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前　　言

　　本部分是国家标准“紧固件表面处理”系列标准之一。该系列包括：

ａ）　ＧＢ／Ｔ５２６７．１—２００２　紧固件　电镀层；

ｂ）　ＧＢ／Ｔ５２６７．２—２００２　紧固件　非电解锌片涂层；

ｃ）　ＧＢ／Ｔ５２６７．３—２００８　紧固件　热浸镀锌层；

ｄ）　ＧＢ／Ｔ５２６７．４—２００９　紧固件表面处理　耐腐蚀不锈钢钝化处理。

本部分是ＧＢ／Ｔ５２６７的第４部分。

本部分等同采用国际标准ＩＳＯ１６０４８：２００３《耐腐蚀不锈钢紧固件钝化处理》（英文版）。

在引用文件中，用我国标准代替国际标准（第２章）。

本部分的附录Ａ为资料性附录。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国紧固件标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ８５）归口。

本部分负责起草单位：中机生产力促进中心。

本部分由全国紧固件标准化技术委员会秘书处负责解释。
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紧固件表面处理

耐腐蚀不锈钢钝化处理

１　范围

ＧＢ／Ｔ５２６７的本部分规定了用于耐腐蚀不锈钢紧固件表面钝化处理的常用方法。

附录Ａ给出了活性钝态过钝态金属典型的阳极溶解过程。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ５２６７的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

ＧＢ／Ｔ３０９８．６　紧固件机械性能　不锈钢螺栓、螺钉和螺柱（ＧＢ／Ｔ３０９８．６—２０００，ｉｄｔＩＳＯ３５０６１：

１９９７）

ＧＢ／Ｔ３０９８．１５　紧固件机械性能　不锈钢螺母（ＧＢ／Ｔ３０９８．１５—２０００，ｉｄｔＩＳＯ３５０６２：１９９７）

ＧＢ／Ｔ３０９８．１６　紧固件机械性能　不锈钢紧定螺钉（ＧＢ／Ｔ３０９８．１６—２０００，ｉｄｔＩＳＯ３５０６３：１９９７）

ＧＢ／Ｔ３０９８．２１　紧固件机械性能　不锈钢自攻螺钉（ＧＢ／Ｔ３０９８．２１—２００８，ＩＳＯ３５０６４：２００３，

Ｍｅｃｈａｎｉｃａｌｐｒｏｐｅｒｔｉｅｓｏｆｃｏｒｒｏｓｉｏｎｒｅｓｉｓｔａｎｔｓｔａｉｎｌｅｓｓｓｔｅｅｌｆａｓｔｅｎｅｒｓ—Ｐａｒｔ４：Ｔａｐｐｉｎｇｓｃｒｅｗｓ，ＩＤＴ）

３　术语和定义

３．１　钝化

防止各种类型的不锈钢由于自然出现富铬氧化膜而导致表面厚度增加的化学处理。

３．２　钝态

不锈钢表面的无活性化学反应的状态。

４　钝化

４．１　钝化处理前的酸洗

钝化处理前的酸洗，推荐从表１中选择酸洗槽。

酸洗前，紧固件应进行脱脂和清洗处理。

表１　酸洗技术条件

组别ａ 化学制品
浓度ｃ

％

温度ｃ

℃

在新槽中暴露时间ｃ

ｍｉｎ

Ａ２

Ａ３

Ａ４

Ａ５

Ｃ３ｂ

Ｆ１

ＨＮＯ３ ２０～３０ ２０～６０ １０～３０

Ｈ２ＳＯ４ ８～１１ ６０～８０ ５～３０
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