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(57)摘要

本发明涉及一种水墨银壶的加工工艺，包括

起版、铸模、制作蜡件、蜡件上油、电铸、除蜡、执

模喷砂、雕刻、水墨效果、压光抛光、水煮清洗、烘

干质检等步骤，其中水墨效果步骤是将蒸馏水与

硫化钾按照质量比(10～30)：1配制成药水，将药

水画在雕刻好的产品表面，将中国水墨画的效果

呈现在产品之上，于常温下静置30～60min使药

水干透，后自然氧化12～24h；本发明的工艺所得

的产品银离子排列紧密，因此减少了银的用量，

使其在轻的基础上又能满足日常使用所要达到

的硬度，能够使壶身图案呈现中国传统水墨画的

黑白、浓淡、深浅、远近等艺术效果，图案精细，赋

予银壶更高的艺术价值。
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1.一种水墨银壶的加工工艺，其特征在于，包括如下步骤：

1)起版：根据银壶的形状制作出银版；

2)铸模：根据银版的形状制作蜡模的铸模；

3)制作蜡件：将熔好的热蜡注入到铸模内，待蜡件凉透后取出；使用工具对蜡件进行修

整，将蜡模的浇铸水口和毛刺去掉，保持完整蜡件，初修后，擦拭蜡件直至表面平滑光亮如

洁；

4)蜡件上油：向修好的蜡件上上银油，要保证银油刷的光滑，不能有任何银粒，不存在

有地方漏油，上完银油后晾干；

5)电铸：将蜡件置于电铸池中进行电铸，以瑞士银板为阳极，待铸蜡件为阴极，控制电

铸池中铸银液的组成如下：亚硫酸盐160～200g/L,银盐35～55g/L,硫代硫酸盐3～5g/L,硬

光剂聚乙烯亚胺0.2～2.0g/L,硬光剂石墨0.5～5.0g/L,电铸过程中的工艺参数控制如下：

温度25～40℃，pH  9～12,时间24～32h；

6)除蜡：将步骤5)中铸好的产品放到不锈钢笼子里，后将其置于沸腾的水中煮使蜡融

化流出，待蜡除完后进行超声波清洗除去残留的蜡，后水洗至干净无杂质，烘干；

7)执模喷砂：将步骤6)烘干后所得的产品表面有颗粒或不平的地方打磨平整，后将80

～320号玻璃砂与水按照质量比1:5混合均匀后倒入喷砂机，调好气压0.3～0.6MPa，对产品

进行喷砂，使得喷后表面均匀且细腻平整；

8)雕刻：在步骤7)喷砂完成的产品表面篆刻出水墨画的图案轮廓，线条轮廓要清晰顺

畅；

9)水墨效果：将蒸馏水与硫化钾配制成药水，按质量比10:1为黑、20:1为浅、30:1为淡，

将药水画在步骤8)雕刻好的产品表面，将中国水墨画的效果呈现在产品之上，于常温下静

置30～60min使药水干透，后自然氧化12～24h；

10)压光抛光：对步骤9)水墨效果处理后的产品需要光亮的部分进行压光，达到光亮效

果；后对产品表面进行精细打磨，达到光亮如新；

11)水煮清洗：将步骤10)压光抛光后所得产品水煮以除去之前工序残留的杂质，后使

用水再次冲洗，最后使用蒸汽将产品表面吹洗干净，达到无水渍、汗渍、灰尘及杂质的程度；

12)烘干质检：将清洗好的产品烘干，后质检出货。

2.根据权利要求1所述的加工工艺，其特征在于，步骤4)中所述的银油是指纯度为

99.99％的银粉与乙醇、甲乙酮或乙酸丁酯中的任意一种所组成的混合物。

3.根据权利要求1或2所述的加工工艺，其特征在于，步骤10)中使用钢压或玛瑙对产品

进行压光。

4.根据权利要求1或2所述的加工工艺，其特征在于，步骤10)中使用布轮、棉轮或钢丝

轮对产品表面进行精细打磨。
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一种水墨银壶的加工工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及一种银壶的加工工艺，尤其涉及一种水墨银壶的加工工艺，属于贵金

属饰品技术领域。

背景技术

[0002] 银壶传统的制作方法是使用倒模技术制作，产品的外观受工艺和模具的限制而不

够精细圆滑，由于工艺的缺陷，银离子排列也不够紧密，易出现水泡、坑洼，后期需要焊接和

补焊，因焊料并非99.99％银，所以影响银壶的整体成色和外观美感。另因其工艺限制，传统

银壶的用料较多，重量较大，其手感在注水使用过程中因重量过大略有不便。

[0003] 为改变传统银壶的用料、成色、精细程度和重量，电铸工艺应运而生。与传统倒模

银壶相比，电铸银壶壶体由电铸一次成型，避免了后期的补焊以及焊接。电铸前蜡模经过精

细的修整，所以电铸成型后的银壶表面平整，具有较高的精细度。再经过后期的执模，银壶

主体线条分明、圆润美观，解决了传统倒模银壶不够精细的缺陷。电铸的成品银壶银离子排

列紧密，因此减少了银的用量，使其在轻的基础上又能满足日常使用所要达到的硬度，解决

了传统银壶在注水泡茶时重量过大使用不便的问题，更具有实用性。因其用料更少壶身更

轻，使银壶更具有经济性。

[0004] 中国壶文化源远流长，陆羽《茶经》中也曾有“银为之，至洁，但涉于侈丽。雅则雅

矣，洁亦洁矣，若用之恒，而卒归于银也”。传统银壶虽也有图案雕饰，但因倒模工艺模具不

够精细，壶身图案不够清晰精细，且没有层次感，无法更好的体现其艺术价值。为传扬中华

民族传统文化，水墨银壶用雕刻、做旧等手法，使壶身图案呈现中国传统水墨画的黑白、浓

淡、深浅、远近等艺术效果，图案精细，赋予银壶更高的艺术价值。不仅水墨银壶更适于使

用，且水墨银壶更能体现中国壶文化和中国传统水墨画作的艺术价值。

发明内容

[0005] 本发明针对现有银壶加工方法存在的不足，提供一种水墨银壶的加工工艺。

[0006] 本发明解决上述技术问题的技术方案如下：

[0007] 一种水墨银壶的加工工艺，包括如下步骤：

[0008] 1)起版：根据银壶的形状制作出银版；

[0009] 2)铸模：根据银版的形状制作蜡模的铸模；

[0010] 3)制作蜡件：将熔好的热蜡注入到铸模内，待蜡件凉透后取出；使用工具对蜡件进

行修整，将蜡模的浇铸水口和毛刺去掉，保持完整蜡件，初修后，擦拭蜡件直至表面平滑光

亮如洁；

[0011] 4)蜡件上油：向修好的蜡件上上银油，要保证银油刷的光滑，不能有任何银粒，不

存在有地方漏油，上完银油后晾干；

[0012] 5)电铸：将蜡件置于电铸池中进行电铸，以瑞士银板为阳极，待铸蜡件为阴极，控

制电铸池中铸银液的组成如下：亚硫酸盐160～200g/L,银盐35～55g/L,硫代硫酸盐3～5g/

说　明　书 1/5 页

3

CN 108116147 B

3



L,硬光剂聚乙烯亚胺0.2～2.0g/L,硬光剂石墨0.5～5.0g/L,电铸过程中的工艺参数控制

如下：温度25～40℃，pH  9～12,时间24～32h；

[0013] 6)除蜡：将步骤5)中铸好的产品放到不锈钢笼子里，后将其置于沸腾的水中煮使

蜡融化流出，待蜡除完后进行超声波清洗除去残留的蜡，后水洗至干净无杂质，烘干；

[0014] 7)执模喷砂：将步骤6)烘干后所得的产品表面有颗粒或不平的地方打磨平整，后

将80～320号玻璃砂与水按照质量比1:5混合均匀后倒入喷砂机，调好气压0.3～0.6MPa，对

产品进行喷砂，使得喷后表面均匀且细腻平整；

[0015] 8)雕刻：在步骤7)喷砂完成的产品表面篆刻出水墨画的图案轮廓，线条轮廓要清

晰顺畅；

[0016] 9)水墨效果：将蒸馏水与硫化钾按照质量比(10～30)：1配制成药水，将药水画在

步骤8)雕刻好的产品表面，将中国水墨画的效果呈现在产品之上，于常温下静置30～60min

使药水干透，后自然氧化12～24h；

[0017] 10)压光抛光：对步骤9)水墨效果处理后的产品需要光亮的部分进行压光，达到光

亮效果；后对产品表面进行精细打磨，达到光亮如新；

[0018] 11)水煮清洗：将步骤10)压光抛光后所得产品水煮以除去之前工序残留的杂质，

后使用水再次冲洗，最后使用蒸汽将产品表面吹洗干净，达到无水渍、汗渍、灰尘及杂质的

程度；

[0019] 12)烘干质检：将清洗好的产品烘干，后质检出货。

[0020] 进一步，步骤4)中所述的银油是指纯度为99.99％的银粉与乙醇、甲乙酮或乙酸丁

酯中的任意一种所组成的混合物。

[0021] 进一步，步骤10)中使用钢压或玛瑙对产品进行压光。

[0022] 进一步，步骤10)中使用布轮、棉轮或钢丝轮对产品表面进行精细打磨。

[0023] 本发明的有益效果是：

[0024] 1)本发明的工艺能够使壶身图案呈现中国传统水墨画的黑白、浓淡、深浅、远近等

艺术效果，图案精细，赋予银壶更高的艺术价值。

[0025] 2)本发明的工艺所得的产品银离子排列紧密，无焊接，成色达到99.99％。因此减

少了银的用量，传统200ML银壶用银量需300g，而水墨银壶的用银量只需要100g，相当于传

统银壶用银的三分之一。电铸工艺使壶体的硬度达到HV140～160，比传统银制品的硬度提

高了4倍。使其在轻的基础上又能满足日常使用所要达到的硬度，解决了传统银壶在注水泡

茶时重量过大使用不便的问题，更具有实用性；

[0026] 3)本发明的工艺所得的银壶主体线条分明、圆润美观，解决了传统倒模银壶不够

精细的缺陷。

具体实施方式

[0027] 以下结合实例对本发明的原理和特征进行描述，所举实例只用于解释本发明，并

非用于限定本发明的范围。

[0028] 实施例1：

[0029] 一种水墨银壶的加工工艺，包括如下步骤：

[0030] 1)起版：根据银壶的形状制作出银版；
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[0031] 2)铸模：根据银版的形状制作蜡模的铸模；

[0032] 3)制作蜡件：将熔好的热蜡注入到铸模内，待蜡件凉透后取出；使用工具对蜡件进

行修整，将蜡模的浇铸水口和毛刺去掉，保持完整蜡件，初修后，擦拭蜡件直至表面平滑光

亮如洁；

[0033] 4)蜡件上油：向修好的蜡件上上银油，银油为99.99％的银粉与乙醇的混合物，为

了更好的起到导电效果先打一次底油，银油必须较稀，然后打第二遍，直到第三遍，要保证

银油刷的光滑，不能有任何银粒，不存在有地方漏油，上完银油后晾干；

[0034] 5)电铸：将蜡件置于电铸池中进行电铸，以瑞士银板为阳极，待铸蜡件为阴极，控

制电铸池中铸银液的组成如下：亚硫酸盐160g/L,银盐55g/L,硫代硫酸盐3g/L,硬光剂石墨

1.0g/L,硬光剂硫酸亚铁2.5g/L,电铸过程中的工艺参数控制如下：温度25℃，pH  9～12,时

间32h；

[0035] 6)除蜡：将步骤5)中铸好的产品放到不锈钢笼子里，后将其置于沸腾的水中煮使

蜡融化流出，待蜡除完后进行超声波清洗除去残留的蜡，后水洗至干净无杂质，烘干；

[0036] 7)执模喷砂：将步骤6)烘干后所得的产品表面有颗粒或不平的地方打磨平整，后

将80号玻璃砂与水按照质量比1:5混合均匀后倒入喷砂机，调好气压0.6MPa，对产品进行喷

砂，使得喷后表面均匀且细腻平整；

[0037] 8)雕刻：在步骤7)喷砂完成的产品表面篆刻出水墨画的图案轮廓，线条轮廓要清

晰顺畅；

[0038] 9)水墨效果：将蒸馏水与硫化钾按照质量比(10～30)：1配制成不同的药水，使用

毛笔将药水画在步骤8)雕刻好的产品表面，将中国水墨画的黑白、浓淡、深浅、远近等效果

呈现在产品之上，图案的浓淡深浅效果由药水的浓淡比例决定，黑(10:1)，浅(20:1)淡(30:

1)，后于常温下静置30min使药水干透，后自然氧化18h；

[0039] 10)压光抛光：对步骤9)水墨效果处理后的产品需要光亮的部分使用钢压进行压

光，达到光亮效果；后对产品表面使用布轮进行精细打磨，达到光亮如新；

[0040] 11)水煮清洗：将步骤10)压光抛光后所得产品水煮以除去之前工序残留的杂质，

后使用水再次冲洗，最后使用蒸汽将产品表面吹洗干净，达到无水渍、汗渍、灰尘及杂质的

程度；

[0041] 12)烘干质检：将清洗好的产品用热风枪烘干20min，后质检出货。

[0042] 实施例2：

[0043] 1)起版：根据银壶的形状制作出银版；

[0044] 2)铸模：根据银版的形状制作蜡模的铸模；

[0045] 3)制作蜡件：将熔好的热蜡注入到铸模内，待蜡件凉透后取出；使用工具对蜡件进

行修整，将蜡模的浇铸水口和毛刺去掉，保持完整蜡件，初修后，擦拭蜡件直至表面平滑光

亮如洁；

[0046] 4)蜡件上油：向修好的蜡件上上银油，银油为99.99％的银粉与甲乙酮的混合物，

为了更好的起到导电效果先打一次底油，银油必须较稀，然后打第二遍，直到第三遍，要保

证银油刷的光滑，不能有任何银粒，不存在有地方漏油，上完银油后晾干；

[0047] 5)电铸：将蜡件置于电铸池中进行电铸，以瑞士银板为阳极，待铸蜡件为阴极，控

制电铸池中铸银液的组成如下：亚硫酸盐180g/L,银盐35g/L,硫代硫酸盐5g/L,硬光剂聚乙
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烯亚胺0.2g/L,硬光剂石墨5.0g/L,电铸过程中的工艺参数控制如下：温度35℃，pH  9～12,

时间24h；

[0048] 6)除蜡：将步骤5)中铸好的产品放到不锈钢笼子里，后将其置于沸腾的水中煮使

蜡融化流出，待蜡除完后进行超声波清洗除去残留的蜡，后水洗至干净无杂质，烘干；

[0049] 7)执模喷砂：将步骤6)烘干后所得的产品表面有颗粒或不平的地方打磨平整，后

将320号玻璃砂与水按照质量比1:5混合均匀后倒入喷砂机，调好气压0.3MPa，对产品进行

喷砂，使得喷后表面均匀且细腻平整；

[0050] 8)雕刻：在步骤7)喷砂完成的产品表面篆刻出水墨画的图案轮廓，线条轮廓要清

晰顺畅；

[0051] 9)水墨效果：将蒸馏水与硫化钾按照质量比(10～30)：1配制成不同的药水，使用

毛笔将药水画在步骤8)雕刻好的产品表面，将中国水墨画的黑白、浓淡、深浅、远近等效果

呈现在产品之上，图案的浓淡深浅效果由药水的浓淡比例决定，黑(10:1)，浅(20:1)淡(30:

1)，于常温下静置60min使药水干透，后自然氧化12h；

[0052] 10)压光抛光：对步骤9)水墨效果处理后的产品需要光亮的部分使用玛瑙进行压

光，达到光亮效果；后对产品表面使用棉轮进行精细打磨，达到光亮如新；

[0053] 11)水煮清洗：将步骤10)压光抛光后所得产品水煮以除去之前工序残留的杂质，

后使用水再次冲洗，最后使用蒸汽将产品表面吹洗干净，达到无水渍、汗渍、灰尘及杂质的

程度；

[0054] 12)烘干质检：将清洗好的产品用热风枪烘干10min，后质检出货。

[0055] 实施例3：

[0056] 1)起版：根据银壶的形状制作出银版；

[0057] 2)铸模：根据银版的形状制作蜡模的铸模；

[0058] 3)制作蜡件：将熔好的热蜡注入到铸模内，待蜡件凉透后取出；使用工具对蜡件进

行修整，将蜡模的浇铸水口和毛刺去掉，保持完整蜡件，初修后，擦拭蜡件直至表面平滑光

亮如洁；

[0059] 4)蜡件上油：向修好的蜡件上上银油，银油为99.99％的银粉与乙酸丁酯的混合

物，为了更好的起到导电效果先打一次底油，银油必须较稀，然后打第二遍，直到第三遍，要

保证银油刷的光滑，不能有任何银粒，不存在有地方漏油，上完银油后晾干；

[0060] 5)电铸：将蜡件置于电铸池中进行电铸，以瑞士银板为阳极，待铸蜡件为阴极，控

制电铸池中铸银液的组成如下：亚硫酸盐200g/L,银盐45g/L,硫代硫酸盐5g/L,硬光剂聚乙

烯亚胺2.0g/L,硬光剂石墨0.5g/L,电铸过程中的工艺参数控制如下：温度40℃，pH  9～12,

时间28h；

[0061] 6)除蜡：将步骤5)中铸好的产品放到不锈钢笼子里，后将其置于沸腾的水中煮使

蜡融化流出，待蜡除完后进行超声波清洗除去残留的蜡，后水洗至干净无杂质，烘干；

[0062] 7)执模喷砂：将步骤6)烘干后所得的产品表面有颗粒或不平的地方打磨平整，后

将200号玻璃砂与水按照质量比1:5混合均匀后倒入喷砂机，调好气压0.4MPa，对产品进行

喷砂，使得喷后表面均匀且细腻平整；

[0063] 8)雕刻：在步骤7)喷砂完成的产品表面篆刻出水墨画的图案轮廓，线条轮廓要清

晰顺畅；
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[0064] 9)水墨效果：将蒸馏水与硫化钾按照质量比(10～30)：1配制成不同的药水，使用

毛笔将药水画在步骤8)雕刻好的产品表面，将中国水墨画的黑白、浓淡、深浅、远近等效果

呈现在产品之上，图案的浓淡深浅效果由药水的浓淡比例决定，黑(10:1)，浅(20:1)淡(30:

1)，于常温下静置45min使药水干透，后自然氧化24h；

[0065] 10)压光抛光：对步骤9)水墨效果处理后的产品需要光亮的部分使用玛瑙进行压

光，达到光亮效果；后对产品表面使用钢丝轮进行精细打磨，达到光亮如新；

[0066] 11)水煮清洗：将步骤10)压光抛光后所得产品水煮以除去之前工序残留的杂质，

后使用水再次冲洗，最后使用蒸汽将产品表面吹洗干净，达到无水渍、汗渍、灰尘及杂质的

程度；

[0067] 12)烘干质检：将清洗好的产品用热风枪烘干，后质检出货。

[0068] 为了更好的说明本发明提供的工艺的有益效果，我们将使用实施例1的工艺所得

银壶煮开的水进行了测试，测试结果如下，表明无超标重金属。

[0069]

[0070] 以上所述仅为本发明的较佳实施例，并不用以限制本发明，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保护范围之内。
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