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 Galvanikus javítási technológiák

Járműfenntartás I.
11. előadás, segédlet

Galvanikus javítási technológiák


1. Az elektrolit a fém valamelyik sójának az oldata.


2, A pozitív elektród a bevonásra használt fém.


3, A katódon  az elektrolitból kiváló fém a bevonandó tárgyra rakódik.
4, Anód oldása => ugyanannyi fémsó keletkezik, mint amennyi az elektrolízissel felbomlik.

Kristályosodási folyamat:

1, kristály képződés


                                
Ezek sebessége és egymáshoz viszonyított aránya             

2, kristály növekedés             
függ:






- áramsűrűségtől,





- elektrolit összetételétől.

Fémionok atomos átmenete:
A fémionok a katódból elektront vesznek fel, kristály alakban kicsapódnak és a katódra rakódnak.

A katód felületére merőleges „tű” alakú kristály keletkezik.

A finomszemcsés szerkezet kialakulásának feltétele, hogy minél kristály keletkezzen. Ezt két módon lehet befolyásolni:



- katód, elektrolit potenciáljának növelése,



- nagyobb áramsűrűség alkalmazása (a keletkezett csírák száma nő).

A fémionokkal hidrogén is keletkezik (az anódon és a katódon is). A keletkezett hidrogén a felületbe diffundál és ennek következtében gázzárvány és hidrid képződés veszélye áll fenn. 

Ezt kétféleképen lehet csökkenteni:

· a hőmérséklet növelésével,

· az áramsűrűség csökkentésével.

Az elektrolízissel kiválasztott fém mennyisége egyenesen arányos:  
· az átfolyó áram mennyiségével,

· az elektrolízis idejével,

· a kiválasztott fém elektrokémiai egyenértékével.

G = a * I * t * η  [g]
G – kiválasztott fém súlya,

a – elektrokémiai egyenérték [g/Aó],

I – az elektroliton átfolyó áramerősség [A],

η – elektrolitikus hatásfok.

A feltöltendő felületre eső áramerősség:
Dk = I / F [A/dm2]
A percenként kiváló fém rétegvastagsága:
H = Dk * a* η / γ * 600 [mm/min]



h – bevonat rétegvastagsága [dm],


γ – feltöltő fém fajsúlya [g/cm3],



Dk – egy dm2-re eső áramerősség [A/dm2].  

Kemény krómozás: 


Elektrolit:


CrO3
200…250 g/l,


H2SO4
2…2,5g/l,


H2O

Fizikai adatok:


- áramerősség:


D = 50 A/dm3,


- fürdő hőmérséklete:

t=55±1 °C,


- feszültség:


u=5-6 V,

- előállítható vastagság:
0,3…0,4 mm


- keménység:


800…1000 HV,


- fürdő hatásfoka:

15…20 %,


- tapadó szilárdság:

350…450 N/mm,


- teljesítménye:

0,02 mm/ó.

A krómréteg minőségét befolyásoló tényezők:


- a fürdő összetétele,


- a fürdő hőmérséklete,


- az alkalmazott áramerősség.

Technológiai sorrend: 


1, Előkészítés:



- köszörülés,



- kémiailag tiszta felület létrehozása anódos maratással,

2, Nem kívánt részek letakarása: fóliázás, lakkozás.


3, Készülékezés: segédanódok és az áram elvonók elhelyezése.


4, Fürdő járatás: 16…18órát segéd darabokkal.


5, Krómozás: méretre.


6, Utókezelés, rétegjavítása: forró vízben a hidrogén eltávozik.


7, Feszültség mentesítés: 150…200°C-on 1…2órát.


8, Méretre köszörülés: minőségileg jó felületet kapunk.

Galvanikus acél bevonás:


A fürdő összetétele:



- FeCl2

350 g/l


- NaCl

300 g/l



- HCl

2 g/l



- H2O




- hőmérséklete:

95…98°C,


- feszültség:


u = 10…14V,


- áramsűrűség:

Dk = 5 A/dm2,

- a bevonás sebessége:
v = 0,1…0,3 mm/óra,


- tapadó szilárdság:

70…90 N/mm2,

Technológiai sorrend:


Hasonló mint a krómozás esetén.

Vegyi nikkelezés: napjainkban már nem nagyon alkalmazzák.

- vékonyréteg:


0,1…0,2 mm,


- nem elektrolízissel dolgozik,


- áram nélküli eljárás,


- A fürdő összetétele:

- nikkel szulfát:
90…92 %,






- nátrium hipofosztit
8…10 %,






- stabilizátor + víz.  


- hőmérséklete:

95°C,


- fontos a Ph érték megfelelő szinten tartása: 4,4…4,6,


- a réteg keménysége:
500…600 HV, hőkezeléssel: 950…1100 HV,


- maximális rétegvastagság:
0,05mm

Tampon galvanizálás:


Alkalmazási lehetőség:

· néhány μm… ≈3mm-ig,

· gyors és nem helyhez kötött javítások esetén,

· szerelés nélküli javítási lehetőség.

A felhordott anyagmennyisége arányos:

- az áramerősséggel,

- a galvanizálás idejével, 
- azonos áramerősséggel felhordott anyagok mennyiségei úgy aránylanak egymáshoz,                mint egyenérték súlyai.

A készülék részei: 

- egyenirányító,

- elektróda,

- hajlékony áramvezető kábel.

 Az anód grafit vagy platina amely köré jó nedv szívó vattát kell tekerni.


Alkalmazási terület:

· Vékony bevonatok készítése kb. 15 μm:

· korrózió védelem,

· díszítés,

· elektromos vezetés növelése,

· nagy keménységű felület létrehozása.

· Vastagbevonat készítése 3000μm:
· kopott felületek javítása,

· berágódások, bemaródások megszüntetése,

· speciális fémkapcsolatok létrehozása.

· Fémeltávolítás:  fordított polaritással,

· elektrokémiai polírozás,
· felület előkészítés,

· szennyezett felület eltávolítása.

Alkalmazott aramerősség: 15A…500A
