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前言

热浸镀与渗镀是具有悠久历史、应用广泛、效果显著的钢铁表面防腐蚀工艺方法。
近二十多年来得到了飞速发展，生产规模日益扩大，技术水平不断提高，尤以锌、铝及其合金镀层的
应用更为普遍。
热浸镀的产品通常分为两大类：一是钢材类，包括钢带、钢丝、钢管；二是钢铁制件类，包括各种钢
结构、冷加工零部件、铸件、螺纹紧固件等。
本书重点阐述钢铁制件的热浸镀与渗镀。
热浸镀与渗镀虽然属于两种工艺类型，但存在着密切的内在联系。
它们都是通过制件与某种介质相接触，在一定的温度条件下，发生吸附、浸润、扩散、沉积及合金化
反应，从而得到金属或合金镀层。
此过程的属性为冶金过程，镀层与基体之间为冶金结合。
二者的不同点是：热浸镀是为了在基体表面获得连续的金属或合金覆盖层；而渗镀则是为了获得渗入
金属与基体的金属间化合物相层。
实际上，在很多情况下，这两种镀层结构会同时存在。
通过延长反应时间，或特殊的气相沉积以及高温扩散处理得到渗镀层，所以又称其为扩散镀层。
本书将锌和铝的热浸镀与渗镀结合论述，是因为它们在金属防腐蚀中具有同一性和互补性。
可使读者对它们有一个完整的、系统的认识和了解，以便在实践中融会贯通，灵活运用。
从镀层的种类上看，除了重点叙述传统的钢铁基体上的锌、铝、铅、锡镀层以外，还介绍了热浸镀铜
、渗铜，非铁金属上的锌、铝镀层以及在渗铝基础上发展起来的铝化物耐热涂层。
将传统工艺与现代表面工程前沿技术相联系，强调了继承与发展的重要意义。
本书遵循理论与实践并举的原则，在介绍常用、成熟工艺方法的同时，也特别关注国内外的新技术、
新工艺、新材料的应用，并充分考虑其实用性。
所列出的工艺参数、操作程序、设备设计制造与选型等内容，均有一定的参考价值。
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内容概要

本书是《实用电镀技术丛书》（第二批）的一个分册。
     本书重点阐述了以钢铁制件为主要实施对象的热浸镀锌、铝、铅、锡和渗镀锌、铝的基本原理、工
艺与设备、质量标准与质量控制。
对热浸镀锌层与渗锌层、热浸镀铝层与渗铝层的特点作了深入分析。
同时介绍了这些传统技术的最新发展和应用前景。
本书内容丰富，具有较强的实用性。
     本书适合从事表面处理行业的工程技术人员、生产管理人员和操作人员阅读；亦可供金属腐蚀与防
护专业的大专院校师生和科研人员参考。
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章节摘录

插图：目前，大多采用桥式起重机，每台起重机配有两只可移动的MD双速电动葫芦（起重量为3～5t
）。
用于镀前处理及热浸镀等工序。
图2—44中下方为桥式起重机，并分为两层，在其上方为多组可纵向移动的单轨起吊设备（配有振动器
）。
桥式起重机可用于各种类型的工件的热浸镀生产，特别是大型件（吨位很大或长度很大的工件）。
为了适应长度和重量较小、多种规格钢铁制件的热浸镀，提高生产效率，近几年来，在保持桥式起重
机的基础上，增设了纵向单轨起吊装置。
它通常布置在锌锅及后处理工作区的上方；前处理仍采用桥式起重设备，然后用纵向吊车重新装卡工
件（如铁塔中的短型件、3m长的电缆桥架、栅格板等），浸镀及后处理用这种起吊装置，可充分利用
锌锅长度方向的各位置进行浸镀，使锌炉实现满负荷生产。
由于每组起重装置由两只MD型电动葫芦（0．5～1t）组成，所以可方便地调整工件的引出角度和速度
，纵向起吊设备通常集中在操纵室内统一调控。
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编辑推荐

《钢铁制件热浸镀与渗镀》为实用电镀技术丛书之一。
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