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前  言

  GB/T34626《金属及其他无机覆盖层 金属表面的清洗和准备》分两个部分:
———第1部分:钢铁及其合金;
———第2部分:有色金属及其合金。
本部分为GB/T34626的第2部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分采用重新起草法修改采用ISO27831-2:2008《金属及其他无机覆盖层 金属表面的清洗和

准备 第2部分:有色金属及其合金》。
本部分与ISO27831-2:2008相比,主要差异及其原因如下:
———关于规范性引用文件,本标准做了具有技术性差异的调整,以适应我国的技术条件,调整的情

况集中反映在第2章“规范性引用文件”中,具体调整如下:
用等同采用国际标准的GB/T3138代替ISO2080(见第3章);
用等同采用国际标准的GB/T12334代替ISO2064(见第3章);
用等同采用国际标准的GB/T13913代替ISO4527(见11.8);
用等同采用国际标准的GB/T19349代替ISO9587(见7.1.2);
用等同采用国际标准的GB/T19350代替ISO9588(见20.1);
用等同采用国际标准的GB/T19822代替ISO10074(见11.4);
用等同采用国际标准的GB/T31566代替ISO(见11.12);
用修改采用国际标准的GB/T34626—1:2017代替ISO27831-1:2008。

本部分由中国机械工业联合会提出。
本部分由全国金属与非金属覆盖层标准化技术委员会(SAC/TC57)归口。
本部分起草单位:武汉材料保护研究所、江苏中远稀土新材料有限公司、肇庆学院、广州市威万事五

金有限公司、山东泰丰清洗科技有限公司、东营市黄河三角洲标准技术服务中心、深圳市恒绿低碳发展

促进中心。
本部分主要起草人:张德忠、贾建新、徐广林、钟萍、陈莹、刘进容、许桂顺、耿健超、许立杰。
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引  言

  覆盖层的附着力取决于基体表面脱脂和清洗处理的效果。为镀(涂)覆盖层,有必要除去制造过程

产生的脂、油、污垢,或存储和使用过程因腐蚀/侵蚀而形成的其他形式的污染物,以获得无腐蚀、清洁、
具有化学活性的表面。

表面污染物可能是:
———钢铁和有色金属铸件上的腐蚀产物、型砂或脱模剂;
———热轧钢板、钢梁等的腐蚀产物和氧化皮(对于基材来说,破碎的氧化皮是阴极);
———冷轧钢板上的油污和轧制润滑剂;
———冷轧铝板上的轧制润滑剂;
———热浸镀锌钢板、角钢/支架在运输或存储过程中产生的腐蚀产物;
———存储和操作处理过程中产生的其他污染物。
众所周知,在这些材料表面进行镀/涂覆盖层是困难的。
除去表面污染物的方法多种多样,除了其他影响因素外,其主要是取决于污染物的类型和等级,基

体的大小和形状,清洁度的要求,必要设施的可用性,处理方法的成本及对环境的影响,以及基体后续处

理工艺的特性。

GB/T34626列出的清洁方法,涵盖了机械法(此方法达到的清洁程度最低)、化学法和超声法(可
以达到比较高的清洁度)以及气相沉积前对基体进行的辉光放电等离子体处理(溅射清洗)。

GB/T34626列举了镀(涂)覆盖层前或不需镀涂覆盖层时,金属及其合金清洗的实用方法。

GB/T34626.1和GB/T34626.2中给出的清洗工艺只是实践中最常用的方法。然而,许多溶液配

方方案和特殊处理方法并不包括在GB/T34626.1和GB/T34626.2中。本标准尽可能地参考了这些

特殊处理方法。为参考有关GB/T34626各部分给出的其他处理工艺,可参阅标准各部分参考文献中

列出的出版物。

GB/T34626.1适用于钢铁及其合金,而GB/T34626.2适用于有色金属及其合金。为了尽可能使

GB/T34626.2作为一个独立的标准文件使用,GB/T34626.1中的第1到6章包含在GB/T34626.2
中,也是第1到6章,其他条款按GB/T34626.1的顺序编号。另外,GB/T34626.1中的某些针对钢铁

材料的清洗与准备工艺也可应用于有色金属材料,因此,这些清洗和准备工艺也按GB/T34626.1的顺

序排列,并使用相同的名称。
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金属及其他无机覆盖层
金属表面的清洗和准备

第2部分:有色金属及其合金

  警告 ———GB/T34626的本部分要求使用的一些物质和工艺,如果不采取合适的措施,会对健康产

生危害。本部分没有讨论标准使用过程中涉及的任何健康危害、安全或环境的事项和法规。生产者、买
方和标准使用者有责任建立合适可行的健康、安全和环境条例,并采取适当措施使其符合国家、地方和

国际条例和法规的规定。遵从本部分不意味着免除法律义务。

1 范围

GB/T34626的本部分规定了有色金属及其合金表面清洁的工艺。
本部分适用于除去任何无关或不期望的沉积物以及在生产、储存和使用过程中产生的其他污染物,

并且为金属表面下一步处理做准备。
本部分不适用于使用过程中积累的油、脂与污垢等重沉积物的初步清洗作业、焊接前准备或电气触

点的清洁。然而,用户可以判断是否可使用GB/T34626中的许多处理工艺用于这些清洁。
本部分涵盖的工艺是镀(涂)以下覆涂层之前所需要的金属表面准备:
———电镀金属层;
———自催化镀金属层(自催化和置换类);
———转化膜;
———阳极氧化膜;
———热浸镀层;
———金属喷涂层;
———釉瓷涂层;
———物理气相沉积铝和镉层;
———粉末涂层。
本部分描述了以下处理工艺:
———脱脂;
———除垢;
———酸洗;
———刻蚀;
———除锈;
———化学整平;
———化学抛光;
———电解增亮;
———电解抛光;
———用氟化物进行阳极处理(清洗锰合金时使用)。
以上描述的处理工艺适用于以下金属:
———铝及铝合金;
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