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               На сегодняшний день используемые электрохимические процессы нанесения металлов (хром, железо, никель, цинк, медь и др.) применяются для защиты промышленных изделий от коррозии, износа, в качестве декоративного покрытия, восстановления изношенных деталей, изготовления печатных и промышленных форм, повышения поверхностной твердости, механической, термической стойкости и др.

            Разработанные нами технологические процессы электрохимического нанесения никеля, железа и цинка позволяют, по сравнению с ныне существующими технологиями, получить покрытия на основе этих металлов с более высокими характеристиками. Это покрытия – сплавы Zn-B (цинк-бор), Fe-B (железо-бор), Ni-B (никель-бор).

       1. Электрохимический сплав Zn-B по коррозионной стойкости, износостойкости и микротвердости в несколько раз превосходит обычный цинк с хроматной пленкой. Технологический процесс и электролиты, используемые в нем, не требуют значительных затрат. Так же происходит сокращение технологического цикла за счет исключения экологически вредного процесса хроматирования.

       2. Электрохимический сплав Fe-B, по сравнению с существующими сплавами на основе железа (напр. железо-фосфор, процесс железения), позволит значительно повысить следующие характеристики: износостойкость, коррозионную и химическую стойкость, механическую прочность, термостойкость и окалийностойкость.

       3. Электрохимический сплав Ni-B позволяет в некоторых областях промышленности заменить хромовое покрытие, что позволит исключить из технологического цикла вредные хромосодержащие электролиты и значительно снизить энергозатраты.

         В данных покрытиях бориды металлов никеля, железа и цинка – это электрохимический сплав Me-B, где борид ионы внедряются в кристаллическую решетку металла и образуют с ним химическую связь на уровне электронных оболочек.

                                        Основные физические свойства покрытий 
                                                                 Fe-B                      Ni-B
Микротвердость (по Роквеллу):

без термообработки                                40-65                   45-65

с термообработкой                                 60-75                   60-85

                                                                 Fe-B                       Ni-B
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Коэффициент трения:

без термообработки                                0,15                       0,1

с термообработкой                                    0,1                         0,06
Термостойкость: покрытие выдерживает температуру до 900 оС без видимых внешних изменений.

                                           Основные эксплуатационные характеристики:

Высокая микротвердость, износостойкость и коррозионная стойкость, низкий коэффициент трения, для покрытия Ni-B низкое переходное электрическое сопротивления (близкое к золоту), высокая антипригарность.

      Покрытия могут быть использованы во многих отраслях промышленности – автомобилестроении, машиностроении, в товарах народного потребления, медицинской промышленности, ракето- и самолетостроении, в оборонной промышленности, судостроении и др. 

     Покрытие никель-бор уже нашло применение и используется в ряде отраслей. В автомобилестроении: для покрытия шаровых пальцев рулевых тяг, поршнях тормозных суппортов и т.д. В товарах народного потребления: покрытие используется в качестве антипригарного на электроутюгах. Так же в линиях упаковки покрытие используется (вместо хрома) на деталях термического склеивания полиэтилена, на пресс-формах для формовки пластиковых бутылок, на свечах зажигания, трубчатых электронагревателях (на покрытую поверхность плохо оседает накипь) и др.

      Получены положительные результаты при использовании свойств никелевого и железного сплавов в массивных кранах-задвижках, направляющих, шнеках, литьевых формах и штампах, подшипниках скольжения, в качестве замены нержавеющих сталей, декоративного покрытия, в электронной промышленности на линиях печатных плат и разъемах (вместо золота, серебра и палладия).

       Возможные области применения покрытий и их свойств еще до конца не изучены и требуют дополнительных исследований.
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                                    ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКИЙ  СПЛАВ НИКЕЛЬ-БОР

       Специалистами Компании “Новые технологии” разработан и запатентован состав электролита и процесс  электрохимического  осаждения  многофункционального покрытия на основе никеля  -  никель-бор.       

       Используется как защитное коррозийно-стойкое, износостойкое, термостойкое, антифрикционное покрытие  поверхностей самых разнообразных конфигураций, работающих в агрессивных средах.

       Упрочняющее твердосплавное покрытие обладает низким коэффициентом трения, малым переходным электрическим сопротивлением, выдерживает без отслаивания термоудар, имеет декоративный серебристо-белый цвет (от матового до зеркального), обладает высокими антиадгезионными свойствами к целому ряду покрытий, полимерных материалов, а также их сплавов. 
          Покрытие позволяет при необходимости проводить механическую, химическую и термическую финишную обработку.                          

                                       Основные физические свойства покрытия никель-бор.
· Твердость (микротвердость)
без термообработки                                                     900-1200 кг/кв. мм

с термообработкой ( t 220-250С )                                1200-1500 кг/кв. мм
· Коррозийная стойкость
                             в щелочи                                                                          0,005 мм/в год 

                                    в сетевой воде                                                                 0,001 мм/в год

                                    во влажном воздухе                                                        0,001 мм/в год
· Коэффициент трения
без термообработки                                                      0,1

· с термообработкой ( t 220-250С )                                 0,06
· Степень блеска                                                                                до 14 ед.
· Степень выравнивания                                                                   до 80%

· Шероховатость при толщине 50 мкм                                             не более 0,3 мкм

· Прочность сцепления                                                                      6500 кг/кв. см

· Окалийностойкость                                                                          привес до 0,1% при t 500-600 С

· Паяемость                                                                                        согласно ГОСТ 20486-89

· Переходное электрическое сопротивление                                  0,002-0,005 Ом

· Минимальное рабочее напряжение                                               5-10 мкВ

· Минимальный рабочий ток                                                             0,08-1,0 мкА

· Термостойкость                                                                               до 1960 С

· Скорость осаждения сплава при t электролита 40-60 С             до 140 мкм/ч при выходе по току 100%  
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           Высокая стабильность электролита, возможность контроля состава и своевременной корректировки  процесса осаждения покрытия, позволяют получать любую требуемую толщину в пределах от десятых долей микрона до десятков микрон (до 0,5 мм) с сохранением заданных свойств по всей толщине в одном электролите, в то время как при применении известных электролитов, большую толщину можно получать только при  послойном и неоднократном нанесении в различных составах. 
            Покрытие выполняет защитные функции, являясь беспористым уже при толщине 6-10 мкм. 
            Изменяя состав электролита - вводя дополнительные добавки или изменяя процентное соотношение основных компонентов, можно изменять состав  и свойства покрытия в широких диапазонах по всем параметрам, предъявляемых к конкретному изделию.  
            Благодаря своим свойствам никель-бор может использоваться вместо дорогостоящих и экологически небезопасных покрытий (химическое никелирование, хромирование, серебрение и др.), а также позволяет применять в производстве  более дешевые сорта сталей вместо нержавеющей стали.     

         В   настоящее    нами    время   отработаны   технологические     процессы    нанесения     покрытия 
никель-бор на  следующие материалы: сталь, чугун, медь, латунь, цинк, бронза, алюминий, титан и др. без операции нанесения промежуточных подслоев. 
                               Преимущества нашей технологии нанесения покрытия никель-бор.
· Технология является материало- и ресурсосберегающей за счет простого состава электролита.

· Электролит не содержит токсичных и экологически опасных веществ, имеет слабощелочную среду.

· Электролит стабилен в работе.

· Исключается операция нанесения специальных подслоев.

· Высокая скорость осаждения покрытия.

· Требуется обычная для гальванических цехов оснастка.

· Характеризуется высокой экологической безопасностью, стабильностью состава и свойств.
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Технологический процесс электрохимического нанесения сплава на основе Zn.

            Разработан технологический процесс гальванического нанесения сплава на основе цинка. Используемый электролит прост по составу и все его компоненты дешевы и не являются дефицитными. Для получения сплава на основе цинка используют электролиты с pH 2,5 – 4,0.

        
Путем изменения состава электролита и режима электролиза можно получить сплавы, обладающие более высокой твердостью, износо- и коррозионной стойкостью по сравнению с обычным цинком. Процесс, в отличие от обычного цинкования,  не требует дополнительной обработки поверхности изделия в растворах хроматирования после нанесения покрытия из сплава на основе цинка. Это исключает использование экологически вредных хромсодержащих растворов в процессе гальванопокрытия.


Микротвердость получаемого покрытия без термообработки 15-30 ед., с термообработкой 30-45 ед. по Роквеллу HRc.


Получаемый сплав на основе цинка может быть использован во многих областях промышленности в качестве износо- и коррозионностойкого покрытия, а особенно в автомобильной промышленности.          

Технологический процесс электрохимического нанесения сплава на основе Fe.

            Разработан технологический процесс гальванического нанесения сплава на основе железа. Используемый электролит прост по составу и все его компоненты дешевы и не являются дефицитными. Для получения сплава на основе железа используют электролиты с pH 2,5 – 4,0.

        
Путем изменения состава электролита и режима электролиза можно получить сплавы, обладающие более высокой твердостью, износо- и коррозионной стойкостью по сравнению с твердым чистым железом и сплавом железо-фосфор.


Термообработанные покрытия хорошо противостоят схватыванию и задирам в условиях трения без смазочного материала и обладают высокой износостойкостью. Микротвердость получаемого покрытия без термообработки 40-65 ед., с термообработкой 65-80 ед. по Роквеллу HRc.


Получаемый сплав на основе железа может быть использован во многих областях промышленности в качестве износо- и коррозионностойкого покрытия, для восстановления изношенных деталей, для изготовления пресс-форм и мн. др. Во многих областях может заменить хромовое покрытие.           
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   Компания "Новые технологии" – научно-производственная организация, располагающая производственными гальваническими линиями и лабораторией на  территории ФГУП "Миасский Машиностроительный Завод" в г. Миассе.
                                             Компания “Новые технологии” предлагает свои услуги:

· по нанесению покрытия никель-бор на Вашу продукцию

· по внедрению нашей технологии нанесения покрытия никель-бор на Вашем предприятии

                                                             Наш адрес:
ООО Компания “Новые технологии”
456320 Россия, Челябинская область, г. Миасс, пр. Макеева 21А, тел. 8-950-722-40-70

E-mail: lehacher@rambler.ru        
