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Изобретение относится к области электрохи-

мических методов финишной обработки поверхно-

стей, сплавов серебра, наиболее распространенных 

в ювелирной промышленности.  

Известен способ электролитического полиро-

вания  серебра в цианистых электролитах [1-2]. 

Недостатком этих электролитов является их ядови-

тость и вредное воздействие на экологию.     

Известен способ электрохимического полиро-

вания серебра в аммиачно- нитратном электролите 

при использовании постоянного тока, анодная 

плотность тока 10-15-А/дм2 [3]. Недостатками 

известного способа являются: 

- использование относительно недолговечного 

электролита с резким запахом; 

- отсутствие рекомендаций по режимам поли-

рования сплавов серебра, наиболее распростра-

ненных в ювелирной промышленности. 

Известен способ электролитического полиро-

вания серебра в растворе тиосульфата натрия с 

концентрацией 600 г/л. Температура раствора 

180С. Продолжительность обработки 5 минут при 

следующих параметрах импульсов: длительность 

2-10-3 сек, скважность 1,25, амплитудная плотность 

тока 8А/см2 [4]. Указанный способ имеет суще-

ственные недостатки: во первых, не позволяет 

осуществлять полирование поверхности ювелир-

   

 



ных сплавов на основе серебра с достаточным 

качеством, во вторых, не обладает достаточной 

стабильностью воспроизведения качества поверх-

ности. 

Наиболее близким к заявляемому техническо-

му решению является способ электрохимического 

полирование серебра тиокарбамидным электроли-

том,  где электрохимическое полирование серебра 

проводят анодным импульсным током [5]. Состав 

электролита следующий: тиокарбамид -20-30г/л; 

Н2SO4 - 20мл/л;  1М-2МИ-2г/л. Для улучшения 

качества полирования предложено серосодержа-

щее соединение 1М-2МИ. Полирование в растворе 

тиокарбомидного электролита ведется импульсами 

анодного тока продолжительностью -0,2 - 4 с. Не-

достатком данного электролита является то, что в 

его состав входит органическое  вещество (1М-

2МИ) который стоит очень дорого. 

В настоящем изобретении нами приводятся 

результаты исследований по разработке электро-

лита на основе N–ацетилтиомочевины для элек-

трохимического полирования ювелирных серебря-

ных изделий 925 пробы импульсным током. Суть 

способа можно  пояснить следующим образом: 

Способ включает полирование в сернокислых 

растворах N- ацетилтиомочевины с содержанием  

25 г/л при 25-450С импульсным током  в течении 

4-6 минут при следующих параметрах  импульсов: 

длительность (2-5) 10-3 секунд, скважность 1,25 -3 

см, амплитудная плотность тока 2-2,5  А/дм2. Тех-

нический результат - повышение качества полиро-

вания серебряных изделий, а также сокращение 

времени  полирования. 

 Пример - 1. Электрохимическое полирование 

поверхности серебряных изделий  проводилось в 

электролизере емкостью 80-100 мм  из титана. 

Титан служит одновременно и катодом. В качестве 

анода применялись серебряные изделия. Содержа-

ние электролита, в котором идет полирование: 25 

г/л  N–ацетилтиомочевины, 18 г/л серной кислота. 

Плотность тока, необходимая для полировки, зави-

сит от концентрации электролита, температуры и 

интенсивности перемешивания. При температуре  

25-450С оптимальная плотность анодного тока 

составляет 2-2,5А/дм2. При таком режиме  работы 

серебреные изделия имеют высокий блеск и при-

обретают гладкую поверхность. 

Пример–2. Электрохимическое полирование 

поверхности серебряных изделий проводилось в 

электролизере емкостью 80-100 мм  из титана. 

Титан служит одновременно и катодом. В качестве 

анода применялись серебряные изделия. Содержа-

ние электролита, в котором идет полирование: 20 

г/л N–ацетилтиомочевины, 15 г/л концентрирован-

ной соляной кислоты, 15г/л роданид калия  и 1л. 

воды. При температуре  20-500С оптимальная 

плотность анодного тока составляет 2,5-3,5А/дм2. 

Из двух представленных электролитов  электролит, 

на основе N- ацетилтиомочевины в растворе сер-

ной кислоты  обладает лучшими эксплутационны-

ми  характеристиками. 

Преимуществом этого электролита является 

стабильность во времени, экологически более без-

опасен и обеспечивает больший блеск поверхности 

серебряных изделий в труднодоступных местах.   

ююююююююююю

 

Формула изобретения 
 

Способ электролитического полирования се-

ребряных изделий, включающий применение  

электролита сернокислого раствора при электро-

химическом полировании, отличающейся тем, что 

в качестве основы электролита используют N–

ацетилтиомочевину с содержанием 25 г/л при 25- 

450С,  полирование проводят импульсным током в 

течении 4-6 минут при следующих параметрах 

импульсов: длительность (2-5) 10-3 секунд, скваж-

ность 1,25-3 см, амплитудная плотность тока 2-2,5  

А/дм2.
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