
金属表面为什么要预处理

产品名称 金属表面为什么要预处理

公司名称 广州国检检测有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 广州市番禺区南村镇新基村新基大道1号金科工
业园2栋1层101房

联系电话  13926218719

产品详情

表面预处理概述： 表面预处理就是利用某种工艺方法和手段，使工件的表面得到清理，或者是使表面
变得粗糙，以保证表面涂（镀）层与金属基本的有效结合。有时，人们又把表面预处理称为表面调整与
净化。将采取各种加工方式使制品（或基材）表面达到一定表面粗糙度的过程称为表面精整。所有表面
处理技术在工艺实施之前都必须对材料进行预处理，以便提高表面覆层的质量以及覆层与基材的结合强
度。大量的实践证明，预处理是表面处理工程技术能否成功实施的关键因素之一。 表面预处理的目的
和内容： 表面预处理的好坏，不仅仅在很大程度上决定了各类覆盖层与基本的结合强度，往往还影响
这些表面生长层的质量，如结晶粗细、致密度、组织缺陷、外观色泽及平整性等。干净的待加工表面也
是保证其工艺过程顺利进行和得到高质量改性层的基础条件。金属原始表面一般覆盖着氧化层、吸附层
及普通沾污层，表面预处理的主要内容就是选择适当的方法去除覆盖物，达到与各种表面技术要求相符
的清洁度。 （1）对工件进行镀前预处理的目的主要有以下方面： ①使工件表面几何形状满足涂镀层
的要求，如表面整平或拉毛。②使工件表面清洁度满足涂镀层的要求，如涂油等。③除去化学覆盖层或
化学吸附层，包括除锈、脱漆、活化，这样才能获得良好的镀层。 （2）对工件进行镀前预处理的内容
镀前预处理包括:整平、除油、浸蚀、表整四个部分。 ①整平主要是除去工件上的毛刺、结瘤、锈层、
氧化皮、灰渣及固体颗粒等，使工件表面平整、光滑。整平主要采用机械方法，如磨光、机械抛光、滚
光、喷砂等；化学抛光和电化学抛光用于除去微观不平。②除油又称脱脂。表面油污是影响金属表面处
理质量的重要因素，油污的存在会使表面涂层与基体的结合力下降，甚至使涂层起皮、脱落。除去工件
表面油污(包括油、脂、手汗及其他污物)使工件表面清洁的方法有化学除油、电化学除油、有机溶剂除
油等。③浸蚀又称除锈。浸蚀就是除去工件表面的锈层、氧化皮等金属腐蚀产物。在电镀生产中- .般是
将工件浸人酸溶液中进行，故称为浸蚀。主要目的是除去锈层和氧化皮的工序称为强浸蚀，包括化学强
浸蚀、电化学强浸蚀。除锈的方法有机械法、化学法和电化学法。④表整包括表调和表面活化。如磷化
表调是增加磷酸钛胶体作为磷化结晶核;表面活化是除去工件表面的氧化膜，露出基体金属，以保证镀层
与基体的结合力。表面活化也是在酸性溶液中进行，但酸的浓度低，故称为弱浸蚀。 表面预处理的重
要性： 良好的预处理对保证表面处理质量和性能至关重要。如以电镀件生产为例，在生产实际中，很
多电镀件的质量事故( 如镀层局部脱落、起泡、花斑、局部无镀层等)的发生并不是电镀工艺本身，而是
由于镀前预处理不当和欠佳所造成的。镀前预处理的作用是: （1）保证电极反应顺利进行电镀过程必
须在电解液与工件被镀表面良好接触、工件被镀液润湿的条件下才能进行。工件表面的油污、锈层、氧
化皮等污物，妨碍电解液与金属基体的充分接触，使电极反应变得困难，甚至因隔离而不能发生。 （2
）保证镀层与基体的结合力在基体金属晶格上外延生长的镀层具有良好的结合力。外延生长要求露出基



体金属晶格，任何油污、锈蚀、氧化膜等都会影响电结晶过程。当镀件上附着极薄的、肉眼看不见的油
膜或氧化膜时，虽然能得到外观正常、结晶细致的镀层，但是结合强度大为降低，工件受弯曲、冲击或
冷热变化时，镀层会开裂或脱落。 （3）保证镀层平整光滑工件表面粗糙不平，镀层也是粗糙不平的，
难以用镀后抛光进行整平。粗糙不平的镀层不仅外观差，耐蚀性也不如平整光洁的镀层。工件上的裂纹
、缝隙、砂眼处的污物难以去除，而且容易积藏碱和电解液，镀件在存放时就会渗出腐蚀性液层，使镀
层出现“黑斑"或者泛“白点”，大大降低镀层的耐蚀性。 表面预处理的指标: 表面清洁度与表面粗糙
度是材料表面处理技术预处理工艺的两个最重要指标。清洁度表示零件或产品在清洗后在其表面上残留
的污物的量。一般来说， 污物的量包括种类、形状、尺寸、数量、重量等衡量指标。产品是由零件经过
设备加工装配而成的，所以清洁度分为零件清洁度和产品清洁度。产品的清洁度与零件的清洁度有直接
的关系，同时还与生产工艺过程、车间环境、生产设备及人员有密切的关系。 表面粗糙度是指加工表
面具有的较小间距和微小峰谷的不平度。其两波峰或两波谷之间的距离(波距)很小(在1mm以下)，它属于
微观几何形状误差。表面粗糙度越小，则表面越光滑。表面粗糙度一般是受所采用的加工方法和其他因
素影响，例如加工过程中刀具与零件表面间的摩擦、切屑分离时表面层金属的塑性变形以及工艺系统中
的高频振动等。
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