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1 2
Inventia se referd la activarea aliajelor, in 5 NaCl 100,0...250,0
AlCl; 0,5...5,0,
la o densitate a curentului electric de 10...120
A/dm? i temperatura de 20...25°C.
Revendiciri: 1

particular la un procedeu de activare a suprafetei
aliajelor dure fird wolfram pentru lipire la tempera-
turd joasa.

Procedeul, conform inventiei, include activarea
electrochimica a suprafetei aliajului cu un electrolit 10
ce contine, g/l:
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Descriere:

Inventia se referd la activarea aliajelor, in particular la un procedeu de activare a suprafetei
aliajelor dure fird wolfram pentru lipire la temperaturd joasa.

Este cunoscut procedeul, in care placile aliajelor sinterizate, compuse din carburd de wolfram,
titan, tantal si cobalt sunt lipite la corpul sculei, fabricate din oteluri carbon. In calitate de aliaje de
lipit turnate se folosesc cele cu argint sau cupru-zinc. Ultimele sunt aliate pentru mdrirea
stabilitdtii termice §i contin mici adaosuri de nichel, mangan sau aluminiu. Pe l4nga aliajele de
lipit turnate sunt folosite si aliajele pulverulente [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in faptul ci lipirea aliajelor dure cu aceste aliaje de lipit
se efectueazd la temperaturi Tnalte — pand la 1100°C, deoarece la temperaturi mai joase nu se
asigurd o aderent3 buni. in legiturd cu diferenta coeficientilor de dilatatie liniari a aliajelor dure
si a otelurilor trebuie de asigurat incélzirea lor uniforma, ce este greu de realizat si necesitd mult
timp. Scula se instaleaza in inductor astfel, ca in primul rand sd se incilzeasca corpul sculei si pe
contul capacititii ei termice sd se incdlzeascd placa din aliaj dur. Dupd incingerea ei pentru
egalizarea temperaturii scula se deplaseaza si se efectueaza incélzirea locului lipirii pentru ca s
nu aiba loc deformarea corpului si a plicii lipite din aliaj dur, scula lipitd se rdceste in cuptor pana
la temperatura de 200...250°C in decurs de 6 ore. Insi nici acest procedeu, din cauza temperaturii
inalte de lipire, nu garanteazi pastrarea neschimbata a structurii si a proprietdtilor metalelor lipite,
ce adeseori duce la o ratd inaltd de rebut al sculelor. Lipirea sculei prin rezistenta electrica, la
incdlzirea cu curenti de 1naltd frecventd in cuptor cu mediu reducédtor sau prin scufundarea in
aliajul de lipire topit (cu trei operatii principale in acelasi timp cu incilzirea prealabild in baia de
sdruri pand la 800...850°C) este foarte anevoioasd, neeconomicd, scumpd. lar utilizarea in unele
cazuri a fluxurilor de lipit, in compozitia cirora intrd componenti fluorurati, fac operatiile
ecologic periculoase. Insi aceste fluxuri (de rind cu temperatura inaltd) sunt necesare, deoarece
numai ele permit de a imbunatiti aderenta aliajului de lipire de aliajul dur si de a asigura o
imbinare solidd. Temperaturile inalte de topire, numdrul mare de operatii si fluxurile de lipire
periculoase pentru sdndtatea personalului tehnic de deservire brusc inrdutdtesc conditiile de lucru.
Totodata, aliajele de lipire utilizate sunt multicomponente si scumpe, indeosebi cele care contin
argint.

Este cunoscut procedeul de activare a suprafetei aliajelor pentru lipire la temperaturi joase,
care prevede inlaturarea peliculelor de oxizi de pe suprafata aliajelor de lipit prin degresare sau
decapare chimicd. De obicei, pentru decapare se utilizeaza acid clorhidric la rece sau acid sulfuric
la cald, iar in cazul cuprului si alamelor — acid azotic. De asemenea, pentru aceste scopuri poate fi
folositd solutia de cianurd de sodiu, ludnd in considerare nocivitatea ei. Dupa prelucrare, pe
suprafatd se aplicd prin procedeul galvanic un metal sau un aliaj din sirul cadmiu, nichel, crom,
cupru, staniu-nichel, staniu-zinc, staniu-plumb sau altele.

In rezultatul activirii aliajelor este posibili lipirea la temperatura mai joasi de 450°C cu o
aderentd sporitd a aliajului de lipire de suprafata lipita [2].

Principalul dezavantaj al acestui procedeu constdl in aceea cd nu se poate activa toatd suprafata
aliajelor dure, formate din materiale electrochimic eterogene. De exemplu, aliajele dure fard
wolfram, formate din carburd de titan-nichel-molibden (TNM) contin carburd de titan (pana la
60% mas.) si liantul de nichel-molibden (pana la 40% mas.). La utilizarea solutiilor mentionate nu
poate fi activatd toatd suprafata aliajului, fapt ce nu asigurd adeziunea totald a acoperirii
electrolitice de suprafata de lipit, de aceea acoperirea se desprinde in locurile de iesire la suprafatd
a fazei carburii.

Problema pe care o rezolvd inventia revendicatd constd in elaborarea unui procedeu
electrochimic de activare a suprafetei aliajelor dure fird wolfram inainte de aplicarea acoperirii
electrolitice, care sa asigure acoperirii o aderentd bund de aliajul dur si durabilitate.

Procedeul, conform inventiei, include activarea electrochimicd a suprafetei aliajului cu un
electrolit ce contine, g/l:

NaCl 100,0...250,0
AlClI; 0,5...5,0,
la o densitate a curentului electric de 10...120 A/dm® si temperatura de 20...25°C.

Rezultatul inventiei consta in curdtarea eficientd a suprafetei aliajului de straturile de oxizi si
impuritdti si imbunatatirea adeziunii acoperirii electrolitice de aliajul dur.

La activarea suprafetei aliajelor dure fara wolfram, de exemplu TNM-20, compus din TiC,
nichel-molibden, in raport de 80% si 20%, concentratia clorurii de sodiu este direct proportionald
cu conductibilitatea electricd, la cresterea ei cheltuielile de energie pentru indeplinirea procesului
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4

se micsoreazd. O influentd majord asupra intensitdtii curentului o are concentratia clorurii de
aluminiu in electrolitul compus, care contine si NaCl cu concentratia de 150 g/l (vezi tabelul).

Tabel

Influenta concentratiei AICl; asupra intensitatii curentului electric (A) la diferite tensiuni
ale curentului electric

Tensiunea, Concentratia AICl; (g/1)
) 0 0,5 1,0 1,5 2 5
5 0,5 0,6 0,8 0,65 0,65 0,6
10 1,3 14 1,8 1,65 1,55 1,6
15 2,3 2.4 6,7 2,55 2,3 2,2
20 3,0 16,0 20,4 3,15 3,75 3,1
25 3,9 17,0 22,0 14,25 13,0 4,7

Din tabel se vede cd la concentratia AlCl; mai joasd de 0,5 g/l si mai mare de 5,0 g/l activarea
nu da un efect pozitiv. Concentratia optimald a AlCl; este de 1,0 g/l, cand intensitatea curentului
electric, de exemplu, la tensiunea de 25 V s-a marit de la 3,9 A pand la 22,0 A, adica de 5,6 ori in
comparatie cu curentul electric in solutia NaCl de 150 g/1.

Procedeul se realizeaza in felul urmator.

Placa din aliaj dur se degreseaza cu var vienez si in calitate de anod se introduce in baia cu
electrolit cu urmatoarea compozitie: NaCl 10...250 g/ si AICl; 0,5...5,0 g/l. Se conecteaza sursa
de curent si placa se activeaza electrochimic o perioadd necesara de timp la densitatea curentului
electric de 10...120 A/dm” si temperatura de 20...25°C. Dupd activare placa este spalatd in api si
in calitate de catod se introduce in baie pentru aplicarea unei acoperiri galvanice corespunzitoare,
dupd care este scoasd din baie, spalatd in apa si uscatd. Operatia finald constd in lipirea cu aliajul
corespunzator.

Exemple de realizare a inventiei

Exemplul 1

S-a efectuat decaparea chimica a plécii din aliajul dur TNM-20 cu acid sulfuric fierbinte (10%
mas.) in decurs de 1 min, apoi spélarea ei in apd. Placa in calitate de catod a fost introdusd in baia
de nichelare cu electrolit cu compozitia: NiSO4 140 g/1, NiCl, 30 g/1, acid boric 25 g/1, Na,SO4 60
g/1, depunerea efectuandu-se la pH-ul de 5,2, temperatura de 30°C, densitatea curentului electric
de 0,5 A/dm’ in decurs de 5 min. Placa a fost spilati in api si uscati. In acoperire se observau
multi pori, in unele locuri s-a desprins. Placa cu acoperirea de nichel a fost lipita la otelul carbon
cu aliajul de lipit staniu-plumb IIOC-40 cu utilizarea solutiei apoase a clorurii de zinc de 40% (2
parti de volum) si a solutiei saturate a acidului sulfuric (1 parte de volum) in calitate de flux de
lipit. Imbinarea n-a fost suficient de durabild, la sarcina de 1 kg placa din aliajul dur s-a desprins
de la otel.

Exemplul 2

Placa din aliajul dur TNM-20 a fost activata electrochimic in calitate de anod in baia cu
electrolit cu compozitia: NaCl 150 g/1 si AlCl; 1,0 g/1, la temperatura de 22°C si densitatea
curentului electric de 45 A/dm” in decurs de 1 min. Apoi ea a fost spilatd in api si introdusi in
calitate de catod in baia de nichelare cu electrolit cu compozitia: NiSO4 140 g/1, NiCl, 30 g/l, acid
boric 25 g/1, Na,SO, 60 g/1 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 6 min. Placa scoasd a fost spilati in ap3 si uscati.
Acoperirea a fost uniformd, fard luciu. Placa cu acoperirea de nichel a fost lipita la otelul carbon
cu aliajul de lipit IIOC-40 cu folosirea solutiei apoase de 40% a clorurii de zinc (2 parti de volum)
si solutiei saturate a acidului clorhidric (1 parte de volum) in calitate de flux de lipit. Imbinarea a
fost durabild, suportand sarcina de 16 kg.
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(57) Revendicari:

Procedeu de activare a suprafetei aliajelor dure fard wolfram pentru lipire la
5 temperaturd joasd, care include activarea electrochimicd a suprafetei aliajului cu un electrolit ce
contine, g/l
NaCl 100,0...250,0
AlCl; 0,5...5,0,
la o densitate a curentului electric de 10...120 A/dm” si temperatura de 20...25°C.
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