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(56) A.c. SU №314815, кл. C25F 3/16, 1971

(54) Способ электрохимического полирования латуни

(57) Изобретение относится к электролитической обработке металлов, в частности к электрохимической обработке латуни и может быть использовано в машиностроении, приборостроении, радиотехнике, электронике и других отраслях промышленности.

Задачей изобретения является оздоровление условий труда и устранение точечного травления поверхности латуни.

Поставленная задача решается в способе электрохимического полирования латуни, включающем электролитическую анодную обработку в растворе электролита, содержащем фосфаты, где в качестве фосфатов электролит содержит пирофосфат натрия и дополнительно полиакриловую кислоту при следующем соотношении компонентов, г/л: 

	пирофосфат натрия
	120-150

	полиакриловая кислота 
	1,5-3,5, 


при этом процесс ведут в режиме импульсного тока при соотношении длительности анодных импульсов и пауз между ними, равном (6:1) - (8:1) при температуре 40-50°C и электролитическую обработку проводят при низких плотностях тока 100-140 мА/см2 в течение 10-20 мин.

Предлагаемый способ устраняет точечное травление поверхности латуни, стабилен в работе и не требует корректировки из расчета прохождения не менее 350-380 А-ч/л электричества. Внедрение предложенного способа позволяет значительно улучшить качество полируемой поверхности латунных изделий и получить определенный экономический эффект.  1 н.п. ф., 1 з.п. ф., 3 табл.
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(54) Method of electrochemical brass polishing
(57) The invention relates to the electrolytic treatment of metals, particularly, to electrochemical treatment of brass, and can be used in mechanical engineering, instrument making, radio engineering, electronics and other industries.
Problem of the invention is improvement of working conditions and the elimination of point etching of brass surface.
The stated problem is solved in a method of electrochemical brass polishing, comprising electrolytic anodic treatment in electrolyte solution, containing phosphates, where electrolyte comprises sodium pyrophosphate as phosphate and additionally polyacrylic acid the following ratio of the components, g/l: 

	sodium pyrophosphate 
	120-150 

	polyacrylic acid, 
	1.5-3.5, 


wherein the process is carried out in the current pulsed mode, at the ratio of the anode pulses duration and pauses between them, equal to (6: 1) - (8: 1) at the temperature of 40-50°C and the electrolytic treatment is conducted at low current densities between 100-140 mA / cm2 during the 10-20 minutes.
The proposed method eliminates the point etching of the brass surface, it is stable in operation and does not require any adjustment, out of calculation of electricity passing no less than 350-380 A-h/l. Implementation of the proposed method can significantly improve the quality of the polished surface of the brass goods and obtain some economic effect. 1 independ.claim, 1 depend.claim, 3 tables.

Изобретение относится к электролитической обработке металлов, в частности к электрохимической обработке латуни и может быть использовано в машиностроении, приборостроении, радиотехнике, электронике и других отраслях промышленности.

Известен способ электрохимического полирования латуни в электролите, содержащем триполифосфат натрия и оксид хрома 100-200 г/л. Обработка осуществляется при рН=7.5, температура 18-25°C, плотности тока выше 10-40 А/дм2. (Грилихес С.Я. Электролитическое полирование. - Л: Машиностроение, 1976. - С. 50-51).

Недостатком этого способа является невысокая производительность и стабильность процесса, а также недостаточная декоративность отполированной поверхности.

Наиболее близким к предлагаемому техническому решению является способ электрохимического полирования латуни в электролите, содержащем ортофосфорную кислоту, маннит и полиэтиленполиамин при следующем соотношении компонентов, г/л:

	ортофосфорная кислота
	50-700 

	маннит
	40-50

	полиэтиленполиамин 
	5-20


и процесс ведут при температуре 20-60°C, анодной плотности тока 20-80 а/дм2 (A.c. SU №314815, кл. C25F 3/16, 1971).

Недостатком этого способа является применение ядовитой фосфорной кислоты, точечное травление поверхности, высокие плотности тока, что затрудняет электрохимическое полирование крупногабаритных изделий.

Задачей изобретения является оздоровление условий труда и устранение точечного травления поверхности латуни.

Поставленная задача решается в способе электрохимического полирования латуни, включающем электролитическую анодную обработку в растворе электролита, содержащем фосфаты, где в качестве фосфатов электролит содержит пирофосфат натрия и дополнительно полиакриловую кислоту при следующем соотношении компонентов, г/л: 

	пирофосфат натрия
	120-150

	полиакриловая кислота 
	1,5-3,5,


при этом процесс ведут в режиме импульсного тока при соотношении длительности анодных импульсов и пауз между ними, равном (6:1) - (8:1) при температуре 40-50°C и электролитическую обработку проводят при низких плотностях тока 100-140 мА/см2 в течение 10-20 мин.

Электролит электрохимического полирования латуни получают следующим образом. В нагретой до температуры 50°C водопроводной воде отдельными порциями растворяют количество пирофосфата натрия и полиакриловой кислоты, затем в раствор пирофосфата натрия небольшими порциями при перемешивании вводят раствор полиакриловой кислоты. Полученный раствор доводят до рабочего объема и рН 8-9.

В приготовленный таким образом и залитый в ванну электролит опускают латунные изделия в качестве анодов, а в качестве катодов используют электроды из углеродистой стали. Электроды подключают к импульсному гальваностату ГСИ - 1, создающему импульсы с заданной величиной амплитуды анодной составляющей (для электрополирования были взяты изделия из латуни марки Л59, Л62). Величина тока характеризуется следующими параметрами: продолжительность анодного периода времени обработки Тимп.. в сек., продолжительность периода между анодной составляющей - Тполн. в сек., полный период времени обработки - Тполн. = Тимп. + Тпауз в сек., величина плотности тока JA в мА/см2. Процесс ведется в режиме импульсного тока прямоугольной формы при соотношении Тимп. : Тпауз., равном (6:1) - (8:1), рН 8-9, при температуре 40-50°C в течение 10-20 минут с максимальной плотностью тока JA = 80-100 мА/см2.

Для экспериментальной проверки заявляемого решения были приготовлены восемь смесей ингредиентов, пять из которых показали оптимальные результаты (табл. 1, 2)

Измерение шероховатости поверхностей образцов проверялось на приборе «профилометр» с унифицированной электронной системой тип 11, модель 283, а блеск измеряли по ГОСТ 896-85 при помощи блескомера ФБ-2 модифицированного тем, что в качестве проверочной пластинки использовали серебряное зеркало, отражательная способность которого принято за 100 %.

Внешний вид и точечное травление поверхности определяли с помощью электронных микроскопов и микроскопа МИМ-7.

При соотношении длительности анодного тока и пауз между ними менее 6:1 ухудшается качество полировки, а увеличение соотношения более 8:1 не приводит к значительному повышению качества полируемой поверхности латуни (табл. 2, 3).

Выбор концентрации полиакриловой кислоты и режимов полирования по каждому из  параметров  Тимп., Тпауз., Тполн., ТА : Тпауз. и JA обусловлены тем, что снижение их значений ниже предельного приводит к ухудшению эксплуатационных свойств способа.

Предлагаемый способ устраняет точечное травление поверхности латуни, стабилен в работе и не требует корректировки из расчета прохождения не менее 350-380 А-ч/л электричества. Внедрение предложенного способа позволяет значительно улучшить качество полируемой поверхности латунных изделий и получить определенный экономический эффект.

Таблица 1

Составы опробованных электролитов

	Компоненты
	Содержание компонентов, г/л

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

(прототип)
	10

(прототип)

	Фосфорная кислота
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	650
	700

	Маннит
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	40
	50

	Полиэтиленполиамин
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	5
	20

	Пирофосфат натрия
	120
	130
	135
	140
	145
	150
	160
	170
	-
	-

	Полиакриловая 

кислота
	0,5
	1,5
	2,5
	3,0
	3,5
	5,0
	6,0
	8,0
	-
	-


Таблица 2

Результаты испытаний предлагаемого способа
	Электролит (№ опыта)
	Шероховатость,

мкм до

полирования,

после

полирования
	Степень

блеска, %
	Точечное травление, наличие травления (тт), отсутствие

травления (-)
	Стабильность 

А-ч/л
	Примечание

	1
	0,43/0,41
	80
	( - )
	215
	

	2
	0,43/0,39
	82
	( - )
	298
	

	3
	0,43/0,29
	83
	( - )
	302
	

	4
	0,43/0,27
	85
	( - )
	304
	

	5
	0,43/0,25
	90
	( - )
	308
	

	6
	0,43/0,24
	92
	( - )
	310
	

	7
	0,43/0,22
	94
	( - )
	315
	

	8
	0,43/22
	94
	( - )
	316
	

	9
	0,43/0,36
	75
	(тт)
	180
	

	10
	0,43/0,34
	78
	(тт)
	175
	


Таблица 3

Техническое обоснование параметров

	№

п/п
	Концентрация 

полиакриловой 

кислоты, г/л
	Анодная плотность тока, (мА/см2)
	Время обработки, (мин)
	Соотношение анодного импульса и пауз между ними (сек.)
	Точечное травление, наличие травления (тт), отсутствие (-)
	Класс чистоты до

полирования,

после

полирования
	Примечание

	1
	0,0
	120
	10
	6:1
	(тт)
	6/7
	

	2
	0,5
	120
	10
	6:1
	(тт)
	6/7
	

	3
	1,0
	120
	10
	6:1
	(тт)
	6/7
	

	4
	1,5
	120
	10
	6:1
	( - )
	6/8
	

	5
	2,0
	120
	10
	7:1
	( - )
	6/9
	

	6
	2,5
	120
	10
	7:1
	( - )
	6/9
	

	7
	3,0
	120
	15
	7:1
	( - )
	6/9
	

	8
	3,5
	120
	15
	8:1
	( - )
	6/9
	

	9
	4,0
	120
	15
	8:1
	( - )
	6/9
	

	10
	4,5
	120
	15
	3:1
	( - )
	6/7
	

	11
	5,0
	120
	20
	4:1
	( - )
	6/7
	

	12
	5,5
	120
	20
	8:1
	( - )
	6/9
	

	13
	3,5
	140
	20
	8:1
	( - )
	6/9
	

	14
	3,5
	160
	20
	5:1
	( - )
	6/8
	

	15
	3,5
	180
	20
	9:1
	( - )
	6/8
	

	16
	3,5
	40
	15
	10:1
	( - )
	6/8
	

	17
	3,5
	80
	15
	11:1
	( - )
	6/8
	

	18
	3,5
	100
	15
	6:1
	( - )
	6/9
	

	19
	3,5
	115
	25
	6:1
	( - )
	6/9
	

	20
	3,5
	115
	35
	7:1
	( - )
	6/9
	

	21
	3,5
	115
	15
	7:1
	( - )
	6/9
	

	22
	3,5
	115
	15
	8:1
	( - )
	6/9
	

	23
	3,5
	115
	15
	8:1
	( - )
	6/9
	


Формула изобретения
1. Способ электрохимического полирования латуни, включающий электролитическую анодную обработку в растворе электролита, содержащем фосфаты, отличающийся тем, что в качестве фосфатов электролит содержит пирофосфат натрия и дополнительно полиакриловую кислоту при следующем соотношении компонентов, г/л: 

	пирофосфат натрия 
	120-150 

	полиакриловая кислота
	1,5-3,5,


и процесс ведут в режиме импульсного тока при соотношении длительности анодных импульсов и пауз между ними, равном (6:1) - (8:1) при температуре 40-50°C.

2. Способ по п. 1, отличающийся тем, что электролитическую обработку проводят при низких плотностях тока 100-140 мА/см², в течение 10-20 мин.
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