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镀前处理——脱脂 
钢铁材料及其制件的表面，由于加工、贮运过程中容易生成或附着异物，如氧化皮、油

污、加工碎屑及尘土等，因而不能直接进行热浸镀锌，需要做适当的表面处理。钢铁工件的

镀前处理质量的好坏，对镀层质量有极大的影响，故应特别重视。 

钢铁工件表面的主要污物及对镀层性能的影响见表 3-2。 

表 3-2  钢铁工件表面的主要污物及对镀层性能的影响 

类型 来源 主要组成 对镀层性能的影响 

油污 
润滑油、切削油、

拉深油、压延油、

研磨油（膏） 

机加工过程、热处 
理过程、贮运过程 

矿物或动植物油脂、石蜡、

树脂，各种有机添加剂和无

机填充材料 
可能产生漏镀 

氧化物 氧化皮、黄锈 加工过程和贮运过 
程 

四氧化三铁、三氧化二铁和

氧化铁等 
可能产生漏镀、 
锌渣量增多 

固体附着物 

金属屑、焊渣焊

剂、尘土 
加工过程、焊接过 
程和贮运过程 金属屑、焊渣、尘土 可能产生漏镀 

碱及碱性盐、中性

盐、酸及酸性盐 
热处理过程、焊接 
过程和酸洗过程 各种盐类 可能产生漏镀 

旧涂层 旧漆、旧塑料 标记、临时防锈涂

料及返修件 

天然油脂、树脂、纤维，合

成树脂、纤维，各种颜料、

填充材料 
可能产生漏镀 

由表 3-2 可见，热浸镀锌工艺中的镀前处理实际上就是要将钢铁工件表面存在的污物彻

底清除干净，同时还须使工件表面活化，以便工件在锌浴中可以很快与锌发生反应，从而获

得满意的热浸镀锌层。故镀前处理的工艺步骤为：脱脂（或除旧漆）→水洗→酸洗除锈→水

洗→溶剂助镀→烘干。 

1.1 脱脂 

1.脱脂对后续工艺的影响 

钢铁工件在加工、贮运过程中，常使用以矿物或动、植物油脂为基础成分，加有各种有

机添加剂或无机物质的油品，这是钢铁工件表面的主要油污来源，必须通过脱脂工序来彻底

将油污去除。脱脂是热浸镀锌镀前处理的基本工序之一。对于多数钢结构件热浸镀锌厂来说，

通常工件表面的油污不太严重，该工序往往忽略不进行或不太注意其处理效果。实际上，脱

脂工序质量的好坏将直接影响后续工艺及热浸镀锌质量。 

1）影响除锈质量。锈层或氧化皮表面的油脂及污物，将阻碍或降低酸洗除锈溶液对工

件表面锈层或氧化皮的溶解、剥离作用，减缓除锈速度。 

2）影响溶剂助镀质量。工件热浸镀锌前要在氯化锌铵溶液中助镀，助镀后在工件表面
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形成一层薄的溶剂层。这层溶剂薄层形成的好坏取决于溶剂与工件表面的良好接触，它将决

定工件热浸镀锌的质量。要确保做到这一点，就必须做好脱脂及除锈的工作。如果工件表面

的异物未被彻底去除干净，这些异物就会在工件助镀时起到一种机械屏障作用，延缓溶剂对

工件产生活化作用，影响工件表面良好的溶剂薄层的形成。 

3）影响镀层质量。如果脱脂不彻底，造成工件助镀效果不好，工件表面覆盖的助镀溶

剂层不均匀或未被活化，将导致工件在热浸镀锌时产生漏镀。 

2.油脂的分类 

工业上用的油脂，按化学性质分可分为两大类：皂化类和非皂化类油脂。凡从动植物体

制备得来的不溶于水而密度值较水小的油腻物质称为油脂。这类油脂能与碱起作用而分解成

溶于水的脂酸盐（肥皂）和甘油，这个反应称为皂化。这类油脂称为皂化油脂。 

矿物油（如汽油、凡士林和各种润滑油等）虽也称作油，但与油脂的成分和性质不同。

矿物油是石蜡属烃及环氧属烃等碳氢化合物的混合物。这类油不溶于水，与碱不起皂化作用，

所以称为非皂化类油脂。 

3.脱脂方法 

掌握了油的不同特性和在工件表面的沾污程度，就可有针对性地来选择脱脂的方法。钢

铁工件脱脂的基本方法及特点见表 3-3。 

表 3-3  钢铁工件脱脂的基本方法及特点 

脱脂方法 使用方式 特点 适用范围 

有机溶剂脱脂 浸泡、喷射等 
方式 

皂化油脂和非皂化油脂均能溶解，一般

不腐蚀工件。脱脂快，但不彻底，需用

化学或电化学方法补充脱脂。有机溶剂

易燃、有毒、成本较高 

可对形状复杂的小工件，

油污严重的工件及易被碱

溶液腐蚀的工件做初步脱

脂 

化学脱脂 浸泡、喷射或 
滚筒等方式 

方法简便、设备简单、成本低，但脱脂

时间较长 一般工件脱脂 

电化学脱脂 阴极电解脱脂、阳

极电解脱脂 

脱脂效率高，能除去工件表面的浮灰、

浸蚀残渣等机械杂质，但阴极电解脱脂

工件易渗氢，深孔内油污去除较慢，且

需直流电源设备 

一般工件的脱脂或阳极去

除浸蚀残渣 

物理机

械脱脂 

擦拭法 用毛刷或抹布 
粘脱脂剂擦拭 

操作灵活方便，不受工件限制，但劳动

强度大，生产率低 

不宜采用其他方法脱脂的

工件 
燃烧法 工件加热到 

300~400℃ 
油脂可以完全烧除，但工件表面可能留

有残炭 

喷砂

（丸） 
喷砂（干喷或湿

喷）、喷丸 
脱脂除锈可一次完成，但不适用于断面

厚度较小的工件 

对于表面油污较严重的工件，可采用表 3-3 中的一种方法进行脱脂，也可几种方法结合，
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如先用化学脱脂再进行电化学脱脂。然而，对于多数热浸镀锌钢铁工件，工件表面油污通常

不会特别严重，其脱脂方法相对来说可较为简单，常用的热浸镀锌脱脂方法如下所述。 

（1）热碱溶液法  大多数钢结构件尺寸较大，油污较轻，故在脱脂方式上宜选用成本较

低的化学脱脂方法。热碱溶液法即为化学脱脂方法中的一种。热碱脱脂溶液适用于大多数油

污表面，如粘有可溶性油剂、深冲或轧制润滑剂的表面等，并对某些油漆、快干漆及清漆也

有清除作用。常用的热碱溶液为 100~150g/L NaOH 浓溶液，这是一种强力清洗剂，可除去

大部分皂化油脂及非皂化油脂。在配制该溶液时要特别注意防止飞溅，以防烧伤。碱脱脂液

通常使用温度为 85℃，根据污染的性质和程度，浸渍的时间为 1~20min。一般的处理时间小

于 5min。若增加搅动，还可以缩短时间。如果工件表面油污较轻，也可浸入 60℃质量分数

为 0.5%~1.0%的普通表面活性剂溶液中予以去除。将工件悬挂在脱脂浴中，让循环溶液在工

件表面部分自由循环流动，反应产物将沉于池底淤集。脱脂浴表面若有泡沫聚集应及时清除，

反应产物沉于池底形成的淤泥可留至更换溶液时清理。 

工件脱脂后应立即浸入热水中清洗，如果可能的话，可再以流动冷水清洗。若工件未经

水洗即进入酸洗工序，则工件表面附着的碱会与酸反应，造成酸的不必要浪费。另外，脱脂

后的清洗也不宜与酸洗后的清洗在同一个池内进行，这是因为如果清洗池中带有弱酸性，会

引起刚脱脂后工件上附着的脱脂剂分解，在工件表面形成泡沫，影响其后的酸洗效果。如果

工件只是在稀的清洁剂中脱脂，则可不必清洗。 

对于从事特殊工件热浸镀锌的企业，也可以同时采用热碱溶液脱脂与电解脱脂的方式对

工件进行彻底脱脂。 

（2）冷碱溶液法 该方法可在常温下进行脱脂，冷碱溶液通常以磷酸盐为基础。冷碱溶

液法适用于工件表面油污较轻的情况。脱脂的清洗步骤仍较重要。 

（3）其他方法 若工件上仅是局部的小油污，可通过手工蘸取溶液擦拭的方式去除，但

擦拭的表面应确保清洁，以免使污染面扩大。 

对于油污轻微的工件，部分企业也采用喷丸的方式去除。另外，在炉中加热使工件表面

油污分解，也是某些企业采用的一种脱脂方法。 


