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Inventia se referd la procedeele de tratare a
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Descriere:

Inventia se referd la procedeele de tratare a otelului, in special la un procedeu de tratare termochimica
a pieselor din otel.

Este cunoscut un procedeu de prelucrare a otelului electrotehnic, care include prelucrarea fierbinte a
piesei din otel i decarburarea suprafetei acesteia cu un curent electric continuu, in solutie de Na,CO; (de
15%) la o tensiune de 175 V, o densitate de 3...5 Alem?, la o temperatura de 700 £ 20°C sau 885 + 15°C
timp de 180 s. Decarburarea stratului superficial al otelului Inlatura centrele active si sporeste rezistenta
metalului la coroziune [1].

Dezavantajul acestui procedeu constd in numarul mare de etape de prelucrare si decarburarea insu-
ficienta a otelului.

Este de asemenea cunoscut un procedeu de decarburare a otelului si un electrolit pentru realizarea
acestuia, care include prelucrarea pieselor din otel in solutie de electrolit ce contine suplimentar 4...6%
clorurd de amoniu, la o tensiune a curentului de 180 V, o densitate de 1 A/cm?si o temperatura a piesei de
650°C. In urma decarburirii, continutul carbonului din stratul superficial scade la o adancime de pani la
0,2 mm, de la 62 pana la 28%. Piesele pot fi racite cu electrolit, sau la aer. Concomitent cu decarburarea
stratului superficial al piesei are loc nitrurarea lui si oxidarea suprafetei piesei la temperaturi nalte in
vaporii solutiei apoase a electrolitului [2].

Dezavantajul procedeului constd in decarburarea si nitrurarea insuficientd a suprafetei pieselor, ce
conduce la eroziune si arsuri, ce au loc in urma procesului, adicd la o coroziune locala, iar pe alocuri se
observa extinderea corodarii punctiforme.

Cea mai apropiata solutie este un procedeu de marire a rezistentei otelului la coroziune, care include
alierea piesei cu timpul specific de aliere de 1 min/cm? cu o energie a descarcirii electrice de 0,3...4,0 J,
tratarea termochimica prin incalzirea anodica a piesei timp de 30 s, intr-un electrolit ce contine NH,Cl si
NH4OH, NH,CI si NaNOg, la o temperaturda de 750°C, o tensiune dintre electrozi de 150...220 V, o
densitate a curentului electric de 1...15 Alcm? si ricirea ulterioara a piesei la aer [3].

Dezavantajul procedeului consta in nitrurarea si decarburarea insuficientd, ceea ce asigura o protectie
redusa a suprafetei piesei din otel.

Problema pe care o rezolva inventia constd in sporirea rezistentei pieselor prelucrate la coroziune, ca
rezultat al intensificarii decarburdrii, cat si a oxidarii suplimentare.

Procedeul, conform inventiei, include incalzirea anodica a piesei pana la temperatura de 400...950°C,
timp de 3...5 min, intr-un electrolit ce contine, g/L: NH,CI 40...60, NH,OH-HCI 0,05...0,10, N,H,-HCI
0,1...1,0, apa - restul, la o tensiune a curentului de 100...220 V si o densitate de 1,0...2,5 Alem?, dupa
care piesa se cdleste intr-o solutie apoasa ce contine 50...100 g/L de hidroxid de sodiu.

Rezultatul inventiei constd in micsorarea continutului de carbon in stratul superficial al piesei si
saturarea suplimentara cu azot prin formarea nitrurilor. Datorita calirii suplimentare in solutia de hidroxizi
alcalini, grosimea peliculei de oxizi se mareste de 2...3 ori, ceea ce conduce la sporirea semnificativa a
proprietatilor anticorosive ale piesei prelucrate.

Tratamentul se realizeazd in modul urmator. Piesa supusa prelucrarii, care serveste totodatd si in
calitate de anod, se introduce intr-un electrolizor cu o solutie apoasd a compusilor de azot. La o tensiune
de 100...200 V si o densitate a curentului de 1,0...2,5 A/em? electrolitul din preajma anodului incepe si
fiarba. in aceste conditii, datoritd vaporilor, de pe suprafata piesei se indeparteazi pelicula de oxizi, iar
temperatura anodului poate fi reglatd in limitele de 400...950°C. in conformitate cu gradientul de
concentratie, carbonul din straturile de adancime difundeaza partial spre suprafata materialului, apoi in
pelicula de vapori si gaze, iar prezenta compusilor de azot in solutie conduce la crearea unei concentratii
necesare de azot in peliculd. Prezenta in pelicula de oxizi a vaporilor de apa permite la temperaturi inalte
oxidarea suprafetei otelului si cresterea peliculei mentionate. Dupa deconectarea piesei de la sursa de
curent electric i extragerea din electrolit, aceasta se cdleste in solutie de hidroxid de sodiu unde
concomitent are loc si oxidarea suplimentara.

Exemplu de realizare a procedeului

Au fost supuse tratarii termochimice niste piese confectionate din otel de marca 45 cu un diametru de
30 mm, indltimea de 25 mm si compozitia, % masa: C - 0,42...0,5; Cr — 0,25; Ni - 0,25; Mn -0,5...0,8;
Si -0,17...0,37; P - 0,035. Tratarea a fost efectuata intr-un electrolit de control, ce contine doar NH,CI
cu concentratia 50 g/L si totodata in electrolitul revendicat, ce contine, g/L: NH,CI — 50; NH,OH-HCI —
0,1 si NoH,4-HCI — 1,0, apa - restul. Prelucrarea piesei-anod a fost efectuata la o tensiune a curentului de
150...220V, o densitate de 1,0...2,5 A/lcm?, timp de 3...5 min. Dupi prelucrare piesa a fost deconectati
de la curent, scoasa din baie si introdusa 1n solutia de hidroxid de sodiu pana la racirea ei.

Rezistenta pieselor prelucrate la coroziune a fost testata intr-o solutie de Na,SO,4 (0,05 M). Rezultatele
prezentate in tabelele 1 si 2 demonstreaza ca tratamentul termochimic a pieselor din otel intr-un electrolit
ce contine NH,CI, NH,OH-HCI, N,H -HCl si calirea lor suplimentara in solutie de hidroxid de sodiu la o
concentratie de 75 g/L micsoreaza de 2,1 si respectiv de 3,3...8 ori valoarea curentului dizolvarii anodice
in comparatie cu solutia cea mai apropiata la un potential ¢ = - 0,1 V, iar la un potential de ¢ = 0,1 V —de
6,2 si, respectiv, de 13,5...25,9 ori. Totodata, continutul carbonului 1n stratul superficial se micsoreaza de
doud ori, iar microduritatea creste de la 5600 pana la 5900...5990 MPa. Ultima confirmad nitrurarea
stratului superficial. Viteza coroziunii se micsoreaza de 1,4...2,5 ori la testarea timp de 8 ore, de 1,4...2,0
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ori la testarea timp de 24 de ore si de 1,8...2,4 ori timp de 72 ore. Evident este cd micgorarea maxima a
vitezei de coroziune are loc in cazul oxidarii in solutia de hidroxid de sodiu cu o concentratie mai mare.
Cu toate acestea, utilizarea unei solutii cu concentratia mai micd de 50 g/L nu permite obtinerea
rezultatelor dorite, iar la o concentratie mai mare de 100 g/L se modifica insusi mecanismul oxidarii, ceea
ce este destul de riscant din punct de vedere ecologic.

Tabelul 1

Influenta modului de tratament asupra curentilor dizolvarii anodice in solutia de Na,SO, (0,05 M)

Varianta l, Am’lag=-0,1V l, Am’lag=-0,1V

Piesa neprelucrata 168 308
Solutia cea mai apropiata 65,2 290
Electrolitul revendicat 31,4 46,7
Oxidare suplimentara in 19,8 21,5

solutie de NaOH, 50 g/L
Oxidare suplimentara in 9,7 14,9

solutie de NaOH, 75 g/L
Oxidare suplimentara in 8,1 11,2

solutie de NaOH, 100 g/L

Tabelul 2

Influenta modului si a duratei de tratament asupra continutului de carbon in stratul superficial, a
microduritatii suprafetei si a vitezei de coroziune a probelor

Electrolit Modul de racire | Microduritatea, Continutul Viteza coroziunii, kg/m2
H,, MPa de C, %
8 ore 24 ore 72 ore
Solutia cea mai In electrolit 5600 0,28 25,4 8,3 58
apropiatd
Procedeul In electrolit 5900 0,14 18,1 5,8 3,2
revendicat In solutia de 5900 - 10.3 4,1 2,4
hidroxid de
sodiu, 75 g/L

Asadar, procedeul revendicat permite de a mari considerabil rezistenta pieselor metalice, a sculelor si
a echipamentului tehnologic la coroziune, si ca rezultat marirea duratei lor de exploatare.

(57) Revendicari:

Procedeu de tratare termochimica a pieselor din otel, care include incélzirea anodica a piesei pana la

temperatura de 400...950°C, timp de 3...5 minute, intr-un electrolit ce contine, g/L: NH,CI 40...60,
NH,OH-HCI 0,05...0,10, N,H;-HC1 0,1...1,0, apa - restul, la o tensiune a curentului de 100...220 V si o

densitate de 1,0...2,5 A/lcm?, dupi care piesa se cileste intr-o solutie apoasa ce contine 50...100 g/L de
hidroxid de sodiu.
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