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(57) Изобретение относится к электро-

. химической подготовке изделий перед

нанесением покрытии, преимуществен-

но вольфрамовых, пелъ изобретения -

повышение адгезии покрытий. Способ

включает обезжиривание, промывку,

катодную обработку в водном растворе,

содержащем 110-180 г/л фторида аммо-

ния, при плотности тока 120-450 А/дм

и без промывки погружение в электро-

лит вольфрамирования под током. По-

вышение адгезии достигается за счет

применения высоких плотностей тока

и стимулятора адгезии фторида аммо-

ния. 2 табл.

Изобретение относится к подготов-

ке поверхности коррозионно-стойких

сплавов преимущественно на кобальт-

никелевой основе перед электроосаж-

дением кислород- и водородсодержа-

щего вольфрама - материала, обла-

дающего рН~функцией.

Цель изобретения - повышение ад-

гезии покрытий.

Проводилась подготовка поверх-

ности олив миниатюрного зонда для

рН-метрии желудочного тракта в коли-

честве 500 шт. (10 групп по 50 шт.

в группе). Оливы цилиндрической кон-

фигурации (внутри полые) изготавли-

вались из сплава марки 40К27ХНМ с

танталом. Состав сплава,%: кобальт

41, хром 27, никель 17, молибден

7,4, тантал 2, кремний 0,5, углерод

0,05. Изделия вначале электрохимичес

ки обезжиривались на катоде в тече-

ние 10 мин а растворе, содержащем,

г/л: NaOH 40, Na
s
P0

4
 40, Na

a
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HfcO 40, при плотности тока 10 А/дм
1
,

22-89

температура 70°С. После промывки

изделия подвергались анодному травле-

нию в растворе NaCl (10 г/л) в тече-

ние 1 мин при плотности тока 1 А/дм . "д

После промывки в дистиллированной во- р

де при комнатной температуре в тече-

ние 3 мин изделия подвергались катод-

ной обработке в растворе кислого

фторида аммония в течение 1 мин. Кон-

центрации кислого фторида аммония

и значения катодной плотности тока

приведены s табл. 1. Обработанные

изделия без промывки под током погру-

жались в электролит,

Предельные значения концентрации

кислого фторида аммония и катодной

плотности тока выбирались, исходя из

следующих соображений. При катодной

плотности ниже 120 А/дм
1
 и концентра-

ции кислого фторида аммония ниже

110 г/л растет количество брака, а

использование более высоких плотнос-

тей тока, ч-ем 450 А/дм*
2
 , и более вы-

соких значений концентраций кислого
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аммония, чем 180 г/л, нецелесообраз-

но, поскольку возрастает расход элек-

троэнергии и увеличиваются материаль-

ные затраты без улучшения качества

покрытия,

В табл. 2 приведены данные, ха-

рактеризующие полученные адгезионные

свойства подложек.

Вольфрамовое покрытие, полученное

при использовании предлагаемого спо-

соба, отслаивается только при изги-

бе проволоки на угол 90-100°

также экономия материалов, которые

шли в брак. Кроме того, повышается

производительность труда и надеж-

ность работы.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

10

в то
время, как, применяя обработку по

15известному способу, осадок вольфрама

осыпается уже при изгибе на угол

10°. При использовании предлагаемо-

го способа наблюдается резкое сниже-

ние брака за счет увеличения сцепляе-

мости вольфрамового покрытия с подложно

кой и улучшения рН-функдии его, а

Способ подготовки изделии из кор-

розионно-стойких сталей перед элек-

тролитическим осаждением покрытий,

преимущественно вольфрамовых, вклю-

чающий обезжиривание и промывку,

о т л и ч а ю щ и й с я тем, что, с

целью повышения адгезии покрытий,

изделия дополнительно подвергают ка- ,

тодной обработке в водном растворе,

содержащем 110-180 г/л фторида аммо-

ния, при плотности тока 120-450 А/дм

и без промывки под током погружают

в электролит вольфрамирования.

Т а б л и ц а 1

Способ

обработ-

ки

Катодная

плотность

тока,

А/дм*

Концентрация

кислого фтори-

да аммония, г/л

Брак по превыше-

нию предельного

отклонения от

линейности в

0,15 рН, %

Брак по причине

соскабливания

покрытия при

монтаже олив, %

Известный
Предла-

гаемый

Предла-

гаемый

-

110
120
300
450
460
300

300
300
300

150

150

150

150

150

105

110
180
185

2
2
0
0
0
4

2
2
2

Т а б л и ц а 2

90

2
0
О
2
2
2

0
0
0

Способ

обработки

Катодная

плотность

тока,

а/дм*

Концентрация

кислого фто-

рида аммония,

г/л

Угол изгиба про-

волоки , при кото-

ром гальваничес-

кий вольфрам

осыпается, град.

Известный
Предла-

гаемый

і
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110
120
300
460
460
300
300
300
300

150

150

150

150

150

105
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10

100
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