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 آبکاری فلزات
 

 :نوع تولیدات-2
 ظرفیت اسمی

ف
ردی

 

 مشخصات فنی تولیدات
 واحد مقدار

 5 -15،ضخامت12247زیباسازی، جلوگیری ازاکسیداسیون، کاهش اتلاف انرژی، استاندارد ملی  پوشش روی 1
  گرم برسانتیمترمکعب33/7میکرومتر، دانسیته

 کیلوگرم 3500

-15، ضخامت2167و 2166ون وسختی، کاهش اتلاف انرژی استاندارد ملیجلوگیری از اکسیداسی پوشش مس 2
  گرم بر سانتیمتر مکعب94/8میکرومتر، دانسیته5

 کیلوگرم 1000

 5-20، ضخامت2182و 2181جلوگیری از اکسیداسیون، میزان نمودن اندازه ها، استاندارد ملی پوشش نیکل 3
  گرم بر سانتیمتر مکعب98/8میکرومتر، دانسیته

 کیلوگرم 3000

میکرومتر، 25/0-1، ضخامت2182جلوگیری از اکسیداسیون، میزان نمودن اندازه ها، استاندارد ملی پوشش کرم 4
 گرم بر سانتیمتر مکعب19/7دانسیته

 کیلوگرم 3000

 

 :فرآیند تولید-2
                            محلول آب وسود       اسیدکلریدریک  

 قطعه آهنی:                                                    د آماده سازی قطعهفراین
 :آبکاری ینکل و کروم

 آماده                                                                                        قطعه
                       شده                                                          

 آماده قطعه:                                                                     آبکاری روی
                                                                                           شده

 شستشووخنثی سازی)11شستشو             .)6آبکاری مس            .)1
 آبکاری روی)12خنک کردن          .)7شستشو                .)2
 غوطه وری دراسیدنیتریک)13داخت کاری       پر.)8آبکاری نیکل          .)3
 کروماته کردن)14چربی گیری          .)9شستشو               .)4
 خنک کردن)15زنگ زدایی            )10آبکاری کرم        .)5
 
 :عملیاتی ویژگیهای فرآیند،نکات فنی و شرایط-3

. فرایند آبکاری بصورت دستی و بشکه ایـی مـی باشـد             
ی بشکه ایی جهت پوشش دهی قطعات ریـز ماننـد           آبکار

انواع پیچ مهره ، واشر، بست و انواع قطعـات ریـز دیگـر              
. که دارای اندازه های معینی باشـند اسـتفاده مـی گـردد            

عملیات بدین صورت است که قطعات ریز به مقـدار لازم      
دربشکه ای که درداخل تانک آبکاری قـرار دارد ریختـه            

رب بشـکه و ایجـاد جریـان        شده وپس از بسـته شـدن د       
مستقیم ، در اثـر چـرخش در مـدت زمـان معینـی کلیـه                

آبکاری های  . قطعات داخل بشکه پوشش داده می شوند      
مورد انجام در این فرآیند عبارتند از آبکاری روی، مس،          

بطور کلی فرآیند آبکاری بـه ترتیـب شـامل          . نیکل، کروم 
 .مراحل زیر می باشد

جام این عملیات جهت آماده     ان: آماده سازی سطح فلز   -1
عملیـات  . سازی قطعات برای پذیرش لایۀ روکـش اسـت        

انجام شده در این بخش عبـار ت اسـت از صـافکاری و              
،فعـال  )پیکـل کـردن   (پرداخت چربی زدایی، رنگ زدائـی       

سازی هدف اصلی از پرداخت از بین بردن ناهمواریهای         
 موجود در سطح قطعه پایه  می باشد که بدین منظور از           

هــایی کــه  چرخهــای پرداخــت کننــده و بــرس و ســمباده
توســط موتورهــای الکتریکــی بــه چــرخش درمــی آیــد  

عمل چربـی زدایـی جهـت پـاک کـردن           . آستفاده میگردد 
سطوح فلز از آلودگیهای روغنی می باشد که شامل سـه           

کـه  . مرحله چربی زدائی ابتـدایی، اصـلی ونهـایی اسـت          
یون هـای   درچربی زدایی اصلی توسـط حـلال و امولس ـ        

در چربـی زدائـی اصـلی       . نفتی سطح فلز پاک می گـردد      
ــه     ــردن قطع ــه ور ک ــردن توســط غوط ــاک ک ــات پ عملی
درمحلول قلیای یا چربی گیرهـا سـطح فلـز پـاک    مـی                 

و در چربی زدایی نهایی، قطعه باید توسط محلول         . گردد
ــردد   ــز گ ــاهی الکترلی ــان کوت ــایی در زم ــت قلی . الکترولی

 فعال سازی جهت حذف کـردن   و)پیکل کردن (زنگرزدایی
و پاک کردن سطح فلز ازرنگ می باشد که با غوطـه ور              
کردن قطعـه در زمـان معینـی در اسـید سـولفوریک یـا               

انجام این عمل سطح فلـز را نیـز         . کلرئیدریک خواهد بود  
سپس سطح قطعه شستشو شده وآماده      . فعال می سازد  

 . آبکاری می باشد
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ــاری روی1 -2 ــرار  : آبک ــه در روی توســط ق دادن قطع
الکترولیتی شامل محلولهای سیانورسـدیم، هیدروکسـید       
سدیم مـی باشـد،آند سیسـتم آبکـاری قطعـه روی مـی              

به علت جلوگیری اززنـگ زدن پوشـش روی لازم          . باشد
. است قطعه بعد از آبکاری روی بلافاصـله تثبیـت گـردد           

 .عمل تثبیت باکروماته کردن قطعه انجام می پذیرد
جهت انجام این نوع آبکـاری      : و کروم  آبکاری نیکل -2-2

. لازم است برروی قطعه آماده سازی دیگری انجام گیرد
این آماده سازی ایجاد آستری از مس برروی آهن است    
. که باعث استحکام پوشش نیکل و سپس کروم می گردد

آستر مس با آبکاری قطعه درمحلـولی از سـیانید مـس،            
سـپس  . ی پذیردسدیم و کربنات سدیم ، آند مس انجام م     

ابتدا آبکاری نیکل و بعد آبکـاری کـروم بـر روی قطعـه              
انجام میپذیرد الکترولیت آبکاری نیکل سولفات و کلریـد         
نیکل و اسید سولفوریک  آبکاری کروم اسـید کرومیـک           

آنــدهای ایــن . بــا کاتــالیزور اســید ســولفوریک میباشــد
آند نیکل برای آب نیکل و آند سـرب         : آبکاری عبارتند از  

 . رای آب کروم می باشدب
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 :مواد اولیه اصلی-4

د سالیانه مصوف مشخصات فنیمواد اولیه ی م 

  واحد مقدار  اصلی 

 سیانید مس 1
تولیدیون مس ویون 

سیانور،افزایش سرعت 
 گرم درلیتر20آبکاری غلظت

 کیلوگرم 80

 سیانیدسدیم 2
تأمین سیانورآزاد در داخل 

  گرم 35یت، غلظت الکترول
 درلیتر

 کیلوگرم 55

آند،  تسریع خورندگی نمک راشل 3
 کیلوگرم 170 گرم درلیتر40غلظت

بعنوان تثبیت کننده  آندمس 4
 یونهای مس

 کیلوگرم 1100

 روی فلزی  5
کمک در  پودری بصورت

تثبیت مقداریونهای روی ، 
 گرم در لیتر35تا15غلظت

 کیلوگرم 200

ن یونهای روی تأمی آند روی  6
 ای  و یاورقه ای استوانه

 تن 3850

یکی ازنمکهای فلزروکش،  نیکل سولفات 7
 کیلوگرم 1000 گرم درلیتر300غلظت

 کلریدنیکل 8
کلرجهت جلوگیری  تولیدیون

  38ازعقیم شدن آند، غلظت
  گرم درلیتر45الی

 متر 150

یک بافرضعیف،  بعنوان اسیدبوریک 9
 گرم درلیتر34تا30غلظت

 هزارعدد 170

 هزارعدد 330 تأمین یونهای لازم آندنیکل 10
 هزارعدد 1000 تأمین یونهای کروم، اسیدکرومیک 11

سولفات  12
 آلومینیوم 

ایجاد چسبندگی بین 
 دستگاه 120 هیدروکسیدهای ایجاد شده

 چربی گیر 13
موادقلیایی،جهـــت زدودن چربـــی 
ــدیم    ــید س ــدور کس ــامل هی ها،ش

 1غلظتسیلیکات سدیم ،
  درصد 10-6    

• عدد 240

چربی  14
 گیرالکترولیتی

 های  جهت پاک کردن آلودگی
مخفی ازمنافذ سطح، غلظت 

  درصد7-10بین
• دستگاه 170

• دستگاه 1560 بعنوان کاتالیزور اسیدسولفوریک 15

16 
کربنات 
 سدیم

جهت تنظیم میزان اسیدیته 
وکاهش پلاریزاسیون، 

   گرم درلیتر30غلظت
• زار عدده 210

جهت افزایش قلیایی بودن،  هیروکسیدسدیم 17
• هزار عدد 800 گرم درلیتر90الی60غلظت

• عدد 20 دونوع شفاف کننده  مخلوط شفاف کننده 18

• عدد 1 جلوگیری ازایجاد حفره کفی  19

 تثبیت کننده 20
کرماته کننده، زرد گالوانیزه  

 3الی1وآبی گالوانیزه غلظت 
 درصد

• عدد 40

هیپوکلریت  21
 سدیم

• عدد 400 آلکیلاسیون پساب سیانید

 بردارنیکل لایه 22
جهت زدودن لایه نیکل 

 نامناسب
• عدد 60

سولفات  23
 هیدروزن سدیم

• عدد 900 جهت کاهش یون کروم

خنثی سازی قلیاهای  اسیدنیتریک 24
  درصد1موجود غلظت 

• عدد 20

• و گرمکیا 160 )پ،هاش(تنظیم اسیدیته هیدروکسید 25
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ماشین آلات 
 وتجهیزات

ین تعداد فنی مشخصات
تأم

 

ماشین پرداخت  1
 )پولیش(

  1400جهت آماده سازی برخی قطعات ،
  کیلووات5/7دور در دقیقه ،1800و

1 •

آهنی،جهت شستشو و چربی  )وانها(تانکها 2
 1 /5 ×0/ 9 ×1ی،بدون پوششگیر
 متر

1 •

تانک آبکای  3
 ای بشکه

 30قطعات ریز،ظرفیت  برای
 کیلوگرم،به همراه موتور الکتریکی

1 •

تولیدجریان مستقیم، چربی گیر  )یکسوکننده(رکتیفایر 4
 وات5000الکترولیتی،

1 •

جداسازی ناخالصی های  فیلتر 5
 موجود درتانکهای آبکاری

1 

جهت قطعات ریزوجلوگیری  یفوژیسانتر کن خشک 6
 کیلوگرم15زدن،ظرفیت اززنگ

 

1 •

همراه باتوموستات،جهت گرم کردن  حرارتی کن گرم 7
 محلولها،برقی

1 •

جهت آبکاری،روکشدار،آهنی  آبکاری تانکهای 8
  متر5/2×1/1 ×1،

1 •

• 1  وات5000آبکاری روی بشکه ای، رکتیفایر 9

• 1 وات12000آبکاری روی معمولی،، رکتیفایر 10

• 1  وات5000آبکاری مس ، رکتیفایر 11

• 2  وات20000آبکاری نیکل،  رکتیفایر 12

• 2  وات20000آبکاری کروم رکتیفایر 13

• 3  وات5000کروم،  رکتیفایر 14

آهنی، جهت چربیگیری، خنثی سازی  تانک 15
 وروی زدائی

 

1 •

• 1 آهنی الکترولیتی، چربیگیری جهت تانک 16

پیکل کردن، اسید نیتریک، محلول تثبیت  انکت 17
  کننده کروم و نیکل زدائی سطح روکش

 مترمربع،آهنی15/6بکاررفته

1 •

کمپرسورهوای  18
 فشرده

جهت همزدن مخازن وخشک کردن قطعات 
 به ظرفیت

1 •

آزمایشگاهی  تجهیزات 19
 وتعمیرگاهی

• 20 درحد لزوم

 :تعداد کارکنان-6
 کارکنان کل کارگرساده ماهر کارگر  نتکتسی سی کارشنا مدیریت

1 1 1 3 5 25 

 :کل انرژی مورد نیاز-7
 )گیگاژول(  روزانه موخت )مترمکعب(آب روزانه  )کیلووات(توان برق 

207 8 4 

 )مترمربع: (زمین وساختمانها-8
 کل زبربنا کل انبارها سالن تولید زمین
3000 350 140 850 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


