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1 范围 

本守则适用于水轮机、水轮发电机、汽轮发电机、辅机金属零部件的工序间防锈及

成品在发货前的封存防锈内包装防护。 

金属零部件凡不能采用电镀、油漆保护时，在发货前必须采用封存防锈保护，其它

文件有规定的除外。 

2 材料 

2.1  200
＃溶剂汽油 

2.2  HECQXO01 薄层防锈剂 

2.3  HECQXH01 硬膜防锈剂 

2.4  T 506 蜡膜防锈剂 

2.5  VCI 气相防锈油 

2.6  气相防锈纸 

2.7  七层共挤复合膜 

2.8  拉伸膜 

2.9  胶带 

2.10  聚乙烯塑料薄膜 

2.11  气相防锈膜 

2.12  铝塑复合膜 

2.13  螺纹保护套 

2.14  塑料丝堵 

2.15  白棉布 

2.16  热封口机 

3 一般要求 

3.1 环境温度和湿度要求 

环境温度不能低于 5℃，不能高于 45℃，相对湿度不应超过 80％，部件基体温度至少

高于露点 3℃。 

3.2 环境洁净度 

封存防锈包装场地应清洁，无灰尘飞扬，环境空气洁净度达到一般整洁干净。 

3.3 封存防锈包装场地通风良好。 
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4 涂防锈材料前的清理 

4.1 SSPC-SP1 溶剂清理 

需防锈保护的表面，用 200
＃溶剂汽油清理，目视检查清理后的表面，应无任何油污、

杂质、灰尘、锈蚀及其它污染物。在不确定的情况下，可用蘸有乙醇的白布擦拭表面，检

查白布上是否留有油脂、污物来判断。清理后的表面不能赤手触摸。 

5 工序间防锈 

工序间防锈是指金属制品在制造过程中，包括加工、运送、检查、保管、装配等过程中

的防锈。 

表 1 工序间防锈 

№ 防护部件表面 防锈要求 防锈剂的去除 

5.1 
一般加工件表面：粗糙度 Ra1.6μm 

~Ra 6.3μm 的表面 

1.SSPC-SP1 溶剂清理； 

2.喷涂或刷涂 HECQXO01 薄层

防锈剂或者 HECQXH01 硬膜防

锈剂。其中气雾剂型薄层防锈

剂，使用前摇均可直接喷涂。 

可用 200#溶剂汽油清

除 5.2 
精密加工件表面，粗糙度 Ra 0.8μm  

~Ra 0.1μm 的表面 

5.3 镀锌件、发兰件 

6 成品封存防锈内包装 

封存防锈是指金属制品在运输储存过程中的防锈保护。一般封存防锈的防锈期比工序

间防锈的防锈期长。 

气雾剂型的防锈剂在充分摇均后可直接喷涂到需要防锈保护的表面上；桶装的防锈剂

不需要稀释，可采用喷涂、刷涂、辊涂、浸涂的方法涂覆到需要防锈保护的表面上；防锈

剂必须涂覆均匀、不得漏涂；气相防锈纸、拉伸膜应随型包裹严实。 

抽真空热塑封口包装时注意事项： 

（1）热塑封口前，袋口不要粘有防锈油，以免影响热封效果；热塑封口时，抽真空尽

量排出袋内空气；热塑封口后，保证部件相对固定，不能相互移动。 

（2）每个抽真空包装的总重量不超过 5kg。 
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表 2 成品封存防锈保护 

 

№ 
外包装运输

条件 
防护（零）部件或防护表面 成品封存防锈保护工艺 外包装要求 

6.1 有包装箱 

单 件 质

量在 2kg

以 下 的

零件 

标准件：螺栓、螺杆、

螺母、垫圈、垫片、 销

子、键、法兰、弯头等 

1.SSPC-SP1 溶剂清理 

2.均匀涂覆 HECQXO01 薄层防锈剂 

3.套好螺纹保护套 

4.当螺纹≥M30 时每个部件单独包装，

当螺纹≤M30 时根据长度多个排列包

装或者多个一起包装 

5.按照长度截取桶膜，进行抽真空热塑

封口 

国内产品：用

VCI 气相防锈

膜做外包装

袋，加干燥剂

进行防潮，零

部件装袋后

热封口。 

 

 

出口产品：用

铝塑复合膜

做外包装袋，

加干燥剂进

行防潮，零部

件装袋后热

封口。 

其它异型件 

镀锌件、发兰件 

6.2 有包装箱 
单件不能进行抽真空热塑封口的

零件，整个件都需要防锈保护 

1.SSPC-SP1 溶剂清理 

2.均匀涂覆 HECQXO01 薄层防锈剂 

3.用气相防锈纸包裹 

4.用拉伸膜缠绕包裹 

6.3 有包装箱 

部 件 较

大，需局

部 防 锈

保 护 的

部件 

装配在部件上的螺

栓、螺杆、螺母、垫圈、

垫片等 
1.SSPC-SP1 溶剂清理 

2.涂 T506 蜡膜防锈剂 50μm 
部件上的螺纹、螺孔，

光孔、销孔、键槽、止

口等 

加工配合表面 

6.4 有包装箱 轴瓦巴氏合金表面 

1.SSPC-SP1 溶剂清理 

2.喷涂 HECQXO01 薄层防锈剂 

3.贴气相防锈纸 

4.用拉伸膜缠绕包裹 

6.5 裸运 

装配在部件上的螺栓、螺杆、螺

母、垫圈、垫片等 
1.SSPC-SP1 溶剂清理 

2.涂 T506 蜡膜防锈剂 70μm 

3.螺孔、销孔用塑料丝堵封堵（没有塑

料丝堵时用胶带粘贴封入） 

保护加工配

合面的板材

不能直接与

涂防锈剂的

表面接触 

部件上的螺纹、螺孔，光孔、销

孔、键槽、止口等 

加工配合表面 

6.6 
有包装箱或

裸运 

不涂漆的碳钢管件内表面、 

油箱内表面 

1.SSPC-SP1 溶剂清理 

2.喷涂 VCI 气相防锈油 

3.管口用聚乙烯塑料盖或胶带包扎封堵 

 

6.7 
有包装箱或

裸运 

不涂漆的不锈钢部件，如：不锈

钢转轮、叶片、导叶等 

1.SSPC-SP1 溶剂清理 

2. 喷涂 HECQXO01 薄层防锈剂或 

HECQXH01 硬膜防锈剂 
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7 质量检查 

7.1 防锈材料及封存防锈保护结构应符合本工艺守则所规定的要求，不可随意代用或减少层

次。 

7.2 涂防锈剂前表面应无任何油污、杂质、灰尘、锈蚀及其它污染物。 

7.3 防锈剂必须涂覆均匀、不得漏涂。 

7.4 气相防锈纸、拉伸膜应随型包裹严实。 


