
扬州市金属性能物理性能检测

产品名称 扬州市金属性能物理性能检测

公司名称 江苏省广分检测技术有限公司

价格 .00/件
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公司地址 江苏省昆山市陆家镇星圃路12号智汇新城B区7栋

联系电话 18662582269 18662582269

产品详情

1. 引言

用酸洗钝化工艺解决不锈钢设备的腐蚀问题是目前不锈钢设备广泛使用的一种艺工艺技术。其工艺使用
正确与否对提高不锈钢设备的防腐问题有着重要的影响。

自上世纪三十年代国外学者发表了镍铬不锈钢发生应力腐蚀破裂的报导以来，人们对其认识也加深了。
一致认为，不锈钢主要的腐蚀是应力腐蚀破坏，约占事故的30-50%。理论及实践表明，在热的氯化物溶
液，室温下含有氯离子的酸性溶液以及氧高温水等环境中不锈钢容易引起应力腐蚀开裂。

有了理论依据，也就有了对策。人类根据腐蚀原理发展了许多防腐材料及防腐技术，基本上形成了防腐
设计、防腐技术、防腐管理，三个方面互为补充的现代防腐知识体系。

我国在不锈钢防腐技术起步较晚，在1984年才制订了五项技术标准，并于2000年又进行了修订、颁布实
施。但对不锈钢制压力容器在六、七十年代国内大多数大型专业厂便有了酸洗钝化这一工艺技术。八十
年代随着我国的压力容器安全提出更严格的要求，并在《压力容器安全技术监察规程》第108条作出了明
文规定。奥氏体不锈钢制压力容器必须严格按这一要求执行。但是像这种不锈钢酸洗钝化新技术、新工
艺，长期以来国外把它作为“专利”技术不予公开。而国内多数压力容器制造厂也多以“自制、自用”
的方式，造成了“封闭”状态，以致多数人对不锈钢酸洗钝化工艺技术知识知之甚微，甚至在设备制完
后不经酸洗钝化处理便出厂使用，导致设备早腐蚀、早破坏，造成了意外的经济损失和人身安全隐患！
为杜绝或减少出现上述的严重后果，不锈钢设备制造完成后应经过酸洗钝化工艺处理确保其腐蚀性能，
延长设备的使用寿命。

2. 不锈钢酸洗钝化工艺简介及本文要解决的技术难题

所谓奥氏体不锈钢的酸洗钝化工艺，实质上就是对不锈钢设备在经过冷热加工或焊接后，将其表面的毛
刺、油污、飞溅物、焊渣或牢固地附着在表面的氧化皮层，用酸洗液将其除掉并用钝化液（膏）进行钝
化使其表面重新形成一层氧化膜覆盖在金属表面上，从而保护了基本体内的金属免受腐蚀作用。这一工
艺技术的基础知识在中学的化学课程中就已学习过，例如：硫酸、硝酸、氢氟酸等知识。但要将一理论
知识正确应用于实践生产工艺过程中并不简单。这一工艺技术知识主要存在以下难点：



：用硫酸H2SO4、硝酸HNO3、氢氟酸HF盐酸HCI等，哪种酸的效果醉好？

第二：各配方醉佳配比多少为合适？

第三：能否防止酸洗“过腐蚀”发生？

第四：将酸洗、钝化二步法“合二为一”变成酸洗钝化“一步法”来完成？

3. 酸洗钝化过程

酸洗钝化过程中通常用混合酸（H2SO4、HNO3、HF、HCI）进行酸洗，然后再用混合液（HNO3、HF
）或重铬酸钾（K2Cr2O7）进行钝化，根据本人的研究表明它包含着一系列的化学――理化过程：

：氧化皮的松动，脱落过程――在酸（HF HCI）的作用下表面氧化皮被溶解（可见到兰绿溶解物出现）
，从而降低了氧化皮与基休的结合力。因此，选择合适酸对加速氧化皮的溶解、脱落，是整个酸洗工艺
技术的关键。

第二：络合过程――据有关研究表面，HF和HCI都是具有络合性的酸。特别是HF，不仅能加速酸洗速度
，而且对不锈钢中的硅元素其络合倾向十分强烈，能取代基本化中的硅而附集在表面有膜上，从而使其
基体金属得到保护，提高了耐腐蚀性能。

第三：抑制过程――在酸洗去除氧化皮的过程中，金属受到了腐蚀性酸介质的作用，即酸离子（H+）与
不锈钢作用所引起的“氢脆”现象或因酸洗液过多（酸离子浓度过高）所引起的“过腐蚀”现象都必须
加以抑制。因此须加入适量的可防止“氢脆”、“过腐蚀”的抑制剂，并可抑制冒黄烟，降低环境污染
这一难题。

第四：钝化膜的形成过程――酸洗液中的HNO3是一种强氧化性酸，在酸洗过程中与不锈钢基本表面的
金属起化学作用形成氧化层（膜），覆盖在金属表面上保护基本体内的金属免受腐蚀作用。据有关资料
介绍，生成钝化膜的厚度一般为几十埃（A）至100埃（A），较好的可达140埃（A）左右。gf86892

4. 酸洗钝化试验方法及结果

根据上面所述的4点酸洗钝化过程，根据这一理论基础，采用不同的酸、不同的酸含量比例，用酸洗钝化
液（膏）对等离子切割边缘、有缝管的焊接区域、无缝管的焊缝及热影响区进行十次试验、对结果进行
记录、对比，随后进行“兰点”检验试验，结果表明凡经45分钟至1小时都能达到有钝化膜保护不出现“
兰点”效果。

5. 绪论

自制的酸洗钝化膏，酸洗钝化时间不论哪种不锈钢材料只用45分钟即可达到目的。性能稳定、安全可靠
，效果明显。

有关酸洗钝化工艺配方如下：

：酸洗钝化液配方：

HNO3：15～20%

HF：5%

HCI：少量（视设备材料是否加入）



抑制剂：适量

防腐剂：适量

水：余量

第二：酸洗钝化膏配方：在酸洗钝化液的基础上加入膨润土（活性白土）及适量的粘合剂即可。

第三：兰点试液配方：

铁氟化钾K3Fe（CN）6 1克

蒸馏水 5mL

销酸 3mL

再用水稀释至 100mL

――用该试验液涂在被清洗净的钝化表面上，30秒内表面玩兰点为合格。
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