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Темір тобындағы металдармен қаптау 

Электрлік жолмен хромдау 

Хром электртеріс металға жатқанымен, өте қатты пассивтеніп, асыл 

металдар тәрізді қасиетке ие болып, органикалық қышқылдар, күкірт, 

күкіртсутек, күкірт қышқылы, азот қышқылы және сілті ерітінділер әсер 

етпейді. Оксидтік қабыршақтың түзілуі хром қаптамасын қараюдан сақтайды. 

Бірақ хром қаптамасының химиялық тұрақтылығы кеуектілігімен ерекше-

ленеді және темірді коррозиядан қорғай алмайды, себебі темір-хром 

гальваникалық жұбы катодтық қаптамаға жатады. Кеуектілікті төмендету 

үшін хром қаптамасын отырғызбас бұрын мыс және никель қабатын 

қондырады.  

Хром қаптамасында болатын ақаулардың түрлері және  

олардың пайда болу себептері 
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Қаптаманың 

түсіп қалуы 

Қаптаманы 

қондырар 

алдында 

химиялық және 

электрхимиялық 

дайындықтың 

нашарлығы.  

Электролитте 

қаптайтын 

бөлшегіміз 

жақсы қызбаған 

және хромдау 

үдерісінде 

тоқтың үзілуі 

Дайындық 

сапасын 

жақсарту 

 

 

 

Бөлшектің жақсы 

қызуын 

қамтамасыз ету 

және тоқта 

үзілісті тоқтату.  
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Тоқ 
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Ваннада тоқты 

көтеру 
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Бөлшектің 
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Хромдау өлшеуіш, кескіш құралдардың төзімділігін арттыру үшін кеңінен 

қолданылады. Сонымен қатар, сәуле түсіргіш өндірістерде өте көп 

қолданылады.  

Қорғаныш декоративті мақсатта жылтыр хром тұнбасын алу үшін келесі 

стандартты электролиттер қолданылады:250г/л-хром ангидриді, 2,5г/л- күкірт 

қышқылы. Үдеріс 45-550С температурада, 25-55А/дм2 тоқ тығыздығында 

жүзеге асады.  

Болат бөлшегінде жылтыр хромның жоғары кеуектілігіне байланысты, 

алғашқыда никель мыс қаптамасын қондыру керектігін жоғарыда атап өттік, 

ал оның технологиялық сызбанұсқасы төмендегідей: 

1) Мыс (цианидті электролитте тұндыру), мыс (қышқылды электролитте 

тұндыру)- никель-хром; 2) никель-мыс (қышқылды электролитте тұндыру) – 

никель-хром; 3) мыс екі немесе үш қабатты никель-хром; 

 Хромдауға тиімді электролиттер ауыр металдарды (кадмий, мырыш) енгізу 

жатады. Өндірісте кең қолданылатындарға кадмий қатысындағы 

электролиттер жатады. Солардың бірі: хром ангидриді, күкірт қышқылы, 

натрийдің кремний фториді, натрий бихроматы. Үдеріс 60–700С та, 95–40 

А/дм2катодтық тоқ тығыздығында жүргізіледі.  

 

Бақылау сұрақтары 

1. Басқа гальваникалық процестермен салыстырғанда хромдаудың негізгі 

ерекшеліктері қандай? 

2. Күрделі бөлшектерді хромдау кезінде неге қосымша анодтар қажет? 

3. Хромды ангридпен жұмыс істеу кезінде қандай сақтық шараларын 

қолдану қажет? 
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