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铍青铜零件电镀硬铬

文斯雄

(贵州航空工业公司集团 兴红机械厂 , 贵州 贵阳　 550205)

　

摘要:分析了铍青铜材料的特殊性能 ,在铍青铜零件表面电镀硬铬必须做特殊的活化处理 ,提供了

几种活化处理的溶液组成及操作条件。电镀硬铬工艺操作也与钢铁零件电镀硬铬有所不同。铍青

铜零件电镀硬铬后 ,在 200～ 250℃下除氢处理 2～ 4 h,对确保零件的综合性能十分有利。
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1　前　言

铍青铜是质量分数为 1. 7%～ 2. 1%铍的铜合

金。铍青铜材料具有高的强度和硬度 ,其弹性极限、

疲劳极限、耐磨性和耐腐蚀性能都很好 ,还具有良

好的导电、导热性 ,而且耐寒无磁性 ,在受冲击时不

产生火花等性能 ,在工业领域得到广泛的应用。 通

常铍青铜材料多用来制造重要用途的弹性或耐磨

零件和其它重要零件。 某产品零件用铍青铜

( QBe1-9)材料制造 ,要求零件局部易磨损部位电

镀硬铬 0. 03～ 0. 05 mm,以进一步提高零件表面硬

度和耐磨等功能。

2　铍青铜的特殊性和电镀硬铬对策

QBe1-9铍青铜其含铍质量分数为 1. 85% ～

2. 1% ,含镍 0. 2% ～ 0. 4% ,含钛 0. 1%～ 0. 25% ,

余量为铜。铍、镍和钛均是易于钝化的元素 ,因此在

铍青铜表面有一层致密的钝化膜 ,铍青铜零件一般

都要进行热处理淬火时效强化 ,即使采用真空热处

理 ,表面也会产生致密厚实的氧化膜。因此选择适

当的镀铬前处理措施 ,使铍青铜表面处于活化状

态 ,对保证铍青铜零件电镀硬铬的质量是至关重要

的。

铍青铜零件进入镀铬溶液后 ,在未接通电流

时 ,若时间短 ,则铍青铜表面极易钝化 ,若时间稍

长 ,铜又易于溶解而受到腐蚀。 所以对铍青铜零件

电镀硬铬也要采用特殊工艺操作措施 ,才能有效保

证其电镀硬铬质量。

3　铍青铜镀铬前处理和镀铬工艺操作

3. 1　镀铬前处理

按照常规方法进行有机溶剂除油、化学除油或

电化学除油确保零件表面洁净。

活化处理可以选择下述方法中任一种进行。

1)将铍青铜零件在 NaOH 500～ 550 g /L,

NaNO2 (或 NaNO3 ) 150～ 200 g /L的溶液中在
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120℃左右的温度下加热 10～ 20 min,以松动氧化

皮膜后 ,进行热水冲洗 ,流动冷水清洗 ,然后在 HCl

300～ 500 g /L, H2 SO4 200～ 300 g /L,若丁 0. 5～ 2

g /L的溶液中腐蚀活化 1～ 2 min,再以流动清水清

洗 ,当表面呈现均匀光亮 ,即可准备进入镀铬工艺

操作。本方法比较适用于表面氧化皮膜厚实和粘附

有油污碳黑较重的零件。

2)将铍青铜零件浸入下列溶液中活化处理

H2 SO4 (d= 1. 84) 45～ 55 g /L

冰醋酸 25～ 35 g /L

H2O2 40 mL /L

余量为水

θ 室温

t 1～ 5 min

活化后经流动水清洗 ,然后在 HNO3 ( d =

1. 42)溶液中出光 1～ 3 s,经水清洗表面光亮可进

入零件电镀铬工艺操作。

3)对于表面氧化膜轻微或较为精密的零件 ,可

以在下述溶液浸渍活化

Fe2 ( SO4 ) 3 120～ 150 g /L

HF( 30% ) 40～ 50 mL /L

θ 室温

t 3～ 5 min

经上述方法活化浸渍的铍青铜零件 ,可在

HNO3 ( d= 1. 42)溶液中出光 1～ 3 s,流动水清洗 ,

即可进行电镀铬工艺操作。

3. 2　电镀硬铬工艺条件

对局部要求镀铬的零件 ,为避免非镀铬部位在

铬酸溶液中溶解腐蚀 ,对非镀铬部位必须采取绝缘

保护措施。零件镀铬前应在 50～ 60℃的热水中预

热使零件温度与镀液温度趋于一致 ,这样有利于镀

层与基体的结合力。零件应带电下镀铬槽 ,入槽时

电流密度不宜过大 ,不允许进行阳极处理 ,否则易

引起镀层脱皮。 要采用阶梯阴极小电流密度送电 ,

以 2 A /dm
2
逐步升至 5 A /dm

2
,由于阴极析出氢有

极强的还原能力 ,使零件表面钝化膜还原而活化 ,

有利于提高铬镀层的结合力。随后可以采用冲击电

流 (正常电镀电流密度的 1. 5～ 2倍 )冲击镀覆 1～ 2

min,再恢复正常电流密度进行镀铬。要注意保证阴

阳极导电良好 ,根据零件形状应适当调整阴阳极间

距离 ,使镀铬层厚度均匀。

铍青铜零件可以在常规标准镀铬溶液中电镀

铬 ,也可以在低铬宽温镀铬溶液中电沉积硬铬。 铍

青铜零件电镀硬铬后 ,要在 200～ 250℃温度下除

氢 2～ 4 h,对确保零件的综合性能是十分有益的。
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