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肌醇六磷酸脂在低温磷化中的应用

陈洪希

(康庄新资源技术研究所, 河北 玉田　064100)

　

摘要: 肌醇六磷酸脂是从粮食作物中提取的天然无毒化工产品, 因其特殊的分子结构与化学性质,

在广泛pH 值范围内能与金属形成极稳定的络合物。在金属表面处理中应用肌醇六磷酸脂, 易在金

属表面形成一层致密的单分子保护膜, 有效地阻止氧气的进入, 是优良的金属缓蚀剂、防腐剂。肌醇

六磷酸脂添加于低温磷化液中, 能明显提高磷化后钢铁表面的耐蚀性和耐磨性。
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　　肌醇六磷酸脂, 英文名 (Phyt ic A cid) , 分子式

C 6H 18O 24 P 6, 分子量 660108, 外观为黄色或棕色液

体, 极易溶于水, 微溶于 95% 乙醇。肌醇六磷酸脂分

子中具有能同金属配合的 24 个氧原子, 12 个羟基

和 6 个磷酸基, 因此肌醇六磷酸脂是一种少见的金

属多齿螯合剂, 与金属络合时易在金属表面形成一

层致密单分子保护膜, 能有效地阻止O 2 等进入金

属表面, 从而抵抗金属的腐蚀。由于该单分子保护膜

同有机涂料具有相近的化学性质, 同时还由于膜层

中含有的羟基和磷酸基等活性基团能与有机涂层发

生化学作用[ 1 ]
, 因此经肌醇六磷酸脂处理过的金属

表面有很高的耐蚀性, 并与有机涂层有更强的粘接

能力。

低温锌系磷化所需添加剂多, 工艺复杂[ 2 ]。根据

上述肌醇六磷酸脂的分子结构与理化性质, 本文介

绍从米糠提取的肌醇六磷酸脂, 添加于低温磷化液

中, 代替低温磷化液中的复合添加剂, 磷化膜的缓蚀

效果明显增加, 延长了磷化液的使用寿命。

1　试验部分

111　肌醇六磷酸脂的提取

称取 10 kg 米糠, 并按下列工艺操作提取

原料
稀酸

　
浸泡

石灰水纯碱　
一次中和

　　

　
粗

品沉淀
稀硫酸

　
洗涤

　　

　
酸化

　　

　
过滤

氢氧化钠

　

二次中和
　　

　
沉淀过滤

　　

　
过滤

去离子水

　
洗涤

酸树脂

　
交换

　　

　
浓缩

　　

　
成品

所得成品重 0125 kg, 含量为 70%。
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112　磷化液的配制

磷酸 25%

硝酸 5%

氧化锌 5%

硝酸镍 1%

肌醇六磷酸脂 1%

亚硝酸钠 1%

水 62%

在耐酸性容器中, 将上述原料按配方量配足

300 g, 然后搅拌均匀。

113　磷化工艺

工件用砂纸打磨, 然后放入 50%～ 70% 盐酸溶

液中室温浸泡 20～ 30 m in, 取出后用流动自来水冲

洗 1 m in, 立即投入配制好的浓缩液中磷化处理, 温

度 25～ 30℃, 时间 30 m in, 然后取出自然晾干。

　

　

2　结　论

将磷化后的工件在室内空气中放置后, 对磷化

膜性能进行测试, 结果如下:

1)膜外观为灰色, 细腻、致密、均匀。

2)膜厚度: 8～ 10 Λm

3)硫酸铜溶液滴定 120 s 无土红色出现。

4) 3% N aC l 溶液中浸泡 115 h 无腐蚀锈斑出

现。

5) 用肌醇六磷酸脂作为磷化液的缓蚀剂、成膜

剂, 防蚀效果优良。
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校形等工序, 涂覆层会因此而崩裂、脱落, 严重地影

响涂覆层质量, 故这些工序须在涂覆工序前完成。

2117　在制订装配工艺中要强调涂覆层的保护措施

有的表面涂覆层如电镀层, 表面初看很光滑, 但

其吸污性很强, 尤其是新近镀出的镀层表面与裸手

接触即会留下指印; 有的涂覆层不耐酸、碱, 绝不允

许与酸、碱气体接触; 有的镀层品种对工业气体中的

硫化物等气体极其敏感; 有的镀层硬度低; 对化学转

化膜来说还存在膜层薄、易受损伤等弱点。为此, 在

制订装配工艺时, 特别要指出操作者接触零件时一

定要戴线手套, 以保护好零件表面涂覆层的完好无

损。

2118　涂覆件表面的油膜层不允许随意洗刷去除

某些涂覆品种涂覆完后尚要进行油封处理, 这

是为了提高涂覆层防腐性能的需要而采取的补充处

理, 这层油膜是不允许洗刷去的, 例如发蓝件、镀硬

铬件表面的油膜即属于这一类, 若装配时确会引起

不便时可用干净棉纱稍加擦拭。

2119　涂覆后如要喷漆或喷涂其它涂覆层应在工艺

上说明

涂覆处理后如再经油封、防变色处理 (涂有机薄

膜)后会给喷漆等工序增加麻烦, 还可能引起漆膜的

附着力降低等质量故障。

2120　需要涂覆的零件机加工时要避免使用透明胶

在表面涂覆的生产实践中常遇有零件表面的某

些部位镀不上镀层, 仔细观察才发现该处有未除去

的透明胶, 薄薄的透明胶在预处理过程中较难发现,

且粘接又较为牢固。事后了解往往是机加工艺为便

于加工而把多个零件粘接在一起, 完工后再敲开, 给

电镀工艺带来许多不便。
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