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Электролит блестящего никелирования 

Электролит блестящего никелирования предназначен для нанесения блестящих никелевых покрытий на детали из стали, меди и медных сплавов, а также на деталях из других материалов с предварительно нанесенными слоями меди, матового или полублестящего никеля. 
Особенности электролита   и получаемых покрытий:

· электролит позволяет получать покрытия с высоким блеском и высоким выравниванием (равномерностью);

· покрытия обладают высокой пластичностью;

· применяемые добавки не разлагаются в электролите, поэтому раствор мало загрязняется органическими веществами, что характерно для многих электролитов блестящего никелирования;

· покрытия из нашего электролита  используются для нанесения многослойных покрытий, в том числе для последующего блестящего хромирования (процессы медь-никель, биникель, медь-никель-хром, биникель-хром и т.п.);

· получение пластичных покрытий с высоким блеском при более низкой температуре чем в других электролитах никелирования.
· технология может быть использована на подвесочных, барабанных и колокольных гальванических установках, как в стационарных ваннах, так и на автоматических гальванических линиях. 
· Состав электролита (содержание основных компонентов электролита):
1. Никеля сульфат (никель сернокислый) – 230-250 г/л;

2. Никеля хлорид (никель хлористый) – 60-70 г/л;

3. Борная кислота – 40 – 45 г/л; 
4. Блескообразующая добавка “A” – 15 – 20 мл /л;
5. Блескообразующая добавка “Б” – 0,5 – 1 мл /л.
· рН электролита – 3,9-4,6.
· Если в процессе нанесения покрытий происходит образование питтинга, в электролит следует ввести антипиттинговую добавку "НП" в количестве 1-3 мл/л.


 1. Режимы и особенности осаждения покрытий

1.1. Рабочий диапазон катодных плотностей тока составляет –  1-6 А/дм2 (оптимальное значение – 3,5-4 А/дм2).


1.2.  Температура  электролита  –  50-55 (C.


1.3. Необходима непрерывная фильтрация электролита никелирования через фильтр с полипропиленовым наполнителем. Желательно также перемешивание электролита (качающиеся штанги) в процессе нанесения покрытий. Барботаж электролита сжатым воздухом нежелателен. При использовании водуха для перемешивания электролита он должен проходить тщательную очистку.


1.4. Анодная плотность тока: от 0,5 до 2,5 А/дм2 (оптимально – 1,5-2 А/дм2). Оптимальное соотношение поверхности катода (деталей с подвеской) и анода 1:2.

1.5. Аноды применяются специальные никелевые, аноды должны быть помещены в чехлы из химически стойкой ткани (полипропиленовая ткань).

1.6. Скорость осаждения покрытий при плотности тока 4 А/дм2 составляет 0,8 мкм в минуту при выходе никеля по току – 98 %.

2. Эксплуатация и корректировка электролита


2.1. В процессе эксплуатации ванны никелирования проводят периодический анализ на содержание никеля, хлоридов и борной кислоты, а также регулярно контролируют рН. По результатам анализа электролит корректируют по перечисленным компонентам. 

2.2. Регулярно (ежедневно, а при интенсивной работе – несколько раз в смену) контролируют рН электролита. Это необходимо делать только с помощью тщательно настроенного электронного рН-метра (нельзя использовать упрощенные тесты и индикаторную бумагу, которые дают большую ошибку). При корректировке для повышения рН используют карбонат никеля или 10 %-ный раствор гидроксида натрия, для понижения – раствор серной кислоты (квалификации не ниже "хч").

2.3. Корректировку по блескообразующим добавкам проводят исходя из количества пропущенного электричества: на 1000 А(ч требуется добавлять 50-100 мл добавки "А" и по 150-250 мл добавки "Б". 
          Ориентировочный расход  добавок: на 1 м2 покрытия толщиной 9 мкм при средней степени выравнивания поверхности, с учетом уноса электролита  – 8-12 мл "А" и   18-25 мл "Б".
       2.4. Неполадки, возникающие при работе электролита 

	                                                                                                                      №№
	Неисправность
	Причина
	Способ устранения

	1
	2
	3
	4

	1
	Недостаточный блеск покрытия
	а) Недостаток добавки "Б"

б) Низкая температура электролита

в) Отклонение рН от оптимального значения

г) Заниженная плотность тока
	а) Внести "Б"

б) Повысить температуру электролита

в) Откорректировать рН электролита

г) Повысить плотность катодного тока

	2
	Плохое сцепление покрытий (отслаивание)
	а) Неполадки в предварительной обработке деталей (обезжиривании, активации) 

б) Наличие в электролите органических примесей или соединений свинца
	а) Проверить предварительную обработку

б) Очистить электролит, провести проработку



	3
	Хрупкость покрытий
	а) Отклонение рН от оптимального значения

б) Загрязнение электролита органическими веществами, соединениями железа

в) Недостаток борной кислоты

г) Завышенная концентрация добавок "А" и "Б"
	а) Откорректировать рН электролита

б) Очистить электролит, проработать

в) Откорректировать элек​тролит по борной кислоте

г) Снизить концентрацию добавок "А" и "Б"

	3
	Хрупкость покрытий
	а) Отклонение рН от оптимального значения

б) Загрязнение электролита органическими веществами, соединениями железа

в) Недостаток борной кислоты

г) Завышенная концентрация добавок "А" и "Б"
	а) Откорректировать рН электролита

б) Очистить электролит, проработать

в) Откорректировать элек​тролит по борной кислоте

г) Снизить концентрацию добавок "А" и "Б"

	4
	Низкая степень выравнивания (непрокрытие отдельных участков)
	Недостаточно интенсивное перемешивание
	Увеличить перемешивание



	5
	Шероховатость покрытия
	а) Снижение концентрации никеля в электролите

б) Загрязнение электролита анодным шламом
	а) Откорректировать электролит по ионам никеля

б) Заменить анодные чехлы

	6
	Темный цвет покрытия
	а) Загрязнение электролита цинком, медью или железом

б) Заниженная плотность тока
	а) Проработать электролит, доведя рН до 20,-2,5 раствором H2SO4, при 
iк = 0,1-0,2 А/дм2 в течение 24-48 часов.
б) Повысить плотность катодного тока


                 2.5. Хранить добавки   следует в закрытой таре при температуре выше 0(С, гарантийный срок хранения ( 12 месяцев.
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