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Inventia se refera la un procedeu de electrodepunere a aliajului de zinc-nichel pe
suprafata pieselor din otel inoxidabil.

Acoperirile electrolitice cu aliaje de Zn-Ni au fost elaborate si dezvoltate datorita
proprietatilor lor deosebite de rezistenta la coroziune, precum si caracteristicilor mecanice
foarte bune. Din grupa acestor aliaje, cele mai utilizate sunt cu circa 2% Ni si cele cu 25-30%
Ni, (Conrad H., Corbett J., Goldenz T.D., Electrochemical Deposition of y-Phase
Zinc-Nickel Alloys from Alkaline Solution, Journal of The Electrochemical Society, 159,
2012).

Electrodepunerea aliajului de zinc-nichel pe otelul inoxidabil este importanta in
aplicatii in care otelul inoxidabil urmeaza sa fie conectat cu un alt metal, de obicei, mai putin
nobil. Electrodepunerea aliajului de zinc-nichel pe otel inoxidabil se foloseste in special in
industria automobilelor.

In prezent sunt cunoscute metode de electrodepunere a zincului sau aliajelor de zinc
pe otelul inoxidabil, dar aceste metode au consumuri mari de energie si utilizeaza substante
periculoase pentru oameni si mediul inconjurator.

Metodele uzuale de depunere electrolitica (electrodepunere) a zincului si aliajelor de
zinc pe otel inoxidabil functioneaza intr-un domeniu de pH de 1+4 la temperaturi de 40+70°C
si densitati de curent pana la 200 A/dm?, (Maresch G., Krupicka U., Brevet de inventie
european: EP 0 360 781 B1, 1994).

La valori ale pH-ului mai mari de 2,5, se obtine 0 aderenta foarte slaba a zincului pe
otelul inoxidabil, iar acoperirea se exfoliaza. In plus, elementele de aliere din otelul inoxidabil
reduc aderenta straturilor depuse electrolitic.

Conductivitatea electrica mai mica a otelului inoxidabil limiteaza densitatea de curent
necesara electrodepunerii.

O metoda de electrodepunere a zincului sau a aliajului zinc-nichel pe otel inoxidabil,
cu aplicatii in industria auto, este descrisa in documentul de brevet EP-A-0269808. Metoda
consta n electrodepunerea unui strat de zinc sau aliaj de zinc-nichel, pe o fata sau pe
ambele fete, pe tabla de otel inoxidabil, la un pH mai mic de 3,5. Protectia partii neacoperite
atablei este obtinuta prin aplicarea unui strat protector care trebuie indepartat dupa procesul
de electrodepunere. Densitatile de curent pentru acoperirea pe o singura fata a tablei sunt
cuprinse intre 25 si 200 A/dm?, de preferinta intre 50 si 150 A/dm?, iar pentru acoperirea pe
ambele parti intre 10 si 100 A/dm?, de preferinta, intre 25+75 A/dm?.

O alta metoda pentru electrodepunerea zincului pe otelul inoxidabil, conform
documentului EP 0360781, consta in folosirea unui electrolit (solutie de sulfat de zinc) cu
pH-ul cuprins intre 1,5+2,0, densitatea de curent intre 25+75 Aldm? si temperatura intre
45+60°C, dupa care piesa este supusa unui tratament termic la o temperatura cuprinsa intre
200+300°C timp de 30 minute. Dezavantajele acestei metode constau in mentinerea unui
pH scazut al baii electrolitice, a unei densitati de curent ridicate, a unei temperaturi mari a
baii electrolitice precum si tratamentele ulterioare zincarii care sunt mari consumatoare de
energie.

O altd metoda de electrodepunere a aliajului de zinc-nichel pe substrat de otel inoxi-
dabil consta in degresare cu ultrasunete - spalare - activare - spalare - electrodepunerea
nichelului pe otelul inoxidabil dupa care urmeaza electrodepunerea zincului, (Liu X.D., Zhou
Y.,Nie C. Y., Liu J., Xiao C. Y., Effect of Nickel pre-plating on the Plating of Zn-Ni Alloy
Coating on Stainless Steel Substrate, 2nd Annual International Conference on
Advanced Material Engineering, China, 2016).



RO 134133 B1

Dezavantajul acestei metode consta in multitudinea operatiilor premergatoare
zincarii, care sunt consumatoare de energie. De asemenea stratul de zinc-nichel este
electrodepus de fapt pe stratul intermediar de nichel.

Se cunoaste de asemenea o metoda de electrodepunere a aliajului de zinc-nichel
care implica inaintea electrodepunerii parcurgerea urmatoarelor etape: 1) slefuirea piesei din
otel inoxidabil cu SiC de granulatie 600; 2) slefuirea piesei cu alumina (dimensiunea
particulelor de 0,05 um) si 3) degresare cu ultrasunete. Dezavantajul acestei metode consta
in folosirea unor tratamente premergatoare zincarii consumatoare de energie si a unui
potential de depunere care trebuie modificat la anumite intervale de timp, (Conrad H.,
Corbett J., Goldenz T.D., Electrochemical Deposition of y-Phase Zinc-Nickel Alloys
from Alkaline Solution, Journal of The Electrochemical Society, 159, 2012).

Trebuie aratat in acest sens ca in mod natural, otelul se pasiveaza prin formarea pe
suprafata a unui strat de oxizi complecsi care impiedica coroziunea dar care Tmpiedica
acoperirea cu un alt metal sau aliaj prin electrodepunere, in sensul ca daca se incearca
electrodepunerea aliajului Zn-Ni direct pe substratul de inox prin metode clasice, stratul
obtinut se exfoliaza.

Prin documentul KR 20100083623 A/2010 , este cunoscut si un procedeu de
electrodepunere a unui strat de placare din aliaj Zn-Ni pentru cresterea rezistentei la
coroziune si a duritatii , ce include o etapa preliminara de pregatire a suprafetei metalice de
placat prin degresare chimica alcalina , degresare electrolitica, decapare si spalare cu apa,
urmata de electrodepunere a aliajului Zn-Ni in solutie electroliticd de NaOH aditivata,
compozitia de electrodepunere cuprinzand si un agent de complexare, un agent de stralucire
si un aditiv, agentul de complexare imbunatatind proprietatea de electrodepunere a Zn si Ni
pe compozitia fundamentala Zn-Ni si cuprinzand citrat de sodiu, agentul de stralucire
cuprinzand agent de acid sulfonic, iar compozitia fundamentala de depunere de Zn-Ni fiind
compusa din ZnO, ~ 10% n greutate, NaOH, 81+94% in greutate si NiSO,x6H,0, ~ 9% in
greutate, aditivul cuprinzadnd solutie mixta de nitrilotrietanol si sulfat de nichel,
electrodepunerea fiind realizata la 10-35°C, timp de 10 minute, la o intensitate de curent
catodic de 0,5+4,5 A/dm? si intensitate de curent anodic de 2+3 A/dm?.

De asemenea, documentul RO 114646 B1/1999 prezinta un procedeu de
electrodepune de aliaj zinc -nichel- fosfor cu tezistenta mare la coroziune si avand
compozitia Zn (5+15%), Ni (0,5+5%) si P, care foloseste un electrolit alcalin ce contine
adaosuri de 5+70 g/l sare de sodiu a unuia dintre acizii fosforului, 0,1+3 g/l copolimer
polisulfonic al dialildimetilaminei cu anhidrida sulfuroasa si 0,1+5 g/l dintr-un acid
hidrocarboxilic sau polihidroxicarboxilic , procesul avand loc la o temperatura de 18+50° C
si sub o densitate de curent de 0,5+6 A/dm?.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia propusa consta in stabilirea unor
parametri fazici de tratare a suprafetei de electrodepunere a unui otel inoxidabil care sa
permita o electrodepunere fiabila, rezistenta la exfoliere, a unui aliaj de Zn-Ni, direct pe
substratul tratat, printr-un procedeu simplu, cu consum redus de energie si utilizarea de
substante chimice ecologice, putin poluante.

Procedeul conform inventiei, de electrodepunere a aliajului de zinc-nichel pe substrat
de otel, rezolva aceasta problema tehnica prin aceea ca este realizat prin fazele de:

- pregatire a suprafetei pieselor in vederea electrodepunerii, prin degresare chimica;

- spalare in apa pentru Tnlaturarea solutiilor de degresare timp de 30 s;

- tratarea suprafetei in solutie si spalareain apa pentru inlaturarea solutiei de hidroxid
de sodiu, timp de 30 s;
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- pregatirea unui electrolit alcalin de electrodepunere a aliajului zinc-nichel, tip solutie
electrolitica de NaOH aditivata continand si un conditioner, si

- supunerea piesei din otel inoxidabil la procesul de electrodepunere a unui aliaj de
Zn-Ni din solutie alcalina, la o densitate de curent cuprinsa intre 2+3 A/dm? si la o
temperatura de lucru 22+28°C, intr-o cuva de electrodepunere cu anozi din otel inoxidabil
sau nichel, degresarea chimica a suprafetei de depunere avand loc la o temperatura de
60°C, timp de 10 min, tratarea alcalina a suprafetei fiind realizata in solutie de hidroxid de
sodiu de concentratie 350+450 g/l, la o temperaturd de 70+100°C timp de 30+50 min, iar
electrolitul de electrodepunere fiind un amestec format din: 4,9+7,5 g/l Zn, 130+145 g/
NaOH, 10 g/l Envirozin Conditioner, 0,5 ml/l Enviralloy Ni, 12+15 LCD, 50 ml/I NiSpeed
Complexor, 5+7 ml/l NiSpeed Additive Ni, 0,2 ml/l Ni Speed Leveler si 5 ml/l Enviralloy Ni
12+15 Part B.

Avantajele procedeului de electrodepunere a aliajului de zinc-nichel pe substrat de
otel-inox sunt:

- procedeul este simplu si eficient;

- stratul de aliaj zinc-nichel prezinta o foarte buna aderenta, (fig.1b);

- grosimea de strat de aliaj zinc-nichel este 10 ym;

- costurile si consumul de energie sunt minime.

Inventia este prezentata pe larg in continuare in legatura si cu fig.1, a-c, care prezinta
imagini cu piese obtinute prin electrodepunerea de aliaj zinc-nichel, pe substrat de otel
inoxidabil, si anume:

- fig.1a, electrodepunerea aliajului zinc-nichel fara folosirea procedeului revendicat,
pe substrat de otel inoxidabil;

- fig.1b, electrodepunerea aliajului zinc-nichel prin procedeul revendicat, pe substrat
de otel inoxidabil;

- fig.1c, otel inoxidabil fara electrodepunere.

Procedeul de electrodepunere a aliajului de zinc-nichel pe substrat de otel inoxidabil,
conform inventiei, consta in trei etape:

1. Pregatirea electrolitului: Electrolitul folosit pentru electrodepunerea aliajului de
zinc-nichel contine 4,9+7,5 g/l Zn, 130+145 g/l NaOH, 10 g/l Envirozin Conditioner, 0,5 ml/|
Enviralloy Ni 12+15 LCD, 50 ml/I NiSpeed Complexor, 5+7 ml/l NiSpeed Additive Ni, 0,2 ml/l
NiSpeed Leveler si 5 ml/l Enviralloy Ni 12+15 Part B. Se amesteca componentele la
temperatura camerei. pH-ul electrolitului rezultat este de 13+14.

2. Pregatirea suprafetei pieselor prin urmatoarele actiuni: degresare chimica (numai
daca piesele sunt murdare, uleioase) la o temperatura de 60°C, timp de 10 min; spalare in
apa pentru inlaturarea solutiilor de degresare timp de 30 s; tratarea suprafetei in solutie de
hidroxid de sodiu de concentratie 350+450 g/l, la o temperatura de 70+100°C timp de 30+50
min; spalare in apa pentru inlaturarea solutiei de hidroxid de sodiu timp de 30 s;

3. Electrodepunerea aliajului Zn-Ni din solutie alcalina: densitatea de curent pentru
electrodepunere este cuprinsa intre 2+3 A/dm?, temperatura de lucru 22+28°C. Anozii folositi
pentru electrodepunerea aliajului de zinc-nichel sunt din otel sau nichel.
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Revendicare

Procedeu de electrodepunere a aliajului de zinc-nichel pe substrat de otel inoxidabil,
realizat prin fazele de:

- pregatire a suprafetei pieselor in vederea electrodepunerii, prin degresare chimica;

- spalare in apa pentru inlaturarea solutiilor de degresare timp de 30 s;

- tratarea suprafetei in solutie si spalareain apa pentru inlaturarea solutiei de hidroxid
de sodiu, timp de 30 s;

- pregatirea unui electrolit alcalin de electrodepunere a aliajului zinc-nichel, tip solutie
electrolitica de NaOH aditivata continand si un conditioner, si

- supunerea piesei din otel inoxidabil la procesul de electrodepunere a unui aliaj de
Zn-Ni din solutie alcalina, la o densitate de curent cuprinsd intre 2+3 A/dm? si la o
temperatura de lucru 22+28°C, intr-o cuva de electrodepunere cu anozi din otel inoxidabil
sau nichel, caracterizat prin aceea ca, degresarea chimica a suprafetei de depunere are
loc la o temperatura de 60°C, timp de 10 min,iar tratarea alcalind a suprafetei otelului inox
pentru depasivarea acesteia este realizata in solutie de hidroxid de sodiu de concentratie
350+450 g/l, la o temperatura de 70+100° C timp de 30+50 min, electrolitul de electrode-
punere ales fiind un amestec format din: 4,9+7,5 g/l Zn, 130+145 g/l NaOH, 10 g/l Envirozin
Conditioner, 0,5 ml/l Enviralloy Ni, 12+15 LCD, 50 ml/I NiSpeed Complexor, 5+7 ml/I NiSpeed
Additive Ni, 0,2 ml/I Ni Speed Leveler si 5 ml/l Enviralloy Ni 12+15 Part B, grosimea stratului
de Zn-Ni depus fiind proportionala cu timpul de mentinere in baia de electrodepunere.
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