MD 2561 G2 2004.09.30

A 0 0 A

MD 2561 G2 2004.09.30

REPUBLICA MOLDOVA

(19) Agentia de Stat
pentru Proprietatea Intelectuala

an 2561 13 G2
1) Int. CL7: C 25D 5/04

(12) BREVET DE INVENTIE

(21) Nr. depozit: a 2003 0189
(22) Data depozit: 2003.07.29

(45) Data publicarii hotirarii de
acordare a brevetului:
2004.09.30, BOPI nr. 9/2004

(71) Solicitant: INSTITUTUL DE FIZICA APLICATA AL ACADEMIEI DE STIINTE A REPUBLICII

MOLDOVA, MD

(72) Inventatori: CROITORU Dumitru, MD; BOBANOVA Janna, MD; GURIANOV Ghenadii, RU
(73) Titular: INSTITUTUL DE FIZICA APLICATA AL ACADEMIEI DE STIINTE A REPUBLICII

MOLDOVA, MD

(54) Procedeu de depunere electrolitica a acoperirilor pe suprafete cilindrice

interioare
(57) Rezumat:

1

Inventia se referd la galvanotehnica si poate fi
utilizatd pentru depunerea acoperirilor galvanice pe
suprafete cilindrice interioare ale pieselor.

Procedeul de depunere electrolitici a acoperi-
rilor pe suprafete cilindrice interioare se efectueazi
1n suspensie ce contine particule microabrazive pana
1a 200 g la litru de elecrtrolit, la trecerea unui curent
cu densitatea de 120...150 A/dm®.  Anodul se
instaleaza coaxial, cu catodul induntrul lui, formand
un spatiu inelar cu o latime de 2...15 mm si rotindu-1

10

2
cu o vitezd de 4..20 m/s, schimbind sensul de
rotatie peste fiecare 4...60 s, totodatd, durata rotatiei
in ambele sensuri este egala.
Revendicari: 1
Figuri: 1
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Descriere:
Inventia se referd la galvanotehnica si poate fi utilizatd pentru depunerea acoperirilor galvanice pe
suprafete cilindrice interioare.

Este cunoscut procedeul pentru depunerea acoperirilor galvanice care constd in aceea cd  anodul
se amplaseaza la o distanta de 0,1 mm fatd de catod, iar de-a lungul electrozilor, cu o vitezd de 100
m/min, se pompeaza electrolit ce contine pand la 200 g/1 particule suspendate cu diametrul de pana la
1 mm.

Astfel de conditii asiguri posibilitatea depozitirii metalelor cu densitatea de 5...500 A/dm?

Neajunsul acestui procedeu consta in aceea cd el nu permite depunerea acoperirilor uniforme cu
grosime mare. La pomparea electrolitului in directie axiald si la depunerea acoperirilor pe suprafete
cilindrice interioare, pe capetele pieselor se creeazi un spatiu aerian inelar, ce contribuie la formarea
sectoarelor pasive, pe care depozitarea metalului decurge mai lent decét pe celelalte. La depunerea
acoperirilor cu grosime mare 0,3...0,8 mm si la pomparea electrolitului intr-o singurd directie cu o
vitezd maxima posibild, nu va fi posibild obtinerea acoperirilor uniforme pe lungime.

Schimbarea periodicd a directiei torentului creeazd conditii de formare periodica a sectoarelor
pasive atat la un capat, cat si la alt capit al cilindrului.

Neajunsurile mentionate se lichideaza aplicand procedeul propus.

Scopul prezentei inventii consta in obtinerea acoperirilor uniforme dupa grosime.

Esenta constd in aceea cd procedeul de depunere electrolitica a acoperirilor pe suprafete cilindrice
interioare se efectueazd cu o suspensie ce contine particule microabrazive, pand la 200 g la litru de
elecrtrolit, la trecerea unui curent cu densitatea de 120...150 A/dm’, totodatd anodul se instaleazd
coaxial cu catodul in interiorul lui, formind un spatiu inelar cu o latime de 2...15 mm si rotindu-1 cu
o vitezd de 4...20 m/s, schimband sensul rotatiei peste fiecare 4...60 s, totodatd, durata rotatiei este
egald In ambele sensuri.

Aplicand procedeul in cauzd, la rotirea anodului cu o viteza liniard de 4...20 m/s, in spatiul dintre
electrozi se creeaza un camp hdrodinamic care produce o migcare intensiva a suspensiei pe suprafata
electrozilor, formand vartejuri radiale, viteza medie a cdror, la latimea spatiului de 2...15 mm, este
aproape de viteza anodului. La rotirea anodului prin procedeul propus apar componentele vitezei si
presiunii indreptate de la un cilindru la altul, comunicind electrolitului-suspensie o miscare celulard
(vartejurile lui Teylor) in limitele spatiului dintre electrozi, totodatd, toate vartejurile se contopesc sub
influenta anodului in torenti si se deplaseazi in linie elecoidald. In functie de distanta radiali dintre
anod si catod si de caracteristicile rotorului instalat in partea de jos, este posibild formarea a doi sau
mai multi torenti de vartejuri. Utilizarea sistemului cu anod neted invartit preintimpind procesul
formarii spatiului inelar de aer si permite depunerea acoperirilor uniforme. Torentul de vartejuri de
electrolit cu particule de abraziv (M1-M28) asigurd conditiile de activare neintreruptd si netezirea
microsperitatilor rugozitatii de pe suprafata catodului. Torentii de vartejuri creati de anodul ce se
roteste atingdnd viteza cea mai mare la margini. Ca urmare a acestui fapt, pe suprafata catodului se
imbunatatesc conditiile de cristalizare (viteza formarii noilor centre de cristalizare este de citeva ori
mai mare dect viteza cresterii a cristalelor insesi). Aceasta permite a mdri densitatea curentului la
depunerea acoperirilor de fier pan3 la 120...150 A/dm’, a desfisura lucrul la densititi inalte de curent
precum si a micsora cheltuielile de energie.

Totodatd, parametrii fizico-chimici ai electrolitului-suspensie (temperatura, aciditatea,
concentratia fierului, hidrogenului molecular etc.) sub influenta curentului electric de ordinul 150
A/dm?, se schimbi in directia torentului. Primii sunt legati reciproc de conductibilitatea electrici a
suspensiei, densitatea curentului si randamentul, in functie de curentul care influenteazi asupra
grosimii acoperirilor de metal. Si anume, cu cit ¢ mai lungd piesa, cu atdt ¢ mai mare diferenta
parametrilor lui la intrare si iesire din spatiul interelectrodic, prin urmare, ¢ mai inalt si gradul de
asperitate a acoperirilor.

De aceea, pentru nivelarea grosimii acoperirilor, se schimba periodic directia torentului suspensiei
care este determinata de vectorul vitezei anodului.

Esenta procedeului poate fi explicatd aplicAnd schema. Procedeul se aplicd in felul urmator.

Anodul 1 se amplaseazi in cuva stationard 2 cu electrolit-suspensie §i se instaleazd cu spatiu
inelar de 2...15 mm fata de catodul 3. Apoi anodul 1 se roteste cu viteza liniard de 4...20 m/s. Directia
de rotire se schimbi peste fiecare 4...60 s, totodata timpul de rotire in ambele directii se mentine egal.
Cu ajutorul rotorului 4 fixat pe capatul anodului 1 se asigurd curgerea electrolitului prin spatiul inelar
in ambele directii.

Exemplu de aplicare a procedeului

Procedeul se realizeazd cu ajutorul unei instalatii compusd din dispozitivul pentru depunerea
acoperirilor pe suprafata interioard a cilindrului de motor SMD-62 si din blocul de dirijare a
electromotorului. La desfigurarea incercarilor s-au folosit.
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1) in calitate de catod - cilindri cu diametrul interior & 130 mm,

lungimea 222 mm;

4

2) in calitate de anod - tevi de otel cu pereti grosi cu diametrul exterior @96, 100, 14, 126, 128

mm.

(carburi de siliciu, electrocorund s.a.) in cantitate de 100 g/1 el.;
4) temperatura electrolitului - suspensie — 40°C;
5) densitatea curentului la catod — 120 A/dm?
Cercetarile modificarii diametrului interior al cilindrilor dupa depunerea acoperirilor s-au realizat

cu calibrul de interior, cu gradul de divizare de 0,01 mm, peste fiecare 20 mm din sectiunea

longitudinald. Acoperirile se depuneau cu grosimea de 0,3.

Conditiile primului experiment.

Viteza liniara a rotirii anodului — 10 m/s; Spatiul interelectrodic — 8 mm.

3) electrolit-suspensie-solutie de FeCl,4H,O cu concentratia 600 g/l si praf abraziv M2-M28

Tabelul 1

Timpul de rotire a anodului in | s 2 4 35 60 65
ambele directii

Indicii

Uniformitatea (diferenta dintre | mm Dentrite | 0,02 0,02 [ 0,02 0,03
diametrele de sus si de jos)
depunerii acoperirilor la aplicarea
procedeului propus

Uniformitatea depunerii | mm 0,08 0,08 0,08 [ 0,08 0,08
acoperirilor la rotirea anodului intr-
o singurd directie (solutia cea mai
apropiatd)

Concentratia Fe’ in electrolit g/l el. 0,8 0,6 0,6 0,6 0,6

Rezistenta aderentei | kg/mm” | 18 18 18 18 18
acoperirilor la aplicarea
procedeului propus

Conditiile experimentului 2:

Timpul de rotire a anodului in ambele directii - cate 30 s;

Spatiul interelectrodic — 8 mm.

Tabelul 2

Viteza liniard de rotire | m/s 2 4 12 20 24

Indicii

Uniformitatea mm 0,02 0,02 0,02 0,02 | 0,05
acoperirilor la aplicarea hidroxid
timp de peste 2 ore a
procedeului propus

Uniformitatea depunerii | mm Dendrite 0,08 0,08 0,08 | 0,1 hidroxid
acoperirilor  la  rotarea
anodului intr-o  singurd
directia (prototip)

Concentratia Fe* | gl el 0,6 0,6 0,7 09 |3
(fierului cu valenta 3) in
electrolit

Rezistenta  aderentei | kg/mm’ 18 18 18 18 18
acoperirilor la aplicarea
procedeului propus

Conditiile experimentului 3:

Viteza liniard de rotire a anodului — 10 m/s;
Timpul de rotire a anodului in ambele directii - cate 30 s
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Tabelul 3
Spatiul interelectronic mm 1 2 8 15 17
Indicii
Uniformitatea depunerii acoperirilor la | mm 0,05 | 0,02 [ 0,02 [ 0,02 Dendrite
aplicarea procedeului propus
Uniformitatea depunerii acoperirilor la [ mm 0,1 0,0 0,0 0,0 Dendrite
rotirea anodului intr-o singurd directie
(solutia cea mai apropiatd)
Concentratia Fe* in electrolit g/l el. 1,5 0,9 0,6 0,6 0,6
Rezistenta aderentei  acoperirilor la | kg/mm” | 18 18 18 18 18
aplicarea procedeului propus

Examinind tabelele (1-3) constatim cd aplicAnd procedeele cunoscute se depun acoperiri mai
neuniforme pe suprafetele interioare ale cilindrilor, iar pentru prelucrarea lor prin rectificare e necesar
de indepdrtat un strat mare de adaos, ceea ce necesita cheltuieli suplimentare.

La depunerea acoperirilor aplicdnd procedeul propus (la urmatorii parametri optimali: spatiul
interelectrodic se stabileste la valoare de 2..15 mm, anodul se roteste cu viteza de 4..20 m/s,
schimband directia rotirii lui peste fiecare 4...60 s), uniformitatea suprafetelor sporeste de 3-4 ori, iar
marimea obtinutd a diferentei dintre diametrele de sus si de jos se incadreazi in limitele deviatiei
admise. Totodatd, stratului acoperirii cu grosimea de 0,15...0,1 mm i se atribuie clasa 8-9 de finete, ce
permite, folosind mijloace speciale de control activ, de a reconditiona dimensiunile initiale ale
suprafetelor fard prelucrarea lor mecanica.

Datele din tabelele 1-3 ne denotd ¢, in cazul realizérii procedeului propus, cdnd parametrii nu
sunt optimal, are loc procesul de formare a dendritelor sau se deterioreazd brusc calitatea acoperirilor
depuse.

Procedeul de depunere a acoperirilor se deosebeste de variantele analogice cunoscute prin faptul
cd electrolitul nu se pompeaza pur si simplu in spatiul dintre electrozi, iar torentului i se atribuie
deplasare turbulentd datoritd schimbarii periodice a directiei de rotire a anodului.

In afard de aceasta, cum am indicat maj sus, pentru realizarea scopului, este necesard nu doar o
simpld rotire a anodului, ci trebuie mentinutd o viteza stabilitd de rotire a lui (4..20 m/s),
schimbandu-se directia de rotire peste fiecare 4...60 s.

Prezenta acestor caracteristici asigurd in ansamblu realizarea sarcinii puse.

fn solutia cea mai apropiati nu se asiguri efectul cuvenit, intrucat viteza intr-o singuri directie nu
este limitatd. Experimentele efectuate au demonstrat ca la sporirea vitezei pand la peste 20 m/s,
electrolitul se transformd intr-o masd spumoasd, reducindu-se brusc aciditatea (se evapord acidul
clorhidric) si forméindu-se hidroxizi de metal. Totodata, pe catod se depoziteaza acoperiri necalitative.

Procedeul propus, mentine de asemenea, o componentd stabild a electrolitului - concentratia
fierului cu valenta 3 la acelasi nivel (circa a 0,6 g/l el.), ce asigurd posibilitatea depunerii acoperirilor
calitative, fard reconditionarea periodicd a electrolitului.

Inventia propusd permite depunerea acoperirilor uniforme dupi grosime, pe piese cilindrice de
mare lungime, iar uniformitatea acoperirilor nu depinde de lungimea piesei. Totodatd, procedeul
prezintd urmatoarele avantaje:

1) sporirea productivitétii procesului de 4-5 ori in comparatie cu solutia cea mai apropiata;

2) nivelarea schimbdrilor de concentratie a electrolitului-suspensie in sens radial;

3) a micsorarea cheltuielilor de energie, intrucat distanta dintre anod si catod se micsoreaza
considerabil.
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(57) Revendicare:

Procedeu de depunere electrolitici a acoperirilor pe suprafete cilindrice interioare, care se
efectueaza in suspensie ce contine particule microabrazive pand la 200 g la litru de elecrtrolit, la
trecerea unui curent cu densitatea de 120...150 A/dm’, caracterizat prin aceea ci anodul se insta-
leaza coaxial cu catodul, induntrul lui, formand un spatiu inelar cu o 1dtime de 2...15 mm i rotindu-1
cu o vitezd de 4...20 m/s, schimband sensul rotatiei peste fiecare 4...60 s, totodatd, durata rotatiei in
ambele sensuri este egald.

(56) Referinte bibliografice:
1. ®parmn 11.E. Hoeoe B xonnHroBannu. Mocksa, Manmnoctpoerne, 1980, c. 34
2. Jlx. Heroman DiiekrpoxuMudeckue cucremsl. Mup, 1977, ¢. 12-22
3. GB 1406081 1985

Sef Sectie: NEKLIUDOVA Natalia
Examinator: NASTAS Xenia
Redactor: UNGUREANU Mihail

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