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Abstract: Electrochemical processing of metallic materials is being studied by scientists for several
centuries. Due to this process of processing, many technological operations have been optimized, economic
expenditures have been reduced, etc. This process now plays an important role in the industry.
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1. Clasificare conventionala

Prelucrarea electrochimicd a semifabricatelor din constructia de masini presupune existenta unui
proces de schimb de sarcini si de masa intre anod, catod si lichidul de Iucru de tip electrolit, semifabricatul
fiind, de obicei, conectat la unul dintre polii sursei de curent continuu.

Daca tinem cont de fenomenele care au loc la nivelul suprafetei semifabricatului,vom avea:

a. Prelucriri prin eroziune electrochimici, adica acele prelucrari in cazul carora este vorba despre
o0 prevalare de material din semifabricat;

b. Prelucriri electrochimice cu adiugare de material, vom avea de-a face, in acest caz, cu
acoperirile electrochimice cu depunerile prin electroforeza, cu reproducerea electrochimica si
respectiv cu prelucrarile bazate pe modificarea superficiald, pe cale electrochimica, a compozitiei
chimice a materialului semifabricatului, material ce reactioneaza chimic cu materialul de adaos.

2. Procedee de acoperire electrochimica

Echipament. Structura unui echipament pentru realizarea acoperirilor electrochimice este, Tn mare
masurd, similara celei a echipamentelor utilizate, de obicei, pentru lustruirea electrochimica; de altfel, in multe
cazuri, acoperirile electrochimice si lustruirea electrochimica se realizeaza in acelasi atelier si eventual chiar
apeland la aceleasi echipamente.

Vom Tintélni, ca atare, cuve, subsisteme de suspendare/transport al semifabricatelor, surse de curant,
subsisteme de agitare, filtrare, termostatare si depozitarea electrolitilor, subsisteme de uscare a produselor,
subsisteme de evacuare a gazelor si a pulberilor nocive etc.

Cuvele pot fi de tip clopot rotativ (cu forme piramidale sau tronconice si avand axa inclinata la 45°),
tambur perforat (sau toba perforatd), partial sau total imersat in electrolit, cu sectiune circulara, hexagonala,
octogonala etc. si respectiv de tip clopot — tambur (clopot cu axa orizontald).

Semifabricatele se aseaza liber pe dispozitivele de suspendare sau sunt imobilizate pe acestea cu
ajutorul unor lamele elastice; este necesar sa nu se producé ecrandri ale suprafetelor pe care urmeaza sa se
realizeze depunerea electrochimica.

Subsistemele de filtrare pot utiliza filtre fixe sau mobile, iar procesul propriu-zis de filtrare are loc fie
Th mod continuu, fie periodic.

Incalzirea electrolitului are loc fie in mod direct, fie prin transfer de cildura de la paretii cuvei. Pentru
incalzire, se utilizeaza apa calda, aburul, curentul electric sau arzatoarele cu gaz.

Puterea necesara in cazul incalzirii cu ajutorul curentului electric se determina cu ajutorul relatiei:

_ Lieva W]
1000 - 0,85¢; kW],

Tn care V este volumul de electrolit din cuva, in m®, A — diferenta dintre temperatura finala si cea
initiald, iar t— durata Incalzirii, in ore.

Racirea electrolitilor se realizeaza cu ajutorul unor serpentine prin care circuld apa rece.

Agitarea solutiei electrolit poate fi materializata prin convectie, prin insuflare de aer comprimat, folosind
pompe, agitatoare mecanice, ultrasunete ori dispozitive pentru deplasarea semifabricatelor.

Uscarea pieselor are loc in instalatii centrifugale, cu aer cald, cu rumegus incalzit, in dulapurile uscare
sau cu ajutorul agentilor hidrofobi

Epurarea apelor reziduale este o problema ce necesita utilizarea unor cuve pentru stocarea reactivilor,
pentru tratarea chimica a solutiilor si a apelor de spalare etc.
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3. Pregitirea suprafetelor in vederea acoperirilor electrochimice

Pregatirea mecanica se realizeaza prin slefuire (pentru micsorarea inaltimilor asperitatilor grosolane),
prin lustruire abrazivd si periere.

Slefuirea si lustruirea se pot realiza utilizind materiale abrazive sub forma de granule si pulberi,
Tnglobate Tn paste sau Tn emulsii apoase, iar ca scule - discuri din pasla, tobe rotative etc. Micsorarea
asperitatilor poate fi obtinuta insa si prin procedee clasice de lepuire, vibronetezire etc. Evident, este posibila
si utilizarea unor procedee de lustruire chimica sau electrochimica.

Degresarea are loc:

a) Cu ajutorul substantelor organice (benzina, white-spirt), prin stergere, imersie ori supunere la
actiunea vaporilor;

b) Cu substante alcaline, din categoria hidroxizilor alcaline, a carbonatilor ori fosfatilor alcalini, a
silicatilor de sodiu (meta- si orto-silicatilor), a unor compusi tensioactivi (de tipul detergentilor)
sau chiar al unor aditivi insolubili, cum sunt bentonita si argila;

c) Pe cale electrochimica, utilizind substante similare celor din cazul degresarii alcaline;

d) Cu ajutorul unei solutii activate ultrasonic.

Decaparea se realizeaza intr-una din variantele mentionate anterior (decapare catodica, decapare
anodica, decapare in curent cu polaritate alternanta etc.).

4. Descrierea sumara a catorva procedee ce permit realizarea acoperirilor electrochimice cu diferite
materiale metalice

Cromarea confera pieselor o rezistentd ridicata la coroziune, o valoare scdzuta a coeficientului de
frecare, o rezistentd mecanica mare, o duritate sporitd, o buna rezistenta la uzura, o termostabilitate superioara.

Electrolitul poate fi o solutie apoasa de anhidrida cromica (CrOs), cu adaos de acid sulfuric (H2SO.).
Anozii se executd din plumb sau din aliaje pe baza de plumb si stibiu. Se folosesc tensiuni de lucru de 6...10
V, o densitate de curent de 10...200 A/dm?, temperaturi ale electrolitului cuprinse intre 35 si 75 ° C.

Daci tinem cont de temperatura electrolitului, vom avea:

a) Cromarea matd,
b) Cromarea lucioasa,
c) Cromarea asa - numitd laptoasd (sau aburire).
Tn raport cu proprietitile stratului de crom depus, vom intalni urmatoarele trei variante de cromare:
—  Cromarea dura (neteda),;
— Cromarea poroasd,
— Cromarea decorativ - protectoare.

Dupa cromare, piesele se spala in apa fierbinte; in continuare, se supun unei operatii de neutralizare,
ntr-o solutie cu 3 % soda, dupa care se spald din nou si se usuca. Evitarea fragilitatii determinate de prezenta
hidrogenului se realizeaza printr-un tratament termic, (mentinere in ulei, la o temperatura de 150...200 ° C,
timp de 2...3 ore). Daca nu dorim cromarea anumitor suprafete, acestea se vor acoperi cu nitrolac sau cu lacuri
pe baza de materiale plastice.

Nichelarea este utilizata cu precadere in scopuri decorativ - protectoare. Stratul de nichel dispune de o
plasticitate redusa; el este 1nsa rezistent la coroziune in conditii atmosferice obisnuite si la temperaturi de pana
la 600 ° C.

Cadmierea confera o rezistenta sporitd la coroziune pieselor din otel, fonta, cupru si aliaje de cupru.

Zincarea asigura pieselor din otel protectie impotriva coroziunii atmosferice, a coroziunii generate de
umezeald, de gazele de ardere, de produsele petroliere, de solutii alcaline avand concentratii mici sau medii.

Cuprarea (aramirea) este utilizata fie In scopuri decorative, fie pentru obtinerea unor bune proprietati
antifrictiune, fie pentru crearea unui strat intermediar, inainte de cromare sau de nichelare, de exemplu.

Cositorirea (stanarea) asigurd protejarea impotriva coroziunii, faciliteazd realizarea prin lipire a
contactelor electrice din aparatura radioelectronica, permite obtinerea mbinarilor filetate etanse sau confera
un aspect decorativ agreabil.

Acoperirea cu plumb confera pieselor o rezistenta buna la coroziune in aer umed, in acid sulfuric,
fosforic, fluorhidric, cromic, in clor, in gazele de ardere, Tn combustibili lichizi etc.

Aliamirea se foloseste fie in scop decorativ - protector, fie pentru crearea unui strat intermediar, Tnainte
de cromare, nichelare etc.

Argintarea este utilizata:

a) pentru protejare impotriva coroziunii (in industria chimica);
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b) pentru imbunatatirea caracteristicilor electrice ale unor piese realizate din cupru, alama, otel, prin
micsorarea rezistentei electrice de contact;

C) pentru obtinerea unui aspect decorativ;

d) pentru realizarea unor suprafete cu capacitate ridicata de reflectare a luminii,

e) pentruobtinerea unor lagare de alunecare, necesare, de exemplu, in echipamentele de explorare
a spatiului cosmic;

f)  pentru obtinerea unor catalizatori, necesari, de asemenea, in industria chimica;

g) pentru realizarea electrozilor din acumulatoarele de tip Ag - Cd sau Ag - Zn;

h) pentru obtinerea unui strat intermediar, inainte de stanare (uneori) sau de aurire.

Depunerea electrochimicd a aurului se foloseste pentru a obtine o rezisten{d mare la coroziune,
pentru imbunatatirea comportarii la uzura si pentru cresterea conductivitatii specifice.

Colorarea pieselor din materiale metalice. Colorarea pieselor din materiale metalice se foloseste, in
primul rand, in scop decorativ; atunci cand peste stratul colorat se aplica un strat de lac sau de unsoare, devine
posibild exploatarea respectivelor piese in conditii de severitate medie.

Galvanizarea cu tamponul. In principiu, avem de-a face cu apisarea si deplasarea, pe suprafata de
galvanizat a piesei, a unui dispozitiv port-tampon, continand, ca elemente principale, tamponul propriu-zis,
imbibat cu o solutie concentrata de electrolit si un anod solubil sau insolubil. Procedeul se utilizeaza pentru
realizarea unor acoperiri zonale, inclusiv Tn cazul pieselor de dimensiuni mari sau pentru corectarea unor
defecte de galvanizare din cazul unor piese deja montate Tntr-un echipament.

5. Electroformarea

Electroformarea (numita, alteori, galvano-formare sau reproducere electrochimici) este un
procedeu ce asigura obtinerea unor piese alcatuite dintr-un strat subtire si de configuratie complexa, realizat
prin depunerea electrochimica a materialului metalic pe un model.

Prin electroformare se obtin, prin electroformare, matrite pentru injectarea maselor plastice, matrite
pentru fabricarea discurilor, ghiduri de unda, oglinzi, ecrane, grile, filtre.

Pentru a preveni solidarizarea stratului metalic cu modelul, acesta din urma se acopera cu o pelicula
subtire din grafit, ulei sau ceara.

Daca modelul nu s-a realizat dintr-un material bun conducator de electricitate, se recurge la acoperirea
acestuia cu grafit, cupru, aur sau argint.

6. Procedee de acoperire prin electroforeza
Acoperirea prin electroforezi cu straturi de protectie. Unul dintre principalele domenii de utilizare
a electroforezei 1l constituie acoperirea unor semifabricate metalice cu straturi de protectie; se utilizeaza, in
acest sens, solutii apoase pe baza de rasini, alaturi de pigmenti, solventi organici si aditivi de tipul agentilor de
dispersare sau agentilor contra sedimentarii.
Avantaje
e productivitatea ridicata (durata medie a depunerii fiind de 2...3 minute);
o buna calitate a stratului depus;
cost relativ scazut;
capacitate ridicata de patrundere in locuri mai greu accesibile altor procedee de vopsire;
lipsa vaporilor toxici si necombustibilitatea peliculei;
susceptibilitatea de automatizare;
e pierderile scazute de material peliculogen.
Dezavantaje
® necesitatea existentei unor utilaje complexe;
consumul ridicat de energie electrica;
necesitatea unui control destul de sever al parametrilor ce caracterizeaza regimul de lucru;

1o, oy

aplicabilitatea numai pentru semifabricate metalice;
necesitatea coacerii;
imposibilitatea aplicarii unui al doilea strat, tot prin electroforeza.
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7. Depunerea granulelor abrazive ultra fine pe scule utilizate la netezire.

De obicei, suprafetele plane exterioare sau cele ce definesc un canal apartinand unei placute din siliciu
se netezesc prin lepuire; durata relativ mare a unei asemenea operatii a determinat efectuarea unor cercetari
orientate spre identificarea si a altor procedee utilizabile 1n acest scop.

Fig. 1. Netezirea prin rectificare plana (a) si executarea unor canale in placute din siliciu (b), cu depunerea
electroforetica, pe sculd, a unor granule abrazive ultra fine .

Un asemenea procedeu il poate constitui, de exemplu, rectificarea suprafetelor plane, folosind o refacere
continud a calittilor agchietoare aferente sculei, prin depunere electroforetica. O piatra de rectificat de tip
oald, cu liant metalic (deci bun conducator de electricitate), care se roteste in contact cu suprafata unei plachete
circulare din siliciu, antrenate de asemenea intr-o miscare de rotatie.

O alta solutie tehnologica, bazata pe depunerea electroforetica a granulelor abrazive ultra fine, vizeaza
realizarea canalelor in plici din sticla. n acest scop, se utilizeaza un disc metalic (anod), pe a cirui periferie
de forma cilindrica sunt amplasate abrazive din diamant, cu rol direct in obtinerea suprafetelor canalului.

Concluzie:

In urma cercetarii am determinat ce este Prelucrarea electrochimicd si cum o putem executa. Am
observat ca tehnologii de prelucrare electrochimica a materialelor metalice sunt numeroase, si difera unele de
altele. Ele poseda avantaje care diferite avantaje, utilizate de oameni in diferite domenii pentru optimizari. Dar
in acelasi timp ele poseda si dezavantaje, care stimuleazd oamenii sid caute metode noi de prelucrare a
materialelor, pentru dobandirea proprietatilor necesare.
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