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百分表外圈黑化的工艺实践

王志刚 , 　王　旗

(哈尔滨量具刃具厂 , 黑龙江 哈尔滨　 150040)

　

摘要:在钢铁氧化发黑膜上 ,再涂上导电漆防护膜 ,它集氧化发黑和导电漆的优点 ,既有发黑膜美丽

的黑色外观 ,又有防护膜细致光亮 ,牢固的结合力 ,良好的耐磨 ,耐蚀等性能。 通过实践比较了几种

工艺 ,结果表明:氧化发黑膜经二次处理后还具有消光性能好 ,经济适用 ,污染小等特点。
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1　前　言

黑色膜以其装饰性及消光等功能 ,在光学仪器、

仪表、电子、汽车等工业中广泛地应用。我厂承接一

批黑色外圈百分表出口合同 ,由于时间紧 ,任务急 ,

我们与热化部门的同志商议 ,结合我厂现有的工装、

设备 ,编制了几套方案 ,分别进行工艺试验。

2　工艺方案

1)镀锌后黑钝化

2)镀黑铬

3)二次化学氧化

3　试验结果与分析

3. 1　工艺方案试验结果

采用以上三种方法分别试验 50件 ,其结果如

表 1。

结合力试验为取两件试样 ,将两个接触端面互

相靠紧 ,用力来回摩擦 ,往返一回为一次 ,共摩擦 15

次。

3. 2　分　析

从表 1可知 , 03方案膜层黑亮 ,较为理想 ,但结

合力、耐腐蚀性差 , 01、 02方案结合力、耐腐蚀性虽

好 ,但其工艺成分较复杂 ,操作难度大 ,不易获得较

理想的镀层 ,若再寻找新的工艺方法试验 ,周期较

长 ,故通过查找资料 ,并结合多年来的实践经验 ,我

们决定采取氧化发黑后浸导电漆 [1 ]的方法进行试生

产。

4　工艺与设备

4. 1　氧化发黑烤漆工艺

化学除油→热水洗→冷水洗→浸酸→冷水洗→

一次氧化 ( 10～ 20 min)→热水洗→冷水洗→二次氧

化 ( 10～ 20 min)→热水洗→冷水洗→热水洗→烤干
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(散热片 )→擦拭→浸漆→晾漆→甩干→烘烤
表 1　不同工艺方案试验结果

序号 种类 外观 结合力 耐腐蚀性

01
镀锌

黑钝化

镀层呈

黑灰色
较好

中性盐雾试验

96 h ,主要表面

无白色产物　

02 镀黑铬
镀层呈

黑褐色
良好

中性盐雾试验

3周期有轻微

锈点　　　　

03 氧化 膜层黑亮 一般

浸渍法试验

25 s表面无

变化　　　

　　 1)化学除油工艺规范

NaOH 20～ 30 g /L

Na2 CO3 30～ 40 g /L

Na3 PO4 30～ 40 g /L

海鸥洗涤剂 2～ 4 mL /L

θ 80～ 90℃

t 10～ 30 min

2)氧化发黑工艺规范

NaOH 600～ 700 g /L

NaNO2 200～ 250 g /L

θ 138～ 142℃

t　 (一次氧化 ) 10～ 20 min

　 (二次氧化 ) 10～ 20 min

一次、二次氧化用同一槽子

3)导电漆溶液的组成

丙烯酸清漆 150～ 200 mL /L

乙酸丁酯 300～ 450 mL /L

θ 20～ 30℃

t

浸漆

晾漆

甩干

　

3～ 5 min

1～ 2 min

2～ 3 min

甩干时转速由 0渐升至 3500 r /min

4. 2　试验设备

离心甩干机: 型号 L04-2,功率 188 W ,转速 0～

4000 r /min。

恒温干燥箱:型号 DL-201,最高升温 200℃。

烤箱 ,温度范围: 80～ 100℃ ,加温至 80～ 100℃

保温 1 h。

5　工艺说明

1)　氧化发黑后进行热水洗→冷水洗→热水洗

→烤干 (散热片温度 80℃以上 )。同时配合 0. 3～ 0. 6

M Pa的压缩空气吹干 ,若在散热片停留时间过长 ,

氧化膜将转化成红褐色。

2)　擦拭是指氧化发黑后将工件的滚花、沟槽

等处残留的碱液 ,水印刷干净 ,以保持基体膜层清

洁、美观。

3)　通过数次试验及批量生产可知 ,将丙烯酸

清漆与乙酸丁酯的比例控制在 1∶ ( 2～ 2. 5)为宜。

由于这种清漆的生产厂家 ,生产日期及质量不同 ,故

清漆的粘度略有差异 ,无法用量杯准确地称取配制。

因此 ,每次操作前应边操作边调试 ,以工件甩干后外

表光亮 ,无明显漆痕为宜。若清漆的粘度大或甩干时

间不足 ,甩干后工件边缘会出现挂漆片 ,并伴有厚薄

不均等现象 ,粘度越大此现象越严重 ,反之 ,漆层薄

工件边缘易脱漆 ,生锈。

4)　烘烤工序亦相当关键 ,若烤箱温度超过

100℃ ,氧化膜将变成红褐色 ,若温度低于 80℃ ,涂

层固化慢 ,强度低 ,工件接触面及边缘有压痕、流淌

的印迹 ,但有时随着清漆的质量不同 ,烘烤温度亦可

相应地上下浮动 10℃左右 ,即 70～ 90℃或 90～

110℃亦可。

6　结　论

使用本方法 ,技术难度低 ,操作简单 ,容易掌握 ,

便于推广生产 ,我厂已连续两年出口近 4万块这种

样式的百分表 ,信息反馈结果表明 ,该产品表面质量

较稳定 ,用户比较满意。 为此将其工艺流程整理、修

改以供电镀同仁参考。
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