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前言

　　电镀层分布的均匀性与电镀溶液的稳定性是电镀生产中需要时时关注和研究的两大主题。
人们对影响电镀层分布均匀性的因素已经研究得十分透彻了，而且有一套有效的改善镀层分布均匀性
的方法和措施。
但这些方法和措施的实施，都需要增加一定的成本，从而使问题变成了生产成本与镀层分布均匀性之
间的矛盾。
在我国国家标准中(也包括ISO标准)引入了一个“主要表面”的概念，要求在电镀工件的“主要表面”
上，即电镀工件的重要工作表面上，必须具有一定的最低镀层厚度。
其言外之意是，在电镀工件的非“主要表面”上的镀层厚度如果适当低于规定的最低厚度，也算是合
格的电镀工件。
采用一种适当降低镀件的质量标准来解决这一对质量与成本的矛盾。
本书的一个目的是希望给读者提供一些方法和措施，能在不大幅提高生产成本的前提下，改善镀层分
布的均匀性，提高电镀件的生产质量。
　　在电镀的生产过程中，电镀液体系与外界进行着大量的物质与能量交换，产生着激烈的电极反应
及其他化学反应，所以维护电镀液体系的稳定是相当困难的事。
电镀液中各个组分及电镀的工艺条件都有一个最佳值，但一个工艺点是无法操作的，实际上镀液中各
个组分及电镀的工艺条件都是处于一个有限区间内发生振荡变化，处于动态平衡之中。
只是电镀生产的管理者应当把这有限区间控制得尽量窄些、小些，工艺条件只能生产合格电镀件的大
区间内变动振荡，而不能在生产不合格电镀件与合格电镀件这种大范围内来回振荡变化。
因为这将会有生产不合格电镀工件的危险。
　　本书力图从动态平衡的观点来观察、分析镀液体系与周围环境所进行的物质与能量的交换，并提
出了多种有效手段控制这种交换，使之处于动态平衡状态，从而能维持电镀生产过程中镀液体系始终
处于稳定平衡状态，在较长时间内都能生产出质量处于稳定合格中的电镀工件。
　　本书最后一章记录了笔者力图用“简单、可靠、高效、低耗”四大原则来调控、改造电镀工业生
产过程时的某些经验与教训，供读者参考。
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内容概要

本书共五章，主要针对电镀生产效率(镀液的稳定性)和电镀产品质量(镀层均匀性)，对生产实践中产
生的问题进行了深入的剖析，陈述了实质性影响因素的作用，给出了解决问题的基本思路和常用方法
，同时，对性能的检测和评价方法做了介绍。
　　本书可供电镀工艺技术人员、管理人员，电镀技术开发人员阅读参考。
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章节摘录

　　二、镀液配方中未包含成分的动态平衡　　镀液配方中未包含的成分通常是由于种种不同原因而
带人镀液之中，通常把这类物质叫做杂质。
又根据它们在镀液中是否能够溶解可以分为可溶性杂质和不可溶杂质——固体杂质。
产生固体杂质的原因较多，主要是电镀挂具上脱落下采的所谓“挂具花”。
挂具花的产生是电镀用挂具的挂钩与电镀工件接触的尖端斟位和挂具上绝缘层被损坏的局部部位都将
不可避免地沉积上镀层。
挂具经过多饮使用，电镀沉积物会迅速在这些部位增大，并形成松枝状结晶，俗称挂具花，它们异常
松脆易脱落，掉到镀液中；阳极板溶解时，阳极中一些不溶解固体颗粒（俗称阳极泥）从阳极袋中漏
出或漂移出来；工件前处理不洁净而带人的固体杂质微粒及黏附在工件和挂具上的少量油污；在空气
中飘浮的尘埃，随抽风等原医落入镀槽中。
另外，有机添加剂和光亮剂的分解产物也以胶体状物质悬浮于镪液中。
　　在镀液中这些固态杂质、液态杂质（例如各种油类）、胶体杂质中，油类和胶体杂质容易黏附在
电镀工件表面，引起电镀层从底层金属上起沙、起泡，甚至爆皮。
而固态杂质颗粒，特别是导电良好的金属颗粒（例如从挂具上脱落下来能金属微小颗粒“挂具花”）
将会在镀层表面形成粗糙、毛刺等疵病。
有时向镀浓中补加化工原料时，如果化工原料不合格，也会形成大量的可溶的或不可溶的匿体杂质，
这是需要特别注意的。
所以最好到大型的、诚信度可靠的企业去购买化工原料，要求其化工原料有国家标准，有条件的时候
最好能分析验证一下再往锻槽内补加。
　　对这类杂质的去除，首先应是预防为主，尽量减少各类杂质带入镀液中的途径。
　　对于在镀液表面上漂浮的少量油膜（此时液面在太阳光映射下会有彩虹色），可用白色无油墨的
白报纸在镀液表面拖动，把油膜集中到一起吸附去掉。
对于镀液中的胶体类杂质只能采用活性炭或过滤精度较高的过滤机过滤掉。
 　　⋯⋯
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