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地址 242200 安徽省宣城市广德县经济开发
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(72)发明人 戚召建

(54) 发明名称

一种轮毂表面处理工艺

(57) 摘要

本发明公开了一种轮毂表面处理工艺，涉及

金属表面处理技术领域，包括碱洗、微弧氧化、热

水封闭以及冷却干燥等过程，本发明采用交流双

脉冲微弧氧化技术对镁合金轮毂进行表面处理，

在镁合金轮毂上沉积出厚度为 24μm 左右网状结

构的氧化膜，与基体结合良好，分界面较为清晰，

界面致密性好，没有出现大的孔洞，轮毂的耐蚀性

得到了大幅提高，且通过严格控制微弧氧化工艺

过程中的各个工艺参数，使其微弧氧化速率快，质

量高，稳定性好，陶瓷层分布均匀，且可操作性强。

(51)Int.Cl.

(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请
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1.一种轮毂表面处理工艺，其特征在于，包括下述工艺步骤：

(1) 将轮毂工件放入到碱液槽中碱洗 2-5min，然后用清水清洗；

(2) 轮毂工件放入电解槽，微弧氧化 15-25min，接着用清水清洗 1-4min ；

(3) 将步骤 (2) 中清洗后的轮毂工件热水封闭 15-20min，热水的温度控制在 75-85℃；

(4) 热水封闭后将轮毂宫颈吊入到冷却槽中冷却，冷却后吊出轮毂排水，烘干并清理检

查。

2.根据权利要求 1 所述的一种轮毂表面处理工艺，其特征在于：所述步骤 (1) 中所用

的碱液为硅酸钠、甘油、氢氧化钠和氟化钾的混合溶液。

3.根据权利要求 2 所述的一种轮毂表面处理工艺，其特征在于：所述硅酸钠、甘油、氢

氧化钠和氟化钾溶液的浓度分别为 25-28g/L、30-34g/L、8-10g/L、10-15g/L。

4.根据权利要求 1 所述的一种轮毂表面处理工艺，其特征在于：所述步骤 (2) 中微弧

氧化的参数为：

电压 180V ；

电流密度 1.1-1.3A/dm2；

频率 680-720Hz ；

占空比 18-25％。

5.根据权利要求 1 所述的一种轮毂表面处理工艺，其特征在于：所述步骤 (4) 冷却过

程中的冷却水的温度为 22-35℃，冷却时间为 5-8min。

6.根据权利要求 1 所述的一种轮毂表面处理工艺，其特征在于：所述电解槽采用塑料

材质制成的箱体。
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一种轮毂表面处理工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及金属表面处理技术领域，具体涉及一种轮毂表面处理工艺。

背景技术

[0002] 镁合金是质量较轻的结构材料，有良好的导电性、导热性、电磁屏蔽性、压铸性、易

回收性等优点，可以应用在电子、汽车、航空、航天等需要轻量化和环保要求的领域。随着

“轻量化”和“环保节能”不断推进，镁合金在车辆上的应用正变得日益广泛。轮毂作为车

辆重要安全运动部件，用镁合金来替代铝合金更能发挥镁的减重、节能减排和提高驾乘舒

适性的优势。但因镁的化学性质活泼、电极电位低、在自然环境中极易腐蚀，有效的腐蚀防

护对镁合金在轮毂上实现商业应用就显得极其迫切和必要。因此，开发适合镁合金轮毂的

表面防护方法，是推动镁合金轮毂规模应用的关键之一，申请号为 CN201510177544.X 公开

了一种镁合金轮毂的表面处理工艺，其包括将镁合金轮毂工件表面打磨，除去油污；然后水

洗两次后进行阳极电泳，再超声波清洗；随后采用无铬转化处理，再进行水洗、干燥；然后

镀镍，并清洗、烘干；再进行阴极电泳，并水洗、固化；最后喷涂面漆并固化。本工艺首先对

工件进行阳极电泳处理，在其表面形成一层电泳漆膜，可使轮毂各个部位均能获得均匀、平

滑、附着力强的漆膜；然后在漆膜的表面采用无铬转化处理形成无铬转化处理层，该层一方

面可提高耐蚀性、达到环保的目的，另一方面为镀镍提供基础；最后在无铬转化处理层上进

行镀镍，可大大增强耐蚀性；最后通过阴极电泳和喷涂的方式固化，进一步提高耐蚀性。但

是该种方法工艺流程多，工艺复杂，生产周期长，且处理后的轮毂耐蚀性仍然存在不足。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的问题是提供一种耐蚀性好，工艺简单的轮毂表面处理工艺。

[0004] 为了实现上述目的，本发明采取的技术方案为：所提供的一种轮毂表面处理工艺，

包括下述工艺步骤：

[0005] (1) 将轮毂工件放入到碱液槽中碱洗 2-5min，然后用清水清洗；

[0006] (2) 轮毂工件放入电解槽，微弧氧化 15-25min，接着用清水清洗 1-4min ；

[0007] (3) 将步骤 (2) 中清洗后的轮毂工件热水封闭 15-20min，热水的温度控制在

75-85℃；

[0008] (4) 热水封闭后将轮毂宫颈吊入到冷却槽中冷却，冷却后吊出轮毂排水，烘干并清

理检查。

[0009] 优选的，所述步骤 (1) 中所用的碱液为硅酸钠、甘油、氢氧化钠和氟化钾的混合溶

液。

[0010] 优选的，所述硅酸钠、甘油、氢氧化钠和氟化钾溶液的浓度分别为 25-28g/L、

30-34g/L、8-10g/L、10-15g/L。

[0011] 优选的，所述步骤 (2) 中微弧氧化的参数为：

[0012] 电压 180V ；
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[0013] 电流密度 1.1-1.3A/dm2；

[0014] 频率 680-720Hz ；

[0015] 占空比 18-25％。

[0016] 优选的，所述步骤 (4) 冷却过程中的冷却水的温度为 22-35℃，冷却时间为

5-8min。

[0017] 优选的，所述电解槽采用塑料材质制成的箱体。

[0018] 采用本发明的技术方案，采用交流双脉冲微弧氧化技术对镁合金轮毂进行表面处

理，在镁合金轮毂上沉积出厚度为 24μm 左右网状结构的氧化膜，与基体结合良好，分界面

较为清晰，界面致密性好，没有出现大的孔洞，轮毂的耐蚀性得到了大幅提高，且通过严格

控制微弧氧化工艺过程中的各个工艺参数，使其微弧氧化速率快，质量高，稳定性好，陶瓷

层分布均匀，且可操作性强。

附图说明：

[0019] 图 1为本发明的工艺流程图。

具体实施方式

[0020] 如图 1所示，下面通过三个实施例来具体阐述本发明。

[0021] 实施例 1：

[0022] (1)将轮毂工件放入到碱液槽中碱洗2min，然后用清水清洗，所述碱液为25g/L硅

酸钠、30g/L 甘油、8g/L 氢氧化钠和 10g/L 氟化钾的混合溶液；

[0023] (2) 轮毂工件放入电解槽，微弧氧化 15-25min，微弧氧化参数为电压 180V，电流密

度 1.1A/dm2，频率 680Hz，占空比 18％，接着用清水清洗 1min ；

[0024] (3) 将步骤 (2) 中清洗后的轮毂工件热水封闭 15min，热水的温度控制在 75℃；

[0025] (4) 热水封闭后将轮毂宫颈吊入到冷却槽中冷却，冷却水的温度为 22℃，冷却时

间为 5min，冷却后吊出轮毂排水，烘干并清理检查。

[0026] 实施例 2：

[0027] (1)将轮毂工件放入到碱液槽中碱洗3min，然后用清水清洗，所述碱液为26g/L硅

酸钠、32g/L 甘油、9g/L 氢氧化钠和 13g/L 氟化钾的混合溶液；

[0028] (2) 轮毂工件放入电解槽，微弧氧化 18min，微弧氧化参数为电压 180V，电流密度

1.2A/dm2，频率 690Hz，占空比 20％，接着用清水清洗 2min ；

[0029] (3) 将步骤 (2) 中清洗后的轮毂工件热水封闭 17min，热水的温度控制在 79℃；

[0030] (4) 热水封闭后将轮毂宫颈吊入到冷却槽中冷却，冷却水的温度为 28℃，冷却时

间为 7min，冷却后吊出轮毂排水，烘干并清理检查。

[0031] 实施例 3：

[0032] (1) 将轮毂工件放入到碱液槽中碱洗 5min，然后用清水清洗，所述碱液为 8g/L 硅

酸钠、34g/L 甘油、10g/L 氢氧化钠和 15g/L 氟化钾的混合溶液；

[0033] (2) 轮毂工件放入电解槽，微弧氧化 25min，微弧氧化参数为电压 180V，电流密度

1.3A/dm2，频率 720Hz，占空比 25％，接着用清水清洗 4min ；

[0034] (3)将步骤(2)中清洗后的轮毂工件热水封闭20min，热水的温度控制在75-85℃；
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[0035] (4) 热水封闭后将轮毂宫颈吊入到冷却槽中冷却，冷却水的温度为 35℃，冷却时

间为 8min，冷却后吊出轮毂排水，烘干并清理检查。

[0036] 经过以上工艺步骤后，取出轮毂样品，并通过金相显微镜及分析软件对其进行分

析，得到如下数据：

[0037] 

[0038] 

[0039] 由以上数据可知，表面处理后的轮毂表面形成的氧化膜厚度在 24μm左右，48h 腐

蚀率仅为 0.105％左右，远远低于铬化处理的腐蚀率，说明其耐蚀性优越，轮毂的外观等级

均达到了 90，手感极好，均匀发亮，孔洞所占表面积比率 17％左右，说明生成的微弧氧化膜

致密性较好，总体来看，其处理工艺简单，易操作，效率高，质量好，值得推广。

[0040] 显然本发明具体实现并不受上述方式的限制，只要采用了本发明的方法构思和技

术方案进行的各种非实质性的改进，或未经改进将本发明的构思和技术方案直接应用于其

它场合的，均在本发明的保护范围之内。
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图 1
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