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ОСОБЛИВОСТІ ВИРОБНИЦТВА ЕЛЕКТРОЛІТИЧНИХ ХРОМОВИХ ПОКРИТТІВ 

В умовах сучасного розвитку промисловості, ефективність роботи технологічного 
обладнання має ключове значення для забезпечення стабільного та безперервного 
протікання виробничих процесів. Надійність та довговічність машин та апаратів 
безпосередньо впливають на економічну ефективність роботи підприємств в цілому. 
Системною проблемою, з якою фахівці стикаються при експлуатації обладнання, є 
зношування робочих поверхонь деталей та механізмів, що веде до зниження надійності 
техніки та збільшення витрат на її ремонт і технічне обслуговування. 

Одним із перспективних напрямів у розвитку виробничих процесів є застосування 
гальванічних способів відновлення зношених деталей машин. Встановлено, що хромові 
покриття володіють найвищими хімічними та фізичними властивостями – корозійною 
стійкістю, зносостійкістю, твердістю тощо. Зазвичай хромування використовують для 
нанесення  двох видів покриттів – зносостійких та декоративних.  

Зносостійкі покриття використовують як для відновлення геометричних розмірів 
зношених деталей так і для підвищення зносостійкості виробів перед експлуатацією. Залежно 
від функціонального призначення  товщина покриттів становить не менше 20 … 30 мкм. 

Процес хромування у комерційному масштабі уперше був застосований у двадцятих 
роках минулого сторіччя.  

Основні типи електролітичних хромових покриттів для промислового виробництва 
отримують з електролітів на основі шестивалентного хрому. В даному випадку до складу 
хромовокислих електролітів входить шестивалентний хром у кількостях 100…250 г/дм3. 
Варто зазначити, що шестивалентні сполуки хрому є досить шкідливими, як для сервісного 
персоналу так і для навколишнього середовища. В зв’язку з цим у промислово-розвинутих 
країнах, відповідно до чинних нормативних документів використання хрому з валентністю 
6, обмежується. 

Негативні наслідки  від використання електролітів на основі хрому з валентністю 6 може 
бути зменшено шляхом розроблення композицій покриттів з меншим вмістом хромового 
ангідриду та оптимізації технологічних параметрів процесу електролізу. Але кращим 
рішенням екологічних проблем пов’язаних з використанням покриттів на основі 
шестивалентного хрому є зменшення а у перспективі повна відмова від його використання. 
Тому актуальність отримання високоефективних та малотоксичних хромових покриттів 
постійно збільшується. а проведення аналітичних та експериментальних досліджень з 
вказаної тематики  набувають великого значення. 

Альтернативним методом отримання малотоксичних і ефективних покриттів може бути 
застосування тривалентного хрому. Процес виготовлення покриттів з тривалентного хрому 
має кращі екологічні показники та не потребує використання складних технічних 
безпекових заходів. Проте, маючи значні переваги, застосування методу побудованому на 
основі солей Cr (III) потребує проведення аналітичних та експериментальних досліджень 
для встановлення рівноваги між безпекою процесу та отриманням заданих експлуатаційних 
характеристик покриттів  
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