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不锈钢件直接镀金工艺探讨

海竣超  
410402199309305518

【摘要】不锈钢又称不锈耐酸钢。我们将不怕弱腐蚀介质，如空气、水蒸气等物质，或具备不锈特点的钢称为

不锈钢，可以承受强腐蚀介质，如酸、碱、盐等物质的钢称作耐酸钢。造成这一情况的原因在于二者的化学成分不同。

目前市场上常见的不锈钢种类有一百多种，并且在每个领域都具有非常广泛的用途，本文对不锈钢镀金工艺进行了

详细讨论，以此提高工作人员对不锈钢的利用率，提高各个领域的发展速度。
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引言
最早不锈钢出现在“一战”时期，英国科学家英国

科学家亨利·布雷尔利受英国政府军部兵工厂委托，对

所使用的武器进行优化。那一时期的步枪经常出现枪膛

磨损情况，这也是武器使用年限较短的主要原因，未解

决这一问题，布雷利尔发明了合金钢。在 1916 年，不

锈钢问世并开始大批量生产，然后随着社会的不断发展，

不锈钢的应用范围越来越广，并且取得的成绩也越来越

多。对不锈钢进行“镀金”可以提高它的性能，但是在

当今社会，传统的镀金工艺已经无法满足当今社会实际

需求了，因此本文对创新型不锈钢镀金工艺——直接镀

金作出了讨论，供相关工作人员参考使用。

1 不锈钢件简介
1.1 不锈钢种类简介

通常情况下我们在对不锈钢件进行分类时，参考依据

为不锈钢件的组织形态，常见不锈钢件种类有如下几类：

1.1.1 铁素体不锈钢件

此类不锈钢件内部铬元素含量在 15% ～ 30% 左右，

耐蚀性、韧性、可焊性等性质的高低与铬元素成正相关

关系，与其他不锈钢件相比，耐氯化物应力腐蚀性能较

高。包括 Cr17、Cr17Mo2Ti、Cr25，Cr25Mo3Ti 等等。但是此

类不锈钢件机械性能与工艺性能较弱，常用在硝酸及食

品厂使用设备、燃气轮机零件等等。

1.1.2 奥氏体不锈钢

此类不锈钢件内部铬元素含量在 18% 以上，并且含

有 8% 左右的镍，以及钼、钛、氮等元素。此类不锈钢件

综合性能最高，常见种类有 1Cr18Ni9、0Cr19Ni9 等。此类不

锈钢件塑性、韧性、耐蚀性较好，因此常被设计人员用

在耐酸设备中，还可以将其应用在不锈钢钟表当中 [1]。

1.1.3 马氏体不锈钢件

此类不锈钢件强度高，塑性与可焊性较差，常见种

类有 1Cr13、3Cr13 等，而且内部含碳量较高，具有较高

的力学性能更高，因此常用在对力学性能要求较、耐蚀

性要求较弱的零件中，比如弹簧、汽轮机叶片等等。

1.2 不锈钢件特性简介

之所以不锈钢件可以被应用在多个领域，主要是因

为它具备以下特点：

（1）焊接性：技术人员可以对不锈钢件进行焊接，

在实际使用时，应结合不锈钢件应用部分选择相应种类

不锈钢件。

（2）耐腐蚀性：不锈钢件内部所含元素不会与酸

发生强烈反应，因此被应用在对耐蚀性有要求的领域。

（3）耐热性：在高温下，不锈钢件仍然可以保证

自身性能，因此不锈钢件被广泛应用在对热度有直接要

求的领域。

2 不锈钢镀金工艺作用
在不锈钢表面进行镀金是为了提高不锈钢件的性

能，延长它的使用年限，方便后续清理与维护。在不锈

钢中存在 15% 左右的铬元素与 20% 左右的镍元素，因

此当不锈钢暴露在空气中时，它的表面会发生氧化反应，

在不锈钢表面出现一层非常薄，但是密度却很高的氧化

膜，如果不能将这层氧化膜清楚，那么会对镀金工艺的

工作质量与工作效率造成严重影响 [2]。

3 传统不锈钢件镀金工艺与不锈钢件直接镀金工
艺对比
3.1 传统不锈钢件镀金工艺

传统不锈钢件镀金工艺流程如下：
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除蜡→电解除油→化学除油→活化→冲击镀镍→光

亮镍→冲击镀金→厚金→面金。

镀层质量高低与“冲击镀镍”这一工作流程有直接

关系。良好的冲击镀镍溶液必须具备强酸性与高导电性

两大特点，“冲击镀镍”流程如下：
组成成分 容量

盐酸 100g/L

氧化镍 100～ 210g/L

Dk 6～ 7A/dm2

时间 0.5～ 1min

其中阳极极板为镍板，温度保持在室温就可以。

但是传统不锈钢件镀金工艺所受限制较多，以下种

类不锈钢件不适合使用此工艺：

（1）厨房用具，首饰。

（2）对亮度、粗糙度、均匀度要求较高的大平面

产品，比如光亮度为 8K 的大平面镜。

（3）含喷砂或被刻蚀过的不锈钢件。

（4）对柔韧性具有较高要求的不锈钢件，比如眼

镜框、钟表零件等等。

上述不锈钢件不能使用传统镀金工艺的原因有以下

几点：

（1）镍盐有毒，存在致癌物，因此厨房用具不锈

钢件不允许镀镍。

（2）镍会引起皮肤过敏，因此国际相关部门明确

禁止在首饰类产品中使用此工艺 [3]。

（3）在大平面表层使用传统镀金工艺，边缘与中

心会存在较大电流差，以致于中心部分会显示亮度不足，

但是如果加大电流会导致边缘部分出现烧焦情况。

（4）对含喷砂或刻蚀过的不锈钢件使用传统镀金

工艺，那么会破坏不锈钢件表面效果，破坏整体效果。

（5）不锈钢件经过传统镀金工艺处理后会变脆，

会减低不锈钢件自身质量，因此对容易弯曲的不锈钢件

不应使用传统镀金工艺。

3.2 不锈钢件直接镀金工艺

3.2.1 不锈钢件直接镀金工艺简介

不锈钢件表面会存在钝化膜，如果不对其进行清除，

会对金属电沉积层的结合效果造成影响，容易出现脱落

现象。因此应使用酸性强、导电性高的盐酸——氧化镍

体系溶液当做电解液，然后借助大电流对不锈钢件表面

进行清除，提高光亮镍层亮度，将闪金与镍层结合在一

起，最后在将厚金与面金结合在一起。受传统镀金工艺

期法，工作人员尝试省略闪金步骤，经试验证明直接使

用闪金效果略差，为探究其原因，研究人员将二者工艺

进行结合对比，具体对比如下：

（1）闪镍液：主要成分：NiCl2，HCl，PH 值 <1，

电流为最大值。

（2）闪金液：深圳某公司底金配方，主要成分为

KAu（CN）2、柠檬酸，PH 值在 4 ～ 6 之间，电流较弱 [4]。

由于闪金酸度较差，导电性较弱，因此去除钝化膜

速度较弱。未解决这一问题，工作人员对其进行了如下

调整：在溶液中添加络合剂 EDTA，提高主盐强酸稳定性；

将加入大量缓冲剂；加入新的导电盐提高点流量，提高

处理速度。新配方如下：

主盐：氰化亚金钾   1 ～ 2g/L

络合剂：Na2EDTA      5 ～ 10g/L

缓 冲 剂： 柠 檬 酸 - 柠 檬 酸 钾 1:1 比 例 调 配   

40 ～ 60g/L

导电盐：磷酸二氢钾   10 ～ 15g/L

酸性调节剂：甲酸  100 ～ 200ml/L

表面活性剂：CF-2    1 ～ 2ml/L

增硬剂：硫酸钴   1 ～ 7g/L

温度：45±5℃

阳极：代铂钛网

波美度：12 ～ 16°

电流密度：先提高 6 ～ 10A/dm2，再降低至 1 ～ 2A/

dm2

时间：先通电 3 ～ 25s，然后降低电流通电 5 ～ 70s

（视实际情况决定）

3.2.2 实验注意事项

在使用直接镀金工艺前，技术人员需要进行耐磨性

测试，一直到将金层磨去漏出白色基体停止。受磨次数

越多，证明金层耐磨性越高。在结合力测试结果，可以

判断结合力的实际情况。与传统镀金工艺相比，直接镀

金工艺效果更好。

4 结束语
综上所述，直接镀金工艺使用范围更广，效果更加，

但是同一溶液在面对不同不锈钢件时会产生不一样的效

果，基于此，在实际实验前，技术人员应参考不锈钢件

主要成分对溶液进行处理，保证实际效果。
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