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(57) Спосіб виконання гальванічних покриттів шля-
хом механічної обробки металевих виробів, їх

електрохімічним знежиренням, травленням, акти-
вуванням поверхні і гальванічним покриттям в
електроліті електрохімічним осадженням з безу-
пинним очищенням його від домішок, який
відрізняється тим, що на поверхню оброблюва-
них виробів діють змінним струмом, а як розчини
лугів, кислот і промивних вод використовують
електроліт гальванічного покриття

Винахід відноситься до області одержання га-
льванічних покрить на металевих виробах, насам-
перед цинком і нікелем, з метою захисту їх від ко-
розії, декоративної обробки поверхні, зміцнення і
т п

Відомий спосіб гальванічних покрить, що поля-
гає в механічній обробці металевих виробів (гал-
товка, віброобробка і т д ) з наступним в окремих
ваннах їх електрохімічним знежиренням постійним
струмом, ХІМІЧНИМ травленням, активуванням по-
верхні і гальванічним покриттям Недоліками відо-
мого способу є високі витрати ХІМІЧНИХ реагентів
для виготовлення розчинів електрохімічного зне-
жирення, ХІМІЧНОГО травлення, активування повер-
хні, а також утворення великої КІЛЬКОСТІ промивних
вод і порівняно швидке забруднення електроліту
гальванічного покриття домішками [Гальваниче-
ские покрытия в машиностроении Справочник В
2-х томах /Под ред М А Шлугера, Л Д Тока -М
Машиностроение,-Т 2 1985 -248 с ]

Найбільш близьким по технічній сутності і ре-
зультату, що досягається, є спосіб гальванічних
покрить, у якому крім механічної обробки метале-
вих виробів з наступним їх електрохімічним знежи-
ренням постійним струмом, ХІМІЧНИМ травленням,
активуванням поверхні і гальванічним покриттям в
електроліті передбачене безупинне очищення
електроліту від домішок Недоліками прототипу, як
і аналога, є високі витрати ХІМІЧНИХ реагентів, а
також утворення великої КІЛЬКОСТІ промивних вод
Наприклад, при нанесенні гальванічних покрить на
автоматичної лінії гальваніки (АЛГ-128) для елект-
рохімічного знежирення постійним струмом, ХІМІЧ-
НОГО травлення і активування поверхні виробів

використовують розчини лугів і кислот, на відмивку
яких витрачається Зм3/годину води [Батищев А Н
Пособие гальваника-ремонтника - 2-е изд , -М
Агропромиздат, 1986 - С 38-43 Типовой техноло-
гический проект блестящего цинкования на авто-
матической линии АЛГ-12В ГОСТ 9 305-84]

В основу винаходу поставлена задача ство-
рення способу гальванічних покрить шляхом ме-
ханічної обробки металевих виробів, їх електрохі-
мічним знежиренням, травленням, активуванням
поверхні і гальванічним покриттям в електроліті з
безупинним очищенням його від домішок, у якому,
не застосовуючи окремих операцій і розчинів, про-
водити механічну обробку, електрохімічне обезжи-
рення, травлення і активацію поверхні деталей
перед гальванічним покритим у електроліті галь-
ванічних покрить Це дає можливість зменшити
потреби хімреактивів, матеріалів і ліквідувати
промивні води при ПІДГОТОВЦІ поверхні к гальваніч-
ним покриттям

Поставлена задача способу гальванічних по-
крить на металевих виробах шляхом механічній їх
обробці, знежиренням, травленням, активуванням
поверхні і електрохімічним осадженням гальваніч-
них покрить з безупинним очищенням електроліту
від домішок досягається тим, що на поверхню об-
робляємих виробів діють змінним струмом, а у
якості розчинів лугів, кислот і промивних вод вико-
ристовують електроліт гальванічного покриття

Приклад 1 Необроблені стальні вироби і чугу-
ну дрібь загрузили у барабан гальванічної ванни
цинкування автоматичної лінії АЛГ-12В 3 гальва-
нічної ванни безупинно брався цинкатний елект-
роліт на очищення від виникаючих під час механі-
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чної обробки домішок з одночасною подачею у
вану очищеного електроліту Обмін електроліту у
ванні проходив за 15-20 хвилин За рахунок обер-
тання барабана, за 10 хвилин механічної обробки
деталей з одночасною дією змінного струму на
поверхню деталей (допоміжним електродом був
цинковий анод) провели електрохімічне знежирен-
ня, хімічне травлення і активування поверхні в
електроліті гальванічного покриття Після цього по
стандартної методиці провели електрохімічне
осадження цинку постійним струмом на поверхню
деталей, використовуючи їх у якості катода Одер-
жане покриття відповідає ГОСТ 9 301 -86

Приклад 2 Необроблені стальні вироби і чу-
гунку дріб загрузили у барабан гальванічної ванни
нікелювання 3 гальванічної ванни безупинно бра-
вся нікелевий електроліт на очищення від виника-
ючих під час механічної обробки домішок з одно-

часною подачею у ванну очищеного електроліту
Обмін електроліту у ванні складав 15-20 хвилин
Після 10 хвилин механічної обробки деталей з
одночасною дією змінного струму на поверхню
деталей (допоміжним електродом був нікелевий
анод) провели електрохімічне осадження нікелю
постійним струмом на поверхні деталей, викорис-
товуючи їх у якості катода Одержане покриття
відповідає ГОСТ 9 301 -86

Таким чином, механічна обробка металевих
виробів, знежирення, травлення, активування по-
верхні в електроліті гальванічного покриття з од-
ночастною дією на поверхню деталей змінного
струму дозволяє одержувати ВИСОКОЯКІСНІ гальва-
нічні покриття не використовуючи при цьому хім-
реактивів, матеріалів і промивних вод у процесах
підготовки металевих виробів к гальванічним по-
криттям
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