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谈 谈 不 锈 钢 硝 酸 钝 化 法

诸震鸣
`

由于追求
“

厚膜
”

的不锈钢钝化工艺
,

在实际 生

产过程中
.

其 导致的氧化反应会最终造成部件表面

的色泽有变化
,

而产生重现性不佳之后果
,

于是有的

厂家走了回头路
,

还是采用传统的硝酸钝化法工艺
。

对此
,

该怎么看待 ?

笔者认为
,

一些不锈钢钝化的新工艺
,

其实施关

键是要控制得当
,

即追求膜层厚度与追求色泽不变

要有机地统一起来
,

不可偏废哪一方
。

由于不锈钢表

面的氧化膜层加厚到 一定程度
,

就会有颜色产生
,

我

们就应当在未显 出颜色时就将部件从溶液中取出
。

难度是有的
,

但这总归要比控制彩色不锈钢之色泽

变化容易得多吧
,

因此还是要努力探索产生厚膜的

不锈钢钝化新工艺
。

不管怎么说
,

硝酸钝化法的钝化

膜层实在太薄
,

从严格的意义 上来讲
,

它 只能称作不

锈钢前处理的一个部分
。

当然
,

在新的不锈钢钝化工 艺成熟之际
,

不锈钢

硝酸钝化工艺依然有采用的必要
。

下面就来谈谈实

施这一工艺的若干情况
。

不锈钢硝酸钝化工艺的特点

本工艺在电镀工艺书上可以查到
,

且是 全世 界

唯一公开的不锈钢钝化工艺
。

显然
,

该工艺有着如 下

一些特点

( l) 不锈钢件在硝酸溶液中处 于钝态
,

表 面生成

一
层极薄的膜层

,

这样便决定了不锈钢件在处理 之

前之后的色泽无变化
,

亦即重 现性良好
。

这是本工艺

受到 人们青睐的一个重要原因
。

( 2) 在实施本工艺过程中
,

由十是化学浸渍法
,

又是室温处理
,

且部件在溶液中呈无反应之态
,

而使

得溶液较为稳定
,

无需经常添加材料
,

总之操作起来

极为方便
。

( 3) 所产生 的钝 化膜层虽薄
,

可膜 层极其致 密
,

亦 即其孔径特小
,

这就决定 了本工艺不象其它新的

钝化工艺那样
,

尔后的封闭处理是必不可少的
。

2 应用不锈钢卿驯刻长工艺中须注意的 }可题

( ” 本工艺是在不锈钢酸洗 (或喷砂
、

喷丸 )之后

实施的 ;如果是无锈迹未经酸洗
、

喷砂等处理的不锈

钢件
,

在硝酸液中处理的意义不大
,

可考虑改用其它

新的钝化方法加以处理
。

( 2) 由于不锈钢的轻微锈迹要 比部件本身所呈

的电位负
,

故之在硝酸液中就不会显 现钝态而被溶

解掉
,

故本工艺允许有轻微的锈迹出现在部件上
。

但

为安全起见
,

不锈钢经酸洗
、

喷砂等处理后
,

若不是

连续生产的话
,

还是置 入含有氢氧化钠的碱性溶液

中为佳
。

至于部件表面的油污
,

则应予 以彻底清除后

方可进入硝酸液
,

尽管这种强 氧化剂溶液具有一 定

的去油能力
。

( 3) 不少企业事实上 已将硝酸钝化法 用作了不

锈钢的终结处理
,

就象镀铬那样
,

而 不是工序处理

了
。

在此种情况下
,

硝酸液中必须添加重铬酸钠
。

显

然
,

这么做了
,

优点是不少的
。

首先
,

不锈钢膜层被铬

氧化物所封闭了
,

耐蚀性肯定得到了提高
;
其次

,

手

指印等便不大会出现在部件上
,

外观质量获得改善
;

再则
,

保证了钝化过程的安全性
。

因为
,

添加重铬酸

钠
,

可扩大溶液的钝化面
,

亦即在硝酸含量稍低的情

况 下
,

部件在溶液中依然处 于钝态
。

(4 ) 实施本工艺
,

尔后的中和处理至关紧要
。

因

为
,

如果是未得到中和
,

残存的硝酸甚至重铬酸盐液

附在部件上
,

由于其含量已大大低于工艺允许之数

值
,

就会对不锈钢造成腐蚀
。

在一定的意义上讲
,

钝

化后未经中和处理的不锈钢
,

比没有进行钝化的还

要糟糕
。

所以
,

钝化了并经清洗后
,

应将部件在碳酸

钠液中进行处理
,

中和完毕为止
。
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