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(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la activarea aliajelor, si
anume la un procedeu de activare electro-
chimicd a suprafetei aliajelor dure cu continut
de wolfram pentru lipire la temperatur joasa.

Procedeul, conform primei variante, in-
clude activarea electrochimicd a suprafetei in
solutii apoase neutre ale sirurilor anorganice
ale metalelor alcaline cu impulsuri de curent
anodic cu amplitudinea de 90...250 V, la o
durati a impulsului anodic de 2:107...2:107 s,
densitate anodicd a curentului electric de 1...5
Alem® si durata pauzei dintre impulsuri de
11...15 ori mai mica decat durata impulsurilor,
iar prelucrarea dureazd 5...100 s.
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Procedeul, conform variantei a doua, in-
clude activarea electrochimica a suprafetei in
solufii apoase neutre ale sirurilor anorganice
ale metalelor alcaline cu impulsuri de curent
electric bipolar, cu impulsuri anodice si cato-
dice de curent electric cu durata de
(0,5...4,0)-10” s, 1a densitatea anodici a curen-
tului electric de 5...10 A/em’ si densitatea
catodica a curentului de 10...20 ori mai mica
decat cea anodica, durata pauzei dupa impulsul
catodic constituie 1...4 durate ale impulsului
catodic, iar prelucrarea dureaza 100...300 s.

Revendicari: 2

Figuri: 4



(54) Method for electrochemical activation of the surface of the tungsten-containing hard alloys

for soldering (variants)

(57) Abstract:
1

The invention relates to the activation of
alloys, namely, to a method for -electro-
chemical activation of the surface of the
tungsten-containing hard alloys for soldering.

The method, according to the first variant,
includes the electrochemical activation of the
surface in neutral aqueous solutions of
inorganic salts of alkali metals with anode
current pulses with the amplitude of 90...250
V, at the anode pulse duration of 2-107...2:10”
s, anode current density of 1...5 A/cm” and the
duration of pause between pulses of 11...15
times smaller than the pulse duration, and
treatment lasts 5...100 s.
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The method, according to the second
variant, includes the electrochemical activation
of the surface in neutral aqueous solutions of
inorganic salts of alkali metals with bipolar
current pulses, anode and cathode current
pulses with the duration of (0.5...4.0)-107 s, at
the anode current density of 5...10 A/cm” and
the cathode current density of 10... 20 times
smaller than the anode one, the pause duration
after the cathode pulse is 1...4 durations of the
cathode pulse, and treatment lasts 100...300 s.

Claims: 2

Fig.: 4

(54) Croco0 AJIeKTPOXHMIYIECKOT0 AKTHBHPOBAHHS MOBEPXHOCTH BOJIL(PPAMCOAEPKATIIX
TBEPABIX CIUIABOB JJIsi HI3KOTEMIIEPATYPHOIT MAliKn (BapNAHTHI)

(57) Pegepar:
1
W300pereHne OTHOCHTCA K aKTHBHPO-
BAHHIO CIUIABOB, a4 MMEHHO K CIIOCOOY
3IEKTPOXHUMHYECKOTO AKTHBHPOBAHMS TIOBEPX-
HOCTH  BOJb(paMcoAep)KaliuX  TBEPABIX
CIUIaBOB A7 HU3KOTEMIICPATYPHON MAMKH.
Crocod, CcormacHO TEpBOMY BAapHAHTY,
BKIIFOYACT  JIICKTPOXHMHYECKOE AKTHBHPO-
BaHHC MOBEPXHOCTH B HEHUTPAJBHBIX BOIHBIX
pacTBOpax HEOPTAaHWYCCKUX COJEH IMETOYHBIX
METAUIOB ~ MMITYJIbCAMH ~ AQHOJAHOTO  TOKA
ammmuryaoi 90...250 B, nmpu ATHTENBHOCTH
aHoHOTo mMmyasca 2-107...2-107 ¢, anomHOl
IIOTHOCTH ToKA 1...5 A/CM’ M JUTHTEIBHOCTH
mays3sl Mexay ummyascamMu B 11...15 pas
MCHBIIC IUTEIHHOCTH HMITYJIBCOB, a 0Opa-
6otka qmurcs 5...100 c.
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2
Crnoco0, corimacHO BTOPOMY BapHAHTY,
BKJIFOYACT  3JCKTPOXHMHYCCKOC AKTHBHPO-

BAaHHC NMOBEPXHOCTH B HEHTPAJBbHBIX BOIHBIX
pacTBOpax HEOPraHWYECKUX COJCH MMETOTHBIX
METaJUIOB OWIOIIPHBIMH HMITYJIbCAMH TOKA,
AQHOMHBIMH WM KATOAHBIMH HMITyJIbCAMH TOKA
amarensHocTio (0,5...4,0)-10° ¢, npu amHoz-
HOM MUIOTHOCTH TOKa 5...10 A/cM® 1 KaTogHOM
mioTHocTH Toka B 10...20 pa3 MeHbIIe
AQHOMHOH, JUTMTEIBHOCTh MAY3bl MOCHIE KATO.-
HOTO HMIIyIbca cocTaBmieT 1...4 anurens-
HOCTH KATOTHOTO HMITYyJIbCa, a 00paboTka
qmarcea 100...300 c.

IT. popmymsr: 2

Our.: 4
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Descriere:

Inventia se referd la activarea aliajelor, si anume la un procedeu de activare electro-
chimicd a suprafetei aliajelor dure cu continut de wolfram pentru lipire la temperaturd
joasa.

Este cunoscut procedeul, in care plicile din aliaje dure care constau din carburi de
wolfram, titan, tantal si liant de cobalt sunt lipite de corpul sculei, fabricat din oteluri
carbon. In calitate de aliaje de lipit turnate se utilizeazd aliajele de lipit cu argint sau
cupru-zinc. Ultimele sunt aliate pentru mdrirea stabilitaii termice si contin mici adaosuri
de nichel, mangan sau aluminiu. Pe langd aliajele de lipit turnate sunt folosite, de
asemenea, §i aliajele in forma de pulbere [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in faptul ca lipirea aliajelor dure cu aceste aliaje
de lipit se efectueaza la temperaturi inalte — pana la 1100°C, deoarece la temperaturi mai
joase nu se asigurd o aderentd bund. In legiturd cu diferenta coeficientilor de dilatatie
liniard ai aliajelor dure si ai ofelurilor, trebuie de asigurat incilzirea lor uniforma, ceea ce
este greu de realizat. Scula se instaleazd in inductor astfel, ca in primul rand si se
incdlzeascd corpul sculei si pe contul capacititii ei termice sd se incdlzeasca placa din
aliajul dur. Dupd incingerea ei pentru egalizarea temperaturii scula se deplaseaza si se
efectueaza incdlzirea locului lipirii pentru a evita deformarea corpului si a plicii lipite din
aliaj dur. Scula lipitd se riaceste in cuptor pand la temperatura de 200...250°C in decurs de
6 ore. Insi si acest procedeu, din cauza temperaturii inalte de lipire, nu garanteazi
pastrarea neschimbatd a structurii §i a proprietatilor metalelor lipite, ceea ce deseori duce
la o ratd inaltd de rebut al sculelor. Lipirea sculei prin rezistenta electricd, la incilzirea cu
curenti de inaltd frecventd in cuptor cu mediu reducdtor sau prin cufundarea in aliajul de
lipire topit (cu trei operatii principale in acelasi timp cu incdlzirea prealabild in baia de
sdruri pana la 800...850°C) este foarte anevoioasd si neeconomicd. La aceasta trebuie de
adiugat, ci aliajele de lipit sunt destul de costisitoare.

Procesul de lipire la o temperatura de lucru mai joasd de 450°C este mai comod i mai
economic. Totusi, adeziunca normald a plicii din aliaj dur la sculd este dificild din cauza
peliculei de oxid, ce acoperd placa si ambele faze ale aliajului: scheletul de carbura si
liantul de cobalt. Prin urmare, nu se asigurd o aderenta suficienti a acoperirii galvanice,
aplicate in prealabil pe placi.

Este cunoscut procedeul de prelucrare electrochimici dimensionald. in acest caz
prelucrarea aliajelor dure se efectueazd in solutiile neutre ale sdrurilor cu impulsuri de
curent anodic cu amplitudinea de 90...250 V, durata impulsului de 2-107...2 s si durata
pauzei dintre impulsuri de 2...10 ori mai mica decat durata impulsurilor [2].

Mai este cunoscut procedeul de prelucrare electrochimicd a metalelor cu curent
electric bipolar. Prelucrarea wolframului s-a efectuat in solufii apoase neutre ale sarurilor
anorganice ale metalelor alcaline cu curent electric bipolar, durata pauzei dupd impulsul
catodic constituind 0,5...2 durate ale impulsului catodic [3].

Dezavantajul acestor procedee constd in faptul cd ele sunt destinate nu pentru acti-
varea suprafetei aliajului dur, ci pentru indepdrtarea unei cantitdti mari de material, de
exemplu la perforarea orificiilor. De aceea la activarea suprafetei aliajului dur conform
acestor procedee se vor observa mari pierderi de material si deformarea suprafetei.

in calitate de cea mai apropiati solutie serveste procedeul de activare a suprafetei
aliajelor dure cu continut de wolfram pentru lipire la temperaturd joasd (variante). Placa
aliajului dur, care trebuie lipitd de otel, se uneste la sursa pozitiva de curent electric, se
cufunda in electrolit §i se conecteazad curentul de marimea necesard. Procedeul se poate
realiza in doud variante. Conform primei variante, se utilizeaza electrolitul ce contine
25...200 g/l NaOH si 25...200 g/l NaNOs, la o densitate a curentului electric de 1...100
A/dm’ si temperatura de 20...25°C. Conform variantei a doua a procedeului, activarea
electrochimica termicd se efectueazd in electrolitul ce confine 100 g/1 NH,Cl si 50 g/l
NH4OH sau 110 g/l NH,C1 si 110 g/l NH4;NOs, la tensiunea pe electrozi de 150...220 V,
densitatea curentului electric de 1...2 A/dm” si temperatura anodului de 750°C [4].

Dezavantajul primei variante a procedeului este confinutul inalt de bazd alcalind in
electrolit, care prezintd pericol pentru sandtatea personalului tehnic. Dezavantajul
variantei a doua constd in prezenta in electrolit a unui numar mare de compusi, care in
procesul de prelucrare anodicd duc la degajarea amoniacului, inrdutatind astfel conditiile
de lucru.
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Problema pe care o rezolva inventia este elaborarea unui procedeu electrochimic de
activare a suprafetei aliajelor dure cu confinut de wolfram inainte de a aplica pe ea
acoperiri electrolitice, care asigurd acoperirii 0 aderentd bund cu aliajul dur si, in felul
acesta, durabilitatea imbinarii la lipirea ulterioara.

Problema se solutioneazi prin aceea cd procedeul, conform primei variante, include
activarea electrochimicd a suprafetei in solutii apoase neutre ale sarurilor anorganice ale
metalelor alcaline cu impulsuri de curent anodic cu amplitudinea de 90...250 V, la o
durati a impulsului anodic de  2:107...2-107 s, densitate anodici a curentului electric de
1...5 A/em® si durata pauzei dintre impulsuri de 11...15 ori mai mici decAt durata
impulsurilor, iar prelucrarea dureazd 5...100 s. Procedeul, conform variantei a doua,
include activarea electrochimicd a suprafetei in solutii apoase neutre ale sdrurilor
anorganice ale metalelor alcaline cu impulsuri de curent electric bipolar, cu impulsuri
anodice si catodice de curent electric cu durata de (0,5...4,0)-107 s, la densitatea anodici
a curentului electric de 5...10 A/cm’ si densitatea catodici a curentului de 10...20 ori mai
micd decat cea anodica, durata pauzei dupd impulsul catodic constituie 1...4 durate ale
impulsului catodic, iar prelucrarea dureaza 100...300 s.

Rezultatul tehnic al utilizarii procedeului este curdtarea suprafetei aliajului dur de
straturile de oxizi si impuritdti, identificarea structurii aliajului dur, ca rezultat se
imbunatiteste aderenta acoperirii electrolitice la aliajul dur. Totodatd, datoritd folosirii
solutiilor apoase neutre ale sdrurilor anorganice ale metalelor alcaline, datoritd lipsei
bazei alcaline in electrolit si substantelor, care duc la formarea amoniacului, se
imbundtitesc semnificativ conditiile de lucru.

Exemple de realizare a inventiei

Exemplul 1

O placd din aliaj dur BK8 a fost activatd electrochimic in calitate de anod in baia cu
electrolit, care continea 150 g/l de clorurd de sodiu, temperatura de 22°C, amplitudinea
impulsului de 130 V, durata impulsurilor de 2:10™ s, durata pauzei de 1,8-107s, densitatea
anodici a curentului electric de 3 A/cm’ si durata de prelucrare de 70 s. S-a obtinut o
buna identificare a structurii aliajului dur (fig.1). Daca se iau densitdti mici ale curentului
electric si durate mici ale impulsurilor anodice si timpului de prelucrare, atunci suprafata
nu se decapeazd suficient, fapt ce micsoreazd aderenta aliajului de lipit la aliajul dur
(fig.2). Daca se utilizeaza densititi mari ale curentului electric si durate mari de timp
pentru prelucrare, atunci suprafata aliajului dur se decapeazd excesiv, aderenta nu se
imbunatiteste. Apoi placa a fost spilati in apa si introdusa in calitate de catod in baia de
nichelare cu electrolitul care continea, g/l: NiSO, — 140, NiCl, — 30, acid boric — 25,
Na,SO, — 60 si s-a depus pe ea nichel la pH-ul 5,2, temperatura de 30°C, densitatea
curentului electric de 0,5 A/dm” in decurs de 15 minute. Placa scoasi a fost spalati in apd
si uscati. Acoperirea a fost mata si uniforma. Placa cu acoperirea de nichel a fost lipitad de
otelul carbon cu aliajul de lipit ITTOC-40, cu utilizarea in calitate de flux de lipit a solutiei
apoase de clorurd de zinc de 40% (2 parti de volum) si a solutiei saturate de acid
clorhidric (1 parte de volum). Imbinarea a fost durabili, suportand sarcina de 17 kg.

Exemplul 2

O placd din aliaj dur BK8 a fost activatd electrochimic, fiind conectata la o sursd de
impulsuri bipolare. Prelucrarea a fost efectuatd in decurs de 180 s intr-un electrolit, care
continea 100 g/l de clorurd de sodiu, la temperatura de 20°C, densitatea anodici a
curentului electric de 7 A/cm?” si densitatea catodici a curentului de 0,7 A/cm?, durata
impulsurilor anodice si catodice a constituit cate 2-10 s, iar durata pauzei dupi impulsul
catodic — 4-107 s. Ca rezultat s-a obtinut o suprafatd bine decapata (fig.3), care a asigurat
o aderentd suficientd a aliajului de lipit la aliajul dur. Micsorarea densitdtii anodice si
catodice a curentului electric In comparatie cu cele mentionate in revendicdri duce la o
suprafatd decapatd insuficient (fig. 4) si la micsorarea aderentei aliajului de lipit. Marirea
densitdtii curentului electric si a duratelor impulsurilor si timpului de prelucrare in
comparatie cu cele mentionate in revendicdri duce la decaparea excesiva a suprafefei
aliajului dur, ceea ce este irational. In varianta a doua este necesar mai mult timp pentru
prelucrare in comparatie cu prima variantd, deoarece se introduce impulsul catodic si
pauza dupa acesta, insd procesul se poate efectua la tensiuni mai mici pe electrozi. Apoi
placa a fost spdlatd in apd si introdusd in calitate de catod in baia de nichelare cu
electrolitul care continea, g/1: NiSO,4 — 140, NiCl, — 30, acid boric — 25, Na,SO4 — 60 si s-
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a depus pe ea nichel la pH-ul 5,2, temperatura de 30°C, densitatea curentului electric de
0,5 A/dm’ in decurs de 15 minute. Placa scoasi a fost spilatd in api si uscati. Acoperirea
a fost matd si uniforma. Placa cu acoperirea de nichel a fost lipitd de otelul carbon cu
aliajul de lipit ITOC-40, cu utilizarea in calitate de flux de lipit a solutiei apoase de clorurd
de zinc de 40% (2 pdrti de volum) si a solutiei saturate de acid clorhidric (1 parte de
volum). Imbinarea a fost durabili, suportand sarcina de 18 kg.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. TTerpynun Y. E. CrpaBounuk 1o maiike. Mammsoctpoerue, Mocksa, 1984, c.
245-248
2. SU 1007888 A 1983.03.30
3. SU 1440636 A1 1988.11.30
4. MD 3606 G2 2008.05.31

(57) Revendicari:

1. Procedeu de activare electrochimica a suprafetei aliajelor dure cu continut de
wolfram pentru lipire la temperaturd joasd care include activarea electrochimicd a
suprafetei in solufii apoase neutre ale sirurilor anorganice ale metalelor alcaline cu
impulsuri de curent anodic cu amplitudinea de 90...250 V, la o durata a impulsului anodic
de 2-107...2:10 s, densitate anodici a curentului electric de 1...5 A/cm’ si durata pauzei
dintre impulsuri de 11...15 ori mai micd decat durata impulsurilor, iar prelucrarea durecazi
5...100s.

2. Procedeu de activare electrochimicd a suprafetei aliajelor dure cu continut de
wolfram pentru lipire la temperaturd joasd care include activarea electrochimicd a
suprafetei in solufii apoase neutre ale sirurilor anorganice ale metalelor alcaline cu
impulsuri de curent electric bipolar, cu impulsuri anodice si catodice de curent electric cu
durata de (0,5...4,0)-10 s, la densitatea anodici a curentului electric de 5...10 A/cm? si
densitatea catodicd a curentului de 10...20 ori mai mica decat cea anodicd, durata pauzei
dupd impulsul catodic constituie 1...4 durate ale impulsului catodic, iar prelucrarea
dureazi 100...300 s.

Sef Sectie: TUSTIN Viorel
Examinator: LEVITCHI Svetlana
Redactor: CANTER Svetlana
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