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三氧化铬在表面技术中的应用 

100039 卢鹤绂格物研究所北京工作部 吴水清。 

【摘要】 本文讲述了三氧化铬在抛光、着色、钝化、化学氧化、阳极氧化和电镀(铬镁、铬锌和铬铝)几方面的应用，提出了 

使用三氧化铬应该注意的问题 ，还列出了 l4篇参考文献。 

【主题词】 三氧化铬 钝化 阳极氧化电镀 

【Summary】 This paper discusses the application of Chromic anhydride in 

electmplating(CrMg，CrZn，CrM)and surface technology(polishing，coloring，passivated，chemical oxidation，anodic oxidation)and 

printed circuit are stated and forward several questions which should be noticed in the application of the Chromi c anhydride．This papes has 14 

length of Reference attached to it． 
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1 引言 

三氧化铬 (Chromic anhydride)，又叫铬酐，别名 

铬酸(Chromic acid)，分子式为 C 分子量为 99．99。 

它为暗红色针状物，或柱状结晶，容易潮解，易溶于 

水和醇、醚、硝酸和硫酸；若与有机物接触，能够引起 

燃烧；在强热的条件下，能生成红色蒸气，变成三氧 

化二铬。其熔点为 196。C，加热至 2300~C时分解；有 

很强的氧化性，有毒和腐蚀性，必须密封保存，系二 

级无机氧化剂。 

本文主要介绍三氧化铬在电镀、表面处理和其 

他方面的应用，以此引起人们对包括三氧化铬在内 

的各种化学试剂本身性能和参与电镀以及表面处理 

真正机制的研究，盼望有更多的新工艺、新试剂、新 

理论的问世。 

2 在表面处理中的应用 

2．1 着色 

在一份巴西专利中，提到了不锈钢着色工艺中 

采用了硫酸一铬酸溶液。据介绍，这种工艺已经在 

建筑和民用结构中得到普遍的应用。这是因为它具 

有四大特点：一、比常规工艺减少污染；二、成本和维 

修费用低；三、着色均匀性好；四、强耐磨性。 

配方 1：⋯ 

三氧化铬 

硫酸 

说明： 

· 男 6o岁 教授 

0．5—3mol／L 

4——7mol／L 

(1)此为硫酸一铬酸溶液着色工艺，温度为 18 

— 16cI=，最适宜温度为 20—30cI=。 

(2)工艺流程：除油一水洗 一电解预处理 一水洗 

一 着色一水洗 一电解硬化 一水洗 一干燥。 

(3)采用变化波形电流，是由脉冲、斜坡平台、抛 

物 线 和 双 曲 线 波 形 组 成。阳 极 电 流 密 度 

0．01—0．5A／dm2
，阴极电流密度0．03—4A／dm2。 

2．2 钝化 

2．2．1 锌铝铁同槽的钝化 

三氧化铬最常见的用途，是在钝化液里作为主 

要成分而受到重视。广东一家企业采用锌铝铁同槽 

的钝化工艺中，其溶液里加入了三氧化铬。 

配方 2：[ 】 

三氧化铬 

氟化钠 

肆 硫酸锌 

磷酸钠 

无机氧化剂 

说明： 

5g／L 

0．5g／L 

2g／L 

1．5g／L 

0．5一lg／L 

(1)处理时间为 15—80s，锌铝经钝化处理后表 

面为彩虹色，而铁为浅灰色。 

(2)处理流程：化学除油 一水洗 一1％硫酸中和 

(铁件用 1：1盐酸酸洗)一水洗 一钝化 一水洗 一烘干 

一 涂装 一品检。 

2．2．2 镀锌黑色钝化 
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在镀锌黑色钝化工艺中，辽宁锦州一家公司也 

在钝化液里采用三氧化铬，推出银系和铜系工艺，值 

得肯定。 

配方 3：[ 

三氧化铬 

硫酸 

硝酸银 

乙酸 

说明： 

6— 10 L 

0．5一lg／L 

0．3—0．5g／L 

40—50Hll／L 

(1)pH 1—1．5；020—30~C；t 45—60s， 

(2)钝化液配制顺序：三氧化铬一乙酸一硝酸银 
一 硫酸，不可颠倒。 

配方4：[ 

硫酸铜 

乙酸钠 

三氧化铬 

乙酸 

说明： 

30—50 L 

20—30 L 

15—30 L 

70—120 ml／L 

(1)pH 2—3；0 20—30 ；t 120—180s， 

(2)乙酸在钝化液中的作用是增加膜的结合力， 

抑制砖红色沉淀的产生。 

2．2．3 彩钝 

日本人柳田和夫在《日本电镀指南》一书中介绍 

实用的彩钝配方和工艺 ，采用了三氧化铬 ，被用在镀 

锌的后处理中。 

配方 5：[ ] 

三氧化铬 

硝酸 

硫酸 

说明： 

200 g／L 

10 L 

10ml／L 

(1)操作条件：t 2—5s， 

(2)处理方法有一槽法和两槽法。前者在浸泡 

后在空中停留成膜；后者先在第二槽抛光，再在第二 

槽成膜，而二槽三氧化铬浓度为一槽的 1／10。 

(3)一般经过此液处理后 ，浸在碱性液中能够得 

到白色钝花膜。 

(4)此系高浓度配方。 

配方 6：L4] 

三氧化铬 10 L 

硫酸 0．5ml／L 

说明： 

(1)操作条件：t 10—40s， 

(2)通过改变浓度，可以大幅度改变浸泡时间， 

适合 自动生产线。 

(3)此系低浓度本配方。 

2．3 化学氧化 

在局部电镀时，需要对非镀部分进行特别处理。 
一

种常见的涂敷绝缘法中，在铝表面进行涂胶前，必 

须要化学氧化，所用溶液加入了三氧化铬。 

配方 7：Es] 

三氧化铬 

氟化钠 

铁氰化钾 

说明： 

4—5g／L 

1—1．2 L 

0．5—0．7 L 

(1)操作条件：0 25—35 oC；t 5—10s。 

(2)在进行化学氧化前后，都必须冷水洗 

2．4 阳极氧化 

在铝及铝合金表面上进行瓷质阳极氧化的研究 

中，昆明理工大学材料精饰与表面改性研究所提出 

的配方里加入了三氧化铬和其他试剂，对传统工艺 

进行了改革，获得了淡黄色瓷质氧化膜，收到了降低 

生产成本、省却着色工序的效果，值得推广。 

配方 8：[ ] 

三氧化铬 

硼酸 

草酸 

硫酸锡 

添加剂 

说明： 

30—35 L 

6—10 L 

8—-10g／L 

1—-2g／L 

3—-5g／L 

(1)操作条件 ：0 40—50℃；电流密度 1—1．5A／ 

，t 30—40rain；电压 30—36V。 

(2)配方中的添加剂，是由几种多烃基酸和某种 

金属盐配制而成 ，其作用在于提高氧化膜的瓷质感 ， 

改善氧化膜的色泽 ，加快着色速率。但添加量一定 

控制在 3—5g／L范围内为好。 

(3)工艺流程：铝或铝合金一化学除油一水洗一 

化学抛光一水洗一阳极氧化一水洗一封闭一晾干。 

2．5 电镀 

2．5．1 镀铬镁 

在一份俄罗斯专利里，介绍了镀铬镁的溶液，加 

入了三氧化铬，获得的铬镁合金镀层耐磨性能提高， 

电沉积能量消耗降低，废水处理变得容易。 

配方 9：[ 】 

三氧化铬 200—300g／L 
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硫酸镁(含结晶水) 

桉树脑 

说明： 

2O一3O L 

8—1(3Ig／L 

(1)这是镀覆耐磨性铬镁合金溶液配方，操作条 

件未刊出。 

(2)配方中的添加剂桉树脑，又名桉树醇，其分 

子式为 C 。H。 0，是一种无色油状液体，微溶于水，能 

够溶于乙醇、乙醚、氯仿、冰乙酸和动植物油，化学性 

质稳定，用于医药。 

2．5．2 镀铬锌 

在一份俄罗斯专利里，介绍了镀铬锌的溶液，加 

人了三氧化铬，获得的铬锌合金镀层耐蚀性能提高， 

电沉积能量消耗降低，废水处理变得容易。 

配方 10：Es] 

三氧化铬 

硫酸锌 

洋甘菊蓝 

说明： 

200——300g／L 

40—60 L 

2—4 L 

(1)这是镀覆耐蚀性铬锌合金溶液配方，操作条 

件未刊出。 

(2)配方中的添加剂洋甘菊蓝，性能不详。 

配方 9：Es] 

三氧化铬 

硫酸锌(含结晶水) 

叶酸 

说明：． 

200——300g／L 

7O一9o L 

4—6 g／L 

(1)这是镀覆耐蚀性铬锌合金溶液配方，操作条 

件未刊出。 

(2)配方中的添加剂叶酸，别名蝶酰谷氨酸，维 

生素M，维生素 Be；其分子式 c H ，N7 O6，分子量为 

441．41。橙黄色结晶粉末，溶于热水、苯酚、乙酸、盐 

酸和碱；不溶于乙醇、醚、苯、三氯甲烷和丙酮；酸性 

时，对热和光不稳定，若加热至 250oC时变黑。 

2．5。3 镀铬铝 

在一份俄罗斯专利里 ，介绍了镀铬铝的溶液，加 

入了三氧化铬，获得的铬铝合金镀层的耐磨性和耐 

蚀性能均大为提高，电沉积能量消耗降低，废水处理 

变得容易。 

配方 12：【 0j 

三氧化铬 

硫酸铝(含结晶水) 

a 一 蒎烯 

200——300g／L 

4O一6o L 

5——8 g／L 

说明： 

(1)这是镀覆耐磨性铬铝合金溶液配方 ，操作条 

件未刊出。 

(2)配方中的添加剂 a一蒎烯，其分子式为 C 。 

H1 ，是一种无色透明液体，不溶于水，能与乙醇、乙 

醚等有机溶剂混溶 ；能溶解松香，易燃，属于二级易 

燃液体，用作溶剂、添加剂和樟脑合成。 

2．6 抛光 

太原理工大学在钢铁表面锌镍盐电解着色的研 

究中，通过正交试验 ，优选出的电抛光溶液里，添加 

了三氯化铬。这一钢片抛光的质量好坏 ，被认为是 

着色外观的关键。 

配方 13：[ ] 

磷酸 

三氧化铬 

水 

说明： 

67．5％ 

27．5％ 

5％ 

(1)操作条件：0 80。【=；DA 30A／din ，t 10rain。 

(2)这一工艺应该与电化学着色工艺联用。有 

关情况见资料 11。 

3 几点结论性意见 

3．1 严格控制三氧化铬的含量 

无论是镀液还是表面处理液，对三氧化铬的含 

量都必须进行严格的控制，这是保证质量的关键。 

例如，在仪器仪表中，常常需要对镀锌层进行黑色钝 

化，使用的三氧化铬在溶液中的含量必须控制。如 

果不加三氧化铬，就不能够成膜，这不是厂家的初 

衷，自然是不可取的。因为在这样的条件下形成了 

膜，不仅不光亮，还将导致表面有雾状物。如果三氧 

化铬含量过高也不好 ，钝化膜将有绿色出现，严重地 

影响外观，还达不到质量的要求。所以，只能按照工 

艺和配方办事，马虎不得。 

3．2 对已经出版的编著持慎重态度 

目前国内已经出版的编著的确不少 ，它们在指 

导工业生产和理论研究方面起到了很大的作用。这 

是应该特别肯定的。但不是所有的内容对所有的企 

业都是全部适宜的。例如对有关三氧化铬的介绍就 

值得加以分析。 

三氧化铬的应用是广泛的。一般的电镀书籍只 

是在镀铬或前处理给予介绍，是否正确就另当别论 

了。例如，彩钝工艺就存在两个明显的问题 ，即，一、 

高浓度钝化规定的时间一般都太长；二、两槽溶液浓 
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度差过大。由此产生在工艺规范上存在不少值得商 

榷的地方。南昌新华实业公司提出的实用的钝化工 

艺和相关规范，应该说是做了一件补救的工作。他 

们根据 自己的实际经验，提出使用二槽法优于一槽 

法的结论是正确的，值得推广。_l 

3．3 在抑制铬雾方面下工夫 

在使用三氧化铬时，特别是进行镀铬，往往在阴 

极和阳极上分别有氢气和氧气出现。由于气体的大 

量逸出，自然会造成毒性很大的铬酸雾朝外冒出，这 

不仅对操作者带来了危害，对环境的污染也是极其 

严重的。另外，据有关研究者提供的数据表明，约有 

20％ 一30％的三氧化铬被白白损失掉。对此，不少 

电镀工作者采取的对策是加抑制剂。经验表明，加 

入化学性能稳定的氟表面活性剂，能够达到抑制铬 

雾产生的效果。天津市计量技术研究所研究认为， 

采用全氟辛基磺酸钾，特别有效。这是因为：全氟辛 

基磺酸钾能够降低镀液与基体之间的界面张力，还 

能够有效地在液面上形成细小、致密的连续泡沫层， 

这就大大阻止 了腐蚀性和毒性极强 的铬雾 冒出 

来。rl3] 

3．4 注重机理的深入研究 

三氧化铬被用在各个方面，有许多表面处理工 

作除了进行大量的生产实践外，还进行它在反应过 

程中的机理探索。这种研究方向是应该肯定和提倡 

的。例如，三氧化铬参与的电解抛光机理，不少人为 

之努力，提出了很好的理论。最为突出并有影响则 

是粘膜理论和氧化膜理论。我认为这两种理论结合 

起来 ，也许更好。鉴于篇幅的原因，就不在这里讨论 

了。 
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巾国拉链行业第三届会员代表大会召开 

中国拉链行业第三届会员代表大会于2002年7月28日一29日在福建泉州召开。参加这次会议的代表人数达400多人， 

本次会议进行了拉链行业的换届工作，会议选举产生了新一届三十七位理事。在此基础上，产生了新一届理事会理事长单位 

温州和合实业有限公司；副理事长兼秘书长单位福建浔兴集团，其他副理事长单位：上海东龙拉链有限公司、福建福兴拉链有 

限公司、江苏利锡拉链股分有限公司、浙海伟海拉链有限公司、浙江华鑫集团、浙江温州长城拉链集团、江苏驰马拉链股份有 

限公司、浙江恒合拉链有限公司、广东顺兴金属压铸制品有限公司。 

这是中国加入WTO后的中国拉链界的又一次盛会，是一次承前启后，继往开来的大会，通过这次会议，与会代表对当前拉 

链行业的发展充满了信心，对新一届事事会充满了信心。 

本次会议将对中国拉链行业今后的工作和发展产生重大的影响。 

会议号召：中国加入世贸以后 ，中国拉链业进入 了一个新的时期，面临一个更加激烈的竞争年代，新 问题、新挑战摆在拉 

链业面前 ，全体拉链 同仁，要 团结一致，积极进取，克服 困难，努力开创新世纪的中国拉链新局面。 

会议得到了东道主福建浔兴集团、福建福兴拉链公司以及福建拉链同仁的大力支持，与会代表对此表示衷心的感谢。 
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