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(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la domeniul metalurgiei,
in special la tratarea chimicd §i termica a
metalelor §i  poate fi utilizatda pentru
aluminizarea produselor din otel din material
nemagnetic $i metale colorate.

Procedeul de aluminizare a produselor din
otel din material nemagnetic si metale colorate
include prepararea i amplasarea intr-o teava
din material nemagnetic conductor, cu capetele
ermetizate cu ajutorul unor garnituri de
cauciuc, a unui amestec format din pulbere de
aluminiu sau oxid de aluminiu §i bucdti de

2

sarmd din  material feromagnetic moale,
amplasarea coaxiald cu interstitiu in teava, prin
garnituri, a produsului de formd cilindricd de
prelucrat, amplasarea tevii in cavitatea unui
inductor cu inductia magneticd de 25...35 mT,
conectarea tevii la polul pozitiv al unei surse
de curent continuu cu tensiunea de 40...90 V si
a produsului la polul negativ, printr-un contur
RC.

Revendicari: 4

Figuri: 2



(54) Process for aluminizing steel products from nonmagnetic materials and

nonferrous metals

(57) Abstract:
1

The invention relates to the field of
metallurgy, in particular to the chemicothermal
treatment of metals and can be used for
aluminizing products from nonmagnetic steels
and nonferrous metals.

The process for aluminizing steel products
from nonmagnetic materials and nonferrous
metals includes the preparation and placement
in a pipe of conductive nonmagnetic material,
with the ends sealed with the help of rubber
seals, of a mixture of aluminum powder or
aluminum oxide and pieces of wire of

2

ferromagnetic soft material, coaxial placement
with a clearance in the pipe, through the seals,
of the work piece of cylindrical shape, pipe
placement in the cavity of an inductor with
magnetic induction of 25...35 mT, connection
of the pipe to the positive pole of a direct
current source with the voltage of 40...90 V
and of the product to the negative pole,
through an RC circuit.

Claims: 4

Fig.: 2

(54) Crioco0 aauTHPOBAHNMSA M3AEJHI U3 CTAJHM U3 HEMATHUTHBIX MAaTEPHAJIOB U

HIBETHBIX MCTAJIJI0B

(57) Pegepar:
1
H3o00peTenne  oTHOCHTCS K OONIacTH
METAJUIypIHH, B YaCTHOCTH K XHMHKO-
TEPMHUECKOH 00padOTKE METAJUIOB M MOXKET
ObITh  HCIIONB30BAHO JUIS  AIHTHPOBAHUSA
H3JICTTMH U3 HEMAarHUTHBIX CTaleH M IBETHBIX
METaJLIOB.
Crioco0 aTUTHPOBAHUS H3/ICIHH U3 CTalleH
U3 HEMAarHUTHBIX MaTEPHATIOB M I[BETHBIX
METAJUIOB ~ BKJIIOYAeT  IIPHTOTOBIICHHE  H
pasMereHre B TpyOe H3 TOKOIPOBOJAIIETO
HEMarHUTHOTO  MaTepHalla, ¢  IepMe-
TU3UPOBAHHBIMH ~ KOHIIAMH  C  ITOMOIIBIO
PE3HHOBBIX YILTOTHHUTEIEH, CMECH H3 OPOIIIKa
TIOMUHIS WIH OKCHAA ATIOMUHHSA H KYCKOB

2

IIPOBONIOKH 13  (PEPPOMArHHUTHOTO MSATKOTO
MaTepHana, KOaKCHAIBbHOC pa3MEIeHHE ¢
IPOMEXKYTKOM B TpyOe€, Uepe3 YILIOTHHTEIH,
00padaTHIBACMOT0 H3JICIUA ITHITHHIPHICCKOH
(GopMBL, pa3MerieHne TPYObl B IIONOCTH
HHIYKTOpa ¢ MarHUTHOH HHTyKrued 25...35
mT, mogxmoueHHe TpyOhl K MOIOKUTEIFHOMY
[OMIOCY HCTOYHHMKA IIOCTOSHHOIO TOKa C
manpsokeauem  40...90 V. u m3penmus x
OTpHUITATEIFHOMY TOMIOCY, depe3 RC koHTYp.

I1. popmymsr: 4

Qur.: 2
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Descriere:

Inventia se refera la domeniul metalurgiei, in special la tratarea chimicad §i termicd a
metalelor si poate fi utilizata pentru aluminizarea produselor din otel din material nemagnetic
si metale colorate.

Este cunoscut procedeul de aluminizare a produselor din cupru, care include tratarea
preventiva a produsului cu o suspensie de un anumit continut chimic cu o grosime a stratului de
suspensie de 0,5...1 mm i recoacerea ulterioard intr-un mediu de pulbere de aluminiu sédturat.
Insd suprafata obtinuti, siturati cu aluminiu, necesitd o tratare termica suplimentard, care la
randul ei duce la patrunderea difuziva a atomilor de aluminiu in suprafata de cupru [1].

Dezavantajele acestui procedeu constau in grosimea redusd a stratului de aluminiu depus si
consumul mare de energie necesar pentru recoacere.

Este cunoscut de asemenea procedeul de aluminizare a produselor din cupru, care include
tratarea preventiva a produsului cu o suspensie de oxid de fier 18...25%, clorurd de staniu
45...55%, grafit 18...25% si apd 18...25% cu o grosime a stratului de 0,5...1 mm, uscarea la
aer in decurs de 1 ord si recoacerea ulterioard intr-un container ermetizat intr-un mediu de
pulbere de aluminiu. Recoacerea are loc intr-o sobd incinsd la o temperaturd de 700...750°C
timp de 5 ore [2].

Dezavantajul acestui procedeu constd in dependenta realizarii acestuia de tehnologiile
chimice.

Cea mai apropiatd solutie este procedeul de aluminizare a otelurilor si metalelor neferoase,
care include tratarea preventivd a produsului cu o suspensie apoasd, precum i recoacerea
ulterioara intr-un container ermetic ce contine un mediu sdturat din pulbere cu un anumit
continut [3].

Dezavantajele acestui procedeu constau in consumul mare de energie la procesul de
recoacere si In alegerea componentei pulberilor pentru fiecare metal sau aliaj in parte.

La dezavantajele solutiilor mentionate se referd si dependenta realizdrii acestora de
tehnologiile chimice, bazate in mare parte pe alegerea amestecurilor si excluderea totald a
metodelor electrofizice. Existd metode electrofizice bazate pe alierea cu scantei electrice a
suprafetelor metalelor si aliajelor cu electrod din aluminiu. insa aceste metode sunt ineficiente
in cazul prelucrdrii unor suprafete vaste si deseori sunt comise scapdri in continuitatea
prelucrarii suprafetei, iar aceasta se obtine in final neomogena.

Problema pe care o rezolva prezenta inventie consta in aluminizarea produselor din otel din
material nemagnetic si metale colorate fard tratare termica §i cu un consum mai mic de energie.

Procedeul de aluminizare a produselor din otel din material nemagnetic si metale colorate,
conform inventiei, inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd include prepararea
si amplasarea Intr-o teavd din material nemagnetic conductor, cu capetele ermetizate cu
ajutorul unor garnituri de cauciuc, a unui amestec format din pulbere de aluminiu sau oxid de
aluminiu si bucati de sdrma din material feromagnetic moale, amplasarea coaxiald cu interstitiu
in teava, prin garnituri, a produsului de forma cilindricd de prelucrat, amplasarea tevii in
cavitatea unui inductor cu inductia magnetica de 25...35 mT, conectarea tevii la polul pozitiv
al unei surse de curent continuu cu tensiunea de 40...90 V si a produsului la polul negativ,
printr-un contur RC. Lungimea bucdtilor de sdrmd din material feromagnetic moale se
selecteazd de 2...3 ori mai micd decat latimea interstitiului. Totodatd concentratia bucétilor de
sarmd din material feromagnetic moale se selecteaza de 1...2,5% din volumul interstitiului, iar
concentratia pulberii - de 0,5...1,5% din volumul interstitiului. De asemenea sectoarele
produsului, care nu necesitd prelucrare, se acopera cu un invelis de cauciuc sau cu o pelicula
dielectrica.

In cazul aluminizarii suprafetelor interioare ale produselor, de exemplu tevilor, se monteazi
o bard de metal din material nemagnetic, de un diametru mai mic, in interiorul tevii, dupa care
bara se conecteaza la polul pozitiv al sursei de curent continuu, iar produsul - la polul negativ
al sursei.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-2, care reprezinta:

- fig. 1, schema dispozitivului de aluminizare a produselor din otel din material
nemagnetic i metale colorate;

- fig. 2, produs din cupru, pe suprafata exterioard a cdruia este depus un strat de
aluminiu.
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Dispozitivul de aluminizare a produselor din otel din material nemagnetic i metale colorate
(fig. 1) include o sursd de curent alternativ 1, la care este conectat un inductor 2, care reprezintd
statorul unui motor electric, o teavd 3 din material nemagnetic conductor, cu capetele
ermetizate cu ajutorul unor garnituri de cauciuc 6, care formeaza o camerd 5, cu un amestec 8
format din pulbere de aluminiu sau oxid de aluminiu §i bucdti de sdrma 7 din material
feromagnetic moale, o sursa de curent continuu 9, conectatd cu polul pozitiv la teava 3, iar cu
polul negativ la produsul 4, printr-un contur RC, format din rezistenta 10 si condensatorul 11.

Procedeul se realizeaza in modul urmator.

La conectarea inductorului 2, care creeazd un camp electromagnetic, bucitile de sarma 7 si
pulberea 8 trec in stare de pseudofluidizare. La conectarea tevii 3 la polul pozitiv al sursei 9 si
a produsului 4 la polul negativ, bucatile de sarma 7 si pulberea 8 initiazd descércari electrice
prin scantei, care conduc la formarea pe suprafata produsului 4 a unui strat dur din pulbere
topitd, grosimea cdreia poate fi reglatd. Procedeul nu necesitd o tratare termicd aparte a
produsului 4, iar durata de prelucrare a unui sector cu lungimea de 10 ¢cm nu depdseste 3...5
min. Luénd in consideratie posibilitatea deplasérii produsului 4 cu lungime mare prin teava 3
cu garniturile 6, durata de prelucrare a 1 m de produs nu va depasi 50 min. in cea mai apropiatd
solutie timpul necesar numai pentru recoacerea produsului de prelucrat constituie 5 ore. La
utilizarea produselor de prelucrat din oteluri obisnuite, care se magnetizeazd in campul
magnetic, fenomenul de fluidizare nu are loc si bucatile de sarmad 7 se lipesc de suprafata
prelucratd fard niciun efect vadit.

Exemplul 1

In teava 3 prin garniturile 6 este introdus un produs din cupru 4, si anume o teava cu
diametrul exterior de 10...15 mm. Camera 5 este umplutd cu un amestec din buciti de sarmd 7
din material feromagnetic moale cu concentratia de 1,5% si pulbere de aluminiu cu
concentratia de 1%. La conectarea inductorului 2 la reteaua de curent trifazat prin intermediul
unui variator de tensiune §i crearea unui camp electromagnetic rotativ in intervalul de 25...35
mT, tot amestecul din teava 3 trece in stare de pseudofluidizare, astfel fiind posibild prelucrarea
nu numai a produsului (tevii) 4, dar si a produselor, practic de orice altd forma complexa.

La conectarea sursei 9 prin intermediul rezistentei 10, ce permite de a limita curentul si a
stabili o tensiune in intervalul de 40...90 V, in amestecul pseudofluidizat format din pulbere 8
de aluminiu sau oxid de aluminiu si bucéti de sdrma 7 din material feromagnetic moale, apar o
multime de descarcari electrice prin scantei (durata impulsurilor de curent electric se estimeaza
de 107s...3- 107s) si pe suprafata tevii se depune un strat stabil de aluminiu (fig. 2). La o
tensiune mai mare de 90 V se formeaza clastere din bucéti de sdrma si sporeste posibilitatea de
sudare a bucitilor de sarma intre ele cu provocarea unui scurtcircuit. Utilizarea bucétilor de
sarma cu o lungime comensurabild cu interstitiul dintre teava 3 si produsul 4, contribuie nu la
aparifia unor descarcdri electrice efect corona, dar la un scurtcircuit simplu i inutil din punct
de vedere tehnologic. De aceea intervalul optim al geometriei bucatilor de sarméd 7 poate fi
considerat raportul dintre lungimea lor de 12...14 mm si diametrul lor de 1...3 mm. Durata de
prelucrare este apreciatd in intervalul de 2...5 min.

Exemplul 2

in acest caz toti parametrii coincid cu cei din exemplul 1, se modifici doar concentratia
bucétilor de sarmd pand la 10%. Efectul de pseudofluidizare nu apare. Doar la reducerea
concentratiei pand la 3% apar primii indici de pseudofluidizare, iar la concentratia bucatilor de
sarma de 2,5%, efectul de pseudofluidizare se¢ manifestd pe deplin.

Exemplul 3

Toti parametrii coincid cu cei din exemplul 1, Insd intre piesa de prelucrat si sursa de curent
continuu 9, dupd rezistenta electrica 10 este prevdazut condensatorul 11, care formeazd
Tmpreund cu rezistenta un contur RC. Rezistenta limiteaza marimea curentului, iar prin variatia
capacitatii condensatorului C este posibila reglarea energiei descarcarii electrice, variind
parametrii descarcarii prin scantei si starea suprafetei prelucrate, inclusiv obtinand suprafete
relativ netede si foarte rugoase, insusire importanta la depunerea catalizatorilor.

Toate exemplele prezentate se realizeaza in mediu gazos, inclusiv in aer, in lipsa
umiditatii.
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(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

1. SU 1548265 Al 1990.03.07
2.SU 1747537 A1 1992.07.15
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(57) Revendicari:

1. Procedeu de aluminizare a produselor din otel din material nemagnetic §i metale colorate,
care include prepararea i amplasarea intr-o teava din material nemagnetic conductor, cu
capetele ermetizate cu ajutorul unor garnituri de cauciuc, a unui amestec format din pulbere de
aluminiu sau oxid de aluminiu §i bucéti de sirméd din material feromagnetic moale; amplasarea
coaxiald cu interstitiu in teava, prin garnituri, a produsului de forma cilindrica de prelucrat;
amplasarea tevii in cavitatea unui inductor cu inductia magneticd de 25...35 mT; conectarea
tevii la polul pozitiv al unei surse de curent continuu cu tensiunea de 40...90 V si a produsului
la polul negativ, printr-un contur RC.

2. Procedeu, conform revendicdrii 1, in care lungimea bucitilor de sdrmd din material
feromagnetic moale se selecteazad de 2...3 ori mai mica decat latimea interstitiului.

3. Procedeu, conform revendicarii 1, in care concentratia bucitilor de sdrma din material
feromagnetic moale se selecteaza de 1...2,5% din volumul interstitiului, iar concentratia
pulberii - de 0,5...1,5% din volumul interstitiului.

4. Procedeu, conform revendicarii 1, in care sectoarele produsului, care nu necesitd
prelucrare, se acopera cu un invelis de cauciuc sau cu o pelicula dielectrica.

Director adjunct Departament: GROSU Petru
Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: GROSU Viorel

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisindu, Republica Moldova
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