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(57)摘要

本发明涉及3D铂金电铸工艺方法，包括以下

内容：在蜡模芯表面涂抹一层导电银浆层，以将

蜡模芯变成导体；在超声波环境中采用铂金溶液

对蜡模芯进行通电电铸获得相应制品。本方法可

去除铂金电铸工作过程中夹附于电镀层表面的

氢气，从而解决氢脆问题，实现铂金电铸工艺。
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1.3D铂金电铸工艺方法，其特征在于，包括以下内容：

在蜡模芯表面涂抹一层导电银浆层，以将蜡模芯变成导体；

在超声波环境中采用铂金溶液对蜡模芯进行通电电铸获得相应制品。

2.如权利要求1所述的3D铂金电铸工艺方法，其特征在于：

对相应制品进行脱蜡处理，以将蜡模芯完全溶解于除蜡水溶液中获得铂金坯；

去除铂金坯的银浆层后进行退火处理，以降低铂金坯硬度；

对退火处理后的铂金坯进行打磨抛光处理，再清洗获得成品。

3.如权利要求2所述的3D铂金电铸工艺方法，其特征在于，对相应制品进行脱蜡处理的

具体方式为：使用10％的除蜡水溶液在100摄氏度下煮2小时以上。

4.如权利要求2所述的3D铂金电铸工艺方法，其特征在于，去除银浆层的具体方式为：

将铂金坯置入浓硝酸内，在煮沸条件下连续更换三次浓硝酸，且每次浓硝酸煮沸状态持续

一小时。

5.如权利要求2所述的3D铂金电铸工艺方法，其特征在于，所述退火处理的具体方式

为：在450摄氏度的恒温条件下退火，时间为3小时。

6.如权利要求1所述的3D铂金电铸工艺方法，其特征在于，所述电铸的具体方式为：将

涂有银浆层的蜡模芯连接到直流电源负极，正极连接涂有氧化锇的钛网，置入40-65摄氏度

的铂金溶液中通电电铸，按一定预设时间对蜡模芯进行称重以获知当前电铸的铂金重量以

及完成整个电铸所需时间。

7.如权利要求1所述的3D铂金电铸工艺方法，其特征在于，所述铂金溶液由以下方式获

得：取盐酸溶解二亚硝酸二氨铂获得溶液，加入硫酸以稳定溶液的PH值，加入添加剂亚硝酸

以降低铂金镀层的脆性。
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3D铂金电铸工艺方法

技术领域

[0001] 本发明涉及铂金电铸工艺。

背景技术

[0002] 传统的铂金首饰加工都是使用倒模、油压或机械加工的方式生产，但对于一些时

尚及精美图形的首饰难以通过前述的方式进行制作。电铸工艺是一种常见的首饰加工方

法，该工艺生产的珠宝首饰可以实现复杂结构及图案，而且用该工艺制作生产的3D珠宝首

饰比用传统工艺生产的产品在重量上可以减轻一半以上的重量，同时硬度更高，可达300～

400HV，纯度更纯。但铂金在电铸工作过程中其电镀层表面极易附着氢气，镀层在10微米以

上就会出现氢脆开裂现象，因此现今的电铸工艺存有改进的需要以便适应于电铸铂金工

艺。

发明内容

[0003] 本公开的一个方面解决的一个技术问题在于，提供一种改进的电铸工艺，其适用

于电铸铂金。

[0004] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：3D铂金电铸工艺方法，该方法包括

以下内容：

[0005] 在蜡模芯表面涂抹一层导电银浆层，以将蜡模芯变成导体；

[0006] 在超声波环境中采用铂金溶液对蜡模芯进行通电电铸获得相应制品。

[0007] 如前所述的3D铂金电铸工艺方法，对相应制品进行脱蜡处理，以将蜡模芯完全溶

解于除蜡水溶液中获得铂金坯；去除铂金坯的银浆层后进行退火处理，以降低铂金坯硬度；

对退火处理后的铂金坯进行打磨抛光处理，再清洗获得成品。

[0008] 如前所述的3D铂金电铸工艺方法，对相应制品进行脱蜡处理的具体方式为：使用

10％的除蜡水溶液在100摄氏度下煮2小时以上。

[0009] 如前所述的3D铂金电铸工艺方法，去除银浆层的具体方式为：将铂金坯置入浓硝

酸内，在煮沸条件下连续更换三次浓硝酸，且每次浓硝酸煮沸状态持续一小时。

[0010] 如前所述的3D铂金电铸工艺方法，所述退火处理的具体方式为：在450摄氏度的恒

温条件下退火，时间为3小时。

[0011] 如前所述的3D铂金电铸工艺方法，所述电铸的具体方式为：将涂有银浆层的蜡模

芯连接到直流电源负极，正极连接涂有氧化锇的钛网，置入40-65摄氏度的铂金溶液中通电

电铸，按一定预设时间对蜡模芯进行称重以获知当前电铸的铂金重量以及完成整个电铸所

需时间。

[0012] 如前所述的3D铂金电铸工艺方法，所述铂金溶液由以下方式获得：取盐酸溶解二

亚硝酸二氨铂获得溶液，加入硫酸以稳定溶液的PH值，加入添加剂亚硝酸以降低铂金镀层

的脆性。

[0013] 本公开的一个方面带来的一个有益效果：在超声波环境中解决了氢脆问题，将铂
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金镀层强大的脆性消除，从而实现3D铂金电铸。

具体实施方式

[0014] 为使本发明实施例的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合本发明实施例，

对本发明实施例的技术方案进行清楚、完整地描述。显然，所描述的实施例是本发明的一部

分实施例，而不是全部的实施例。

[0015] 基于所描述的本发明的实施例，本领域普通技术人员在无需创造性劳动的前提下

所获得的所有其他实施例，都属于本发明保护的范围。除非另外定义，本公开使用的技术术

语或者科学术语应当为本发明所属领域内具有一般技能的人士所理解的通常意义。

[0016] 3D铂金电铸工艺生产的珠宝首饰可以实现复杂结构及图案，而且用该工艺制作生

产的3D铂金珠宝首饰比用传统工艺生产的产品在重量上可以减轻一半以上的重量，硬度更

高，可达300～400HV，纯度更纯，Pt含量可达99.9％以上。

[0017] 铂金电铸工艺概述：使用99.99％纯铂金作为原料，经王水溶解、碱中和后再用亚

硝酸盐络合生成二亚硝酸二氨铂，作为3D电铸铂金生产的主盐。在酸性条件下用盐酸溶解

二亚硝酸二氨铂，使用40～65℃的温度下，通过专用的直流电(一般为220V输入，12V100A输

出的可控硅整流直流电源)在蜡模表面沉积金属铂(蜡件表面应先使用银浆喷涂导电)，经

过15～30小时的通电沉积，可以在蜡模芯表面积到100～200微米的纯铂镀层，然后通过高

温(如150℃)下把蜡模芯溶解，再用硝酸溶解内部银浆涂层，即可得到一件3D硬铂金首饰模

胚。把3D硬铂金首饰模胚进行清洗，在其表面打磨光亮，即可得到成品3D硬硬铂金首饰产

品。

[0018] 铂金电铸工艺流程：蜡模芯→涂导电银浆→电铸3D硬铂金→脱除蜡模芯→煮硝酸

除银浆层→高温退火→表面打磨→成品。

[0019] 其中：

[0020] 蜡模芯，使用能耐65℃的模具专用蜡，经注蜡机注模成型。

[0021] 涂导电银浆，使用纳米级导电银浆在蜡模芯表面涂一层导电银浆层，目的是使得

不导电的蜡模芯变成导体。

[0022] 电铸3D硬铂金，本流程全程处于超声波环境中进行(一般采用超声波设备，在其槽

体内完成电铸流程)，利用超声波将附着在电镀层的氢气去除。把涂好银浆层的蜡模芯连接

到直流电源的负极，正极连接涂氧化锇的钛网上面，放入电铸铂金溶液中通电电铸，一般电

铸1公斤重量的铂金层，则需要调节电源输出15A,添加剂亚硝酸补充量1000毫升。电铸过程

中溶液用带恒温的钛材料加热管使温度保持50度，在电铸15小时的时间点，将模芯件取出

来称重，看实际电铸了多少铂金在其表面，还需要再电铸多少重量的铂金。按照前面15小时

电铸的铂金重量、电流大小，计算出后续电铸到所需重量的铂金层的工作时间。铂金层电铸

厚度到达所需要求之后，需要用纯净水把电铸的产品表面冲洗干净，冲洗的水经过滤后倒

回电铸溶液中。在电铸后的产品上用0.8毫米的钻头在隐蔽的地方钻2-3个小孔，然后送到

脱蜡模工序，小孔以便后续在脱蜡模芯时蜡可以顺利流出。

[0023] 脱除蜡模芯，使用10％的除蜡水溶液在100℃下煮2小时以上，以使蜡模芯完全溶

解于除蜡水溶液中。

[0024] 煮硝酸除银浆层：使用浓硝酸把除完蜡模芯的3D硬铂金胚内壁银浆层去除，在煮
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沸的条件下连续更换三次硝酸，每次用硝酸煮沸一小时，可以把胚内表面的银浆层去除完

毕，即得到99.9％以上纯度的3D硬度铂金胚。

[0025] 高温退火，经前述工艺处理后的铂金胚，其镀层硬镀在400HV左右，若直接打磨表

面加工，容易出现破裂，优选在450℃的恒温条件下退火，经3小时的450℃退火，铂金胚镀层

硬度降到200HV,同时具有柔韧性，可以进行任何形式的后续机械加工。

[0026] 表面打磨，经退火后的铂金胚，用800中号砂纸打磨，把其表面粗糙部打磨光滑，再

用布轮抛光至镜面效果。

[0027] 清洗，烘干得成品。

[0028] 电铸铂金溶液的工艺参数优选如下：

[0029] 采用盐酸HCI(10ml/L优选浓度)溶解二亚硝酸二氨铂，防止二亚硝酸二氨铂水解

沉淀析出，铂金浓度为10-20克/L(优选为15克/L)，二亚硝酸氨铂浓度为20-35克/升(优选

为30克/升)，使用浓度为3克/L的添加剂亚硝酸，可以降低铂金镀层的脆性，增加其韧性；加

入10ml/L的硫酸以调节工作溶液的PH，增加其导电性，溶液PH值范围：0.1-2.0(最佳条件

1.0)，使用温度：40～65℃(最佳使用条件50℃)，超声波频率(60HZ)，利用超声波去除铂金

电铸工作过程中夹附于电镀层表面的氢气，从而解决氢脆问题。

[0030] 一般在1A/dm2的条件下，5分钟可以电铸1微米的厚度，而溶液的搅拌速度优选为

5m/分钟。对溶液使用1微米孔隙的PP材料滤芯进行连续过滤，每1升溶液要保持1小时要过

滤6次以上的循环。铂金电铸层的密度优选为21.45克/cm3，其熔点为1772℃，沸点为3827℃

±100。

[0031] 以下为具体电铸实施例：

[0032] 实施例一

[0033]
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[0034]

[0035] 实施例二

[0036]

[0037] 实施例三
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[0038]

[0039]

[0040] 结合三个实施例可以看出，随着电铸电流的增加，电铸的速度以及成品的硬度相

应提升。

[0041] 综上，采用配合超声波设备，在强度极高的酸性条件下，加上使用亚硝酸作为添加

剂，通过亚硝酸配合盐酸络合，解决了铂金电镀过程中氢脆的问题，消除了铂金镀层强大的

脆性，镀层可以达到200微米以上也不会氢脆开裂，从而实现3D铂金电铸。

[0042] 以上所述仅为本发明的优选实施例而已，并不用于限制本发明，对于本领域的技

术人员来说，本发明可以有各种更改、组合和变化。凡在本发明的精神和原则之内，所作的

任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的权利要求范围之内。
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