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Öz 
 
Bu çalışmada elektolitik Ni kaplanmada Ç2842, MS58 ve Al 6013 malzemelerin etkisi ve kaplama 
sonrası yüzey pürüzlülüğünün değişimi incelenmiştir. Deneylerde Ç2842 çelik, MS58 pirinç ve Al 6013 
alüminyum alaşımı malzemeler Ni ile kaplanmıştır. Bu malzemeler, torna tezgahında farklı ilerleme 
oranlarında (0,065-0,13 mm/dev) işlenerek numuneler üzerinde farklı yüzey pürüzlülükleri elde 
edilmiştir. Daha sonra numuneler üzerine Ni kaplanmıştır. Kaplama işlemi sonrasında kaplama kalınlığı 
ve kaplama sonrası yüzey pürüzlülüğü ölçülmüş görüntülü incelmeler yapılarak kaplama kalitesi 
incelenmiştir. Deneyler sonucunda, diğer malzemelere göre MS 58 malzeme üzerinde daha kalın Ni 
tabakası (43 µm) elde edilmiştir. Kaplanan malzemenin elektriksel iletkenliğinin yüksek olması kaplama 
hızını arttırmaktadır. Ancak iletkenlik değerinin düşük olması kaplama yüzeyinin kalitesini 
iyileştirmektedir. Çelik malzemenin kaplama sayesinde yüzey pürüzlülüğü değeri %33-57 aralığında 
azalmıştır. Al 6013 malzemede, kaplama sonrası yüzey pürüzlülüğü %94-107 oranında artmakla beraber 
çukur şeklinde yüzeysel hatalar ortaya çıkmaktadır. 
 
Anahtar Kelimeler: Elektrolitik kaplama, Nikel, Yüzey pürüzlülüğü, Kaplama kalınlığı 

 
Investigation of Coating Thickness and Surface Properties in Electrolithic Ni 

Coating of 2842, MS58 and Al 6013 Materials 
 
Abstract 
 
In this study, the effect of 2842, MS58 ve Al 6013 materials on electroplate Ni coating and the change of 
surface roughness after coating were investigated. In the experiments, Ç 2842 steel, MS 58 brass and Al 
6013 aluminum alloy materials are coated with Ni. These materials were turned at different feed rates 
(0,065-0,13 mm/rev)  by lathe and different surface roughness were obtained on the samples. Then the 
samples were coated with Ni. After the coating process, coating thickness and surface roughness were 
measured. Visual examinations were made and coating quality was examined. As a result of the 
experiments, a thicker Ni layer (43 µm)  was obtained on the MS 58 material according to other materials. 
The high electrical conductivity of the coated material increases the coating speed. However, the low 
conductivity value improves the quality of the coating surface. The surface roughness value of the steel 
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material has decreased in the range of 33-57% thanks to the coating. In Al 6013 material, surface 
roughness was increased in rate of 94-107% after coating, at the same time superficial defects in the form 
of pits occured. 
 
Keywords: Electroplating, Nickel, Surface roughness, Coating thickness 
 
1. GİRİŞ 
 
Elektrolitik kaplama, malzemelerin görünümünü 
veya yüzeysel özelliklerini geliştirmek için bir 
substrat üzerine metal tabakası biriktirme işlemdir 
[1,2]. Bu yöntemde kaplama işlemi elektrolitik 
sıvı(kaplama banyosu) içerisinde yapılmaktadır. 
Elektrik akımı pozitif yüklü anot ve negatif yüklü 
katot olarak isimlendirilen iki elektrot arasında 
cereyan eder. Kaplama olarak uygulanacak metal 
anot olarak üzeri kaplanan malzeme de katot 
olarak devreye bağlanır. Elektrik enerjisi, redresör 
gibi bir DC güç kaynağı tarafından sağlanır. 
Sisteme enerji sağlandığında elektrolitik sıvı 
içerisinde bulunan metal iyonları katotta bulunan 
parça yüzeyine çekilir. Sonra yüzey boyunca 
gelişeceği noktaya doğru hareket eder ve metal 
kafesinin içine dâhil olur [3]. 
 
Elektrolitik Ni kaplama yöntemi dekoratif amaçlı 
veya mühendislik uygulamalarında metalik 
malzemelerin yüzeysel özelliklerini geliştirmek 
için kullanılmaktadır [4]. Diğer kaplama 
yöntemlerine göre daha ekonomik bir yöntemdir 
[5]. Dekoratif amaçlı yapılan kaplamalar daha iyi 
bir görünümün elde etmek için yapılsa da 
mühendislik uygulamaları için yapılan kaplamalar 
genel olarak korozyon ve aşınma direnci arttırmak 
için uygulanmaktadır [6]. Özellikle otomotiv 
endüstrisinde nikel kaplama yaygın bir kullanım 
alanına sahiptir [7-9]. 
 
Kaplama işlemlerinde kaplama kalitesi ve Nikel 
tabakasının yapısı, banyo sıcaklığı, akım 
yoğunluğu, kaplanacak yüzeyin pürüzlüğü vb. 
faktörlere bağlı olarak değişir. Nikel tabakasının 
sertlik, elastisite modülü, mukavemet ve aşınma 
direnci gibi özellikleri banyo tipi, katkı maddeleri 
ve elektroliz koşullarına bağlıdır [10]. Çelik 
üzerine yapılan nikel kaplama tabakasının 
kalınlığının artması ile kaplama tabakasının atma 
ihtimalinin arttığı bulunmuştur [11]. 

Bu çalışmada  Ç2842 çelik, MS58 pirinç ve Al 
6013 alüminyum alaşımı malzemelerin elektrolitik 
yöntemle Ni kaplanması araştırılmıştır. Bu 
malzemeler, torna tezgahında farklı ilerleme 
oranlarında işlenerek numuneler üzerinde farklı 
yüzey pürüzlülükleri elde edilmiştir. Daha sonra 
numuneler üzerine Ni kaplanmıştır. Kaplama 
işlemi sonrasında kaplama kalınlığı ve kaplama 
sonrası yüzey pürüzlülüğü ölçülmüş görüntülü 
incelmeler yapılarak kaplama kalitesi 
araştırılmıştır. 
 
2. MATERYAL VE METOT 
 
2.1. Malzeme ve Numunelerin Hazırlanması 
 
Bu çalışmada Ç2842 çelik, MS 58 pirinç ve Al 
6013 malzemeler kullanılmıştır. Malzemelere ait 
kimyasal bileşim Çizelge 1’de verilmiştir. 
Kaplama işlemlerinde kullanılan Ni kaplama 
banyosu Teknik Döküm firmasından hazır olarak 
alınmıştır. 
 
Çizelge 1. Malzemelerin kimyasal içeriği 

Ç2842 MS58 Al 6013 
C 0,8-0,9 Cu 58 Cu 0,6-1,1 
Si 0,1-0,4 Pb 2,4-2,6 Mg 0,8-1,2 
Mn 1,9-2,1 Zn kalan Zn 0,25 
Cr 0,2-0,5 Fe 0,4-0,6 Fe 0,5 
V 0,1 Ni 0,5-0,6 Cr 0,1 
Fe kalan Sn 0,4-0,5 Mn 0,2-0,8 
  Al 0,1-0,2 Si 0,6-1 
    Ti 0,1 
    Al kalan 

 
Kaplama öncesi ve sonrası yüzey pürüzlülüğü 
değerlerindeki değişimlerin gözlenebilmesi için 
numuneler torna tezgahıyla işlenerek farklı 
pürüzlülükler oluşturulmuştur. Pürüzlülük 
değerlerinin 1-2 µm/2-3 µm aralıklarında olmak 
üzere iki farklı değerde olması planlanmıştır. 
Bunun için Eş 1’den yararlanılarak istenilen yüzey 
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