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(57)摘要

本发明公开了一种无铬钝化剂及其使用方

法，所述无铬钝化剂按重量百分比计，包括以下

组分：氢氟酸20‑40％，硝酸20‑30％，氟锆酸15‑

25％，硝酸钠2‑8％，硫酸钠3‑6％，含氮杂环类化

合物2‑5％，羟乙基二胺四乙酸三钠2‑5％，二甘

醇丁醚3‑14％。所述无铬钝化剂使用时与自来水

共混形成钝化槽内钝化液，钝化槽内无铬钝化剂

的浓度为8‑10g/L。本发明提出的无铬钝化剂是

一种无铬、无磷、安全环保的钝化剂，对人体和操

作环境无任何毒副作用，其形成的高性能反应性

转化涂层，涂装性能完全可以和六价铬钝化层媲

美，非常适用于铝型材喷涂前的处理。
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1.一种无铬钝化剂，其特征在于，按重量百分比计，所述无铬钝化剂包括以下组分：

其中，所述含氮杂环类化合物为苯并三氮唑和/或甲基苯丙三氮唑和/或3-氨基-1 ,2,

4-三氮唑；

所述的无铬钝化剂的使用方法，包括以下步骤：

(1)制备钝化槽槽液：

将氢氟酸、氟锆酸和硝酸与部分水混合均匀后，再加入硫酸钠和硝酸钠继续搅拌混合

后，再向混合溶液中加入含氮杂环类化合物、羟乙基二胺四乙酸三钠，继续搅拌混合均匀后

升温至40-50℃，搅拌3-5min，之后降温至室温，即得到所述无铬钝化剂，将所述无铬钝化剂

与剩余部分水混合稀释后放入钝化槽，即得到所述钝化槽槽液，备用，且所述钝化槽内所述

无铬钝化剂浓度为8-10g/L；所述钝化槽内槽液的p  H值为2.8-3.8,且与所述无铬钝化剂混

合稀释的水为自来水；

(2)将待处理铝型材放入挂料后进行水洗、水洗后将型材放入游离酸点为15-45、铝离

子浓度＜4.5g/L的槽液内，常温下进行脱脂除油2-3min；之后进行水洗，再放入游离酸点

15-35，铝离子＜3g/L的槽液中进行酸洗1-3min；之后将铝型材进行三道水串联清洗，直至

水洗铝型材后的水的电导率≤100  us/cm，其中前两道水洗时间为1-3min；将水洗后的铝型

材缓慢放入由步骤(1)配制而成的钝化槽槽液中，确保所述铝型材完全被所述钝化槽槽液

浸没，且所述钝化槽内槽液的使用温度为10-40℃，所述铝型材在所述钝化槽槽液内钝化时

间为30-300s，钝化完成后，取出，用两道水串联清洗，其中每道水清洗时间为1-2min，水洗

后，将所述铝型材取出沥干水后，放入80-120℃的烘箱中烘烤10-20min，烘干即可。
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一种无铬钝化剂及其使用方法

技术领域

[0001] 本发明涉及无铬钝化技术领域，具体涉及一种无铬钝化剂及其使用方法。

背景技术

[0002] 随着国民经济的蓬勃发展，目前，我国是铝材消耗大国。因传统六价铬钝化工艺有

很高的耐蚀性，铝型材在电泳涂装前常采用铬酸盐化学钝化法进行前处理，然而，由于六价

铬化合物易为人体吸收，其可通过消化系统、呼吸道、皮肤及粘膜侵入人体，因此对人体危

害较大，处理不当还会对环境造成严重的污染，因此铬酸盐钝化工艺受到极大的关注，有些

国家已限制其使用。降低六价铬的含量甚至使用不含六价铬的钝化液成为钝化液今后发展

的方向之一。近年来国内外对无铬钝化工艺进行了大量研究，开发了稀土、钴盐、硅酸盐、钼

酸、钛/锆酸盐等多种钝化液处理体系，但都难以取代铬酸盐钝化剂，大致存在以下不足之

处：(1)形成的转化膜耐蚀性较低；(2)钝化液性能不稳定；(3)  钝化处理后的涂装综合性能

较差。即各种无铬钝化剂的钝化效果与铬酸盐钝化相比仍有较大差距，因此，对无铬钝化膜

进行改性成为新的研究焦点。

发明内容

[0003] 本发明的目的就是为了解决现有技术的缺陷之一，提供一种无铬钝化剂及其使用

方法。

[0004] 本发明提供了一种无铬钝化剂，按重量百分比计，所述无铬钝化剂包括以下组分：

[0005]

[0006]

[0007] 优选的，所述含氮杂环类化合物为苯并三氮唑和/或甲基苯丙三氮唑和/或  3-氨

基-1,2,4-三氮唑。

[0008] 另外，还提供一种无铬钝化剂的使用方法，包括以下步骤：

[0009] (1)制备钝化槽槽液：在制备所述钝化槽槽液过程中会用到一定量的水，将氢氟

酸、氟锆酸和硝酸与部分水混合均匀后，再加入硫酸钠和硝酸钠继续搅拌混合后，再向混合
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溶液中加入含氮杂环类化合物、羟乙基二胺四乙酸三钠，继续搅拌混合均匀后升温至40-50

℃，搅拌3-5min，之后降温至室温，即得到所述无铬钝化剂，将所述无铬钝化剂与剩余部分

水混合稀释后放入钝化槽，记得到所述钝化槽槽液，备用；

[0010] (2)将待处理铝型材放入挂料后进行水洗、水洗后将型材放入游离酸点为15-45、

铝离子浓度＜4.5g/L的槽液内，常温下进行脱脂除油2-3min；之后进行水洗，再放入游离酸

点15-35，铝离子＜3g/L的槽液中进行酸洗1-3min；之后将铝型材进行三道水串联清洗，直

至水洗铝型材后的水的电导率≤100  us/cm，其中前两道水洗时间为1-3min；将水洗后的铝

型材缓慢放入由步骤(1)  配制而成的钝化槽槽液中，确保所述铝型材完全被所述钝化槽槽

液浸没，所述铝型材在所述钝化槽槽液内的钝化完成后，缓慢取出，用两道水串联清洗，其

中每道水清洗时间为1-2min，水洗后，将所述铝型材取出沥干水后，放入  80-120℃的烘箱

中烘烤10-20min，烘干即可。

[0011] 优选的，与所述无铬钝化剂混合稀释的水为自来水。

[0012] 优选的，所述钝化槽内所述无铬钝化剂浓度为8-10g/L。

[0013] 优选的，所述钝化槽内槽液的p  H值为2.8-3.8。

[0014] 优选的，所述钝化槽内槽液的使用温度为10-40℃。

[0015] 优选的，所述钝化时间30-300s。

[0016] 本发明的有益效果在于：本发明提出的无铬钝化液是一种无色透明的环保型酸性

处理剂，是由多重成分合理复配而成，采用复合盐类钝化液使铝形成基体表面能够形成致

密均匀的化学转化膜，形成的转化膜的耐蚀性可以与经铬酸盐处理后形成的转化膜的耐蚀

性相媲美，同时还具有较强的附着力和良好的耐指纹性。

[0017] 其次，本发明钝化槽槽液配制简单、工艺控制方便、工作性能稳定。槽液中不含金

属铬，也不含任何重金属，是一种无铬、无磷、安全环保的钝化剂，对人体和操作环境无任何

毒副作用，其形成的高性能反应性转化涂层，涂装性能完全可以和六价铬钝化层媲美，非常

适用于铝型材喷涂前的处理。

具体实施方式

[0018] 下面结合实施例对本发明作进一步详细的描述，但本发明的实施方式不限于此。

[0019] 实施例1

[0020] 一种无铬钝化剂，按重量百分比计，所述无铬钝化剂包括以下组分：

[0021]
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[0022]

[0023] 所述含氮杂环类化合物为苯并三氮唑和/或甲基苯丙三氮唑和/或3-氨基  -1 ,2,

4-三氮唑，所述含氮杂环类化合物与金属原子配位，形成一层分子保护膜，起到保护铝型材

基体的作用，进而起到钝化缓蚀的作用，使得铝型材基体表面的钝化膜致密、附着力强。

[0024] 所述羟乙基二胺四乙酸三钠作为高效螯合剂，易与金属表面原子螯合，形成一层

致密的单分子保护膜，能有效地阻止氧进入金属表面，从而对金属表面起到保护作用，使得

铝型材基体表面的钝化膜致密、附着力强。所述羟乙基二胺四乙酸三钠与含氮杂环类化合

物配合使用，起到加强所述铝型材基体表面形成致密、均匀和附着力强的钝化膜。

[0025] 所述二甘醇丁醚的加入对被钝化处理的铝型材基体起到润湿作用，利于钝化处理

和提高钝化效果。

[0026] 另外，还提供一种无铬钝化剂的使用方法，包括以下步骤：

[0027] (1)制备钝化槽槽液：将氢氟酸、氟锆酸和硝酸与部分水混合均匀后，再加入硫酸

钠和硝酸钠继续搅拌混合后，再向混合溶液中加入含氮杂环类化合物、羟乙基二胺四乙酸

三钠，继续搅拌混合均匀后升温至40-50℃，搅拌3-5min，之后降温至室温，即得到所述无铬

钝化剂，将所述无铬钝化剂与剩余部分水混合稀释后放入钝化槽，即得到所述钝化槽槽液，

备用；

[0028] (2)将待处理铝型材放入挂料后进行水洗、水洗后将型材放入游离酸点为15-45、

铝离子浓度＜4.5g/L的槽液内，常温下进行脱脂除油2-3min；之后进行水洗，再放入游离酸

点15-35，铝离子＜3g/L的槽液中进行酸洗1-3min；之后将铝型材进行三道水串联清洗，直

至水洗铝型材后的水的电导率≤100  us/cm，其中前两道水洗时间为1-3min；将水洗后的铝

型材缓慢放入由步骤(1)  配制而成的钝化槽槽液中，确保所述铝型材完全被所述钝化槽槽

液浸没，所述铝型材在所述钝化槽槽液内的钝化完成后，缓慢取出，用两道水串联清洗，其

中每道水清洗时间为1-2min，水洗后，将所述铝型材取出沥干水后，放入  80-120℃的烘箱

中烘烤10-20min，烘干即可。

[0029] 本钝化工艺简单、宽泛，方便控制，仅需控制钝化槽槽液p  H值2.8-3.8之间；钝化

槽内钝化液稳定，皮膜无颜色呈透明，同样适合金泳涂装工艺的前处理。

[0030] 与所述无铬钝化剂混合稀释的水优选自来水。

[0031] 所述钝化槽内所述无铬钝化剂浓度为8-10g/L，该无铬钝化液为水溶性，溶液不分

层，可用水以任意比稀释。

[0032] 所述钝化槽内槽液的使用温度为10-40℃，温度适用范围宽广，且钝化效果影响不

大。

[0033] 所述钝化时间30-300s，钝化处理时间宽泛。

[0034] 实施例2

[0035] 在实施例1的基础上，本实施例2作为优选实施例，其中，所述无铬钝化剂，按重量

百分比计，包括以下组分：
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[0036]

[0037] 所述钝化槽内，所述钝化槽液中所述无铬钝化剂的浓度为9g/L。

[0038] 所述钝化槽槽液的p  H值为3.0。

[0039] 所述无铬钝化液使用时的温度为25℃。

[0040] 所述钝化处理时间为90s。

[0041] 实施例3

[0042] 在实施例1的基础上，本实施例3作为优选实施例，其中，所述无铬钝化剂，按重量

百分比计，包括以下组分：

[0043]

[0044] 所述钝化槽内，所述钝化槽液中所述无铬钝化剂的浓度为8g/L。

[0045] 所述钝化槽槽液的p  H值为3.2。

[0046] 所述无铬钝化液使用时的温度为20℃。

[0047] 所述钝化处理时间为300s。

[0048] 实施例4

[0049] 在实施例1的基础上，本实施例4作为优选实施例，其中，所述无铬钝化剂，按重量

百分比计，包括以下组分：
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[0050]

[0051] 所述钝化槽内，所述钝化槽液中所述无铬钝化剂的浓度为10g/L。

[0052] 所述钝化槽槽液的p  H值为2.8。

[0053] 所述无铬钝化液使用时的温度为30℃。

[0054] 所述钝化处理时间为50s。

[0055] 将本发明中的实施例2-4钝化处理后得到的铝型材的性能测试对照如下表一所

示：

[0056] 表一

[0057]

[0058] 其中，耐指纹性：以凡士林为人体汗液模拟介质，用干净软布蘸取少量凡士林均匀

涂于试样表面，测定试样涂抹前后的色值差。

[0059] 耐腐蚀性：评价方法为经本发明处理但不涂漆的镀锌板，进行盐雾实验受腐蚀面
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积小于5％的时间。

[0060] 所述高温烘烤性能：70mm×70mm的试样放入350℃的烘箱中烘烤30分钟，观察试样

表面△E值，小于1为合格。

[0061] 由上述表一可以看出，实施例2-4处理得到的型材的耐中性盐雾时间超过168小

时，远远好于传统的铬酸盐钝化液(耐中性盐雾时间平均为120小时)，处理得到的铝型材的

附着力均达到0级，同时，还具有耐水煮性，耐指纹性、耐铜加速腐蚀性，其耐高温烘烤性能

也尤其优异。

[0062] 综上所述，在本发明中提出的钝化工艺参数的钝化处理下，在型材表面形成的无

色钝化膜，该钝化膜的胶体致密，膜厚均匀，具有优良的耐腐蚀性能，耐指纹性，即形成的转

化膜的耐蚀性可以与经铬酸盐处理后形成的转化膜的耐蚀性相媲美。槽液中不含金属铬，

也不含任何重金属，是一种无铬、无磷、安全环保的钝化剂，对人体和操作环境无任何毒副

作用，其形成的高性能反应性转化涂层，涂装性能完全可以和六价铬钝化层媲美，非常适用

于铝型材喷涂前的处理。

[0063] 应当注意的是，以上所述的实施例仅用于解释本发明，并不构成对本发明的任何

限制。如果对本发明的各种改动或变型不脱离本发明的精神和范围，倘若这些改动和变型

属于本发明的权利要求和等同技术范围之内，则本发明也意图包含这些改动和变型。

说　明　书 6/6 页

8

CN 109023331 B

8


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008


