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Descriere:

Inventia se refera la galvanica si poate fi utilizatd pentru depunerea acoperirilor pe suprafetele

cilindrice ale pieselor.

Sunt cunoscute procedeele de depunere a acoperirilor de fier, folosind diverse substante chimice in
calitate de supliment in electrolitul cloros, caliu iodat si hidrazin [1, 2].

Dezavantajul acestor procedee o constituie influenta suplimentelor asupra calitatii acoperirilor,
precum si faptul ca la o exploatare indelungata a cuvei electrolitul se oxideaza.

Mai este cunoscut procedeul de depunere a acoperirilor, cu suprapunerea undelor ultrasonore cu
frecventa de 18...22 kHz si intensitatea de 0,8...1,5 W/em?®. Suprapunerea undelor ultrasonore inlaturd
partial de pe suprafata anodului ndmolul (carbura de fier) si accelereazd procesul de reducere a
electrolitului in timpul prelucrarii, iar la depunerea acoperirilor se micsoreaza viteza de oxidare [3].

Dezavantajul acestui procedeu constd in imposibilitatea de curatare totald a suprafetei anodului de
namol, fapt ce conduce la acumularea de Fe*" in electrolit.

Problema pe care o rezolva inventia consta in imbunatatirea calitatii acoperirilor datorita stabilizarii
raportului dintre concentratiile ionilor de fier cu valenta doi si trei.

Procedeul inldtura dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca se realizeaza cu un electrolit ce
contine 400...600 g/L de FeCl,-4H,0 la o temperatura de 30...40 °C si densitate a curentului catodic de
30...40 A/dm? cu rotirea concomitentd a anodului. Noutatea consti in aceea ci in electrolit se introduc
50...200 g/L de praf microabraziv, iar anodul este rotit cu o viteza de 400...2500 rot/min.

Rezultatul obtinut de inventie constd in aceea cd procedeul propus atribuie proprietiti noi
electrolitului, §i anume mentine stabilitatea lui.

Inventia se explica prin desenul din figura, in care este reprezentat graficul stabilizarii concentratiei
ionilor de fier cu valenta trei in electrolit.

Procedeul se realizeaza in modul urmétor.

Piesa cilindricd cu anodul amplasat in interiorul acesteia se scufunda in electrolit, in care preliminar
se introduce praf microabraziv in proportie de 50..200 g/L. Apoi se efectueaza rotirea anodului cu
frecventa de 400...2500 rot/min. In urma rotirii anodului, in zona de lucru apar diverse torente
hidrodinamice, care declanseaza efectul de pompa si creeaza o circulatie fortatd a suspensiei in spatiul
interelectrodic. Regimul de curgere se determind, in special, de frecventa de rotire a anodului. Dupa
aceasta se conecteaza curentul electric si incepe procesul de depozitare a acoperirilor de fier. La anod
dizolvarea atomilor de metal este insotita de radierea mecanica a produselor inerte care apar incontinuu,
de particulele abrazive din suspensie. Pe suprafata anodului, in afard de dizolvarea electrolitica a
otelului si decaparea lui chimica, decurge si prelucrarea hidroabraziva, care activeaza anodul si asigura
procesului anodic un nivel constant al potentialului in zona activa, care se caracterizeaza prin
transformarea atomilor de fier in ioni cu valenta mica.

Exemplu de realizare a procedeului.

Procedeul a fost supus incercarilor in Laboratorul de acoperiri galvanice al Institutului de Fizica
Aplicatd al ASM si la Uzina de Reparatie a Motoarelor din Alexandreni. Procedeul s-a realizat cu
ajutorul dispozitivului construit la Uzina Experimentald a IFA a ASM. in procesul incercirilor au fost
utilizate:

- in calitate de catod — piese cilindrice cu diametrul interior de 70 mm;

- in calitate de anod — teava de otel cu pereti grosi cu diametrul exterior de 30 mm;

- electrolit-suspensie — solutie de FeCl,4H,O cu concentratia de 500 g/L si praf microabraziv
M2...M28 (carbura de siliciu, electrocorund s.a.).

Cercetarea schimbarilor concentratiei fierului cu valenta trei in electrolit-suspensie s-a efectuat dupa
metoda cunoscutd, utilizand solutia de acid ascorbic. Rezistenta la uzura se determind la masina de
frecare SMT-2. Valorile concentratiei de Fe®* i rezistentei la uzura sunt prezentate in tabele.

Conditiile primului experiment.

Frecventa de rotire a anodului n = 1500 rot/min, temperatura electrolitului-suspensie t = 35 °C,
densitatea curentului pe suprafata catodului D, = 35 Aldm?, concentratia sarii de FeCl,*4H,0 — 500 g/L.



10

15

20

25

30

MD 3455 G2 2007.12.31

4
Tabelul 1

Concentratia particulelor in | g/L 30 50 150 200 250
electrolit
Indicii
Rezistenta aderentei g/mm’ 18 18 18 17 10
Rezistenta acoperirilor la | mg/ora 3,3 2 0,8 2,4 4,2
uzura
Stabilitatea electrolitului in | ora 45 240 450 450 450
conditii de rotire a anodului
Stabilitatea electrolitului in | ora 8 8 9 9 9
conditii stationare

Conditiile experimentului doi.
Concentratia particulelor C = 150 g/L, concentratia sarii FeCl,-4H,O — 500 g/L, temperatura t = 35
°C, densitatea curentului pe suprafata catodului D, = 35 A/dm?.

Tabelul 2

Frecventa de rotire a anodului | rot/min 300 400 1500 2500 3000
Indicii
Rezistenta aderentei kg/mm? 18 18 18 17 17
Rezistenta  acoperirilor la | mg/ora 3,6 3,2 0,8 1,7 3,8
uzurd
Stabilitatea electrolitului cu | ore 51 Nu mai | Nu mai | 400 75
particule putin de | putin de

80 420
Stabilitatea electrolitului fara | ore 6 6 5 4 4
particule

Analizand tabelele constatim ca la depunerea acoperirilor de fier aplicind procedeele cunoscute,
electrolitul se oxideaza si, pentru restabilirea fierului cu valenta trei, este necesar de a prelucra periodic
(peste 4...9 ore) electrolitul.

La depunerea acoperirilor cu aplicarea procedeului propus (frecventa de rotire a anodului
400...2500 rot/min, concentratia particulelor 50...200 g/L), coraportul concentratiilor de ioni de fier cu
valenta doi si trei se stabilizeaza in limitele optime, iar pe catod se depoziteaza acoperiri de compozitie
cu o rezistenta la uzura mai 1nalta decét a fierului ,,pur”.

In paralel cu tabelele a fost construit graficul schimbarii concentratiei Fe** in electrolit in
dependenta de timp, care este prezentat pe fig. 1 (conditiile: n = 1500 rot/min; t = 35 °C; D, = 35 Aldm?;
C = 150 g/L). Graficul reprezintd legatura reciproca dintre procesele care decurg pe suprafetele
anodului, catodului si in oglinda cuvei, cand concentratia fierului cu valenta trei este considerabila.
Daca ultima este mai mare de 0,6 g/L, atunci intensitatea procesului de reducere a ionilor de Fe* este
mai mare decat oxidarea ionilor de Fe®* si concentratia de Fe®* in electrolit se micgoreazi. Aceasta se
explica prin prelucrarea hidroabraziva continua a suprafetei anodului de namol, ceea ce contribuie la
prevenirea oxidarii la anod si mentinerea concentratiei ionilor de fier cu valenta trei, nu mai mare de 0,6
o/L.

Dupa cum au aratat calculele eficacitatii, procedeul propus permite, in cazul reconditiondrii
organelor de masini cu fier electrolitic, de a obtine un efect considerabil datoritd imbunatatirii calitatii
acoperirilor i asigurarii stabilitatii electrolitului.
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(57) Revendicari:

Procedeu de depunere a fierului electrolitic pe suprafete cilindrice, care se realizeaza cu un
electrolit ce contine 400...600 g/L de FeCly4H,0 la o temperatura de 30...40 °C si densitate a curentului
catodic de 30...40 A/dm? cu rotirea concomitentd a anodului, caracterizat prin aceea ci in electrolit se
introduc 50...200 g/L de praf microabraziv, iar anodul este rotit cu o viteza de 400...2500 rot/min.
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