
钢结构防腐钢结构防腐钢结构防腐钢结构防腐系统知识 
1. 钢结构钢结构钢结构钢结构的防腐防腐防腐防腐蚀措施  
  （1） 耐候钢：耐腐蚀性能优于一般结构用钢的钢材称为耐候钢,一般含有磷、铜、镍、铬、

钛等金属,使金属表面形成保护层,以提高耐腐蚀性。其低温冲击韧性也比一般的结构用钢好。标准

为《焊接结构用耐候钢》（GB4172-84）。  
  （2） 热浸锌：热浸锌是将除锈后的钢构件浸入 600℃左右高温融化的锌液中,使钢构件表面

附着锌层,锌层厚度对 5mm以下薄板不得小于 65µm,对厚板不小于 86µm。 从而起到防腐蚀的目

的。这种方法的优点是耐久年限长,生产工业化程度高,质量稳定。因而被大量用于受大气腐蚀较严

重且不易维修的室外钢结构中。如大量输电 塔、通讯塔等。近年来大量出现的轻钢结构体系中的

压型钢板等。也较多采用热浸锌防腐蚀。热浸锌的首道工序是酸洗除锈,然后是清洗。这两道工序

不彻底均会给防腐防腐防腐防腐蚀 留下隐患。所以必须处理彻底。对于钢结构设计者,应该避免设计出具有相贴

合面的构件,以免贴合面的缝隙中酸洗不彻底或酸液洗不净。造成镀锌表面流黄水的现 象。热浸锌

是在高温下进行的。对于管形构件应该让其两端开敞。若两端封闭会造成管内空气膨胀而使封头板

爆裂,从而造成安全事故。若一端封闭则锌液流通不 畅,易在管内积存。  
  （3） 热喷铝（锌）复合涂层：这是一种与热浸锌防腐防腐防腐防腐蚀效果相当的长效防腐蚀方法。具体做

法是先对钢构件表面作喷砂除锈,使其表面露出金属光泽并打毛。再用乙炔-氧焰将不断送出的铝

（锌）丝融化,并用压缩空气吹附到钢构件表面,以形成蜂窝状的铝（锌）喷涂层（厚度约

80µm~100µm）。 最后用环氧树脂或氯丁橡胶漆等涂料填充毛细孔,以形成复合涂层。此法无法在

管状构件的内壁施工,因而管状构件两端必须做气密性封闭,以使内壁不会腐蚀。这 种工艺的优点

是对构件尺寸适应性强,构件形状尺寸几乎不受限制。大到如葛洲坝的船闸也是用这种方法施工

的。另一个优点则是这种工艺的热影响是局部的,受约 束的,因而不会产生热变形。与热浸锌相比,

这种方法的工业化程度较低,喷砂喷铝（锌）的劳动强度大,质量也易受操作者的情绪变化影响。  
  （4） 涂层法：涂层法防腐蚀性一般不如长效防腐蚀方法（但目前氟碳涂料氟碳涂料氟碳涂料氟碳涂料防腐蚀年限甚至可

达 50年）。 所以用于室内钢结构或相对易于维护的室外钢结构较多。它一次成本低,但用于户外

时维护成本较高。涂层法的施工的第一步是除锈。优质的涂层依赖于彻底的除 锈。所以要求高的

涂层一般多用喷砂喷丸除锈,露出金属的光泽,除去所有的锈迹和油污。现场施工的涂层可用手工除

锈。涂层的选择要考虑周围的环境。不同的涂 层对不同的腐蚀条件有不同的耐受性。涂层一般有

底漆（层）和面漆（层）之分。底漆含粉料多,基料少。成膜粗糙,与钢材粘附力强,与面漆结合性

好。面漆则基 料多,成膜有光泽,能保护底漆不受大气腐蚀,并能抗风化。不同的涂料之间有相容与

否的问题,前后选用不同涂料时要注意它们的相容性。涂层的施工要有适当的 温度（5~38℃之间）

和湿度（相对湿度不大于 85%）。涂层的施工环境粉尘要少,构件表面不能有结露。涂装后 4小时

之内不得淋雨。涂层一般做 4~5遍。干漆膜总厚度室外工程为 150µm,室内工程为 125µm,允许偏差

为 25µm。在海边或海上或是在有强烈腐蚀性的大气中,干漆膜总厚度可加厚为 200~220µm。  
  （5） 阴极保护法：在钢结构表面附加较活泼的金属取代钢材的腐蚀。常用于水下或地下结

构。  
  2. 钢结构的安装要点  
  （1） 摩擦系数： ,其中 F为抗滑移试验所测得的使试件产生初始滑移的力,nf 为摩擦面

数, 为与 F对应的高强螺栓拧紧预拉力实测值之和。  
  （2） 扭矩系数： ,其中 d为高强螺栓公称直径(mm),M 为施加扭矩值（N﹒M ）,P为螺栓预

紧力。10.9级高强度大六角螺栓连接必须保证扭矩系数 K 的平均值为 0.110～0.150。其标准偏差应

小于等于 0.010。  
  （3） 初拧扭矩：为了缩小螺栓紧固过程中钢板变形的影响,可用二次拧紧来减小先后拧紧螺

栓之间的相互影响。高强螺栓第一次拧为初拧,使其轴力宜达到标准轴力的 60%～80%。  
  （4） 终拧扭矩：高强螺栓最后紧固用的扭矩为终拧扭矩。考虑各种预应力的损失,终拧扭矩

一般比按设计预拉力作理论计算的扭矩值大 5%～10%。  
  3. 钢结构的验收  
  （1） 保证项目：保证项目是保证工程安全或使用功能的重要检查项目。无论质量等级评定合

格或优良,均必须全部满足规定指标要求。对于不同的分项工程 GB5021-95明确规定了保证项目内

容,保证项目只要求满足,无优良、合格之分。  



  （2） 基本项目：基本项目是保证工程安全或使用功能的基本检验项目,其指标分“合格”和“优
良”两级,是评定分项工程质量等级的条件之一。  
  （3） 允许偏差项目：允许偏差项目是分项工程实测检验中规定有允许偏差范围的项目。检验

评定时允许有少量抽检点的测量值略超过允许偏差范围。  
  （4） 观感质量评分：观感质量由三人以上共同检验评定。钢结构加工和安装的检验项目及标

准如下表。观感质量评定时对每个项目抽 10个点进行评定,按合格率评级,标准见观感质量评定标

准表。  
  【漆前表面处理相关知识】  
  工件在加工、运输、存放等过程中,表面往往带有氧化皮、铁锈制模残留的型砂、焊渣、尘土

以及油和其他污物。要使深层能牢固地附着在工件的表面上,在涂装前就必须对工件表面进行清理,
否则,不仅影响涂层与基体金属的结合力和抗腐蚀抗腐蚀抗腐蚀抗腐蚀性能,而且还会使基体金属在即使有涂层防护下也

能继续腐蚀,使涂层剥落,影响工件的机械性能和使用寿命。因此工件涂漆前的表面处理是获得质量

优良的防护层,延长产品使用寿命的重要保证和措施。  
  为提供良好的工件表面,涂漆前对工件表面的处理有以下几点：  
  1.无油污及水分  
  2.无锈迹及氧化物  
  3.无粘附性杂质  
  4.无酸碱等残留物  
  5.工件表面有一定的粗糙度  
  常用的表面处理方法有： 
  手工处理：如刮刀、钢丝刷或砂轮等。用手工可以除去工件表面的锈迹和氧化皮,但手工处理

劳动强度大,生产效率低,质量差,清理不彻底。  
   化学处理：主要是利用酸性或碱性溶液与工件表面的氧化物及油污发生化学反应,使其溶解在

酸性或碱性的溶液中,以达到去除工件表面锈迹氧化皮及油污的目 的。化学处理适应于对薄板件清

理,但缺点是：若时间控制不当,即使加缓蚀剂,也能使钢材产生过蚀现象。对于较复杂的结构件和有

孔的零件,经酸性溶液酸洗 后,浸入缝隙或孔穴中的余酸难以彻底清除,若处理不当,将成为工件以后

腐蚀的隐患,且化学物易挥发,成本高,处理后的化学排放工作难度大,若处理不当,将 对环境造成严重

的污染。随着人们环保意识的提高,此种处理方法正被机械处理法取代。  
   机械处理法：主要包括抛丸法和喷丸法。抛丸法清理是利用离心力将弹丸加速,抛射至工件进

行除锈清理的方法。但抛丸灵活性差,受场地限制,清理工件时有些 盲目性,在工件内表面易产生清理

不到的死角。设备结构复杂,易损件多,特别是叶片等零件磨损快,维修工时多,费用高,一次性投入

大。  
  喷丸又分为喷丸和喷砂。用喷丸进行表面处理,打击力大,清理效果明显。但喷丸对薄板工件的

处理,容易使工件变形,且钢丸打击到工件表面（无论抛丸或喷丸）使金属基材产生变形,由于 Fe3o4
和 Fe2o3没 有塑性,破碎后剥离,而油膜与基材一同变形,所以对带有油污的工件,抛丸、喷丸无法

彻底清除油污。在现有的工件表面处理方法中,清理效果最佳的还数喷砂清 理。喷砂适用于工件表

面要求较高的清理。但是我国目前通用喷砂设备中多由铰龙、刮板、斗式提升机等原始笨重输砂机

械组成。用户需要施建一个深地坑及做防水 层来装置机械,建设费用高,维修工作量及维修费用极

大,喷砂过程中产生大量的矽尘无法清除,严重影响操作工人的健康并污染环境。  
   随着科学技术不断的提高,随着人们对产品质量的不断要求,随着高科技的设备不断在企业中产

生应用,随着人们环境意识的提高,环保部门的严格要求,治理扬 尘污染及噪声环境已是刻不容缓。企

业的竞争越来越激烈,那么如何在激烈的竞争中获得优势,就成为决定企业发展的关键。事实告诉我

们,严把生产环节,是保证 企业产品质量的前提,控制环境污染是我们每个人的责任。   
 


