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Niklowanie z pradem i bez pradu

Tym razem zaczniemy od latwiejszego
procesu, jakim jest niklowanie bezpradowe.
Podstawowsg zaletg tego procesu jest to, ze
do jego przeprowadzenia nie sg potrzebne
bardzo trudne do nabycia niklowe anody.
Podobnie jak przy miedziowaniu bezprado-
wym, tak tez i przy tego rodzaju niklowaniu,
osadzajacy sie na pokrywanym przedmiocie
nikiel pochodzi z roztworu. Niklowaé bez-
posrednio mozemy bez pradu miedz i jej
stopy, natomiast stal nalezy uprzednio po-
miedziowaé.

Przed niklowaniem przedmioty miedzia-
ne, mosiezne i brgzowe muszg by¢ wypolero-
wane, odthuszczone i wytrawione. Nato-
miast przedmioty stalowe pomiedziowane,
oczywiscie jezeli nie wymagajg polerowania,
mozna od razu poddawac niklowaniu bez-
pradowemu.

Kapiel do bezpradowego niklowania spo-
rzadzamy w nastepujacy sposéb, W 1 litrze
gorgce] destylowanej wody rozpuszczamy
30 g siarczanu niklowo-amonowego
Ni(NH,4)5(S0Oy)2 oraz 600 g chlorku amonu
NH,CI.

Do tego roztworu powoli dodajemy
(kroplami i stale mieszajgc) wodorotlenek
amonowy, tak dlugo, az papierek lakmu-
sowy przestanie barwi¢ sie na czerwony
kolor. Wowczas wrzucamy pare krysztalkow
kwasu cytrynowego i roztwér jest juz
gotowy.

Przedmioty swiezo wyjete i tylko optuka-
ne po kapieli miedziujgcej lub inne miedzia-
ne, ale oczywiscie odpowiednio odttuszezo-
ne, laczymy kawatkami drutow z aluminio-
wag blachg (np. kawalkiem starego garnka)
i razem z nim zanurzamy na 1-2 minuty
w roztworze niklujacym, podgrzanym do
wrzenia. W czasie zanurzenia przedmiotami
nalezy czesto poruszaé¢. Oczywiscie w tym
przypadku ze wzgledu na koniecznosé
ogrzewania, niklowanie musimy przepro-
wadzi¢ nie w wanience, lecz w emaliowanym
garnku.

Po wyjeciu z bezpradowej kapieli nikluja-
cej przedmioty pluczemy wodg, suszymy
w trocinach i aby nadaé powloce niklu wy-
soki polysk, przecieramy je sucha szmatka

posypang mialtka kreda. Sposob nieskompli-
kowany, prosty, prawda?

Zanim przejdziemy do elektrolitycznego
niklowania trzeba wyjasnié role aluminium
podezas bezpradowego niklowania miedzi
ijej stopow. Ot6z w tym przypadku wyko-
rzystujemy rézne potencjaly metali. Nikiel,
mniej szlachetny od miedzi, nie moze jej
wyprze¢ z roztworu i osadzi¢ sie na pokry-
wanym przedmiocie. Jezeli jednak do pomo-
cy ,zaprzegniemy'' aluminium, metal jesz-
cze mniej szlachetny od niklu, to metal ten
spowoduje wydzielanie sie niklu z roztworu
i jego osiadanie na powierzchni miedzi.

Przechodzimy do niklowania galwanicz-
nego, czyli elektrolitycznego. Podstawowym
warunkiem prowadzenia tego procesu sa
anody niklowe czyli niklowe blaszki o wy-
miarach okolo 40x70 mm, Zdajemy sobie
doskonale sprawe z tego, ze zdobycie niklo-
wych anod jest bardzo trudne. Dlatego tez
podajemy z czego i jak takie anody wykonac
we wlasnym zakresie. Ot6z anody wykona-
my metoda elektrolityczna. Do tego celu
musimy kupié siarczan niklawy
NiSO, - TH,0. Z roztworu siarczanu przez
elektrolize bedziemy mogli wydzielié czysty,
metaliczny nikiel i tg drogg uzyskaé¢ anody.

Jezeli mamy juz siarczan niklowy, to roz-
puszezamy 340 g tego zwigzku w 600 ml
wody, po czym dodajemy 25 g bialej, ku-
chennej soli. Z kolei w 400 ml wody rozpusz-
czamy 30 g kwasu borowego. H;BO; (tzw.
kwas borny), mieszamy to z poprzednim roz-
tworem i wlewamy do wanienki.

Na obu bocznych szynach, na miedzia-
nych drutach, zawieszamy po 4-5 weglo-
wych paleczek na kazdej szynie. Beda to
nierozpuszczalne anody.

Uwaga: drut mocujgcy weglowe anody nie
moze dotykaé roztworu w wanience.
Katode beda stanowily oczyszczone, odtlu-
szezone i wytrawione 2 cienkie blaszki mie-
dziane lub mosigzne.

Kapiel ogrzewamy do 30-40°C, wiaczamy
prad i na srodkowej szynie zawieszamy bla-
szki katody. Na tych blaszkach bardzo po-
woli, lecz stale osadzac sie bedzie metaliczny
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nikiel. Gestc)s(, pradu powinna wynosic 2-3
A/dm®.

Proces osadzania si¢ niklu jest bardzo po-
wolny, musimy uzbroi¢ sie w duzy zapas
cierpliwosci. Po 24 godzinach elektrolizy,
kapiel przesgczamy, odparowujemy z niej
czes¢ wody tak, aby pozostalo 800 ml roz-
tworu dodajemy 100 g NiSO, - TH,0. Montu-
jemy caly uklad, wlgczamy prad i prowadzi-
my elektrolize znowu przez 24 godziny. Po
tym czasie kapiel trzeba zagescic¢ przez od-
parowanie jej do 600 ml. Teraz nastepuje,
ostatnia doba elektrolizy.

Niklowaé elektrolitycznie mozemy be?po—
srednio stal, przy czym tak osadzona cienka
powloka niklu stanowi podklad pod grubg
warstwe miedzi, nakladanej z kapieli kwas-
nej, dalej — miedz i jej stopy, jak mosiadz czy
braz.

Natomiast nie da sie niklu bezposrednio
osadzac na cynku i jego stopach (np. popu-
larny Znal) oraz aluminium. Te metale wy-
magaja specjalnej powloki posredniej oraz
catego cyklu ezynnosci przygotowawczych:
Z uwagi na wspomniane juz wlasciwosci
miedzi, umozliwiajgce jej tatwe polerowanie
stalowe wyroby sa zazwyczaj grubo mie-
dziowane, szlifowane, polerowane i dopiero
na koncu niklowane.

Istnieje bardzo duza liczba przepiséw na
kapiele do elektrolitycznego niklowania.
W ich sktad wchodzg prawie wszystkie zna-
ne sole niklu. Z tej wielkiej liczby przepiséw
podajemy ponizej dwa najprostsze.

Pierwszy przepis: W 500 ml wody rozpusz-
czamy kolejno 150 g siarczanu niklawe-
go NiSO,;-TH,O, 50 g siarczanu sodu
NayS0,-10H,0 oraz 5 g chlorku sodu NaCl.
Po rozpuszczeniu wszystkich skladnikow
calos¢ przesgezamy. Osobno w 400 ml gorg-
cej wody rozpuszezamy 20 g kwasu borowe-
go H3BOj3, po czym oba roztwory mieszamy.
Kapiel ta pracuje w temperaturze 18-25°C
przy gestosci pradu 0,8-1 A/dm® pokrywanej
powierzchni.

Drugi przepis: W 600 ml destylowane]
wody rozpuszczamy 240 g siarczanu nikla-
wego NiSO4 TH,0 i dodajemy 25 g soli ku-
chennej, czyli chlorku sodu NaCL. Osobno
w 400 ml wody destylowanej rozpuszczamy
4 g kwasu borowego. Oba te roztwory zlewa-
my razem i doktadnie mieszamy. W tej ka-
pieli nikluje sie w temperaturze 18-20°C

_przy gestosci pradu 1-1,5 A/dm?®,
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Jedna z przygotowanych kapieli wlewamy
do wanienki, na bocznych szynach zawie-
szamy anody niklowe i wlgezamy prad. Te-
raz na srodkowej szynie zawieszamy odpo-
wiednio przygotowany przedmiot przezna-
czony do niklowania.

Dobrze przebiegajgcy proces niklowania
rozpoznamy po umiarkowanym wydzielaniu
sie na katodzie pecherzykow wodoru. Przed-
mioty niklowane juz w kilka sekund po za-
wieszeniu w kapieli powinny pokrywac sie
jasna warstewka niklu, jezeli to nie nastepu-
je, trzeba szukac¢ winy w niewlasciwym po-
laczeniu, zbyt stabym prgdzie, wzglednie
zimnej lub zlej kapieli. Jezeli zas przedmioty
nikluja sie, lecz zewnetrznie ich czesci przy-
bieraja kolor szaro-czarny, $wiadczy to
0 zbyt duzym natezeniu pradu. Zbyt silny
prad powoduje rowniez zbyt intensywne
wydzielanie sie gazoéw w kapieli. W ten spo-
sob wvtworzona powloka nie trzyma sie'do-
brze podloza, tatwo peka i tuszezy 515;, szcze-
golnie na narozach.

Jesli niklowanie odbywa sie, lecz niektore
miejsca pozostaja nieponiklowane, to przy-
czyng tego jest niedostateczne oczyszczenie
powierzchni, albo czasem zbyt silne tworze-
nie si¢ peczerzykow wodoru. W tym ostat-
nim przypadku nalezy zmniejszy¢ gestosc
pradu. g

Gdy osadzanie niklu odbywa sie powoli
i nieréwnomiernie, przyczyna tego zjawiska
lezy w zbyt matej zawartosci niklu w kapieli
lub tez w zbyt zimnej kgpieli. Dobre niklo-
wanie musi trwaé co najmniej 45 minut.
Przedmiot wyjety z kgpieli starannie ptucze-
my wodg i suszymy - jak poprzednio—w tro-
cinach.

Powloka niklu nalozona galwanicznie jest
przewaznie matowa. Dla nadania jej piekne-
go polysku suchy przedmiot przepolerujemy
filcem posypanym kredg lub posmarowa-
nym pasta do zebéw. Polerowanie takie jest
latwe i nie zabiera wiele czasu. Jezeli przed-
miot byl uprzednio starannie przygotowany,
to teraz dopiero zbierzemy tego owoce.

A teraz jeszcze pare sléw o niklowaniu
przedmiotow aluminiowych lub ze stopéw:
Zn-Al. Tego rodzaju wyrobéw nie mozemy
bezposrednio niklowaé, wiec trzeba sie ucie- -
kac do drogi nieco okreznej. Ot6z niklowanie
aluminium oraz stopow Zn-Al musi by¢ po-
przedzone nastepujgcymi operacjami:



1) wstepne odtluszczanie chemiczne,
2) ptukanie,

3) odtluszczanie elektrochemiczne,
4) phukanie,

5) trawienie,

6) plukanie,

7) zacynkowanie.

1. Wstepne odtluszczanie chemiczne

W zaleznosci od stopnia i rodzaju zabru-
dzenia powierzchni wyrobéw z aluminium
lub ze stopow Zn-Al, odtluszcza sie je wa-
pnem wiedenskim, bgdz po uprzednim umy-
ciu w acetonie lub benzynie ekstrakcyjnej
(uwaga: ciecze latwopalne). Mycie wymie-
nionymi rozpuszczalnikami stosuje sie, gdy
na powierzchni wyrobéw znajdujg sie reszt-
ki pasty polerowniczej czy tez srodka kon-
serwujacego. '

2. Plukanie

Odttuszczone wapnem wiedenskim po-
wierzchnie sptukujemy dokladnie woda.
Miernikiem dobrego odtluszczenia jest two-
rzenie sig na calej powierzchni wyrobu filmu
wodnego. Jezeli zauwazymy, ze w pewnych
punktach powierzchni film wodny sie prze-
rywa, miejsce to trzeba jeszcze raz przetrzec
zawiesing wapna wiedenskiego, po czymdo-
kladnie sptukaé pod biezgcg wodg. Odttusz-
czonych przedmiotow nie wolno juz dotykadé
rekami.

3. Odthluszczanie elektrolityczne

Wstepnie odtluszezone i optukane przed-
mioty zawiesza sie jako katody (na szynie
katodowe]) w roztworze do odthuszczania
elektrolitycznego, ktory stanowi fosforan
trojsodowy — 70 g/l wody, o temperaturze
50-60°C. Czas odtluszczania wynosi 2-5 mi-
nut, anody muszg by¢ wykonane ze stalowej
blachy.

4. Plukanie

Odttuszczone elektrolitycznie przedmioty
oplukuje sie pod biezaca woda.

5. Trawienie aktywujace y

Ponownie optukane przedmioty zawiesza
sie w roztworze do trawienia, ktory stanowi

100 ml st. HySO, rozpuszczonego w 1 litrze
wody. Trawienie prowadzi sie w temperatu-
rze pokojowej. Orientacyjny czas trawienia
aktywujacego wynosi 1 minute. Trzeba przy
tym bacznie obserwowa¢ przedmiot zawie-
szony w roztworze, Gdy jego powierzchnia
lekko zciemnieje 1 zacznie sie pokrywac ma-
lymi pecherzykami gazu, trawienie nalezy
przerwac. :

6. Plukanie

Wyijete z trawigce] kapieli przedmioty
plucze sie dokladnie pod biezgea woda i od
razu zawiesza w kapieli do zacynkowania.

7. Zacynkowanie

Po dokladnym przemyciu przedmioty na-
lezy natychmiast zanurzy¢ w roztworze soli
cynku. Przedmioty aluminiowe i ze stopow
Zn-Al pokrywaja sie wtedy kontaktowo.
Warstwa tego metalu, co umozliwia osadza-
nie sie zgdanych powlok metalicznych meto-
dg galwaniczna, w naszym przypadku po-
wiloki niklu. W celu kontaktowego pokrycia
aluminiowych i stopowych przedmiotéw
cynkiem, zanurza sie je do roztworu cynka-
nu sodowego. Temperatura tej kapieli wyno-
si 17-20°C, czas zanurzenia — 1-3 min.
Przedmioty z osadzong na ich powierzchni
warstwa cynku wyjmuje sie z kapieli, bardzo
starannie plucze w wodzie i zaraz przenosi
do kapieli galwanicznej do niklowania.

Roztwor cynkanu sodowego przygotowuje
sie w nastepujgcy sposob: uprzednio przygo-
towany 30% wodny roztwor siarczanu cyn-
kowego, ZnSO,-H,O wlewa sie stopniowo,
przy ciaglym mieszaniu do 40-50% roztwo-
ru wodorotlenku sodowego, NaOH. Na 100
cz. wag. Zn S0, - TH,0 zuzywa sie 90-100 cz.
wag. NaOH. W przypadku stwierdzenia, ze
pokrycie przedmiotow cynkiem jest nierow-
nomierne, obrabiany przedmiot nalezy za-
nurzy¢ do mieszaniny kwasow siarkowego
i azotowego w stosunku 1:1, w celu usuniecia
wadliwe] warstewki cynku, nastepnie
przedmiot optuka¢ woda i powtérnie zanu-
rzy¢ do roztworu cynkanu sodowego. Dopie-
ro tak obrobione przedmioty mozna juz
w zwykly sposéb galwanicznie miedziowac,
niklowaé, cynowac lub srebrzyé.

Stefan Sekowski
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