成本。

( 8 ) 适用于多种盘属处理，如:专轧板、 热镀铮

板、 镀铸饭、 涂层顿、 铝等不同板材的混线处理。

( 9 ) 与原有磷化涂装和涂装设备相兼窑，幸的

生产线平用更动改造，只需更换磷化液改为硅烧处理

剂，即可生产。

( 10 ) 硅统处理后，也可不用烘干， 直接电泳。

4 绪链

解决无磷酸盐、 重金属、 废渣等问题刻不容缓，

水资源污染的产生导致全国缺事城市增事并危且生命

安全。硅统处理技术改变了确化技革和产品耐蚀性滞

后的现状，是取代确化技术、 预防污染的-种环境策

略之一，合理使用自然资源、 能源#罪取保护环境的

生产管理和技术管理等有效措施，可改变占据着主导

地位，传统的相放的磷化技术模式，解决生产中资源

的利用率低、 能娓大、成品告格率不高、 质量不稳

定、工艺设备陈旧落后和生产成本离的问题。

单立，硅烧处理技术是抓住了工艺源头控制和直

端治理同时#靠的绿色环保新工艺技术，为;气草制造

业提供了核心技术，有利于汽车涂装前处理的开发应

用。
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