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Inventia se referd la tratarea chimico-termica a
metalelor si poate fi utilizata in diverse ramuri ale
industriei pentru durificarea si reducerea duritatii
pieselor, aplicarea acoperirilor galvanice si inlatu-
rarea de pe ele a unor portiuni de metal.

Procedeul de tratare chimico-termica a meta-
lelor include introducerea piesei tratate intr-un
lichid tehnologic, aplicarea curentului electric intre
piesa tratatd si lichidul tehnologic si racirea piesei
tratate. Lichidul tehnologic este constituit din doud
componente imiscibile: un dielectric §i un electro-
lit, totodatd densitatea dielectricului depéseste
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densitatea electrolitului, iar tratarea se efectueaza
in stratul electrolitului cu racirea ulterioara in
stratul dielectricului.

Rezultatul tehnic constd in posibilitatea tratérii
suprafetei piesei pe parti.

Revendicari: 2
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Descriere:

Inventia se refera la tratarea chimico-termica a metalelor §i poate fi utilizatd in diverse ramuri
ale industriei pentru durificarea si reducerea duritatii pieselor, aplicarea acoperirilor galvanice si
inlaturarea de pe ele a unor portiuni de metal.

Este cunoscut un procedeu de tratare chimic-termica a metalelor, el fiind considerat drept cel
mai apropiat analog, in procesul caruia piesa tratata este introdusa intr-un electrolit lichid (lichid
tehnologic), intre acestea fiind trecut curent electric care apoi este intrerupt [1].

Ca rezultat are loc saturarea suprafetei metalice cu elementele chimice continute in electrolit
(carbon, azot, bor, molibden, siliciu etc.) si tratarea termica a acesteia.

Dezavantajul procedeului mentionat consta 1in posibilititile tehnologice limitate si
neuniformitatea tratérii pe toata lungimea piesei.

In cadrul procedeului cunoscut de tratare electrolitul fiind un lichid tehnologic exercita toate
functiile pentru realizarea procesului de tratare chimico-termicd, si anume: functia conductorului
electric, functia sursei elementelor de dopare si functia lichidului de racire.

intrucat piesa pentru tratare este introdusi in electrolit la adincimea necesari, in cazul
procedeului cunoscut de tratare dimensiunile piesei (si aria de tratare) sunt limitate de puterea
generatorului de curent electric. Aceasta se explicd prin dependenta intre puterea consumatd a
procesului si aria suprafetei tratate, adicd fiecarei valori a puterii consumate ii corespunde o
anumitd arie maxima a suprafetei tratate. Astfel, de exemplu, in cazul in care puterea este de 30 kW
aria maximi de tratare constituie 80 cm?, adic tratirii sunt supuse piese relativ mici.

Aplicarea procedeului este limitatd si de imposibilitatea efectudrii tratdrii locale a sectoarelor
din mijlocul piesei, evitand muchiile acesteia.

Mai mult decat atat, introducand uniform piesa in electrolit, diferite sectoare ale piesei sunt
supuse tratdrii cu o durabilitate diversd (partea inferioard a piesei este tratatd mult mai mult timp
decit cea superioara), ceea ce conduce la neuniformitatea proprietatilor fizico-mecanice ale stratului
exterior de-a lungul axei sale, adica la reducerea calitatii tratarii.

Problema pe care o rezolvd prezenta inventie este extinderea posibilititilor tehnologice ale
procedeului si sporirea calitatii tratarii.

Procedeul de tratare chimico-termicid a metalelor, conform inventiei, inlatura dezavantajele
mentionate mai sus prin aceea ci include introducerea piesei tratate intr-un lichid tehnologic,
aplicarea curentului electric intre piesa tratata si lichidul tehnologic si récirea piesei tratate, lichidul
tehnologic este constituit din doud componente imiscibile: un dielectric §i un electrolit, totodata
densitatea dielectricului depaseste densitatea electrolitului, iar tratarea se efectueaza in stratul
electrolitului cu récirea ulterioara in stratul dielectricului.

Densitatea lichidului dielectric depaseste densitatea electrolitului cu cel putin 5%.

Astfel, in procedeul propus functiile sus-mentionate sunt repartizate in urmatorul mod:
electrolitul executa functiile conductorului electric §i sursei elementelor de dopare; lichidul
dielectric executa functia lichidului de racire. Adica este posibila tratarea pieselor voluminoase fara
a mari puterea regimurilor electrice ale generatorului, tratarea locala a piesei pe sectoarele necesare,
precum si sporirea calitatii tratdrii pe baza asigurdrii uniformitatii de tratare pe toatd lungimea
piesei.

in locul unui lichid tehnologic omogen constituit doar din electrolit se foloseste un lichid
tehnologic din doud componente care nu se dizolva reciproc: electrolit mai putin dens si lichid
dielectric mai dens. In acest caz electrolitul nu se amesteci cu lichidul dielectric, rimanand
deasupra lui. In cadrul procesului de tratare curentul electric trece prin electrolit si piesa, incilzind
si saturand cu elemente chimice doar acea parte a suprafetei piesei, care se afla in electrolit. Partea
suprafetei piesei care se afld in afara electrolitului, adica mai jos de electrolit, in lichidul dielectric,
si mai sus, in mediul aerian, nu se supune tratarii. Astfel, se creeaza o zond inelard de tratare a
suprafetei piesei, latimea careia corespunde grosimii stratului de electrolit. Lichidul dielectric
exercitd concomitent doud functii: functia unui rezervor functional cu capacitatea necesara si functia
unui lichid de racire atunci cand in el este introdus sectorul tratat al piesei.

Deci, aria piesei destinata tratarii nu este limitata de puterea consumatd a aparatajului, iar aria
zonei inelare de tratare este reglatd prin grosimea stratului electrolitului aflat pe lichidul dielectric.

Astfel, procedeul propus face posibild tratarea pieselor de diverse dimensiuni si forme.

Totodata procedeul propus face posibil de a efectua tratarea locald si tratarea cu intreruperi a
piesei, racordand la retea atunci cand prin electrolit trec sectoarele suprafetei destinate tratarii.

in cazul in care piesa cu sectiune constanti este introdusa uniform in lichidul tehnologic toate
sectoarele ei se supun tratarii in acelasi timp, ceea ce asigurd obtinerea unui strat exterior cu
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proprietati fizico-mecanice constante de-a lungul axei sale, adicd asigurd ameliorarea calitatii
tratarii.

Experimental s-a stabilit limita inferioard a diferentei de densitate a electrolitului si lichidului
dielectric. Densitatea celui din urma trebuie sa depaseascd densitatea electrolitului cu cel putin 5%,
in caz contrar, din cauza amestecarii acestor doud componente ale lichidului tehnologic, procesul de
tratare chimico-termica va fi ineficient si instabil, iar calitatea tratarii va fi joasa.

Astfel, procedeul propus face posibil de a extinde substantial posibilitatile tehnologice si de a
ameliora calitatea tratarii chimico-termice a metalelor.

Rezultatul tehnic consta in posibilitatea tratarii suprafetei piesei pe parti.

Inventia se explica prin desenele din figura, care reprezenta dispozitivul prin intermediul caruia
este posibila realizarea procedeului descris.

Procedeul este realizat prin intermediul dispozitivului, care contine un vas vertical de lucru 1,
fabricat din metal cu conductibilitate termicd bunad (de exemplu, cupru). Partea superioard 2 a
vasului 1 este fabricatd din material dielectric. Dimensiunile vasului se stabilesc astfel incat sd se
asigure tratarea pieselor cu dimensiunile necesare.

in vasul 1 este un lichid dielectric 3 pe suprafata ciruia este situat un electrolit 4. Mai mult
decat atat, lichidul dielectric 3 are o densitate mai inaltd decat electrolitul 4 si nu se amesteca cu
acesta. Stratul de electrolit 4 se afld in limitele inaltimii partii dielectrice 2 a vasului 1.

Pe suprafata electrolitului 4 sunt amplasate doud plutitoare 5 si 6 cu ajutaje 7 si 8 incorporate in
ele, respectiv, care prin intermediul conductei 9 sunt unite cu instalatia de ricire 10 si pompa 11.

Electrolitul 4, prin intermediul electrodului 12, si piesa 13 tratatd sunt unite cu sursa de curent
tehnologic.

Este necesar de a efectua tratarea chimico-termica a piesei 13, de exemplu a arborelui fabricat
din otel 10; tratarea trebuie sd cuprindd cementarea cu clirea ulterioard a suprafetelor sub lagarele
A si E si suprafata canelatd C. Suprafetele nefunctionale B si D ale arborelui 13 nu sunt supuse
tratarii.

Arborele 13 are urmdtoarele dimensiuni geometrice:

- lungimea 200 mm;

- diametrul suprafetelor A si E 18 mm;

- diametrul suprafetei C 30 mm.
Electrolitul are urmatoarea componenta:

- clorura de amoniu (NH4CI) 8 %;

- glicerina tehnica [C3Hs(OH)s] 8 ... 10 %;
- apd restul.
Densitatea electrolitului constituie 1,08 g/cm3.

in calitate de lichid dielectric se foloseste tetraclorurd de carbon (CCls) avand urmitoarele
caracteristici:

- densitatea 1,6 g/em?;
- conductivitatea 4 x 107 Om/m;
- solubilitatea in 100 g apa 0,08 g.

Tratarea se efectueaza in urmatoarele regimuri tehnologice:

- tensiunea de regim U1 = 180 V in cazul tratarii suprafetelor A si E,

U, =200 V in cazul tratarii suprafetei C;

- viteza deplasdrii verticale a piesei V1= 0,3 mm/s;

- viteza scurgerii electrolitului V2 =2 I/min;

- grosimea stratului de electrolit S = 10 mm.

Procedeul se realizeazd in urmatorul mod.

Piesa tratatd 13 este introdusa vertical in vasul 1 si pe ea si electrolitul 4 este aplicatd tensiune
de regim.

Pompa 11 este conectatd si prin intermediul acesteia se efectueaza circularea electrolitului 4.
Electrolitul incalzit in zona de tratare este aspirat cu ajutajul 7, prin conducta 9 este avansat in
instalatia de racire 10 si prin ajutajul 8 este intors din nou in zona de tratare. Aceasta face posibila
mentinerea temperaturii optime a electrolitului (pana la 50°C). Datorita vitezei reduse a scurgerii
electrolitului 4 si densitatii sale mai mici in comparatie cu lichidul dielectric 3, el nu se amesteca cu
acest lichid si produce racirea straturilor lui superioare.

Plutitoarele 5 si 6 mentin ajutajele 7 si 8 la un anumit nivel in interiorul stratului de electrolit 4,
le dau posibilitatea de a se ridica in sus impreund cu electrolitul in cazul schimbarii nivelului
acestuia In urma introducerii piesei 13 in lichidele de lucru 3 si 4.
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in cazul atingerii capatului inferior al piesei 13 de electrolitul 4 intre acestia incepe sa treacd
curent electric. In acest caz suprafata tratati A (fig. 1) se va incilzi pani la temperatura de cilire i
se va satura cu carbonul continut in electrolit, indltimea suprafetei de tratare va corespunde grosimii
S a stratului electrolitului 4.
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Trecand prin electrolitul 4, suprafata tratatd intrd in lichidul dielectric 3 si se raceste rapid,
adica are loc cilirea acesteia.

Atunci cand prin electrolitul 4 va trece toatd suprafata A destinata tratarii, tensiunea de regim va
fi deconectatd si curentul in circuitul electrolit - piesd se va intrerupe. Ca rezultat, suprafata B a
piesei va trece prin electrolitul 4 nefiind supusa tratarii.

in procesul scufundarii ulterioare a piesei, atunci cand capatul suprafetei C se atinge de
electrolitul 4, se conecteaza tensiunea si se efectueaza tratarea suprafetei in cauza.

in continuare suprafata D trece prin electrolit fird tratare, iar suprafata E este tratatd in acelasi
mod ca suprafata A.

Lichidul dielectric 3 care se incélzeste in procesul tratirii se raceste suplimentar prin peretii
metalici subtiri ai vasului cu aerul ambiant sau intr-un fluid.

Procesul poate fi reglat in limite largi, variind tensiunea de regim, grosimea stratului
electrolitului, viteza circularii lui si viteza deplasarii piesei.

Daca dupa tratarea termicd a piesei este necesar de a efectua revenirea acesteia, piesa este
deplasata in sus. Trecdnd repetat prin electrolit, ea se incdlzeste cu curentul electric pand la
temperatura prestabilita i se riceste in mediul aerian.

Astfel, se efectueaza tratarea calitativa a pieselor de diverse dimensiuni si forme.

intrucat, conform procedeului propus, are loc tratarea sectorului suprafetei cu o arie
nesubstantiald (indltimea sectorului este egald cu grosimea stratului electrolitului), este posibild
tratarea concomitent a citeva piese, ceea ce sporeste productivitatea procedeului.

fmpreuna cu marirea vitezelor de circulare a electrolitului si de deplasare a piesei, mirirea
tensiunii de regim si reducerea grosimii stratului de electrolit, este oportund marirea raportului
densitatilor electrolitului si lichidului dielectric.

(57) Revendicari:

1. Procedeu de tratare chimico-termica a metalelor ce include introducerea piesei tratate intr-
un lichid tehnologic, aplicarea curentului electric intre piesa tratatd si lichidul tehnologic si récirea
piesei tratate, caracterizat prin aceea ci lichidul tehnologic este constituit din doud componente
imiscibile: un dielectric §i un electrolit, totodata densitatea dielectricului depaseste densitatea
electrolitului, iar tratarea se efectueazd in stratul electrolitului cu racirea ulterioara in stratul
dielectricului.

2. Procedeu de tratare chimico-termica a metalelor, conform revendicarii 1, caracterizat prin
aceea ca densitatea lichidului dielectric depaseste densitatea electrolitului cu cel putin 5%.
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