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氯化物镀锌蓝白钝化泛彩问题的探讨 

袁诗璞 

(成都仪器凤凰联营仪器厂，四川 成都 610081) 

[摘 要] 氯化物镀锌蓝白钝化常见故障之一为连彩。为减少迁彩，应选用优质钝化荆，仔细配制、维护钝化液，保证 

镀液清洁、镀层纯度高和一定的镀层厚度，厦时除去镀液奎属杂质和有机杂质以厦多余的添加剂： 
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1 前 言 

镀锌蓝白钝化在出口产品上应用较广：最早获得蓝白钝化 

层的办法是彩钝后用硫化碱漂白，但其蓝度较差、无出光作用，特 

别是表面残碱不易洗净，在存放和使用时容易泛点，因此已很少 

采用。2o世纪 70年代国内应用了高酸度的五酸蓝白一次钝化工 

艺，因对镀层的溶解量大、钝化液不易调整，现在应用也不多：后 

来出现了多种蓝白钝化浓缩渡，配制成工作液后，pH值在 1．0— 

1．8之间，镀层溶解量大大减少，出光效果也不错．使用中只需补 

加浓缩液达到规定的pH值即可。 

蓝白钝化工艺存在的普遍问题是钝化层易泛彩，氯化物镀锌 

比氰化镀锌泛彩问题更突出。笔者对超低铬蓝白钝化进行了较 

全面的试验，寻找泛彩的各种因素，找出了最大限度防止泛彩的 

一 些方法 

2 钝化液及钝化工艺本身的问题 

2．1 浓缩剂 

同样的镀锌层，用不同厂家的蓝白钝化剂，按其使用说明书 

配液，有的基本不泛彩，有的易泛彩，显然，其产品质量差异很大= 

在配制这类钝化剂时．笔者认为 ．应注意以下几个问题。 

(1)稀释成工作液后．其六价铬含量不宜过高，按Ca33计．一 

般不宜大于0．7昏／L，否则新配液时，六价铬越多，越易泛彩。使 
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变成墨绿色，相当部分六价铬被塑料还原为三价铬，相应有机杂 

质增加了，钝化层也易泛彩： 

2．2 钝化液 

(1)若第一次新配蓝白钝化液，而钝化剂本身加入的三氯化 

铬过少或根本未加，最好加入少量双氧水来产生或增加三价铬， 

否则色调不蓝。而钝化时间过长，虽有蓝色．但易泛彩= 

(2)钝化液报废后重新配液，应保留三分之一的老溶液，以 

便有足够的三价铬：若钝化液中氟化物和三价铬不足，得不到蓝 

白色调，此时若误认为钝化时间过短而延长钝化时间，则易泛彩。 

(3)新配液时或补加浓缩剂时依 pH值来确定浓度。测定 

DH值，应用o．5—5 o的精密试纸而不能用广泛试纸。但用试纸 

测定具有氧化还原性溶液的pH值．误差大，因而最好用酸度计来 

测量DH值 测量时动作要快，测量后立即清洗电极，否则溶液中 

的氟化物会腐蚀玻璃电极= 

(4)配制蓝白钝化液的水质应纯．最好用去离子水，应用城 

市自来水或低硬度的干净地下水。若用含杂质多的江河水或硬 

度很高的地下水．一是引入杂质过多，二是钙会与氟生成难溶的 

氟化钙而损失氟离子，二者又都会促进泛彩。 

(5)盛装蓝白钝化液的容器一般可用硬px．：C槽。PP槽耐氧 

化性差．不锈铜槽会受氟化物腐蚀，都易引入杂质。用水泥槽需 

内衬软PWC。 

2．3 钝化操作 
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停地翻抖工件。否则部分工件色淡而部分工件却已泛彩； 

(3)清洗 钝化前应对工件认真清洗，尽量少引人镀液以保 

证钝化层中有机杂质最少而减少泛彩。氰化镀锌及锌酸盐镀锌 

件，必须先用硝酸出光，清洗后再钝化，否则带人的碱会使钝化液 

的pH值迅速上升。此时若用浓缩液调低 pH值，则组分比例易 

失凋；若用硝酸调 pH值，则钝化液中的硝酸含量叉难控制，硝酸 

过多时，也易泛彩。 

(4)干燥 蓝白钝化后应认真清洗后再烘 干。因氢氟酸穿 

透力较强，极易深人镀层孔隙之中而造成泛点。烘干温度不宜高 

于70℃，否则会促进钝化层中夹杂的有机添加剂发生氧化还原 

反应而加速泛彩。用热水烫时水温不宜超过 70℃，水温过高易 

泛彩。热水必须清洁．脏了应及时更换，脏水烫的工件更易发花、 

泛彩。 

(5)掉件 掉人蓝白钝化液 中的工件应马上打捞出来：否 

则因钝化液腐蚀造成工件报废，而且易引人铁等杂质。 

3 镀锌问题 

3．1 镀层厚度 

低铬彩钝，即使镀层很薄，也可获得较好的彩色；而蓝白钝化 

时，若镀锌层过薄则会出现色调不好 ，且易泛彩；钝化液对镀层溶 

解性较大 镀件深凹处经钝化易露底 ；镀层孔隙率高，钝化层易泛 

彩，特别是铸件、粉末冶金件或基体本身粗糙时，当钝化后清洗不 

良叉未及时干燥彻底时，更易泛彩。 

3．2 镀液中的金属杂质 

镀液中影响低电流密度区的铜、铅等杂质多时，工件深凹处 

钝化色泽不良．若钝化时间延长，则不易泛彩。镀液中铁杂质过 

多时，易大面积泛彩。用高锰酸钾 、锌粉处理镀液后，同样电镀 、 

钝化，正面看无彩色，侧看略泛彩= 

3．3 有机杂质 

有机杂质过多，是造成蓝白钝化层泛彩的主要原因。它呈现 

两条规律：镀液中添加剂越多，泛彩越严重；电流密度越大的地 

方，镀层夹杂有机物越多，泛彩越严重，甚至钝化层发黄。 

3．3．1 镀液中添加剂过多的原因 

(1)低档次的工艺维护 不精通电镀的工艺管理人员，当镀 

层亮度不足时，总认为添加剂质量不好，叫厂商快来售后服务或 

者认定添加剂过少而不断添加，不从多方面加以分析：笔者实践 

多年，深感其原因是多方面的，最好在排除其他因素后再确定添 

加剂究竟该不该加、该加多少。对添加剂一定要坚持勤加少加的 

原则 ，大起大落或加人过多，均有害无益。 

(2)镀液老化 氯化物镀锌添加剂中含有大量表面活性剂， 

特别是开缸剂中载体光亮剂含量很高。为了保持镀层光亮、结晶 

细致，总会不断加人添加剂。当带出损耗及电解损耗低于加人量 

时，添加剂(特别是载体光亮剂)会逐渐积累，镀液色泽不断加深， 

由新配时的略带棕黄色变成深的棕黄，甚至棕红色。此时，镀层 

烧焦区加宽，镀层中有机杂质大大增加，蓝白钝化泛彩越来越严 

重。有时误认为是主盐浓度低造成烧焦而盲目朴加氯化锌，镀液 

深镀能力叉下降，叉加添加剂，会造成恶性循环。 

(3)其他杂质造成添加剂的过量加人，镀液中的氧化性杂质 

会使镀层高中电流密度区产生严重的条痕，特别是工件孔跟的上 

方：多为载体光亮剂不足，因而大量补充富含载体的A剂，当时 

可能对条痕故障有所缓解，但并不能根除，若认为A剂还少，叉添 

加，结果镀液中表面活性剂大大超量。 

当用高锰酸钾(或双氧水)氧化二价铁时．过量的氧化剂会使 

镀层条痕加重。此时，试加少量焦亚硫酸钠溶液，搅拌后再镀，则 

条痕消失。 

生产中发生过这样一个特侧：某厂较长期使用了一种实为过 

氧化物的镀锌除杂剂处理镀液中的铁杂质，其积累在镀液中很顽 

固，似乎不在孵极还原，因而造成镀层严重条痕：最先不知是其 

造成，大量加A剂，但条痕难以消除；镀层蓝白钝化稍有差错即泛 

彩严重。这种除杂剂还会造成镀液棕红色加深：试验加人焦亚 

硫酸钠处理，溶液颜色变浅，条痕全部消除。 

氯化物镀锌液中加人焦亚硫酸钠或亚硫酸氢钠，能有效除去 

镀液中残存的这些氧化性物质。但加人量应仔细通过试验确定。 

加人量不足，仍有条痕：加人量过大，镀层低 区会发暗，深镀能 

力下降。用焦亚硫酸钠时，一般不宜大于0．5 L。 

当用氧化剂除铁时应注意：氧化剂不可太过量，最好先作试 

验：若处理后镀层产生条痕，不要急于补充 A剂，可先作试验，看 

加人适量还原剂能否消除。 

3．3 2 老化镀液的处理 

镀液老化后或工艺管理不当而含有过多添加剂时，加人活性 

炭吸附，几乎不起作用。要除去多余的添加剂，一个办法是靠电 

镀来消耗，但很慢 ，总要镀出些不合格产品；且主光亮剂消耗后镀 

层亮度下降，还得补加，对大量多余的载体光亮剂则显得作用不 

大。若自配光亮剂使用，则可在配制时调低载体比例：第二个办 

法是设法除去部分载体光亮剂。 

根据表面活性剂的浊点与温度、pH值的关系，笔者作了如下 

试验：将镀液 DH值精确调至 1．DO，再用三种办法处理。(1)加 

od氧化并加热；(2)不氧化只加热 ；(3)既不氧化也不加热 

结果都有油状物浮出，弃去油状物，仔细调回DH值，再试．不加添 

加剂照常光亮，烧焦区缩小，蓝白钝化泛彩时间由 2 s延长 8 s以 

上。室温下加较浓的酸碱液处理，虽效果差些 ，但也大有改善。 

4 结 语 

(1)引起氯化物镀锌监白钝化层泛彩的原因很多，生产中应 

仔细分析原因，对症下药解决=若系多种原因造成，应先解决主 

要矛盾。 

(2)采用优质蓝白钝化剂并保持钝化液清洁，是减少或克服 

泛彩的重要手段，及时除去金属杂质能碱少泛彩。 

(3)对添加剂一定要尽量少加、勤加，保证镀层中有机杂质 

最少是至关重要的。 

(4)对载体光亮剂过多的老化镀液，在室温下用酸碱法处 

理 ，能除去部分表面活性剂，从而减少蓝白钝化层泛彩，具有一定 

的生产实用性。 [责任编辑：张t设] 
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