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模具电镀加工前应掌握的要领有哪些

       模具是由各种不同的零件组成的，为了延长模具的生产使用寿命，例如采用传统的工具钢制
造模具，其表面采用硬质铬或镍金属电镀，或采用更为化的工程涂料，这样做可以防止其表面磨损或腐
蚀，促使其更好的脱模。之后，为了达到同样的目的，并找到了切合实际的解决办法。

     由于新技术和铝制模板的开发，特别是为了注塑模的设计，铝制模具也越来越普遍地用于吹塑模
、R.I.M.模、橡胶模、结构发泡模及R.T.M.模等领域。尽管它可能不适合于所有应用领域，但事实上，其
使用变得越来越普遍。

    为了能够注塑成型生产出装饰性较好的零件，制造商还希望铝制模具的表面能够保持一定程度的光
泽度，因此建议采用非电镀的镍喷涂工艺，因为这种方法有助于延长模具表面光洁度的寿命，使其生产
装饰性零件相对比较容易。

     由于铝材的质地较软，如果不采用表面涂层，就容易被塑料磨损，加速其损坏程度，从而改变注
塑成型件的光泽度。非电镀镍涂层可使模具表面增加50RC，使其足以保护和延长模具表面的光泽度和结
构。非电镀镍涂层可以比铝材本身获得更好的表面光洁度质量，但必须指出的是，在模具可以电镀前，
首先需要进行一些表面处理。例如，为了使其能够达到透镜级的质量水平，建议首先将铝制模具的表面
加工到SPIA-3级光洁度水平，化学电镀黑镍，然后在其进一步抛光前，再应用0.0003~0.0005的高磷非电镀
镍涂层，使其达到钻石级质量的光洁度水平。

电镀加工分为哪些门类

        电镀加工门类：从广义的电镀概念来看，电镀十分繁杂，涉及多种加工门类。1、电沉积：根
据镀层所需组分，可分为单金属电镀与合金电铬、金、银、锡、铁等。所需镀层组分为两种或两种以上
的称为合金电镀。如需两种金属时称为二元合金，需三种则为三元合金，需三种以上时为多元合金。合



金中有些组分也可能是非金属，如磷、硼等。二元合金有铜合金中的黄铜(铜–锌)、青铜(铜–锡)，镍合
金中的镍–铁、镍–磷，锌合金中的锌–铁、锌–镍等;三元合金有铜–锌–锡三元仿金、镍–钴–磷、
锌–铁–镍
等。当合金中另有设法与金属共沉积的难溶无机或有机化合物(如三氧化二铝、碳化硅、氧化镧、聚四氟
乙烯等)时，称为复合电沉积。而当电沉积的金属结 晶或复合物粒度小到纳米(1 nm = 10–9
m)级别时又称为纳米镀或纳米复合镀。

       根据镀液中金属离子的存在形式，电镀加工门类可分为简单盐电镀与配合物(过去称络合物)电
镀。多数情况下，合金镀与碱性电镀属配合物电镀，少数情况下也可从微酸性简单盐镀液中获得合金镀
层(如锌–铁、锌–镍、镍–磷)。根据镀液酸度不同，可分为强酸性(如镀铬、光亮酸铜)、弱酸性(如镀
锌、镍、镍–铁、镍–磷)与碱性(如qing化镀、锌酸盐镀锌)三大类。根据镀层的主要用途，可分为防蚀
性电镀(如铁上镀锌)、装饰防护性电镀(如多层镍，装饰铬，仿金镀，多种古铜色、枪色电镀等)、功能性
电镀等。功能性镀层又可分为耐磨、减摩、导电、导热、焊接、反光、消光等镀层。根据镀层中金属结
晶形态与晶粒尺寸，镀层分为晶态、非晶态、微晶态、纳米晶等。

       电镀加工从基体本身导电与否又分为非金属(如塑料、陶瓷、玻璃等)电镀与金属电镀。当镀层
特别厚或用电沉积方法来制造制品时，又特称为电铸。另有一类通过电沉积来获取非金属涂层
的方法称为电泳涂装(如装饰性电泳、工程电泳等)。

电镀加工后处理的除氢方法

    氢脆是一种由于氢渗入金属内部导致损伤，从而使金属材料在低于材料屈服强度的静应力作用下发
生的延迟断裂现象。

氢脆在工程上是一种比较普遍的现象，尤其在电镀加工生产过程中极易导致金属材料产生氢脆，电镀过
程中的氢脆主要发生在酸洗、电镀等工序中。

因此许多制件在进行电镀加工后，都会进行去氢处理，避免氢脆而导致的危害。下面小编来介绍一下除
氢的方法。

1、一般除氢方法

   (1)将需除氢的镀件放在烘箱内(放在真空炉内)，或在热油中(适用于镀硬铬件)，在200~250℃下处理
3H以上。

   (2)热油中除氢能获得与在烘箱中除氢具有同样的效果，由于其受热均匀，对镀层还具有填充孔隙的
作用，有利于提高镀层的防护功能，对设备要求也简单。

2 、根据工件要求提出除氢方法

例如镀硬铬，在镀硬铬时由于电流效率过低，只有13%~18%，大部分电流消耗在氢的析出上，氢容易扩
散到镀层和基体金属的晶格中，渗氢较为严重，从而引起疲劳强度的降低，影响动、静负载强度，故在
设计中应提出镀铬后除氢处理的要求。经除氢处理之后可去除渗入镀层和基体中60%~70%的氢，从而大
大减轻了脆性而不会降低其硬度。   电镀加工

3、热油代替在烘箱内除氢

镀铬的电流效率很低，因而镀层孔隙率较高，且镀层极易钝化，同时由于钢铁件表面的铬层优势阴极性
镀层，当镀层厚度较薄时极易引起锈蚀。为改善这一缺陷环节，可采取热油除氢代替在同样工艺条件下
的烘箱中除氢工艺。实践证明，该工艺方法既可保持工件各部分的温度均匀，化学镍电镀，达到完整的



除氢效果，又可有效想铬层的孔隙、裂缝中填充油脂，从而提高了铬层的防护能力。

例如，镀锌后，化学镍电镀厂，除氢是采用加热的方法将氢从金属中赶走的。除氢的功效与除氢的温度
、保温时间的长短有关。除氢的温度越高，化学镍电镀价格，时间越长，除氢就越。但不能超过250摄氏
度。因为在这个温度下镀锌层的结晶组织会变形、发脆、抗蚀性能下降。除氢时还应注意以下几点：

   (1)零件的使用安全系数。安全重要性大的零件，应适当延长除氢时间。

 
(2)零件的几何形状和截面积。带有容易产生应力集中的缺口、小角度等细小、较薄的零件应加强除氢。

   (3)零件的渗氢程度。在表面处理中产生氢多、处理时间长的零件，应加强除氢。

 
(4)零件使用中的受力性质。当零件受到高的张应力作用时应加强除氢，只受压应力时不会产生氢脆。  
电镀加工

   (5)除氢前必须保持镀层表面清洁，除氢应在钝化前处理，以保证除氢效果和钝化层的质量。

   (6)除氢应保证时间连续，不可中间停止。尽可能等烘箱降至室温时，再开烘箱取出零件。

 
(7)零件件电镀后尽量不要返工。如不得已要电镀，可用碱性溶液退掉镀层，并在电镀后延长除氢时间。

   (8)除氢处理应在电镀后3小时内进行。

化学电镀黑镍-化学镍电镀-电镀加工找瑞松金属由苏州瑞松金属材料有限公司提供。苏州瑞松金属材料
有限公司为客户提供“镀金﹨镍﹨锡, 滚镀挂镀普 通镍,化学镍,”等业务，公司拥有“瑞松金属”等品牌
，专注于五金冲压件等行业。，在苏州高新区湘江路411
号的名声不错。欢迎来电垂询，联系人：张兴寿。
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