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(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la un procedeu de pre-
lucrare termochimicd a pieselor din otel si
poate fi folositd in industria constructiilor de
magini §i In constructia aparatelor pentru
marirea rezistentei la coroziune a pieselor
maginilor, sculelor si utilajului tehnologic.

Procedeul, conform inventiei, include
incdlzirea anodicd a piesei intr-o solutie apoasa
ce contine NH;Cl, NH,NO; si suplimentar
tiosemicarbazidd H,N-CS-NH-NH,, timp de

1...6 min. Cilirea ulterioard a piesei se
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efectueaza intr-o solutie apoasd ce contine

monofosfat de zinc Zn(H,PO,),-2H,0, sulfat
de nichel NiSQ,, sulfat de mangan MnSO,,
acid fosforic H;PQ,, nitrat de sodiu NaNOj; si
nitrit de sodiu NaNQ,, la temperatura de
20...40°C timp de 1...20 min. Dupd aceasta se¢
efectucaza pasivizarea piesei intr-o solutie
apoasd ce contine hidroxid de sodiu NaOH si
bicromat de potasiu K,Cr,O7, la temperatura de
85...90°C timp de 1...5 min.

Revendicari: 1




(54) Process for chemicothermal treatment of steel products

(57) Abstract:
1
The invention relates to a process for

chemicothermal treatment of steel products
and can be used in mechanical engineering and
instrument engineering for increasing the
corrosion resistance of machine parts, tools
and tooling.

The process, according to the invention,
comprises the anode heating of the product in
an aqueous solution

NH,NO; and additionally thiosemicarbazide
H,N-CS-NH-NH,, The

containing NH,(CI,

during 1...6 min.

subsequent quenching of the product is carried
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out in an aqueous solution containing zinc
monophosphate ~ Zn(H,P0,),-2H,0, nickel

sulphate NiSO,, manganese sulphate MnSQO,,
phosphoric acid, H;PO,, sodium nitrate NaNO;
and sodium nitrite NaNQO,, at the temperature
of 20...40°C during 1...20 min. Afterwards, it
is carried out the passivation of the product in
an aqueous solution containing sodium
hydroxide NaOH and potassium bichromate
K;Cr;0y, at the temperature of 85...90°C
during 1...5 min.

Claims: 1

(54) Cnocod XMMHKO-TEePMHUYEeCKO0i1 00pa00TKH CTAJIBLHBIX U3IeJIHI

(57) Pedepar:
1
OTHOCHTCA K

W3zobperenue CIOCO0y
XUMHKO-TCPMUYCCKOH O0paOOTKH CTaIBHBIX
U3IEMUi W MOXKET OBITh WCIIONB30BAHO B
MAIlTHHOCTPOCHUN ¥ TPHOOPOCTPOCHHUH IS
TTOBEINICHIS KOPPO3HOHHOH CTOHKOCTH JeTa-
e MAaIWH, WHCTPYMEHTOB U TEXHOIOTH-
YECKOU OCHACTKH.

Crroco0, COrTacHO H300pPETEHHIO, BKIIIO-
YaeT AHOMHBIH HArPeB U3ACTHA B BOIHOM
pactBope, comepkamem NH,Cl, NH,NO; u
JIOIONHUTENFHO THOceMuKapoOasuy H,N-CS-
NH-NH,, B Teuenue 1...6 mun. Ilocremyro-
Iy 3aKalKy U3ACIHS OCYLIECTBILIIOT B

BOJHOM DPAacTBOpE, cojepkanieM MoHohochaT
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muaka  Zn(H,PO,),-2H,0,

CynphaT HHKEII
NiSQO,, cympdar mapramma MnSO,, dochop-
Hyto kucrnory HiPO,, HaTpuil azoTHOKHCHBIH
NaNQO; u marpuit aszoructoxucieiii NaNO,,
npu Temmepatype 20...40°C B Teuenue 1...20
muH. [locie 2TOro OCYIIECTBIAIOT IAcCH-
BUPOBAHHE H3JEIUA B BOJHOM DAacTBOpE,
cojepxkamieM rugapoxkcuy Hatpus NaOH u
ouxpomar kxamua K,Cr,Os;, mpu Temmeparype

85...90°C B Teuenue 1...5 Mum.

I1. popmymsr: 1
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Descriere:

Inventia se referd la un procedeu de prelucrare termochimica a pieselor din otel si poate
fi folosita in industria constructiilor de masini i in constructia aparatelor pentru marirea
rezistentei la coroziune a pieselor masinilor, sculelor si utilajului tehnologic.

Este cunoscut un procedeu de prelucrare termochimicd a suprafetei otelului prin
incélzire anodica a piesei In solutii apoase de electroliti, care contin compusi ai azotului, %
mas.: 1) NH,Cl 10 si NH,OH 5; 2) NH,C1 11 si NH4;NO; 11, la densitatea curentului de
1..2 A/em’® si tensiunea de 150...220 V. in procesul nitrurdrii electrolitul din apropierea
nemijlocitd a anodului incepe sd fiarbd si se separd de piesd printr-o peliculd compactd de
vapori §i gaze. O parte din energie este consumatd pentru incalzirea anodului (piesei) cu
posibilitatea regldrii lente a temperaturii in limitele 400...950°C. Ca rezultat are loc difuzia
azotului in stratul de suprafatd a otelului cu formarea nitrurilor. Ricirea piesei se efectueaza
sau 1n electrolit dupd deconectarea curentului, sau in aer, datoritd céreia pe suprafatd se
formeaza o peliculd de oxizi. Acest tratament duce la o anumitd sporire a rezistentei la
coroziune a pieselor [1].

Dezavantajele acestui procedeu constau in aceea cd stratul de nitrurd obtinut este
neomogen si de o grosime insuficientd, iar pelicula de oxizi are o grosime micd, neuniforma
si 0 continuitate nesatisficitoare. In plus, ea are o aderentd slabd cu suprafata piesei, ceea
ce duce la faramitarea acesteia si la diminuarea rezistentei la coroziune a pieselor din otel.

In calitate de cea mai apropiati solutie serveste procedeul de prelucrare termochimica a
pieselor din otel, care include incédlzirea anodicd a piesei pand la temperatura de
400...950°C, timp de 3...5 min, intr-un e¢lectrolit ce contine, g/L: NH,Cl 40...60,
NH,OH-HCI 0,05...0,10, N,H,-HCI 0,1...1,0, apa — restul, la o tensiune a curentului de
100...220 V si o densitate de 1,0...2,5 A/em®, dupi care piesa se cileste intr-o solutie
apoasd ce contine 50...100 g/L de hidroxid de sodiu. Datorita acestui procedeu in stratul
superficial al piesei se diminueaza continutul de carbon si se formeaza stratul de nitrurd si o
peliculd de oxid destul de compacta [2].

Dezavantajul acestui procedeu constd in faptul ci stratul de protectie contine numai
nitruri §i peliculd de oxizi, ceea ce nu intotdeauna permite obtinerea rezistentei la coroziune
necesare a suprafetei.

Problema pe care o rezolva inventia constd in sporirea rezistentei la coroziune a pieselor
si formarea unei pelicule de pasivizare suplimentare, subtiri, compacte §i cu o adeziune
bund cu suprafata stratului de fosfati, care protejeazd de coroziune.

Problema se rezolva prin aceea céd procedeul de prelucrare termochimicd a pieselor din
otel include incélzirea anodicd a piesei intr-o solutie apoasd de electrolit, ce contine, g/L:
NH,C1 110, NH4,NO; 110 si suplimentar tiosemicarbazidda H,N-CS-NH-NH, 0,1...1,0,
timp de 1...6 min, iar cdlirea ulterioara a piesei se efectueazd intr-o solutie apoasi, ce
contine, g/L: monofosfat de zinc Zn(H,PO,4),-2H,O 5...12, sulfat de nichel NiSO, 1...6,
sulfat de mangan MnSQO, 0,8...6, acid fosforic H;PO4 13...30, nitrat de sodiu NaNO; 2...6,
nitrit de sodiu NaNO, 0,1...0,3, la temperatura de 20...40°C timp de 1...20 min. Dupa
aceasta se efectueaza pasivizarea piesei intr-o solutie apoasa, ce contine, g/L: hidroxid de
sodiu NaOH 3...7 si bicromat de potasiu K,Cr,O; 15...25, la temperatura de 85...90°C
timp de 1...5 min.

Rezultatul tehnic al aplicarii procedeului este marirea rezistentei la coroziune a pieselor
datoritd credrii pe suprafata stratului de nitruri a stratului de fosfati insolubili de fier,
mangan §i zinc si formarii pe ele a unei pelicule de pasivizare subtiri i continue.

Exemplu de realizare a inventiei

Probele au fost confectionate din otel Ct.3 (compozitie, % mas.: C — 0,14...0,22, Mn —
0,40...0,65; Si — 0,12...0,30; restul — Fe), in forma de placa cu suprafata de 2 cm?.

Tratamentul termochimic anodic a fost efectuat intr-un electrolit, care contine, g/L:

NH4CI 110 si NH;NO; 110, in care au fost introduse suplimentar 0,5 g/I. de tiosemi-

carbazidd H,N-CS-NH-NH,, tensiunea la electrozi de 200 V, densitatea curentului de 2
A/em?, temperatura anodului de 750°C timp de 5 min.
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Dupa deconectarea de la curent a piesei-electrod aceasta a fost transferatd imediat intr-o
baie cu solutie apoasi de electrolit, ce contine, g/L: Zn(H,PO,4),-2H,O 8, NiSO, 4, MnSO,
3, H;PO, 18, NaNOQO; 4, nitrit de sodiu NaNQO, 0,2, la temperatura de 30°C timp de 1...20
min. Apoi piesa-clectrod a fost spilata si pasivizatd in solutie apoasd, ce contine, g/L:
NaOH 5, K;,Cr,07 20, la temperatura de 90°C timp de 4 min.

Tabel

Influenta tipului de prelucrare asupra intensitatii curentului de dizolvare anodica
(mA) in solutia apoasd, g/L: NaCl 7,0 si Na,SO, 7,0

I,, mA la I,, mA la I,, mA la

Tipul de prelucrare =0V ¢=0,4V ¢=12V
Cr. 3, neprelucrat 560,0 600,0 640,0
Cr.3, dupd prelucrarea termochimica fin | 25,6 38,5 69,4
electrolit, g/I.: NH,C1 110 si NH;NO; 110
Crt. 3, dupa prelucrarea termochimicéd conform | 17,1 25,8 46,3
celel mai apropiate solutii
Cr. 3, dupd prelucrarea termochimicd 1n | 7,4 11,2 20,1
electrolitul propus
Cr. 3, dupda prelucrarea termochimicd 1in | 4,8 7,3 13,1
electrolitul propus + cdlirea in electrolitul
propus
Cr. 3, dupda prelucrarea termochimicd 1n | 3,2 4,1 8,7
electrolitul propus + calirea in electrolitul
propus + pasivizarea in electrolitul propus

Din datele prezentate in tabel este clar ca otelul neprelucrat este cel mai nerezistent
pentru toate valorile potentialului. Prelucrarea termochimicd in electrolitul, ce contine

NH,C1 110 g/L si NH;NO; 110 g/L, reduce intensitatea curentului de dizolvare anodica de

9,2..21,88 ori. Dupa tratamentul termochimic conform celei mai apropiate solutii
intensitatea curentului de dizolvare anodicd la potentialul de 0,0 V se reduce de aproape 1,5
ori. Totodata, prelucrarea doar in electrolitul propus reduce intensitatea curentului de
dizolvare anodicé la potentialul de 0,0 V de 2,31 ori (de la 17,1 pana la 7,4 mA). Mai mult
sporesc rezistenta la coroziune a otelului alte doud procese propuse: célirea si pasivizarea,
la potentialul de 0,0 V, de exemplu, intensitatea curentului de dizolvare anodicd respectiv a
scazut pand la 4,8 si 3,2 mA, adicd, In comparatie cu cea mai apropiatd solutie la
potentialele 0,0 V si 0,4 V intensitatea curentului de dizolvare anodica a scazut de 5,3 si,
respectiv, de 6,3 ori.

Astfel, inventia propusd permite marirea considerabild a rezistentei la coroziune a
pieselor din otel si a fiabilitatii lor.
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la temperatura de 20...40°C timp de 1...20 min, dupd care se efectueaza pasivizarea piesei
intr-o solutie apoasa ce contine, g/L: hidroxid de sodiu NaOH 3...7 si bicromat de potasiu
K,Cr,0O7 15...25, la temperatura de 85...90°C timp de 1...5 min.
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