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代金工艺及应用

胡耀红
（广州市二轻研究所 研究室�广东 广州510170）

Gold－substituting process and its application
HU Yao－hong

摘要：阐述了代金胶的特性及工作原理。分析了操作条件对代金层外观的影响�并
通过实例说明了代金工艺的应用情况。
关键词：代金；　代金胶
Abstract： The fundamental and characteristics of BH gold－substituting process were described．Effect of op-
erating conditions on appearance of gold－substituting coatings was investigated．Application of gold－substi-
tuting agent was exemplified．
Keywords： gold－substituting；gold－substituting agent

1　前言
日常生活中�金色代表着华丽与高雅�

给人以高贵的感觉和美的享受�深受人们的
喜爱�因而金色成为许多产品的外观色泽。
广泛应用于灯具、钟表、金属家具和日用五
金等产品的外观装饰。广州二轻研究所自
1995年推出 BH－代金胶工艺以来�得到了
广大客户的认同�竟相投产使用�BH－代金
胶年销量近50吨�产值近200万元�代金制
品年产值超过5000万元�经济效益与社会效
益显著。

本文介绍了代金胶的特性和工作原理�
结合几年来该工艺的应用情况�总结了代金
工艺中影响代金层外观的各因素。

2　代金胶的性能与工作原理
代金胶是一种由成色剂、水溶性树脂、

助溶剂、润湿剂、渗透剂和扩散剂等多种组
分组成的略带清香的红色液体�pH＝5．5～
7．5�ρ＝1．02～1．05g／cm3�不燃�无腐蚀性。

BH－代金胶分 A、B、C3种型号�经不同
型号代金胶处理的制品�色泽也不同。其中
A型为18～22K金色�B 型为22～24K金色�
C型为玫瑰金色。3种型号的代金胶具有兼
容性�可以通过调节它们的比例在一定范围
内达到无级调色�满足不同客户的要求。本
文后面的工艺说明中有详细的介绍。代金
工件的耐久性好�室内存放2年以上、大气
暴3个月不变色�抗人工汗水性能良好。

BH－代金胶工作原理是：利用其中的各
种组分在较高温度下相互作用�并与漆膜反
应�形成一层很薄的封闭膜�其中某些组分
渗入工件漆膜的孔隙�到达漆膜或仿金属表
面�使其发生复杂的物理和化学变化�从而
复合得到各种金色。
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3　代金工艺及其影响因素
3∙1　代金工艺及操作条件
　　BH－代金胶 150～250ml／L
　　T （60±5）℃
　　 t 1～3min
　　搅拌方式 连续

3∙2　工艺流程
经清漆封闭烘干的镀仿金件或黄铜抛

光件→浸代金胶溶液处理→回收水洗→脱
水剂水洗→纯水洗→烘干
3∙3　工艺说明

①代金处理前�工件须经清漆封闭烘干
并保证漆膜完整。

②水洗的目的是清洗工件表面�以免工
件烘干后留有水渍。

③烘干的作用是烘干工件表面的水份�
固化胶膜�烘干温度一般为100～120℃�时
间为10min左右。
3∙4　代金工艺的影响因素
3∙4∙1　封闭漆膜

代金工艺是在普通仿金电镀的基础上

进行的。采用任何常规的黄铜电镀均可�但
对仿金电镀后封闭清漆的品种和质量既具

有与仿金电镀相同的要求�又具有代金工艺
的特殊要求。对清漆有两个要求：①要求漆
膜有较好的耐水、耐溶剂和耐热性�否则有
可能出现漆膜硬度下降、起泡或部分脱落等
现象；②要求漆膜的分区结构易于接受成色
剂的作用�否则成色剂不易进入漆膜内部与
仿金镀层的表面。因而�代金胶处理只适用
于溶剂性清漆�不适用于水溶性清漆。溶剂
性清漆也是有选择的�实践发现�丙烯酸清
漆、聚氨酯清漆、聚酯清漆、氨基清漆可以用
于代金处理�而醇酸清漆�硝基清漆虽然上

色快�但在高温的代金溶液中容易产生溶胀
作用而脱落�因此在生产中�我们推荐使用
我所研制生产的 BH－电镀专用清漆。
3∙4∙2　浓度的影响

代金胶工作溶液浓度范围较宽。浓度
高�上色快；浓度低�上色慢。如浓度过低�
只有靠提高温度与延长时间来得到所需的

颜色�这样一来�就可能导致漆膜脱落。因
此�溶液应保持足够浓度。月前还没有定量
的方法检测代金胶的浓度�只有凭经验�以
200mL／L开槽生产�如果在规定的温度与时
间内达不到原先的颜色�添加浓缩液50～
100mL／L即可。
3∙4∙3　温度的影响

温度对色泽的影响很明显。温度高�上
色快�颜色偏红；温度低�上色慢�颜色偏黄。
工作温度可控制在55～70℃�只要漆膜的耐
热性能允许�我们建议在较高温度下操作�
这样既可以缩短工件在工作液中的时间�又
可以减少漆膜脱落的机会。为便于操作�溶
液温度利用温控仪控制�上下波动1～2℃�
尽量使温度相对稳定。
3∙4∙4　时间的影响

时间也是一个很重要的因素。时间长�
颜色深；时间短�颜色浅。时间宜控制在1～
3min�一般不能超过5min�否则�极易产生
漆膜脱落的现象�如果工件在3min 左右还
达不到所需的色泽�应考虑加大浓度或提高
操作温度。
3∙4∙5　搅拌的影响

搅拌的作用主要是使槽内溶液在各个

点上温度和浓度保持均匀�以确保工件上色
均匀。特别是对于体积400L 以上的槽子�
搅拌尤为重要。一般采用循环泵搅拌�也有
采用循环泵与空气搅拌相结合的�这样效果
好�但存在槽面泡沫多的问题。
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艺�所形成的磷化膜为蓝紫色到彩虹色�色
泽均匀、鲜艳�具有较好的装饰效果�各项性
能指标均超过国家标准�磷化液使用寿命
长�可调性好�生产成本低�生产中无酸雾�
环境污染少�适用于装饰性要求不高的产
品�也可用于涂装的底层处理。
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　　代金工艺的生产管理中�只要处理好浓
度、温度、时间三者的关系�就可以生产出合
格的代金产品。通常为得到稳定均匀的色
泽�固定温度与时间�调整溶液浓度即可。

4　代金胶常用配方举例
代金胶自开发出来后应用至今�几年中

随着灯饰市场流行色泽的变化�应用配方也
在变化。下面就这方面的变化情况�列举一
些配方供大家参考。

A、B、C3种型号的代金胶可以单独使
用�也可以混合使用。1995～1996年的上半
年�灯饰市场流行比仿金稍红的色泽�代金
胶 A、B、C 单独使用的多�特别是 B、A型；到
了1996年下半年至1997年�真金色流行�A、
B、C 型混合使用的多�一般是 B 与 A 型复
配�C与 A型复配�对于丙烯酸清漆�B 型：A
型为3：2�即120～150mL／L B 型与80～100

mL／L A型混合使用�C型∶A型为4∶3�即120
～150m：／L C 型与90～120mL／L A 型混合
使用。而1998年至现在�流行所谓“红金”
色�代金胶 A、B、C 的配比变了�总浓度也提
高不少�常用的配比为：B∶A＝4∶1或 C∶A＝
3∶1�总浓度达到300～400mL／L以上。

几年的实践表明�代金胶的适应性很
强�不同的工厂可根据自己的实际情况�（主
要是封闭清漆的种类、硬度等）灵活调整代
金胶的配方�得到自己满意的色泽。

5　结语
BH－代金胶工艺具有简便、易行及价廉

的特点�所得到的制品金色均匀�达到真假
难辨的程度�深受客户的欢迎。
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