
W-75枪黑电镀工艺

  W-75枪黑为锡、镍合金，主要用于各类装饰性黑色镀层，也可用于青古铜和红古铜的仿古工艺。

一：本工艺特点：

本工艺无毒，有利于安全生产

高低电位黑度均匀，色泽稳定，便于操作

适用于滚镀及挂镀

二：溶液组成及操作条件

焦磷酸钾              150g/L

W-75A盐              60g/L

W-75B盐              30g/L

氯化镍                30g/L

PH值                 8-9

温度                  30-40℃

阴极电流密度          0.5-2A/d㎡

时间                  40-90秒（挂镀） 5-8分钟（滚镀）

阳极                  碳板

搅拌                  阴极移动

三：溶液配制：

在槽中注入二分之一的水，加入所需焦磷酸钾，搅拌至完全溶解，然后直接加入计量的W-75A盐，边加边充分搅拌至完全溶解，在另一溶器中分别溶解好计量的氯化镍和W-75B盐，将氯化镍和W-75B盐的水溶液混合搅拌均匀，再缓慢加入镀槽中，搅拌均匀加水至所需水位，即可试镀。

四：组份原料作用

焦磷酸钾

     主要起导电和提升镀液比重作用，开缸时添加，平时一般不用添加

氯化镍

   提供金属镍，含量偏高，镀层偏黄、走位差。太高时镀层附着力差且硬度增加难以擦纹，含量偏低，镀层易起雾，颜色不够黑，走位好。

3、W-75A盐 

   提供镀液中金属锡离子，同时有提升镀液比重和走位作用，含量低，走位差，含量过高，镀层易起雾或产生白色带状条纹。

4、W-75B盐

   维持镀层颜色，保证高低电流区颜色均匀一致，维持镀液稳定的作用，也有少许增黑作用，一般不单独补加，补加氯化镍时与氯化镍按1：1的比例补加。

PH值 

     PH值应维持在8-9之间，否则会造成镀液水解，最佳为8.6，调高PH值用30%氢氧化钠水溶液（严禁用氨水）调低PH值用10%稀硫酸，PH值高，镀层易起雾，走位好，PH值低，走位差，颜色不均匀。

五：镀后处理

电镀后清洗干净，为防止变色在50g/L的重铬酸钾水溶液中钝化，必须封漆，否则镀层会氧化。

六：镀液维护及控制

日常添加比例：按氯化镍1份、W-75B盐1份，W-75A盐4-5份比例添加。

定期检镀液比重，挂镀一般控制在20Be°，如果工件面积较大或形状较为复杂可提升波美至26Be°,滚镀一般控制在15Be°.
佛山市优捷化工有限公司   Foshan Youjie Chemical Co.,Ltd 

佛山市南海区丹灶镇金沙上安中坊工业区 Jinsha Industrial Zone Danzao Town, Nanhai District, Foshan City.
电话Tel：18927718756    传真Fax：0757-81001551     E-mail:18927718756@189.cn 

