
鋼鐵
脫脂不良如何克服？

在金屬表面前處理中，脫脂是非常重要的步驟。

脫脂，別稱除油。金屬表面的油�是從材料的加工過程，零件加工完成的各個環節中帶來的，在
貯存運輸過程中為了防銹會使用防銹油等產品。一般而言，金屬材料和零件在進一步做表面處理
（如電鍍、塗裝、陽極氧化、鈍化等）前必須把表面的油�清洗乾淨，否則會影響除銹、氧化皮
去除的成效，進而影響表面電鍍、塗裝層的品質。

由於油�的來源廣、種類多，�染的程
度相差很大，所以除油問題就很複雜
。另外需要除油的對象也很多，各種金屬材質，製造大小、形狀複雜程度不同的工件，也有整體
機器及設備（如機器清洗維修，食品設備的清潔消毒）等，這足以說明脫脂除油的工作複雜，影
響面廣。因此，許多製程必須要求清洗品質嚴格，甚至要達到國家或國際規定的標準。

脫脂影響因素

脫脂效果的好壞主要取決於脫脂溫度、脫脂時間、機械作用和脫脂劑四個因素。

脫脂溫度

一般而言，溫度越高，脫脂越徹底。原因有三，

1. 溫度使油�的物理性能發生變化，例如滴落點高的防銹油，凡士林，固態石蠟等，在較低
溫度下即使採用高濃度的鹼液也難洗淨。但是，當提高油�的溫度，他們的黏度就降低，
甚至形成液滴而利於除去。

2. 促進化學反應的進行，普遍來說，溫度每上升10度，化學反應速度提高一倍。
3. 加速表面活性劑分子的運動，從而促進浸潤、乳化、分散等作用。隨著溫度的升高，溶液

對�物的溶解能力也提高。但是，
並不是所有場合都是
溫度越高越好，各種脫脂劑有其適合的溫
度範圍
，在採用某些種類表面活性劑的脫脂液中，過高的溫度會使表面活性劑析出聚集如同油珠
附著在表面上，造成皮膜化成不均勻。

脫脂時間

在脫脂操作中，必須保證有足�的脫脂時間，
高壓噴淋脫脂時間一般為1.5～3分鐘，浸漬脫脂為3~5分鐘（
視油�的種類和多少而定）。增加脫脂時間，即延長脫脂藥劑與油�的接觸時間，從而提高脫脂
效果。油�越多，脫脂時間就需越長。在自動生產線作業中，往往不允許採用太長的時間，因此
一般先用噴射（淋）脫脂1分鐘，再用浸漬脫脂3分鐘。

機械作用

在脫脂中，
借助於壓力噴射或攪拌等機械作用是非常有效
的，因為，噴射時迫使新鮮的脫脂藥劑與工件表面有良好的接觸，而且整個脫脂藥劑含量均勻，
有利於提高脫脂效果；噴射時依靠機械作用力促使脫脂劑滲透和破壞油膜，從而有效的迫使油�
脫離零件表面；噴射時促使脫離零件的油�乳化和分散於脫脂溶液中，防止油�再吸附到洗淨的
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零件表面上。在中低溫脫脂中，機械作用尤為重要
。一般的
說，壓力噴射比浸
漬脫脂速度快1倍以上。噴射壓力通常
為（0.1~0.2）Mpa（
用於壓力噴射的
脫脂劑必須是低泡的，以免泡沫
過多影響正常操作和脫脂液流失），
浸漬脫脂也不能認為是靜止浸漬，必須裝備循環馬達或是超音波設備，使溶液不停的攪動，每小
時的循環量約為槽液體積的5倍。

脫脂劑對脫脂效果的影響

脫脂劑的組成和使用方法對脫脂效果有很大的影響。

例如，含有表面活性劑的鹼液脫脂比單獨的鹼性物溶液脫脂效果好。

對於滴落點高的固態或半固態油脂，用溶劑清洗比用其他脫脂效果有效。

為了提高油�的乳化和分散能力，適當提高脫脂劑中表面活性劑的含量是有效的，不同的表面活
性劑品種及不同的鹼性物都使脫脂效果產生一定差異，良好的脫脂劑都是經過大量試驗，對其成
分相互搭配比例進行反覆篩選而確定的。

對於含有表面活性劑的鹼液脫脂劑，最有效的發揮洗淨作用是在表面活性劑的臨界膠束濃度的上
限。使用過程中，脫脂劑會不斷的被消耗，使濃度降低，因此，必須定期的補加脫脂劑，以保持
必要的濃度。
脫脂劑的脫脂效果與濃度並不是直線上升的關係，因此對於脫脂質量要求很高的情況，不應當採
取大幅度提高濃度的方法，而應該採用二次脫脂的辦法，
倆個脫脂藥劑可以是相同的，而且不必額外的提高濃度。

在實際使用中，必須考慮各方面因素，使各個因素都控制在最佳狀態下，使脫脂達到滿意的效果
。

選用脫脂劑應注意的事項

在進行脫脂前，應考慮脫脂劑的選擇及以下幾個方面：

被處理零件的材質

不同的金屬在鹼液中有不同的腐蝕界限，因此，必須根據零件的材質選擇合適的PH�的脫脂劑。
見下表：

各種金屬發生腐蝕的臨界PH�為：

金屬 鋅 鋁 錫 黃銅 不銹鋼 鋼鐵
PH 10 11 11 5 13 14
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油�的種類及數量

要考慮零件上油�的化學性質（儲存時能否與周圍介質發生反應而影響脫脂，與脫脂液能否發生
皂化反應），油�的物態（固體或液體，油�中固態塵粒含量），油�對底材的吸附性（分子極
性）等情況，再選用合適的脫脂劑。

例如：

動植物油是可皂化的，因而在較高溫度下用�氧化鈉脫脂是有效的。

礦物
油不發生
皂化反應，用�氧
化鈉脫脂就不合適了，應用乳化性能
好的脫脂劑才能奏效。
用一般的水性脫脂劑在低溫或中溫是很難洗淨半固態的防銹油脂，這時用溶劑脫脂是很有效的。

洗吸附性較強的防銹油比洗機械油困難，因此，應該選用更好的脫脂劑來清洗防銹油。

脫脂劑的正確選擇

脫脂方法不同，對脫脂劑要求也不同。壓力噴射脫脂因機械作用力大，脫脂效果好，但由於是處
在極易起泡的狀態下，因而選用低泡脫脂劑
是必要的，浸漬脫脂
的機械作用較弱，因此要選用脫脂性能更好的脫脂劑，適當的增加脫脂劑含量和延長脫脂時間。

注意與下道工序的配合

下道工序是酸洗還是皮膜化成，皮膜化成前有沒有表面調整工序，都與脫脂劑的選用有關。因為
不同的前處理與磷化配套，所得磷化膜的品質不同。

酸洗和強鹼脫脂的磷化結晶大且疏鬆。因此，對於脫脂，如果下道工序是薄型磷化處理（例如磷
酸鐵、磷酸鋅鐵、非磷皮膜），要選用低鹼度的帶表調處理的脫脂劑；

如果有單獨的表調工序，則只考慮脫脂效果，鹼度影響不大，不必多慮；

如果下道工序是酸洗除銹，則不必選用帶表調的脫脂劑，而在磷化前單獨進行表調處理；如工序
間隔較長，則
選用水洗後生銹傾向較小的脫脂劑
（如磷酸鹽類型的脫脂劑）或增加噴濕處理（不讓工件乾燥產生水銹）。

對於油�較重或不易起清洗到位的表面，要採用手工預先清洗，此不僅能有效幫助脫脂，也能明
顯的改善磷化品質，經預先擦洗的磷化膜結晶細小、緻密，而未經預擦洗的成膜結晶則粗大許多
。
唯一答案 ID: #1071
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