
镀层，涂层 

    20 世纪，随着工业技术和工艺装饰的发展，对电镀层提出了高性能防护和多品种、多

彩色的装饰要求，经过不断创新，采用喷、浸、泳、刷等方法，在金属表面上覆盖一层薄薄

的涂层，这种镀层与涂层的组合工艺，可以得到多品种，多色彩的镀层／涂层，已在汽车、

摩托车，家用电器、建材五金、制笔、饰品、眼镜、打火机、灯具、钟表、锁具等机械，轻

工行业中广泛的应用，取得了一定的技术效益和经济效益。 

    一、镀层／涂层组合工艺特点 

    (1)可降低镀层厚度，既节省原材料 j 又可提高镀层的预防护性能，涂层对金属基体的

防护，大致有四个方面的作用： 

    ①屏蔽作用：涂膜将金属表面与环境隔离，阻止了环境中介质对金属的腐蚀作用。显然，

涂层的孔隙率小和密度高，屏蔽效果好。 

    ②缓蚀作用：涂料中的某些组分(即缓蚀剂)与金属反应，在金属表面形成纯化膜，或涂

料中聚合物在金属皂催化下形成的降解产物成了保护性薄膜，阻止了腐蚀介质对金属的作

用。缓蚀剂为化学性防锈颜料，常用的有红丹、锌铬黄、磷酸锌、铬酸盐、有机铬酸盐、有

机硼酸盐等。 

    ③电化学作用：金属与腐蚀介质形成微电池，发生电化学腐蚀。当涂料中有某些比被保

护金属活性更高的组分成为微电池阳极时，金属得以保护。如比铁活性更高的锌粉作颜料时，

能够保护钢铁。同时，锌的反应产物如碳酸锌、氧化锌固体填充到涂层的孔隙中又起到屏蔽

作用。 

    ④转化作用：涂料中某些组分能与铁锈发生化学反应，使铁锈转化为无害或同时还有保

护作用的物质。这些组分大多是加入底漆中，这些底漆常被称为带锈涂料。按照与锈蚀产物

的作用原理，带锈涂料又分为稳定型带锈涂料、转化型带锈涂料等。具有这种作用的组分有

铁酸盐、铬酸盐、有机磷酸盐、有机氨碱等。 

    实际上，许多涂料往往同时存在两种或多种防护作用。只有涂层完整，孔隙率小，密度

大、介电常数高、化学稳定性强、耐气候、耐温等性能好，才能起到有效的防护作用。此外，

金属基材的预处理、涂覆工艺条件等都会影响涂层的防护效果。 

    (2)涂层具有清澈、透明、高光亮的外观，优越的结合力，很好的耐磨性、耐腐蚀性，

可提高电镀产品的使用寿命。 

(3)电镀件上的彩色电泳涂装使电镀产品具有多品种，多色调，如表 8—3—2 所列。 

表 8—31—2  主要电镀层上所适用的电泳涂装的类型 

 

阴极电泳涂装由于被涂物是阴极，电沉积时金属及表面处理膜不易离子化溶出，并且用

作阴极电沉积涂料的树脂本身具有碱性，胡阴极电泳涂装的防腐蚀效果更佳，适用于所有金

属材料，在表面装饰方面已获得更广泛的应用。阴极电泳涂层色彩鲜艳，采用不同的颜料及

其配比不同，可以得到各种颜色的涂层，例如透明色-金色、黄铜色(仿金色)、仿古红铜色、



仿古青铜色、哑金(雾金)色、哑银(雾银)色、古银色、枪色(黑珍珠色)、亚镍色(珍珠色)、

红铜色、蓝色、红色、粉红色、紫色、黄色、珠光、缎面等，可以依照客户的不同要求配色；

不透明色一白色、哑白色、光亮黑色、哑黑色、绿色、乳白色、灰色等，以及依照客户的不

同要求配色。阴极装饰性电泳涂装在国内外金属表面处理新领域中得到迅速发展，现在广泛

应用于汽车配件、摩托车配件、自动车零件、金属家具、文具、工艺品、金属眼镜、五金工

具、电子产品、建材五金、制笔、装饰品、礼品、打火机、家电、灯饰等。 

(4)可以提高电镀产品的附加值。 

(5)水溶性的电泳涂装可和电镀在同一条线上连续生产，具有一定的技术效益、经济效

益和环境效益，是一种清洁生产发展的方向。 

(6)无需电镀也能体现金属光泽及质感。 

二、镀层／涂层工艺 

1．概述 

由具有光泽、带色的金属和合金与透明或带彩的涂层相组合的镀涂层，可得到多色调、

多花样，光亮、哑光、珠光、缎面等，绚丽多彩、典雅别致的装饰件，深受人们的喜爱。不

完全的统计，可获得装饰系列的镀涂层有几百种。在日用五金、眼镜、首饰品、灯具、烟具、

皮具、拉链、手表等行业中，在通信产品如电话机、手机等产品上有着较多的应用。装饰件

的基体材料有：铁基、铜及铜合金，锌压铸件，塑料等。表面镀层有金、金合金、仿金、银

及银合金、钯、钯镍合金，钯钴合金、铑、珍珠镍、白铜锡、铬、锡钴、锡镍、黑镍、黑铬

等，还有化学着色、仿古等。采用浸、喷水剂或溶剂型的透明涂料或透明、彩色的电泳涂料，

所得到的涂层不但保护了镀层，提高了耐蚀性，而且增加了镀层／涂层的花色品种。用作镀

层／涂层组合工艺，大多镀层采用光亮镍层或半光镍层作最外镀层，如不允许有镍镀层要求，

则外镀层可采用镀白铜锡合金，黄铜锡合金或其他镀层。 

由于电镀工艺方法的不同，同一种镀层可得到光亮、哑光、珍珠、砂光等不同外观的电

镀层，如表 8—3—3 所列，因此多色彩镀层／涂层组合工艺，随着电镀工艺的不同和采用涂

层色彩的各类，所得到镀层／涂层的品种是难以统计清楚的。 

金属镀层的表面采用不同的涂料和涂装方法，可以得到多种品种系列的镀层／涂层，如

表 8—3—4所列(选自日本株式会社清水“电泳涂装”产品说明书中的有关图表)。 

表 8—3—3  金属和合金镀层的工艺方法 

 

表 8—3—4 镀层／涂层涂料涂装法 



 
2．涂层的色彩 

涂层的色彩由无色透明涂层经过染色和直接从彩色电泳槽中得到，彩色大致有：红色、

蓝色、黑色、金黄色。 

(1)色浆由颜料或颜料和填充料分散在涂料中而成的半制品。色浆种类很多，根据日本

株式会社清水电泳涂装资料上的介绍，色浆的种类，使用量，使用方法见表 8—3—5 所列： 

表 8—3—5 色浆种类使用量、使用方法 

 
(2)颜料：不溶于介质(如油、水等)的有色或白色物质，具有相当的着色力，高分散度，

鲜明的颜色和对光的稳定性等，根据来源可分为天然颜料和合成颜料两类。 

染料：凡与染色对象有一定亲和力，可通过适当的方法上染固着，并具有一定色牢度的

色素称为染料，根据来源可分为天然染料和合成染料两类。 

(3)透明涂层的染色。根据产品的要求(外观、颜色、光泽性等)选用镀层和相应的涂层(如

透明涂层，阴极电泳涂层，阴极电泳涂层及普通的硝基漆、氨基漆等) 



透明涂层上的染色品种很多，大致有红色、艳红色、粉红色、紫色、古紫色、蓝色、古

蓝色、海蓝色、紫罗兰色、绿色、古绿色等。大多应用在眼镜镜框，打火机及中、高档装饰

件上。 

三、镀层／涂层工艺组合实例     

1．亮白色镀层／涂层 

亮白色装饰性镀层有：锡和锡合金，银和银合金，钯和钯合金，铂、铑和铑合金，钌和

光亮镍和镍合金在亮白色的镀层上涂上一层透明涂层，即可得到亮白色镀层／涂层。 

实例一：光亮镍层／透明涂层工艺流程： 

钢铁件→磨光→除油除锈→氰化镀铜→酸性光亮铜→光亮镀镍→浸或喷或电泳透明涂

料→烘干→成品 

上述流程中各镀层与工序间的弱腐蚀和冷水清洗是必须的。 

这是最简易镀层／涂层，适用于质量要求不高，中、低档次产品的装饰性镀层／涂层。

椅子、水暖器具、自动车部件可采用此工艺。 

光亮白色镀层／涂层中常选用的镀层有光亮镍、光亮钯镍(白铜)合金、光亮银、光亮铂。

涂层大多采用丙烯酸或丙烯酸聚氨聚氨酯阴极电泳涂料。 

选用亮白色镀层／涂层的根据： 

(1)根据产品的档次和对外观的要求； 

(2)根据产品的可镀性； 

(3)根据产品对镀层／涂层的要求； 

(4)高档产品一般采用阴极电泳涂料。     

实例二：光亮钯镍合金(白钢)／透明涂层 

工艺流程： 

钢铁件→磨光→除油除锈→氰化镀铜→酸性光亮镀铜→镀白钢→透明电泳涂装→烘干

→成品金属眼镜架、首饰、工艺品等采用此工艺。 

实例三：丝网漏印(丝印)——银／透明涂层工艺流程： 

 
高档工艺美术品、艺术装饰等用此工艺。实例四：珍珠镍／透明涂层 

工艺流程： 

 

应用实例：水镀仿金、丝印、珍珠镍、透明涂层这一组合可以片 j 刽金黄色市玎珍珠日

网色阳衣回装饰层，图示如下：(可得到黄、白两色为例) 

 

 实例五：亮白色高锡青铜／透明涂层工艺流程： 



 钢铁件。磨光→除油、锈→镀氰化铜→镀酸性光亮铜→镀亮白色高锡青铜→电泳透明

涂料→烘干→成品亮白色高锡青铜可作为镍的代用镀层(或称为无镍镀层)，凡是销往欧洲市

场的有镍镀层的产品，都应采用无镍镀层产品。 

亮白色高锡青铜，目前只有氰化物的镀液，不符合清洁生产的要求，因此寻找无氰的亮

白色的不用镍的镀层，是当前面临的一大课题。 

2．金黄色镀层／涂层 

金黄色装饰性镀层有：金、K 金、金合金、仿金镀层、铜合金、仿金漆等。在金黄色的

镀层上，涂上一层透明涂料，或在光亮镍镀层上涂上一层仿金漆，或在透明涂层上染金黄色

等工艺方法均可得到金黄色镀层／涂层。 

实例一：金或金合金／透明涂层工艺流程： 

钢铁件。磨光→除油、锈→镀氰化铜→镀酸性光亮铜→镀光亮镍→镀金或 K 金合金→电

泳透明涂料→烘干→成品。     

应用实例：眼镜镜框、打火机、首饰品、装饰件、仿古电话机等：全部或局部金黄色镀

金或 K 金或金合金的镀层／涂层。 

 

工艺流程： 

 
木拉丝工艺(丝纹刷光)：    

丝纹刷光时要根据零件材料和形状的不同，装饰要求的不同来选用不同类型和材料的刷

轮。 

对于较软的基材(铝√银、铜、黄铜等)，应选用黄铜丝或镍丝刷轮；反之，则选用钢丝

刷轮，铝铭牌、面板则常用含细磨料的织物(俗称百洁布)作刷光工具。 

用环形刷轮可得到圆弧形的丝纹，而用辐射刷轮则可得到直线形的丝纹。 

丝纹刷光时，压力不能太大，否则将不是丝的端面而是丝的侧面与零件接触，这样便不

会产生丝纹效果。丝纹刷光的速度亦不宜太大。     

丝纹刷光可以干刷，也可以湿刷，干刷时，零件表面应清洁，无锈蚀与油污。湿刷时，

使用无腐蚀作用的清洗剂。 

应用实例：高档首饰品、装饰件、灯具、打火机。 

实例三：光亮镍／仿合漆(代金胶) 

工艺流程： 

钢铁件→磨光→除油、锈→镀氰化铜→镀酸性光亮铜→镀光亮镍→涂仿金漆→烘干→成

品琴   

*化金胶木化金胶：广州二轻研究所产品，商品名称为：BH 代金胶 

应用实例：适用中、低档产品装饰。实例四：光亮镍／仿金镀／透明涂层工艺流程： 

钢铁件→磨光→除油、锈→镀氰化铜→镀酸性光亮铜→镀光亮镍→仿金镀→透明涂层→

烘干→成品应用实例：适用于中、低档产品装饰，如灯具、钢制床架，装饰件等。 

    仿金镀液是氰化物的，有毒，不符合清洁生产的要求，所以开发低氰或无氰的仿金镀是

一项必要的工艺改革。 

仿金镀，可以到相当于 l4K～18K 金色的(柠檬黄色)，亦可以得到相当于 22K～24K 金的

真金色的仿金层。 

实例五：光亮镍／金黄色彩色电泳或透明涂层染色工艺流程： 



 

应用实例：眼镜架、打火机，各种装饰件等。 

此工艺简单，有很好的装饰性，通过彩色电泳，透明涂层的染色，可得到多色彩的品种。

亦可在毛坯件上直接镀光亮镍，但镀镍的时间要长一些(最好大于 10min)，消耗镍多些，成

本高些，所以必须综合考虑镀层质量与成本。选最好、最经济的镀层／涂层。 

 

工艺流程： 

 
应用实例：适用于要求有图文、装饰性、可观性好的装饰性镀／涂层，打火机、工艺美

术装饰品等。 

3．枪色、黑色镀／涂层 

枪色(镍锡合金)、黑镍(镍锌合金)、黑铬、黑色转化膜、黑色电泳涂装、透明涂层染黑

色等等都可以组合成装饰性枪色黑色镀／涂层。 

实例一：枪色镀层／透明涂层工艺流程： 

 

应用实例：眼镜镜框、打火机、首饰、工艺品、装饰件、制笔、灯具、五金、家电等锁

具、拉链、皮具。实例二：光亮镍／黑镍／透明涂层 

工艺流程： 

钢铁件→磨光→除油、锈→镀氰化铜→镀酸性光亮铜→镀光亮镍→镀黑镍→透明涂层→

烘干→成品应用实例：眼镜、打火机、家电、五金、工艺品等。 

 

工艺流程： 

 
应用实例：打火机、工艺品、五金、装饰件。 

实例四：镀黑镍——拉丝／透明涂层 

工艺流程： 

钢铁件→磨光→除油、锈→镀氰化铜→镀酸性光亮铜→镀黑镍→拉丝→透明涂层→烘干

→成品应用实例：工艺装饰件、家电、锁具等。 

实例五：光亮镍／黑色涂层     

工艺流程： 

 
应用实例：眼镜、工艺装饰件、家电等。 

4．其他镀／涂层组合工艺 

实例一：沙铜——哑光亮镍——表面镀层／彩色电泳或透明涂层工艺流程： 

钢铁件→磨光→除油、锈→+电镀沙铜→哑光镍→表面镀层(可根据产品要求选单金属或



合金镀层) →彩色电泳或透明涂层染色→烘干→成品 

注：木沙铜系广州二轻科技研究所产品。 

应用实例：需要得到砂白的装饰性镀／涂层，如眼镜、打火机、工艺装饰品等。 

实例二：镀铜／硫化着色／透明涂层 

工艺流程： 

钢铁件→磨光→除油、锈→电镀铜→硫化→透明涂层→烘干→成品应用实例：照明器具，

建筑五金、门锁等。 

 
应用实例：工艺装饰品、灯具、五金器具、锁具等。 

 

工艺流程： 

 

应用实例：高档工艺装饰件、饰件、打火机、锁具等。 

实例五：光亮酸铜→+拉丝_+镀银(金)／透明涂层_烘干-+成品工艺流程： 

钢铁件→磨光→除油、锈→镀氰化铜→镀酸性光亮铜→拉丝→镀银(金) →透昵涂层→

烘干→成品应用实例：高档打火机、眼镜、饰品、工艺美术品灯具等。 

 

工艺流程： 

 
  应用实例：灯具、工艺品等。 

  四、彬涂组合工艺中可采用涂料 

1．水溶性涂料 

水溶性涂料是以水为溶剂或分散介质的涂料。水溶性涂料已形成多品种、多功能、多用

途、庞大而完整的体系。 

水溶性涂料分为水溶性涂料、水分散性涂料；或分为电沉积涂料、乳胶涂料、水溶性白

干或低温烘干涂料。按用途可分为水溶性木器底漆，装饰性水溶性涂料，内外墙建筑用水溶

性涂料，工业用水溶性涂料，其中以水溶性涂料、电沉积涂料以及乳胶涂料应用最广。 

在 50 多种水溶性涂料中，作为金层表面处理和镀／涂中可采用的涂料，如表 8—3—6

所列： 

表 8—3—6 金层表面处理和镀／涂中可采用的涂料(摘要) 



 



 



 

电泳涂料(见表 8—3—7和表 8—3—8) 

表 8—3—7  阳极电泳涂料 

 



 

表 8—3—8  阴极电泳涂料 

 



 

 


