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阳极对槽针电镀三价铬镀层性能的影响
陈雨萱 刘 飞

航空工业哈尔滨飞机工业集团有限责任公司 黑龙江 哈尔滨 150066

【摘 要】由于槽针体积小和一致性要求高，制造高质量的槽针是困难的。链针织机的分缝针在使用过程中与

针芯配合，分缝针芯插入针槽中，相对于针槽进行高速往复直线运动。在制作过程中,内壁槽针和细胞核的针也不断

受到相互摩擦,所以壁上的针缝是由于河面逐渐磨损,在严重的情况下,将切断绳子。同时，针钩也会与纱线产生高频

摩擦，表面粗糙度会变大，容易划伤纱线，极大地影响质量和生产效率。

【关键词】阳极；槽针；电镀三价铬镀层；性能

前言

镀铬具有良好的耐磨性、耐腐蚀性、硬度和美观的

装饰外观，已成为电镀工业中应用最广泛的电镀类型之

一。六价铬对人体危害很大，也存在环境污染问题，三

价铬液电镀铬是一种有效的替代方法。三价铬等贴面液

的稳定性差、成本高、难度增稠的单板贴面,尤其是不能

在不断加厚存款随着时间的延长,因而难以在厚重的功

能性的三价铬电镀，槽针是经编机中最重要的部件。

1.研究目的

铬涂层是保护基体材料不受环境侵蚀、提高基体材

料硬度和外观装饰性能的最有效手段之一。铬涂层具有

良好的耐磨性、耐腐蚀性、硬度和美观的装饰外观，不

仅用于装饰涂层，也大量用于功能涂层。三价铬盐毒性

低，仅为六价铬的 1%;电镀工艺不产生铬雾，电镀液中

三价铬的浓度仅为六价铬的 1 / 7 左右，废水处理简单;
电镀分散能力强，覆盖能力优于六价铬;电镀可在常温下

工作;电流密度范围宽;电镀过程中不受断电的影响。但

目前三价镀铬工艺存在一些缺点:表面颜色不令人满意;
电镀部件复杂，配配剂的选择困难;电镀对杂质比较敏感，

维护和调整比较复杂;有些阳极太贵;电镀不易增厚，功

能镀铬比较困难;涂层的耐腐蚀性、硬度和耐磨性需要提

高。三价铬电镀目前主要以硫酸盐氯化物体系和制度,
发展相对较晚的三价铬电镀在硫酸中,系统研究、硫酸铜

三价铬，三价铬电镀工艺增加和丰富了新含量。氯化物

系统通过电镀过程中阳极产生的氯气污染环境;而硫酸

盐系统不产生氯，只产生氧，硫酸盐系统更符合环保要

求。氯化物体系统还具有电镀导电性好、所需槽压低、

能耗低、成本低等优点。

2.阳极对槽针电镀三价铬镀层性能的影响

（1）有些金属更容易钝化，如铬、镍、钛和钼。

其他金属如铜和银不容易钝化。与一般情况一样，铸造

阳极的溶解度较好。作为含锡铜锡合金板，铸造后经淬

火处理;铸铜锌合金板退火 2小时，在硝酸中涂刷后使用;
与电解铜或压延电解铜配合使用的氰化铜阳极板。在实

际应用中，要选择高纯度的阳极，既要提高阳极电流密

度，又要达到阳极溶解的均匀性，减少阳极产生，使阳

极难以钝化。阳极形状:吊坠,表面主要的设计上必须面

对和阳极电镀,降低各方在阴极和阳极之间的距离,通过

一个阳极象形主要为镀铬部件和一个辅助阳极单板与

深孔或管状,如有必要,保证电源线分布均匀，提高电镀

的分散能力。在电镀溶液中，某些成分激活阳极并促进

阳极溶解，如复杂电镀中的络合剂和某些电镀中的阳极

去极化剂镀镍溶液中的氯化物和氰化铜溶液中的酒石

酸盐等。某些成分可能产生正的阳极电位，导致阳极钝

化，如氰化物电镀中过量的碳酸盐积累和氧化剂重铬酸

盐、高锰酸钾等的存在。一般情况是，在酸性较强的溶

液中，金属不受钝化作用。这往往与阳极反应产物的溶

解度有关。在酸性溶液中，阳极通常不太可能产生难以

溶解的物质。阳极电流密度是影响阳极工艺的主要因素。

一般情况下，增加电流密度可以在不超过钝化电流临界

密度的情况下加速阳极的溶解。当电流密度高于临界值

时，电流密度的增加将大大加快阳极钝化过程。低温有

利于阳极钝化。因为此时钝化电流的临界密度比高温时

要低。

（2）阴极板表面适当的阴极板表面比可以保证阳

极的正常溶解。大多数单板的阳极面积应大于阴极面积，

与焦磷酸铜涂层一样，阳极-阴极板的表面比一般硫酸铜

涂层，阳极板表面特殊情况碱性锡的阳极表面应小于阴

极表面。实践证明，这是防止阳极钝化、保证阳极正常

溶解和提高电镀电流密度的有效措施。阴极与阳极的距

离在一定范围内，增加阴极与阳极的距离可以提高分散

能力。不能无限制地增加极间距，否则镀液的宽度和压

痕会增大，镀液的张力也会增大，能耗大。在测试过程

中，板坯饼变红，表明铜离子正常沉积，阴极板坯饼、

滚鼓、电镀设备等未发现铜粉。长时间电镀后表面有发

黑的现象。一开始，镍饼的表面没有变化，但后来表面
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变黑，即表面发生钝化现象。可以看出，在这个浓度的

镀液中，镍的溶解是不好的。只有当镀层中的铜含量较

低时，镍才开始沉积。通过以上试验可以知道:圆镍饼不

能正常溶解，不适合做这种电镀阳极。消除铜粉在此测

试的原因是没有采用阳极铜和拟解决问题,阳极溶解镍,
使用以下改进:替代蛋糕的测试中含硫镍的蛋糕;重新配

置电镀以进行测试。通过添加剂对沉积速率和赫尔试验

光泽度范围的影响进行的试验结果表明，在电镀中加入

润湿剂和添加剂后，沉积速率降低。

（3）速度可能添加添加剂后,由于添加剂的优先吸

附活性位点上的电极表面的电流密度高和还原即便他

接受的关于脱离接触电极上,同时金属离子或电子的氢

离子,从而降低反应速率电镀金属离子在这个地方,细化

释放的颗粒，同时促进峰和槽电流分布的均质化，提高

了镀层的分散和平整能力。裂纹表面上数层铬脉冲功率

低于层硬铬电镀时只有很少的和都是表面上的裂缝,裂
缝的原因就是电流峰值脉冲电镀远比直流浓密度,脉冲

条件下的晶粒成核速度高于直流条件下的晶粒成核速

度，使脉冲成核粒子多而细，使涂层致密而平整。当较

薄,金属铬电镀均匀生长,沿纹理留下基体表面抛光、电

镀脉冲浓密且平坦,无裂纹,它几乎是球状的小颗粒。随

着镀层时间的增加，镀层表面的半球形凸起变厚，镀层

表面光泽度变差，无论是脉冲铬还是直流铬，得到的镀

层都是无定形结构。

3.结束语

高硫酸盐浓度甲氯化三价铬电镀过程系统的性能

和单板贴面是最好的,但是电镀金属杂质的抵抗能力很

弱的一侧,色和六价铬电镀厚度仍然有一定的差距,光泽

和装饰单板的外观并不需要改善。加强改进过程的脉冲

电镀等波形的等等,还应该加强研究电镀加工和除虫剂

和其他方面。
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