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Inventia se refera la tratamentul termic si termochimic a pieselor confectionate din otel, in particular, la tratamentul in
conditiile Incélzirii anodice in electrolit §i poate fi folositd in industria constructoare de masini i de aparate pentru
sporirea rezistentei la coroziune a organelor de masini, sculelor si utilajului tehnologic.

Este cunoscutd metoda tratamentului termochimic a metalelor la incdlzirea in electrolit, care este realizat in conditiile
procesului anodic in solutiile apoase ale electrolitului ce contine acid azotic, clorurd de amoniu si glicerind [1].
Dezavantajul acestei metode este prezenta componentei nocive — acidul azotic si formarea nesemnificativa pe suprafata
tratatd a peliculei de oxizi, care mareste rezistenta la coroziune a pieselor confectionate din otel.

O solutie optima este nitrurarea in electrolit [2]. Procesul nitrurarii este realizat in conditiile incalzirii anodice in
electroliti, care contin compusi ai azotului: 1) NH4CI(10%) + NH,OH(5%); si 2) NH4CI(11%) + NH4NO;(11%).
Raécirea pieselor se efectueaza sau in electrolit dupa decuplarea curentului, sau in aer. Concomitent cu difuzia azotului
in straturile superficiale ale piesei are loc si formarea peliculei de oxizi pe suprafata ei datoritd oxidarii la temperatura
inalti in vaporii solutiei apoase a electrolitului. Insi pelicula formati are grosimea mici si o continuitate
nesatisfacatoare, ceea ce micsoreaza rezistenta la coroziune a pieselor.

Sarcina tehnica a inventiei consta in sporirea rezistentei la coroziune a pieselor prelucrate oxidandu-le suplimentar.
Scopul preconizat poate fi obtinut efectuand, dupa nitrurarea prin metoda cunoscuta si oxidarea la temperatura inalta in
vapori de apa si amoniu a suprafetei otelului, oxidarea suplimentara (calirea) in solutia de nitrit de sodiu cu concentratia
de 10 —30 g/l.

Aceastd procedurd nu numai mareste grosimea stratului format de oxizi, dar si imbunatateste continuitatea lui, ceea ce
conduce la o sporire semnificativa a proprietatilor anticorozive ale pieselor prelucrate.

Totodata piesa tratatd este anod in electrolizor, care contine solutia apoasa a compusilor de azot. La tensiunile de 100-
220 V si intensitatea curentului de zeci de amperi pe dm” electrolitul din jurul anodului incepe si fiarbd si este
indepartat de la piesd prin formarea unei pelicule de vapori si gaze. Conductibilitatea peliculei se bazeaza pe emisia
ionilor electrolitului si transferul lor la anod sub actiunea cdmpului electric. Degajarea energiei sursei este localizata in
pelicula de vapori si gaze, o parte a careia se consuma la incalzirea anodului, temperatura caruia poate fi lent reglata in
intervalul 400-950°C prin varierea tensiunii. Prezenta compusilor azotului in solutie conduce la formarea concentratiei
necesare a componentului de difuzie in peliculd, absorbirea lui pe suprafata anodului si difuzia lui in straturile
superficiale ale metalului. Iar prezenta vaporilor de apa in pelicula conduce la oxidarea la temperatura inalta a suprafetei
metalului i formarea pe ea a peliculei initiale de oxizi.

Dupé extragerea piesei din solutie fara a intrerupe curentul electric apoi decuplarea tensiunii si introducerea piesei
incandescente in solutia de NaNO,, are loc oxidarea (cilirea) ei, cresterea suplimentard si compactarea peliculei de
oxizi pe suprafata piesei datorita proprietatilor de oxidare ale ionului NO,

2Fe + NaNO, + 2H,0 — y-Fe,05 + NaOH

Exemplu:

Mostre din otel 45 cu diametrul de 30 mm si indltimea de 25 mm au fost supuse tratamentului in electroliti ce contin: 1)
11% NH4Cl1 + 11% NH4NO; (electrolit 11/11; 2) 10% NH4Cl + 5% NH4OH (electrolit 10/5). Mostra indeplinea functia
de anod, tensiunea dintre electrozi era de 190-200 V, intensitatea curentului 1-2,5 A/cm’, temperatura piesei 720 —
750°C. Durata tratamentului 3-5 minute. La sfarsitul tratamentului piesa sub curent este extrasa din electrolit, decuplata
de la curent si introdusa 1n baia cu solutia de nitrit de sodiu (mediul de racire) pana ce temperatura mostrei se egaleaza
cu temperatura mediului de ricire. in acest timp are loc oxidarea suplimentara a suprafetei.

Incercarile de coroziune in solutia de 0,05 M Na,SOy (tab.1 si 2) au demonstrat ci oxidarea suplimentara (cilirea) a
mostrelor in solutia de nitrit de sodiu (pentru ambele solutii ale electrolitilor de tratament) micsoreaza curentii dizolvarii
anodice la potentialul ¢=-0,1 V (ca exemplu, concentratia NaNO, — 20%) de 5,6 ori, iar la potentialul ¢=0,1 V — mai
mult de 18 ori. Totodata viteza coroziunii se micsoreazd dupda oxidarea suplimentarda in solutia de NaNO, cu
concentratia 30 g/l la incercarile de 8 ore de 3,0 — 3,2 ori, (tratament in electrolitul 10/5) si de 2,6-2,8 ori (tratament in
electrolitul 11/11), timp de 24 ore — de 4,0 - 4,2 ori (tratament in electrolitul 10/5) si de 4,1 — 4,4 ori (tratament in
electrolitul 11/11), timp de 72 ore — de 5,2 — 5,7 ori (tratament in electrolitul 10/5) si de 7,0 — 7,4 ori (tratament in
electrolitul 11/11). Este evident, ca micsorarea maxima a vitezei coroziunii se observa in cazul oxidarii in solutia de
NaNO,; cu concentratia 1naltd. Ca concluzie, utilizarea solutiei de NaNO, cu concentratia mai mica decat 10 g/l nu
permite de a obtine rezultatele preconizate, iar solutia cu concentratia mai mare decat 30 g/l modifica insusi mecanismul
oxidarii, ceea ce din punct de vedere ecologic este riscant.

in asa mod, inventia propusi permite de a mari considerabil rezistenta la coroziune a organelor de masini, sculelor si
utilajului tehnologic, de a spori fiabilitatea lor neutilizand acoperiri costisitoare.

Tabela 1

Influenta modului de tratament asupra curentilor dizolvarii anodice in solutia de 0,05 M Na,SO,. (la numaérator-
electrolitul 11/11, la numitor- 10/5).

2 2
Metoda tratamentului ([I)Z.f)‘ﬁnB f;’:OA,/lmB
Neprelucrat 168 308
Prototip 59,1/62.4 285/293
Cu oxidarea suplimentar 1n solutia de NaNO, de 10% | 19,2/20,79 | 22,3/23,6
Cu oxidarea suplimentara in solutia de NaNO, de 20% | 10,2/11,05 | 15,4/16,3
Cu oxidarea suplimentara in solutia de NaNO, de 30% | 8,4/9,05 | 11,6/12,26
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Tabela 2

Influenta modului de tratament §i timpului incercarilor asupra vitezei coroziunii mostrelor (la numarator — 10 g/l

NaNO,, la numitor — 30 g/l NaNO,).

Viteza coroziunii, k, g/m2 - 24 ore

Electrolit | Modul de racire R q A g
10/5 in electrolit 24,35 8,64 5,76
in NaNO, 8,05/7,5 | 2,15/2,05 | 1,1/1,01
/11 in electrolit 16,45 7,72 6,3
in NaNO, 6,41/595 | 1,9/1,76 | 0,9/0,85




