
 

 مثالهايي براي پوشش داكرومات :

پوشش داكرومات كاربردهاي وسيعي در صننتعد دارد و مياينناي 

زيادي به همراه دارد كه بسيار ارزشمتد هستتد . مقاومنند بسننيار 

 ،  عدم ايجنناد دننردي هينندرو  ي  رت ،حرا بالا در برابر خوردگي ،

اينند در برابننر سازگاري با پوشش هاي بعدي و مقاومنند بنني   

در  كتتده خودروخوردگي گالوا يك . براي مثال شركد هاي دوليد 

  كتتدداكرومات طراحي مي پوشش  با را اكثر قطعات خودرو ، اپن

هم چتين براي ابيار آلات جتگنني دوسننت اسننتا داردهاي   ننامي 

بننه مت ننور ايجنناد MIL-C-87115 Dacrotized) (ريكنناآم

ر گرفته شده اسد . در م تدسنني مقاومد در برابر خوردگي در   

هاي ش رسازي اين پوشش به عتوان يك فرآيتد اصلي در پرو ه 

صننتعد پرو ه هاي بيشمارهمچتين  بيرگراه و، ساخد دو ل ، مترو

 به كار رفته اسد .  فد و گاز و پتروشيمي 
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 ساختار پوشش هاي لايه اي و پيشگيري از خوردگي :

و غنوره  cr2o3،cro3 ،آلوومنین  ،روي ذرات ريز مواد تفلونی، درآب حاوي ماده محلوليك  محلول داکرومات

ذرات شكل غنر محلول در آب به عیوان چسب براي به ه  پنوسون   بهmcr2o3 و mcro3. مواد تفلونی،است

                                                      کار می رود .  به پوششی که در چیدي  لايه ورقه ورقه براي ايجاديك لايه و آلومنین  روي ريز

بخار شده و مواد روي قطعه خشك موی شوود. و در دمواي  cº100حلال در میطقه پنشگرم کوره پخت در دماي 

ی محكو  بون  قطعوه و قطعه پخت می شود و اي  لايه مانع روي"پودرهاي آلومنین  و روي کاملاc º300حدود 

 ی کید.اسند کروم در پوشش داکرومات مثل روي سطح آه  را غنر فعوال موی کیود.ايجاد مو رطوبت  اکسنژن 

  سطح آه  با سنسن  آند قربانی شونده روي محافظت می شود. "ضمیا

 فرآيندهاي مختلف داكرومات : 

هاي مورد  ياز قطعات متفاوت اسد . به طور كلي سايي ، شكل ، كيفيد و عملكردفرآيتدهاي داكرومات بر اساس 

 رآيتدهاي مختلف داكرومات به دسته هاي زير طبقه بتدي مي شو د . ف

 :   DIP SPINروش  -1

واشرها، فترهاو همه قطعات ريي متاسب اسد . ابتنندا قطعننات آمنناده سننازي  اين روش براي پيچ ها ، م ره ها ،

زيادي مننواد از  سه را درون سبد مي ريي د و سپس سبد را داخل محلول داكرومات فرو مي بر د .سپسطحي شد

طريق سا تريفيو  قبل از عمليات پخد ازروي قطعه برداشته ميشود.حالد استا دارد شامل دو چرخننه پوشننش و 

 سننوم چرخننه سنناعد سننالد اسننپري ،1000پخد اسد.ودرصننورت  يازبننه مقاومنند دربرابرخننوردگي بننالاي

 پوششكاري و  پخد  يي صورت مي پذيرد.

 روش اسپري :  -2

براي قطعادي كه بايد داراي ظاهر زيبايي باشتد متاسب اسد . قطعات را آوييان كننرده و  اين روش پوششكاري

 دحد حرارت قرار مي دهتد .  پخد كورهدرپوششكاري را روي آ  ا ا جام و سپس آ  ا را با اسپري 

                    :  DIP Drainروش -3

ب اسد . قطعات را آوييان مي كتتد. درون ماده اين روش براي قطعات بيرگ كه درون سبد جا  مي شود متاس

 مي شود . داكرومات فرو مي بر د و سپس پخد مي شود . در اين روش دت ا يك بار پوشش و پخد ا جام
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 مزاياي پوشش داک

پوشش داکرومات مقاومت بسنار بالايی نسبت به  به خوردگیمقاومت :اسپري لتسادسنگاه مقاومت عالی در -1

آزموايش  جهوت    (KJIS – Z – 2371)مقايسه ننايج آزمايشوات سوالت اسوپريهاي قديمی دارد .  پوشش

مقاومت در برابر خوردگی نشان داد که مقاومت بسنار بهنري نسبت به الكنرو گالواننزه و عملنات کرومات کلور 

(JIS H8610 type 2, class 3 )  گرم، گالواننزه (3 JIS H8610 TYPE2,CLASS )شش پو وNI – ZN  

 )ننكل روي( دارد . 

 

After 2000 hours' saltwater 
spray testing 

 
 

 مقاومد عالي در برابر گرما و خوردگي :  -2

دري داشته و يننك لايننه مقنناوم در برابننر پوشش داكرومات از لحاظ دوا ايي مقاومد در برابر گرما و خوردگي بر

پوشننش كرومادننه  ،  وشش الكترو گننالوا ييهمان دوليد مي كتد . در حالي كه يك پحرارت براي دوره طولا ي از ز

زما ي كه پوشش بسوزد خاصننيد مقاومنند بننه درجه حرارت دچار عيب و  قص مي شود .  100سطحي در برابر

 خوردگي آن بطور كامل از بين مي رود.
 

جلوگيري مي كتد . در يك كاربرد كه پيچ هاي ضد ز ننب بننه يننك  بطور موثر از خوردگي گالوا يك آلوميتيوم -3

عضو آلوميتيومي بسته مي شو د استفاده از پوشش داكرومات در روي پيچ بننه طننور بسننيار مننوثري از خننوردگي 

 گالوا يك جلوگيري مي كتد . 
 

و پوششكاري اسننتفاده  در فرآيتد داكرومات از اسيد براي آماده سازيخطر دردي هيدرو  ي  دارد . چون   - 4   

   مي شود. بتابراين اين مشكل بطور ريشه اي حل شده اسد .
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محلول داكرومات حتي از سطح داخلي لوله ها و ساير اجياء محاف د مي كتد و به صننورت پاينندار بننالادرين  -5

ومبيننل شننامل لولننه هنناي دهد . داكرومات به طور وسيعي در لوله هنناي ادمقاومد در برابر خوردگي را ارائه مي 

 كاربرد دارد .سوخد ، لوله هاي آب و لوله هاي سطح روغن و لوله هاي جذب چتد شاخه اي 

 ساير پوشش ها به طور مستقيم قابل ا جام بر روي ايننن پوشننش اسنند . پوشننش داكرومننات و پوشننش -6

تنند  تيجننه  شننان داد كننه ومد و چسبتدگي مورد دسنند مقايسننه اي قننرار گرفتالكتريكي گالوا ييه از لحاظ مقا

 داكرومات بيشترين چسبتدگي را داراسد . 

Photographs showing results of the crosscut test (JIS-K-5400) 

 

 

 

شننامل طيننف   :داكرومات پوششكاايي شكوندمواد  موادي كه مي توانند با 

 قطعننات آليننا  فلننيات سننبك و سنناير ، ت سبك مثل آلوميتيومن ، آليا هاي آهن فلياوسيعي از فليات از قبيل آه

  .شده مي باشد ريخته گري

 ندارد زيرا : محيط زيست مشكل آلودگي-7

 فاضلاب دوليد  مي كتد . -1

 مواد سمي و آلوده كتتده هوا دوليد  مي كتد .  -2

 سه ظرفيتي استفاده شده اسد.Cr   از -3

راپاس ميكتدومتاسب زيسد محيطي  درين استا داردهايا ه رم حذف گرديده وسختگيردرمواد جديد عتصرك-4

 ب داشتي و... مي باشد.براي صتايع غذايي،دارويي،
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 ضخامت پايين -8

 ساعد مقاومد به خوردگي دسد سالد اسننپري را1000مي دوا د بيش ازmµ10 اين پوشش باضخامد حدود

مد به خوردگي رادارا منني باشنند . دغييردلرا س هاي ابعادي قطعه بالادرين مقاو اين پوشش بدون كتد.لذااس پ

 خلل وفرج قطعهعدم پرشدن سوراخ هاو -9

وري تمام مواداضافی ازداخل سوراخ هاوپسونی وبلیودي  مرحله غوطه از بعد ساننريفنوژ فرآيید وجود به دلنل

 شدر پوشو  لطوور مثوااخت موی باشود.به هاي قطعه جدامی شودوضخامت پوشش درتمامی نقاط قطعه يكیو

پوششكاري بايودمهره هواقلاويززنی مجودد گرم مذاب روي داخل رزوه هاي مهره باقی می ماندوبعدازگالواننزه 

گردد واي  کارتمام پوشش داخلی مهره هارابرداشنه ومقاومت به خوردگی رادرمهمنري  نقطه قطعه ازبون  موی 

 طاک اي  مشوكل را توسو س هاي ابعادي رزوه مهره می شود ولی فرايید دتغننردرتلران ثضمیااي  کار باع  .برد

 ساننريفنوژ رفع نموده است.

 حفظ خواص مكانيكي قطعات -10

دوخواص مكا يكي  به دليل دماي پخد پايين درپروسه داک،قطعات دحد دمپريتب  اخواسته قرار مي گير

 قطعات حفظ مي شود.
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     اكروماتود گرم گالوانيزه پوششهاي كيفي پارامترهاي يا مقايسه جدول

 

 

 6زا6

 گالوانیزه داکرومات  پارامترهای موردنظر رديف 

 روی  III)) ،آلوميتيوم وكرومروی عتاصر فليي دشكيل دهتده 1

2 
مكا ييم مقاومد 

 دربرابرخوردگي

باتشکیل لایه نفوذیافته به سطح فلزپایه ازپوشش آلیاژی 
وردگی بالایی می باشد.ممانعت که دارای مقاومت به خ

 سطح فلزپایه بعمل می آید ازنفوذعوامل به

بااستفاده ازمکانیزم خوردگی فداشونده به مرورلایه های پوشش  
خورده شده وسطح فلزپایه تازمانی که لایه آخرپوشش خورده  

خوردگی ،نشده محفوظ می ماندوپس ازخورده شدن لایه آخر

 سطح پوشش نیزآغازمیگردد

 مد پوشش ضخا 3
اسپری  ساعت سالت500برای مقاومت به خوردگی

mµ10-6ساعت سالت 1000و برای مقاومت به خوردگی
 mµ18-100اسپری وبالاتر

وبرای قطعات mµ43برای قطعات پیچ ومهره حداقل
 . mµ83دیگرحداقل

4 
مقاومد به خوردگي 

 درشرايت محيطي
 سال30الی25ده آل)که به ندرت اتفاق می افتد(حدوددرشرایط ای سال80الی40بسته به نوع ضخامت پوشش انتخابی

 چسبتدگي پوشش 5
باتوجه به نفوذ لایه پوشش درسطح فلزپایه چسبندگی فوق 

 .العاده بالامی باشد

باتوجه به شرایط آماده سازی سطح قطعات وضخامت زیاد پوشش 
 چسبندگی نسبی بوده وبسیارکمترازپوشش داکرومات می باشد.

6 
يكي حفظ خواص مكا 

قطعات درحين ا جام 

 پروسه پوششكاري

ه به اینکه عملیات پوششکاری بعدازعملیات حرارتی  باتوج
قطعات بعنوان آخرین مرحله تولیدانجام میگردد، لذاباتوجه  

درجه سانتیگراد پروسه ایجاداین 280به حرارت پایین
 پوشش،قطعات تحت تمپرینگ ناخواسته قرارنمی گیرند.

سانتیگرادپروسه این 550-600بالای   باتوجه به درجه حرارت
ت عملیات حرارتی شده بواسطه بالابودن دمای پوشش،قطعا 

سانتیگراد تحت  400-450پروسه ازدمای تمپرینگ فولادها 
 تمپرینگ ناخواسته قرارمی گیرندوسختی قطعات افت می کند

 عدم دغيير سايي قطعات 7
خ باتوجه به ضخامت پایین لایه پوشش،سایزقطعات باسورا

زآنهابعدازعملیات یارزوه تغییرجزیی داشته ونیازبه تنظیم سای
 پوششکاری نمی باشد

. باتوجه به ضخامت بالای لایه پوشش،سایزقطعات باسوراخ 
یارزوه تغییرنموده وجهت انجام عملیات مونتازحتماپروسه تنظیم  
سایز می بایست انجام پذیرد.که دراین حالت دراثرپروسه تنظیم  

طوح،پوشش خودراازدست می دهندوعلاوه برآن سایزبعضی ازس
 نه انجام پروسه سایزینگ نیز تحمیل می گرددهزی

 چسبتدگي پوشش 8
باتوجه به نفوذ لایه پوشش درسطح فلزپایه چسبندگی فوق 

 العاده بالامی باشد.

باتوجه به شرایط آماده سازی سطح قطعات وضخامت زیاد پوشش 
 شش داکرومات می باشد.چسبندگی نسبی بوده وبسیارکمترازپو

 
 

 تنوع رنگ ندارد. گ بر حسب خواسته مشتری تنوع رن دتوع ر ب 9
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 كيفيد ظاهري
باتوجه به ضخامت پایین لایه پوشش و انجام پروسه 

پوششکاری بادقتهای قابل کنترل،کیفیت ظاهری قطعات 
 بسیاربالابوده وبیننده رامجذوب می نماید.

لایه پوشش وغیرقابل کنترل بودن  باتوجه به ضخامت بالای 
موارد  درپوشش با ضخامت یکنواخت،ظاهرقطعاتپروسه ایجاد 

زیاد مشکلاتی از قبیل:قطرات شره شده،ایجاد لایه پوشش با 
ضخامت بالا بصورت جزیره ای بر سطح قطعات،کنده شدن 
پوشش بعضی از قسمتهای قطعات بواسطه عدم آماده سازی 

برخورد سطوح خارجی قطعات در  مناسب سطح قبل از پوشش و
یا حمل و نقل و ...دیده می شود.که علاوه بر ایجاد اثر جابجایی و 

ظاهری نامناسب و غیر شکیل سبب بوجود آمدن خوردگی  
 موضعی در سطوح نا همگون می گردد.
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 آلايتدگي زيسد  محيطي

بواسطه عدم وجود عناصر آلاینده در ترکیب این پوشش 
ندگی در حین انجام پو شش و بعد از آن هیچگونه آلای

 دارد.وجود ن

بواسطه وجود بخارات روی در حین انجام پروسه پوششکاری 
آلایندگی زیست محیطی بوجود آمده و در حین تماس دست با 

قطعات پوششکاری شده ذرات روی به دست اپراتور چسبیده و یا 
 در هوا معلق میگردد که موجب آلایندگی می گردد.


