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(57) Rezumat:

1
Inventia se referd la procedee de activare a alia-
jelor, in particular la procedee de activare a
suprafetei aliajelor dure cu continut de wolfram

2
la tensiunea pe electrozi de 150...220 V, densitatea
curentului electric de 1...2 A/dm’ si temperatura
anodului de 750° C.

pentru lipire la temperaturd joasa. > Procedeul, conform variantei a treia, include
Procedeul, conform primei variante, include activarea electrochimicd termicd a suprafetei alia-
activarea electrochimicd a suprafetei aliajului cu un jului cu un electrolit, ce contine, g/1:
electrolit, ce contine, g/l: NH,C1 110
NaOH 25...200 NH,NO; 110
NaNO; 25...200 10 latensiunea pe electrozi de 150...220 V, densitatea
lao densitate a curentului electric de 1...100 A/dm’ curentului electric de 1...2 A/dm’® si temperatura
si temperatura de 20...25° C. anodului de 750° C.
Procedeul, conform variantei a doua, include Revendicdri: 3
activarea electrochimicd termicd a suprafetei alia-
jului cu un electrolit, ce contine, g/1: 15
NH,C1 100
NH,OH 50
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Descriere:

Inventia se referd la procedee de activare a aliajelor, in particular la procedee de activare a suprafetei
aliajelor dure cu continut de wolfram pentru lipire la temperaturd joasa.

Este cunoscut cd placile aliajelor sinterizate, care constau din carburi ale wolframului, titanului,
tantalului si cobaltului sunt lipite la corpul sculei, fabricate din oteluri carbon. In calitate de aliaje de lipit
turnate se utilizeazd aliajele de lipit cu argint sau de cupru-zinc. Ultimele sunt aliate pentru mdrirea
stabilitdtii termice cu mici adaosuri de nichel, mangan sau aluminiu. Odata cu aliajele de lipit turnate sunt
folosite si aliajele pulverulente [1].

O particularitate a lipirii aliajelor dure cu aceste aliaje de lipit este utilizarea temperaturilor inalte —
pand la 1100°C, deoarece la temperaturi mai joase nu se asiguri o aderenti buni. n legituri cu
deosebirea bruscd a coeficientilor de dilatatie liniard a aliajelor dure si a otelurilor trebuie de asigurat
incdlzirea lor uniformd, ce este foarte anevoios si necesitd mult timp. Scula se instaleazd in inductor
astfel, ca in primul rand sd se incdlzeascd corpul sculei si pe contul capacititii ei termice sd se incdlzeascd
placa de aliaj dur. Dupd incingerea ei, pentru egalizarea temperaturii scula se deplaseaza si se incalzeste
locul lipirii pentru ca corpul si placa lipite din aliaj dur s& nu se deformeze, scula lipita se raceste in soba
in aer linistit pand la 200...250°C in decurs de 6 ore. Insd asa proceduri complicate si indelungate, din
cauza temperaturii inalte de lipire nu garanteazi pastrarea neschimbatd a structurii §i a proprietatilor
metalelor lipite, ce adeseori duce la un mare rebut al sculelor.

Lipirea sculei prin rezistenta electrica cu incdlzirea cu curenti de inalta frecventa in cuptor cu mediu
reducator sau prin scufundarea in aliajul de lipire topit (cu trei operatii principale in acelasi timp cu
incdlzirea prealabild in baia de sdruri pand la 800...850°C) este foarte anevoioasd, neeconomica,
costisitoare. lar utilizarea in unele cazuri a fluxurilor de lipit, in compozitia carora intrd componenti
fluorurati, fac operatiile ecologic periculoase. Insi aceste fluxuri (de rand cu temperatura inaltd) sunt
necesare, deoarece numai ele permit de a imbunitati aderenta aliajului de lipire de aliajul dur si de a
asigura o imbinare solidd. Temperaturile inalte de topire, numarul mare de operatii i fluxurile de lipire
periculoase pentru sdnitatea personalului tehnic de deservire inrdutitesc conditiile de lucru. Totodata,
aliajele de lipire utilizate sunt multicomponente si scumpe, mai ales cele care contin argint.

Pentru efectuarea lipirii la temperaturd joasd (care se efectueazd la temperatura de lucru mai joasd de
4507C) adererta aliajului de lipire de suprafata lipitd se poate imbunétati prin aplicarea pe ea a unui metal,
care se lipeste bine prin procedeul galvanic sau a unui aliaj, si anume acoperirile de cadmiu, nichel, crom
cu un substrat de nichel, staniu, staniu-nichel, staniu-zinc, staniu-plumb, cupru [2]. Deoarece durabilitatea
aderentei acoperirilor metalice electrolitice de metalul de baza determind durabilitatea imbindrii ulterioare
prin lipire, este necesar de a pregdti suprafata de lucru inainte de a le aplica. Pentru aceasta trebuie
inldturate peliculele de oxizi prin degresare, decapare si activare, de exemplu, prin decaparea chimica.
Otelul, de obicei, se decapeaza in acid clorhidric rece sau in acid sulfuric cald; cuprul si alamele — mai
frecvent in acid azotic. Aceste metale se pot prelucra si in solutie de cianurd de sodiu, care este foarte
periculoasd pentru personalul tehnic de deservire.

fnsd in urma acestor operatii nu se poate activa toatd suprafata aliajelor dure cu continut de wolfram,
formate din materiale electrochimic eterogene, de exemplu, din carburd de wolfram si liantul de cobalt
sau din compozitii mai compuse — carburd de wolfram, carburd de titan, liant de cobalt s.a. La utilizarea
solutiilor mentionate se poate activa numai liantul de cobalt, pe cind pe suprafata fazei carburii raméan
pelicule de oxizi. De aceea nu se asigurd o aderentd totald a acoperirii electrolitice de suprafata de lipit,
acoperirea se desprinde in locurile unde faza carburii iese la suprafata.

Problema pe care o rezolva inventia este elaborarea procedeului electrochimic de activare a suprafetei
aliajelor dure cu continut de wolfram inainte de a aplica pe ea acoperiri electrolitice, care asigurd
acoperirii 0 aderentd bunid de aliajul dur si, in felul acesta, durabilitatea imbindrii in timpul lipirii
ulterioare.

Problema se rezolva prin aceea ca procedeul, conform primei variante, include activarea electro-
chimicd a suprafetei aliajului cu un electrolit, ce contine, g/1:

NaOH 25...200

NaNO; 25...200
la o densitate a curentului electric de 1...100 A/dm? si temperatura de 20...25°C.

A doua variantd a procedeului include activarea electrochimica termicd a suprafetei aliajului cu un
electrolit, ce contine, g/1:

NH,C1 100

NH,0H 50
la tensiunea pe electrozi de 150...220 V, densitatea curentului electric de 1...2 A/dv” si temperatura
anodului de 750° C.

Procedeul, conform variantei a treia, include activarea electrochimica termicd a suprafetei aliajului cu
un electrolit, ce contine, g/1:
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NH4C1 110

NH,NO; 110
la tensiunea pe electrozi de 150...220 V, densitatea curentului electric de 1...2 A/dv® si temperatura
anodului de 750° C.

Rezultatul este imbunititirea aderentei acoperirii electrolitice de aliajul dur.

La activarea suprafetei aliajelor cu continut de wolfram in electrolitul apos pe baza hidroxidului de
sodiu si nitratului de sodiu proportia ultimilor depinde de proportia fazelor de carburd si de liant in aliaj
(vezi tab.).

Tabel

Influenta continutului componentilor aliajului asupra compozitiei electrolitului pentru activarea

suprafetei
Compozitia aliajului, in % Compozitia electrolitului, g/l
wWC Co NaOH NaNO,
100 0 200 -
98 2 200 25
94 6 150 50
92 8 100 100
90 10 80 120
85 15 60 180
80 20 50 200
- 100 - 200

Introducerea carburii de titan in componenta aliajului nu influenteaza asupra alegerii electrolitului, in
acest caz este hotirdtor continutul carburii de wolfram in aliaj. In cazul utilizirii tratamentului
termochimic pentru activarea suprafetei alegerea electrolitului se determind nu dupd compozitia aliajului,
dar dupa gradul necesar de nitrurare a suprafetei activate. Astfel la tratamentul termochimic in electrolitii
NH4CI (110 g/l) + NH4NO; (110 g/1) nitriti in stratul superficial sunt cu 10...20 % mai multi, decit la
tratamentul termochimic in electrolitul NH,C1 (100 g/1)+ NH,OH (50 g/1).

Prima variantd a procedeului de activare a suprafetei aliajelor dure pentru efectuarea lipirii la
temperaturd joasd, se efectueaza in felul urmator: placa din aliaj dur nainte de a o lipi la otel se
conecteazd la electrodul pozitiv al sursei de curent. Ca rezultat are loc activarea electrochimicd a
suprafetei. In prima varianti a procedeului se utilizeazi electrolitul compus din NaOH (25...200 g/1) si
NaNO; (25...200 g/l) si se mentine densitatea curentului electric la 1...100 A/dm’ si temperatura la
20...257C.

fn a doua varianti a procedeului tratamentul termochimic se efectueazi in electrolitii compusi din
NH4CI (100 g/1) i NH,OH (50 g/1) si a treia variantd NH4C1 (110 g/1) si NaNO; (110 g/1) la tensiunea
pe electrozi pe 150...220 V, densitatea curentului electric de 1...2 A/cm” §i temperatura anodului de
7507C.

Exemple de realizare a procedeului

Exemplul 1

Placa din aliajul dur BKS8 a fost activatd electrochimic in calitate de anod in baia cu electrolit de
comz‘pozi;ia: NaOH (100 g/l) si NaNO; (100 g/1) la temperatura de 22°C si densitatea curentului de 25 A
d/m” in decurs de 1 min. Apoi ea a fost spalatd in apa si introdusd in calitate de catod in baia de nichelare
cu electrolitul NiSO, (140 g/1), NiCl, (30 g/l), acidul boric (25 g/l), Na,SO,4 (60 g/l). S-a depus pe ea
nichel la pH-ul 5,2, temperatura de 307C, densitatea curentului de 0,5 A/dn? in decurs de 5 min. Placa a
fost scoasa, spalatd in apd si uscatd. Acoperirea era fara luciu si uniforma. Placa cu acoperirea de nichel a
fost lipitd la otelul carbon cu aliajul de lipit IIOC-40 cu folosirea solutiei apoase de 40% a clorurii de zinc
(2 volume) si o solutiei saturate a acidului clorhidric (1 volum) in calitate de flux de lipit. Imbinarea a fost
durabild, suportand incircétura de 15 kg.

Exemplul 2

Placa din aliajul dur BK8 a fost activatd electrochimic in calitate de anod prin tratamentul termo-
chimic in baia cu electrolit de compozitia: NH4Cl1 (100 g/1) si NH,OH (50 g/1) la densitatea curentului
electric de 1,0 A/em” §i tensiunea pe electrozi de 170 V, timp de 30 s. In procesul de activare electrolitul
din regiunea anodului a fiert i s-a separat de piesd printr-un invelis neintrerupt de vapori si gaze. O parte
din energie s-a cheltuit pentru incdlzirea anodului, temperatura cdruia era la nivelul de 750°C, de pe
suprafata placii a disparut pelicula de oxid, suprafata s-a netezit, in acelasi timp suprafata s-a imbogatit cu
azot cu formarea nitritilor de wolfram si de cobalt. Placa a fost scoasd, spalatd si in calitate de catod
introdusd in baia de nichelare cu electrolit de compozitia: NiSO, (140 g/1), NiCl, (30 g/1), H3BO; (25g/1),
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NaySOy4 (60g/1) si s-a depus pe ea nichel la pH 5,2, la densitatea curentului de 0,5 A/dm?, la temperatura
de 30°C in decurs de 5 min. Placa a fost scoasd, spélatd in apd si uscati. Acoperirea era fard luciu si
uniformd. Datoritd lipsei oxizilor pe suprafata activatid a aliajului dur i formdrii nitritilor in stratul
superficial aderenta acoperirii electrolitice cu metalul de bazd considerabil s-a imbunatitit. Placa cu
acoperirea de nichel a fost lipitd de otelul carbon cu aliajul de lipit I[IOC-40 cu utilizarea solutiei apoase
de 40% a clorurii de zinc (2 volume) si solutiei saturate a acidului clorhidric (1 volum) in calitate de flux
de lipit. imbinarea era foarte durabili, suportand incircitura mai mare de 17 kg.

(57) Revendiciri:
1. Procedeu de activare a suprafetei aliajelor dure cu continut de wolfram pentru lipire la tempera-
turd joasd, care include activarea electrochimica a suprafetei aliajului cu un electrolit ce contine, g/1:
NaOH 25...200
NaNO; 25...200
la o densitate a curentului electric de 1...100 A/dm” si temperatura de 20...25° C.
2. Procedeu de activare a suprafetei aliajelor dure cu continut de wolfram pentru lipire la
temperaturd joasd, care include activarea electrochimica termicd a suprafetei aliajului cu un electrolit, ce

contine, g/1:
NH,C1 100
NH,0H 50

la tensiunea pe electrozi de 150...220 V, densitatea curentului electric de 1...2 Aldm? si temperatura
anodului de 750° C.

3. Procedeu de activare a suprafetei aliajelor dure cu continut de wolfram pentru lipire la
temperaturd joasa, care include activarea electrochimica termica a suprafetei aliajului cu un electrolit, ce
contine, g/1:

NH,CI 110

NH4NO; 110
la tensiunea pe electrozi de 150...220 V, densitatea curentului electric de 1...2 AdM? si temperatura
anodului de 750° C.
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