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铁基粉末冶金零件电镀前的孔隙处理
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摘要:由于孔隙的存在 ,铁基粉末冶金零件的电镀效果均不理想。人们采用了许多封闭孔隙的方法 ,

但都存在不足。介绍了一种新的封闭孔隙方法 ,它既有铁和部分液体反应生成的固体沉积物又有剩

余液体凝固沉积物这种双重封孔效应。实践证明 ,这种方法效果好 ,易操作 ,可推广应用。
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Abstract: The result of elect ropla ting on iron base powder metallurgical a rticles w as unsatisfacto-

ry due to the existence of pores in the articles. M any po re sealing methods have been developed

but they are a ll have shortcoming s. A new po re sealing method is int roduced here. The method

has double pore sealing ef fects. The pores a re sealed by the solid deposi t s forming from the reac-

tion o f i ron with the po re sealing liquid and by the coagulate deposi t s fo rming f rom the remains of

the po re sealing liquid. It i s prov ed in practice tha t the new method is g ood in ef fects and easy in

operation, and is w o rth to spread fo r applica tion.
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1　前　言

粉末冶金铁基零件因其精度高、批量大、成本低

等优势 ,在家用电器、办公机械、仪器仪表及其它机

械上越来越多地得到应用。 其中较多的铁基零件要

求耐磨损、耐腐蚀、或装饰效果美观而必须进行电镀

处理。但因粉末冶金零件开口孔隙的存在 ,直接电镀

时腐蚀性液体进入孔隙后难于清除 ,造成铁基粉末

冶金零件电镀后长毛、鼓泡、锈蚀和镀层脱落等。

解决问题的关键是封闭孔隙。可以采用喷砂、抛

丸、挤压、浸渍石蜡、浸渍硬脂酸锌、浸渍环氧树脂等

方法。但这些方法中有的效果太差 ,有的操作繁琐 ,

有的设备复杂 ,有的成本太高。

本课题的目的 ,就是探索一种操作简便、成本低
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廉的封孔材料和处理方法 ,为粉末冶金零件电镀工

艺的顺利进行打下坚实的基础。

2　实验设想

2. 1　已有的孔隙封闭方法 [1, 2 ]

1)机械变形式　如喷砂、抛丸、挤压等都是对零

件的表面施加一定的机械压力 ,使粉末冶金零件表

面孔隙因变形而封闭。 但是喷砂、抛丸、挤压等压力

较小难以产生足够的变形来完全封闭这些孔隙。而

一般挤压也难使所有表面孔隙 (尤其是内孔表面及

沟槽等处 )封闭。 因此 ,经这些方法处理的铁基粉末

冶金零件的电镀效果都不理想。

2)凝固沉积式　如浸渍石蜡、硫磺、硬脂酸锌等

都是加热石蜡等物成液态以便进入粉末冶金零件孔

隙内 ,然后冷凝沉积在孔隙内以便封闭这些孔隙。一

方面较浓的液体难以渗入孔隙内 ,较稀的液体凝固

后沉积物太少 ,都难以完全封闭孔隙。另一方面如石

蜡等物质熔化温度太低 ,在抛光发热、镀铬加热过程

中都可能熔化流出 ,不仅电镀效果差而且污染电镀

液。

3)在真空条件下浸渍环氧树脂等　仍属凝固沉

积式 ,因有足够的负压作用 ,环氧树脂等能充分进入

粉末冶金零件的孔隙中 ,堵孔效果好 ,但一是环氧树

脂等价格贵 ,二是要有真空设备 ,操作复杂 ,成本高。

2. 2　本课题的研究思路

从上面的分析可知 ,机械变形难以完全封闭孔

隙 ,单纯凝固沉积也有缺点。我们希望配制出的液体

在常温下很容易进入粉末冶金零件的孔隙内 ,这些

液体的一部分首先在孔隙表面发生反应生成新的固

态物质而使孔隙被填充 ,其余液体在凝固沉积后进

一步封闭孔隙 ,在这双重作用下希望能将粉末冶金

零件的孔隙很好地封闭起来 ,以便电镀工作的顺利

进行。这种方式我们称为生成 -沉积式。

3　实验方案及结果

选择密度在 6. 0～ 6. 3 g /cm
3 和 6. 6～ 6. 8

g /cm
3的两类铁基粉末冶金零件 ,配制三种封闭孔

隙的处理液 ,在常温常压下按表 1中的方案处理后

送电镀厂按一般钢铁零件作电镀处理。 其结果一并

列入表 1中。
表 1　孔隙处理方案和电镀结果

样品编号 密度 ( g /cm3 ) 处理液种类 处理时间 ( min) 电镀效果 备　注

1 6. 0～ 6. 3

2 6. 6～ 6. 8

3 6. 0～ 6. 3

4 6. 6～ 6. 8

5 6. 0～ 6. 3

6 6. 6～ 6. 8

7 6. 0～ 6. 3

8 6. 6～ 6. 8

　

甲种 1)

乙种 2)

丙种 3)

　
锈蚀严重、长毛、鼓

泡、镀层脱落等

30 有锈蚀、镀层脱落等

60 有锈蚀、镀层脱落等

30 　　　有锈蚀

60 　　　有锈蚀

30 　　　光亮

60 　　　光亮

30 　　　光亮

60 　　　光亮

30 　　　光亮

60 　　　光亮

30 　　　光亮

60 　　　光亮

　

比 1号稍好

比不处理品稍好

　

密度高的稍好

　

可见少量针眼

　

　　　很好

　　　很好

　　　很好

　　　很好

　　　很好

　　　很好

1)普通防锈液。　 2)常温发黑液+ 少量可凝结物。　 3)常温发黑液+ 磷化液+ 适量可凝结物 (如糖

精、酒精-石蜡等 )。
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4　结果分析

1)从表 1中看出 ,密度在 6. 8 g /cm3以下时不

处理孔隙 ,其电镀效果很差 ,锈蚀严重、长毛、鼓泡、

镀层脱落等 ,其原因是电镀过程中腐蚀性液体进入

孔隙中不能消除而且导致锈蚀等现象产生。

2)甲种处理液处理的粉末冶金零件电镀效果也

不好。 这是因为甲种处理液难与零件材料生成固态

物质沉积到孔隙中 ,而甲种液体本身凝固沉积物也

不足以封闭孔隙 ,因此电镀效果不好。

3)乙种和丙种处理液的效果很好 ,首先是这两

种处理液能与铁起反应生成固态物质沉积在孔隙中

起了封闭孔隙的作用 ,而其它液体凝固沉积进一步

封闭了孔隙 ,因而电镀效果好。 5号样品虽然光亮 ,

但有针眼 ,这是因为 5号样品的密度偏低 ,开口孔隙

太大 ,生成物和沉积物都不足以填充这些孔隙。

5　结　论

1)乙、丙两种处理液能在常温常压下封闭孔隙 ,

从而获得满意的电镀效果。这证明生成 -凝固式封闭

处理孔隙的思路是对的。乙、丙两种处理液也是适用

的。

2)生成-凝固式封闭处理孔隙的工艺简单、操作

简便 ,不需专用设备 ,易于推广应用。
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河北省永年县施庄电镀助剂厂

向您提供:好的质量、低的价格。
一 BZ-16型、 18型宽温氯化钾 (钠 )镀锌添加剂

　　本品可在 0～ 60℃之间得到优良镀层 ,具有出光快、深镀能力好、镀层白净、适应电流范围宽 ,消耗量是

老光亮剂的一半。

二 * JD-1宽温镀锌光泽剂

　　本品适用于氯化钾 (钠 )镀锌添加剂的配制 ,工作温度可在 0～ 65℃调配。本品特点:整平性突出 ,特别对

低电流区覆盖强 ,深受用户好评。

* JD-2镀锌高温载体

　　用本品配制氯化钾 (钠 )添加剂 ,工作温度可在 0～ 95℃调配。适用于 24 h连续工作 ,不需要冷却设备。

　　以上两种载体 ,可单独使用 ,也可与平平加、 O P混溶 ,与苄叉丙酮或邻氯苯甲醛有极好的混溶性。

具有浊点高、深镀能力好、乳化性能强等优点。

三 961金属清洗剂

　　本品 pH值 8～ 9、呈弱碱性 ,无毒、操作简便。是老工艺有机溶液除油的理想替代品 ,并大大降低了成本。

四 991四合一除油粉

　　本品特点:可靠性高、在除油的同时能很快将锈及氧化皮剥离 ,基本不产生气体 ,不挂灰 ,保持金属本色。

比老工艺 (先除油再除锈 )综合成本低 50%以上。

五 HD-1镀锌蓝白钝化剂

　　超低铬成膜 ,外观十分蓝亮 ,操作工艺简便 ,成本是自配的 1 /2。 深受用户欢迎。

六 苄叉丙酮、邻氯苯甲醛

厂址:河北省永年县中医院东行 200米　　联系人: 单华林　　邮编: 057150

电话 /传真: 0310-6607065　　 手　机: ( 0) 13931062108

开户行: 永年工商行　　　　　　　　 帐　号: 023-02480779-714
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