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前 言

本标准按照 GB/T1.1-2020给出的规则起草。

本标准由湖北楚化表面科技有限公司提出并归口。

本标准起草单位：湖北楚化表面科技有限公司研发部。

本标准起草人：陈会发、但昭恒、马小琴。

本标准首次发布。
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无铬钝化剂

1、目的和范围

本标准规定了金属表面前处理剂所使用的无铬钝化剂的技术指标、试验方法、检验规则

及标志、包装、贮存和运输。

2、规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注明日期的引用文件，

其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而鼓励根据本标

准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新

版本适用于本标准。

GB/T8264—2008 涂装技术术语

GB/T601 化学试剂 滴定分析（容量分析）用标准溶液的制备

GB/T603 化学试剂 试验方法中所用制剂及制品的制备

GB/T6807—96 钢铁工件涂装前处理 磷化膜性能检验规则

GB/T1732 漆膜耐冲击测定法（ISO6272色漆和清漆 快速变形（耐冲击性）试验）

GB/T1771 色漆和清漆耐 中性盐雾性能的测定（ISO 7253 色漆和清漆 耐中

性盐雾性的测定）

GB/T6742 漆膜弯曲试验（圆柱轴）（ISO1519 色漆和清漆 弯曲试验（圆柱轴））

GB/T9286色漆和清漆 漆膜的划格试验（ISO 2409 色漆和清漆 划格试验）

GB/T9271 色漆和清漆 标准试板

注：对于出口产品或国外用户应以相应的国际标准（ISO）要求为检验依据。

3、术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

3.1基体材料

需要涂覆或保护的成型构件的主体材料，又称底材，若此材料为金属，则称为金属基体。

3.2无铬钝化

工件表面产生一种由基体金属化合物组成的膜的化学或电化学过程；

3.3前处理液

大类产品中包含的无铬钝化剂系列统称为前处理液；

3.4Pt（点）

总酸度、游离酸度、游离碱度的计算，一般用“点”来表示，而“点”以 Pt（point）来表示。

4、产品分类
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无铬钝化剂，如表 1所示。

表 1 无铬钝化剂

分类 组成 主要产品型号

无铬钝化剂 氟锆酸铵.柠檬酸.EDTA-4钠

CHL-350

CHL-351

CHL-353

5、技术要求

5.1无铬钝化剂技术要求见表 2

表 2无铬钝化剂技术要求

序号 品名 外观 指标

1 无铬钝化剂 无色透明液体
pH值:2--5

电导率≥400

6、试验方法

6.1钝化膜的外观检验

6.1.1处理后的皮膜应呈均匀连续的原色膜；

6.1.2处理后的工件具有下列情况之一或其中之一时，均为允许缺陷：

a.轻微水迹；

b.除去锈蚀处与整体色泽不一致；

C.由于局部热处理、焊接以及表面加工状态的不同而造成颜色和结晶不均匀；

6.1.3处理后的工件有下列情况之一，为不允许缺陷：

a.表面有残留油膜；

b.锈蚀未除尽或重新出现锈蚀；

C.表面出现挂灰现象；

d.表面有锈蚀或绿斑；

e.疏松的皮膜层；

6.1.4经处理的涂装体系性能，要求符合以下理化性能：

a.涂膜耐冲击力

正冲：50kg.cm，反冲：30kg.cm，要求涂膜凹面、凸面无裂纹、剥离现象，用手指轻抹，涂

层不得与基材分离现象。

b.涂膜柔韧性

要求圆柱轴直径≤Ф2mm，试件材料厚度≤0.5mm；

C. 涂膜附着力
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用划格法评级，涂膜制品附着力应达到表 2中 0级（百格无脱落）；

d.涂膜耐中性盐雾

裸膜耐中性盐雾 8-14h,涂装 经 500h中性盐雾试验后，涂膜应满足以下要求：划线处单边

起泡、锈迹、脱落≤2.0mm；

符合 ROHS要求，客户化环保要求按相应文件执行，有害物质含量及检测按国家检验标准中

规定执行。

6.2无铬钝化剂的检测方法

6.2.1外观：自然光或混合照明条件下的目测，分别符合表 2外观项要求；

6.2.2pH值的测定：无铬钝化液配置：取 10mL无铬钝化剂，加入 990mL纯水，搅拌均匀。

a仪器，pH计，将 pH电极放入待测液中,待 pH计仪表盘上读数稳定后，显示的数字

即为无铬钝化液 pH值

6.2.3电导率值的测定：无铬钝化液配置：取 10mL无铬钝化剂，加入 990mL纯水，搅拌均

匀。

a仪器，电导率仪，将电导率仪电极放入待测液中,待电导率仪仪表盘上读数稳定后，

显示的数字即为无铬钝化液电导率值

6.3皮膜的理化性能检验

6.3.1涂膜耐冲击力

在试验室温度下（23℃±2℃，如果试样温度与实验室温度相差较大，需在实验室温度下

放置半小时以上再进行试验），参照《GB/T1732漆膜耐冲击测定法》，使用落锤冲击仪器对

试样进行耐冲击试验。使用冲击试验器进行试验，将调好后的重锤提高至滑筒 50cm（反冲

30cm）高度。将试件涂膜朝上，平放在铁砧上，试件每个受冲击点相距不小于 15mm。按压

控制钮，重锤自由落于冲头上，提起重锤取出试件，记录重锤落于试件上的高度，同一试件进

行三次不同位置的冲击。将受三次冲击试验的试件，用 4倍放大镜观察，判断涂膜有无开裂

和脱落等现象。

6.3.2涂膜柔韧性

在试验室温度下（23℃±2℃，如果试样温度与实验室温度相差较大，需在实验室温度下

放置半小时以上再进行试验）进行试验。按 GB6742（或 ISO1519）中有关规定进行。将

试件的一面（一般为非涂膜面）紧靠在φ≤2mm圆柱轴表面，试件边缘靠紧试验台工作面（直

径按技术文件规定选取）。在试件的两端均匀用力使试件绕圆柱轴成 90°。涂膜没有开裂，再

均匀用力使试件绕圆柱弯成 180°（两端靠近）。松开试件两端的力，取出试件。用 4～10倍放

大镜对试件涂膜进行观察，发现涂膜没有明显开裂、脱落等现象，则该圆柱棒直径表示其涂

膜柔韧性。直径数值小者为佳。

6.3.3涂膜附着力

在试验室温度下（23℃±2℃，如果试样温度与实验室温度相差较大，需在实验室温度下

放置半小时以上再进行试验），按 GB/T9286（或 ISO2409）中规定进行测试，具体操作如

下：用划格器的锋利刀片（或裁纸刀）在试件上划间隔为 1-3mm（涂层厚度δ≤90μm间隔
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1mm；90＜δ≤150μm间隔 2mm；δ＞150μm 间隔 3mm）纵向和横向各 11条的 2组垂直

平行的线段，组成 100格的小方格区域，要求划线位置距试样边缘最近距离不应小于 10mm。

将格子区切屑用软刷或软纸清除后，用 3M胶带（粘附力在 2.9N/10mm 以上）将格子区全

部覆盖，用手指把胶带在网格区上方的部位压平，胶带长度至少超过网格 20mm。粘上胶布

2min～5min内，拿住胶带的悬空一端，以尽可能接近 60°的角度，在 0.5s～1.0s内平稳

的撕离胶带，按表 5规定进行评定。

表 5涂膜附着力评价表

级别 说 明

0 切割边缘完全平滑，无一格脱落。

1 在切口交叉处涂层有少许薄片分离，但划格区受影响明显不大于 5%。

2 切口边缘或交叉处涂层脱落明显大于 5%，但受影响明显不大于 15%。

3
涂层沿切边割边缘，部分或全部以大碎片脱落或在格子不同部位上，部分或全部剥落明显大于 15%，但

受影响明显不大于 35%。

4
涂层沿切边割边缘，大碎片脱落，或一些方格部分或全部出现脱落，明显大于 35%，但受影响明显不大

于 65%。

5 大于第 4级的严重剥落。

6.3.4涂膜耐中性盐雾

按 GB/T1771（或 ISO7253）中有关规定进行测试，具体操作如下：

试验条件：温度 35±2℃，NaCl浓度 5%，pH值：6.8-7.2(可通过精度为 0.3的 pH试

纸确定)。

放置方式：取试样将其四周用透明胶带保护，在试板表面中部位置对角划两条“×”线，直

线长度 100±5mm，划线不允许中断，夹角约为 60°，深度至基板表面转化膜层为止。测试时

试板测试面朝上与水平面成约 70度角放置。

试验时间：500h。

结果判定：在试验时间结束后，从箱中取出试（部）件，用清洁的水（或去离子水）冲

洗试板以除尽表面残留的试验溶液（或固态盐），凉干后用放大镜检查试板表面的情况，涂膜

应满足以下要求：划线处单边起泡、脱落≤2.0mm。

6.3.5有害物质含量（RoHS指令）

7、 检验规则
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7.1出厂检测

出厂检测由公司生产质量部按照本标准规定进行检验，包括外观、pH值、电导率值.

7.2型式检验

检验包含本标准规定的全部项目，正常生产时，每十批抽检一次。有下列情况之一者应进

行型式试验：

a)产品确认/新供应商确认时；

b)产品的设计、工艺、材料有重大变动时；

c)进货检验结果与上次型式检验有较大差异时；

d)质监主管部门监督抽查时。

7.3使用单位有权按照本标准的规定对所收到的无铬钝化剂进行验收。

8、 标志、包装、运输、贮存

8.1标志

在包装明显位置上标明商标、产品名称、物料编码、重量、环保标识、生产日期及厂名等字样，

并贴有标明生产批号的合格证。

8.2包装

液体采用硬质 PVC桶装（固体采用塑料编织袋包装），统一每桶净重 25－30千克，各包装

单位不允许出现负公差，随包装应有批次质量合格证明文件。

8.3运输

运输途中轻提轻放、避免剧烈撞击，以防破裂，严禁与碱类、活性金属、有毒物及易腐蚀

品混装；不允许太阳直接照射，高温季节要有降温措施，并防止泄露。

8.4贮存

要求室内存放，储存于干燥通风处，避免阳光直射，自产品生产之日计起，贮存有效期为

一年，贮存超过 3个月应复检，复检合格后方可继续使用。
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