Niklowanie wyrobéw z blachy

Ostatnig czynnoscig stosowang w
procesie wykanczania przedmiotéw
uzytkowych wykonanych z blachy
jest elektrolityczne powlekanie po-
wierzchni tych przedmiotéw innymi
metalami, np. niklem, chromem,
kadmem, srebrem itp., w celu ochro-
ny ich przed korozjg atmosferyczng
lub dla nadania im estetyczniejszego
wygladu. Proces powlekania po-
wierzchni przedmiotéw metalowych
niklem za pomocg galwanizowania
jest doé¢ zlozony, ale niezbyt trud-
ny do przeprowadzenia w warun-
kach amatorskich. Polega on na wy-
dzieleniu sie czgsteczek niklu z tzw.
anody i osadzeniu ich cienkg war-
stwa na powierzchni przedmiotu
przeznaczonego do poniklowania,
czyli na katodzle. Proces ten jest
spowodowany przeplywem pradu
stalego przez elektrolit, w ktérym
zanurzone s3 obie elektrody (anoda
i katoda). p

Aby jego przebieg byl prawidlo-
wy i przyniosl oczekiwane rezulta-
ty, trzeba mieé¢: a) Zrédlp pradu
stalego, b) przyrzady i urzgdzenia
do oczyszczania przedmiotéw prze-
znaczonych do niklowania; ¢) naczy-
nia, czyli wanny, w ktérych przed-
mioty te bedg niklowane; d) elektro-
lit, czyli roziwér soli danego me-
talu oraz e) anode niklowg (che-
micznie czysty nikiel w postaci o-
walnego walca lub prostokatnej
plytki). Ponadto sy potrzebne na-
czynia i urzgdzenia pomocnicze do
plukania i suszenia niklowanych
przedmiotéw (przed niklowaniem i
po niklowaniu) oraz waga, pojemni_
ki, amperomierz i woltomierz.

Jefli chodzi o Zrédio pragdu stale-
g0, to w zakresie prac amatorskich
(niklowanie drobnych przedmiotéw)
wystarczg zwykle ogniwa mokre
(Daniella, Laclanchego lub Grene-
ta), ktére mozemy wykonaé sami,
lub zwykle bateryjki plaskie do la-
tarek elekirycznych, ktére mozemy
kupié wszedzie,
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Wprawdzie ogniwa te dostarczg
nam niewielkich napieé, ale do na-
szych potrzeb w zupelno$ci wystar-
czg. Aby zwiekszy¢é napiecie pradu,
mozemy polgczyé kilka takich ogniw
szeregowo i utworzyé z nich bate-
rie galwaniczng, Uzyskane napie-
cie, zaleznie od typu uzytych do te-
g0 celu ogniw, wyniesie od 3 do
6 woltow,

Dla uzyskania wiekszego nateze-
nia pradu, ktore moze okazaé sie
potrzebne przy niklowaniu przed-
miotow o wiekszej powierzchni,
trzeba polgczyé ogniwa roéwnolegle,
ti. wszystkile dodatnie bieguny ogniw
jednym przewodem i wszystkie u-
jemne drugim.

Uzyskane w ten spos6b natezenie
pradu bedzie sie réwnaé iloczynowi
natezenia kaizdego ogniwa przez li-
czbe ogniw (np. 0,3A X5=15A).

Aby uzyskaé zwiekszone napiecie
i natezenie pradu, trzeba utworzyé -
zesp6l baterii galwanicznych lgczac
poszczegblne ogniwa kazdej baterii
réwnolegle, a baterie szeregowo
(rys. 1),

Potrzebne do galwanizacji napie-
cie i natezenie prgdu bedzie za-
lezne od rodzaju elektrolitu i wiel-
kosci powierzchni przedmiotu prze-
znaczonego do galwanizowania, a
czas galwanizowania — od gruboéci
powloki, jakg chcemy uzyskaé.

Do niklowania przedmiotéw wy-
konanych z blachy stalowej wyma-
gane napiecie prgdu wynosi do 3,5
wolta, a natezenie do 0,5 ampera na
kazdy dcm? powierzchni przed-
miotu. Natomiast do srebrzenia —
wystarczy napiecie 1 wolta, a na-
tezenie 0,3 ampera na 1 dem? po-
wierzchni przedmiotu. Jezeli po-
wierzchnie przedmiotdw niklowa-
nych nie mierzg akurat - dem?,
wowczas trzeba obliczyé nateZenie
i napiecie pradu proporcjonalnie do
ggilnej powierzchni tych przedmio-

Przedmioty, ktoére zamierzamy
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boniklowsé¢, musza byé wypolero-
wane i oczyszezone starannie nie
tylko mechanicznie, ale i chemicz-
nie, gdyz inaczej nikiel bedzie sie
Zle osadzal na powierzchni i mMoga
pojawi¢ si¢ na niej ciemne plamy.

Mechaniczne oczyszczenie przed-
miotu obejmuje trzy fazy. W pier-
wszej fazie dokonuje sie czyszcze-
nia wstepnego, czyli zgrubnego, za
pomoca pilnikéw, gruboziarnistego
plétna szmerglowego, szczotek dru-
cianych i tréjkatnych skrobakéw
(rys. 2). W drugiej fazie szlifuje sie
Powierzchnie przedmiotu plétnem
szmerglowym o coraz drobniejszym
ziarnie. Powierzchnie szlifuje sig
krzyzujge ‘’kierunek przesuwania
plétna 2z kierunkiem poprzedrich
sladéw. W trzeciej fazie poleruje sie

- przedmiot kawatkiem wojloku lub
fileu powleczonego specjalng pasta
polerownicza (zielong) lub tez mie-
szaning oleju stearynowego z wa-
pnem wiedenskim (czynnosci te mo-
Zzna wykona¢ na szlifierkach i po-
lerownicach mechanicznych.

Po skonczeniu polerowania prze-
ciera sie przedmiot jeszcze rsz such
szmatkg z wapnem wiedenskim i
poddaje sie go odtluszezeniu.

Do odtiuszezenia wypolerowanych
przedmiotéw przygotowuje sie wod-
ny roztwoér sody irgcej w stosunku:
1 cze$¢ wagowa sody na 10 czesci
gergcej przegotowanej wody. Roz-
twor trzeba ciggle mieszaé kopyst-
kg, aby soda rozpuscila sie catkowi-
cie, i nie zanurza¢ w nim palcdéw
i rak bez zabezpieczenia
wiczkamj gumowymi lub pelietyle-
nowymi. -

Do tego roztworu zanurzg sie cat-
kowicie (na kilka minut) wypolero-
wany i oczyszezony szmatky przed-
miot i nastepnie po wyjeciu z roz-
tworu plucze sie go w czystej wo-
dzie (w innym naczyniu). Po wy-
plukaniu przedmiotu w wodzie wy-
ciergmy go jeszeze pasty skladaja-
¢a si¢ z palonego wapna i kredy
szlamowanej (w réwnych czeéciach)
naloZonych na czysta szmatke lub
szczotke. -

Przy tej czynnosci nie wolno,
rzecz jasna, dotykaé przedmiotu pal-
cami, aby go ponownie nie zathus-
cié. Cheac sprawdzié, czy przedmiot

86

ich reka-

zostal dobrze odtluszczony, trzeba
go zanurzy¢ kilkakrotnie do czystej
wody, trzymajac go chwytakami
drewnianymi. JeZelj woda zwiliy
rébwnomiernie caly powierzchnie
przedmiotu, to tluszez isiownic =zo-
stal z niej usuniety. Jezeli natomiast
na powierzchni przedmiotu utworza
sig jeszcze gdzieniegdzie tzw. wy-
sepki tluszezowe (woda w tych miej-
scach nie przylega do metalu), to
nalezy czynno$é odtluszezania po-
wibrzyé. Zamiast roztworu sody
Zragcej mozna uzyé do odtluszczenia
zwyklej benzyny i mieszaginy wap-
na palonego z wodg; do mieszaniny
tej zanurza sie przedmiot po wyptu-
kaniu go w benzynie. Po wyjeciu
% wapna, nalezy przedmiot dobrze
oplukaé w wodzie (najlepiej w bie-
#3cej) i nie' dotykajac go palcami
znowu zanurzyé do wody w innym
naczyniu, aby sprawdzié, czy zostal
naleZycie odtiuszczony.

Po takim oczyszezeniu -przedmio-
tu (mechanicznym) trzeba go jesz-
cze oczyScié chemicznie (w kwa-
sach). Nie jest to wprawdzie ko-
nieczne, ale bardzo poiadane, po-
niewai  czasteczki niklu lepiej i
trwalej osadzaja sie na lekko wy-
trawionych:kwasem powierzchniach.

Przedmioty z blachy stalowej za-
nurzamy na kilka sekund do kwasu
siarkowegc z malym dodatkiem sa-
dzy, przedmioty za§ z blachy mo-
sigZznej lub miedzianej zanurzamy
rébwniez na kilkanaécie sekund po-

- czatkowo do plynu skladajacego sie

z 200 g kwasu azotowego o stezeniu
36° Bé (Baumégo), 2 g soli kuchennej
i 1 g sadzy, a nastepnie po opluka-
niu ich we wrzacej wodzie — do
drugiego plynu skladajacego sie z
70 g kwasu azotowego o stezeniu
46° Bé, 100 g kwasu siarkowego o
stezeniu 66° Bé i 1 g soli kuchennej.

Fo wyjeciu przedmiotu z teocicza}-
pieli i oplukaniu w czystej w e
moZemy g0 juz umie$cié w uprzed-
nio przygotowanej wannie galwa-
nicznej. 3

Wanny, w ktérych bedag niklowa-
ne przygotowane  przedmioty, mogg
by¢ réznych pojémnosci § ksztaltow,
ale ich pojemnosé zalezeé¢ bedzie od
wietkosci i iloSci niklowanych w
nich przedmiotéw. Moga to byé na-



czynia ze szkla, kamionki lub drew-
na (rys. 3).

Do potrzeb amatorskich wystarozg
naczynia o pojemnosci od 1 do kilkn
lub kilkunastu litréw. Mogg to byé
prostokatne naczynia kamionkowe
albo maczynia szklane uZywane na
akwaria, albo zwykle, dobrze u-
szczelnione skrzynki z drewna topo-
lowego, lipowego lub osikowego o
Wymiarach zbliZonych do 150 X
X 200 X 250 mm lub mniejszych,

Na gérnﬁh brzegach tych naczyh
umieszcza 8ie (zaleinie od wielkos-
ci naczynia) dwa lub trzy prety
miedziane grubosci od 3 do 4 mm,
zaopatrzone na jednym koficu w za-
ciski do podlaczenia przewodow.
Prgty te nazywajy sie katodg i a-
noda.

Na katodzie zawiesza sie na cien-
kich drucikach miedzianych (haczy-
- kach) przedmioty przeznaczone do
- poniklowania, a na anodzie zawiesza

sie plytki lub walce 7 czystego (che-

micznie) niklu. Katode iaczy sie z
ujemnym biegunem baterii drutem

m o @ 0,5 mm, a anode

Zz dodatnim. Odleglos¢ miedzy ano-

: {lioq & katoda powinna wynesié okolo

Katada Anada
LR -
i
L
»
rbwna powierzchni niklowanych

przedmiotéw. Plytki i druciki po-
winny byé réwniez nalezycie od-
tluszezone,

Nastepnym etapem pracy przygo-
towawezej bedzie sporzadzenie elek-
trolitu. Plyn ten tworzy sie z roz-
tworu soli niklu i roztworu kwaséw
zmieszanych w odpowiednich pro-
porcjach,

Przepisbw na sporzadzanie elek-
trolitu jest duzo, ale wystarczy za-
poznat sie z jednym 1lub dwoma,
aby zrozumieé, na czym ta czynnoé
polega:

I przepis — wody destylowanej 5
litréw, siarczanu amonowo-niklowe-
go 350 g, siarczanu amonu 100 g,
kwasu cytrynowego krystalicznego
25 g,

II przepis — wody destylowanej
5 litréw, siarczanu niklu 175 g, wy-
praZonego siarczanu sodu 50 g
kwasu bornego 35 g,

Sole rozpuszeza sie we wrzacej
wodzie (4 litry) i dodaje po trochu
amoniaku, dopbki plyn nie wykaze
reakcji zasadowej (badaé papier-
kiem lakmusowym czerwonym, kté-
ry powinien zmienié barwe na nie-
bieskg).

W reszcie wody (1 litr) rozZpuszeza
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sig kwas cytrynowy i wlewa sie go
do poprzedniego roztworu. W poda-
nych przepisach istotne sg tylko
proporcje, a nie ilofci. Iloéé elektro-
litu zalezy od potrzeby i pojemnoSci
naczynia. Mozna np. wzigé jednsg
dziesigta cze§¢ poszczegblnych skla-
dnikéw albo trzy dziesiate itp. Sole
i kwasy rozpuszcza sie tylko w na-
czyniach emaliowanych lub ka-
mionkowych (glinianych), dobrze po-
lewanych. Szklo zwykle jest mniej
odpowiednie, gdyZz moze peknaé od
wrzgcej wody.

Przed wlaniem elektrolitu trzeba
sprawdzié, czy wanna jest starannie
wymyta i naleZycie odtluszczona,
podobnie jak przedmioty, plytki a-
nodowe i haczyki. {

Temperatura elektrolitu-w czasie

- niklowania powinna wynosi¢ od 418

do +20°C. W razie oziebienia sie
elektrolitu poniZej tej temperatury
trzeba cze§é¢ plynu odlaé¢ do czyste-
g0 emaliowanego naczynia (uwaga
— emalia w naczyniu nie powinna
by¢é uszkodzona) podgrzaé na ku-
chence i dola¢ do wanny. Tempera-
ture w wannie mierzy sie termome-
trem kapielowym. Napiecie pradu
do tego elektrolitu (I przepis) po-
winno wynosié¢ 2,2 wolta, a nateze-
nie 0,34 A/l dem? powierzchni ni-
klowanego przedmiotu.

Po wykonaniu tych prac przygo-
towawczych zaciski na katodzie 13-
czymy z ujemnym biegunem bate-
rii, a zaciski na anodzie — 2z dodat-
nim. Nastepnie sprawdzamy tempe-
rature elektrolitu, napiecie i nate-
zenie pragdu (woltomierzem i ampe-
romierzem), odleglo$¢ miedzy pre-
tami, po czym zawieszamy na ha-
czykach (na katodzie) przedmioty do
niklowania, a na anodzie plytki
chemicznie czystego niklu (po u-
przednim obliczeniu powierzchni
przedmiotéw i por6wnaniu jej z po-
wierzchnig plytek, ktére powinny
byé mniej wiecej jednakowe) i po
ponownym wilaczeniu pradu obser-
wujemy przebieg procesu niklowa-
nia.

Co pewien czas poruszamy przed-
mioty w elektrolicie (nie palcami)
lub wyjmujemy je chwytakami, aby
zmieni¢ poloZenie wzgledem anody

88

(odwrécié je drugg strong), zwlasz-
nim gdy niklujemy w malym naczy-

u.

Czas przeplywu pradu powinien
wynosi¢ od 20 do 30 minut. Gdy
przedmioty staly sie catkowicie po-
niklowane, wyjmujemy je z wanny
(za pomocg chwytakéw), pluczemy
przez kilka minut w bieZacej wodzie
i suszymy w drobnych trocinach
(topolowych, osikowych lub lipo-
wych).

Po wysuszeniu, polerujemy przed-
mioty wapnem wiedeniskim posypa-
nym na flanele, file lub . sukno.
Pierwsze pr6by niklowania nie za-
wsze mogg byé udane, totez po
stwierdzeniu bledéw nie nalezy sie

. tym zniechecaé, lecz powtarzaé pré-

by az do osiagnjecia wiasciwych
rezultatéw. 4 :

Przyczyny niepowodzefi mogg byé
rozmaite. Je§li np. na powierzchni
przedmiotu ukazg sie ciemne pla-
my, jest to oznakg zbyt slabego pra-
du (nalezy woéwczas zwiekszyé na-
tezenie prgdu albo zmniejszyé po-

.wierzchnie plytki anodowej).

Przyczyny nieréwnomiernego o-
sadzania sie niklu na powierzchni
przedmiotéw moga byé trojakie: al-
bo w elektrolicie jest za malo kwa-
su, albo przedmioty byly niedoklad-
nie oczyszczone, albo bylo za matlo
soli w elektrolicie. ?

Jefli w poczatkowej fazie niklo-
wania przedmioty stajg sie biale,
a nastepnie ciemniejg lub powloka
niklu z nich odpada, to albo prad
byt za silny, albo przedmiot zostal
fle odtluszczony. W takich przypad-
kach trzeba cierpliwie zbadaé przy-
czyny niepowodzent i dokonaé nie-
zbednych poprawek lub uzupelnien,
a nie zniechecaé sie i nie przerywaé
prob, gdyz tylko w ten sposéb moz-
na zdobyé cenne dofwiadczenie.

Niezaleinie od powyiszego opisu
przebiegu procesu niklowania, warto
z;‘pomne slqtejmcze z' ksigtkami oma-

ajgcymi procesy szczegolowiej |
znacznie obszerniej. S to:

1) k.l}. wé;towigx - Ch:omomame i nt=

2) K. Puchala — Galwanotechnika,

3) H. Borman -~ ia w przemysle
metalowym,

4) A. Pokrasen — Pokrycia ochronne i

dekoracyine.
Jerzy Niebojewski




