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CAPITOLUL 1

Introducere si principii ale

galvanizarii

In prezent, galvanizarea a devenit
o ramurd bine definitd a protectiei
metalelor. Galvanizarea este o ramuri
multidisciplinarad in care se combini
tehnologia proprie, mecanica si
electrotehnica, in coordonare cu
chimia aplicata.

In perioada de inceput, industria
galvanizirii a folosit cuve de lemn,
generatoare de curent continuu,
experienta si metodele de control
empirice ale procesului. De-a lungul
anilor, au fost definite finisaje metalice
noi. Instalatia automati a fost
inventata pentru a face fatd volumului
crescut de piese de finisat §i pentru a
controla procesul, asigurand o calitate
constanta a finisajului. Au apirut tot
mai multe combindri ale metalului
(otel, otel inoxidabil) i au inceput sd
fie folosite diverse materiale plastice
la realizarea echipamentelor pentru
atelierele de finisare.

Atelierele de finisaje actuale oferd
o gamd largd si variatd de procese
de finisare: placare ionicd si pe gaz,

galvanizare selectivd cu vitezi mare,
anodizaresielectroplacare pealuminiu.
Diverse finisaje autocatalitice acopera
o gamad largd de cerintele tehnologice.
Se efectueaza placiri cu diverse
aliaje, cum ar fi cobalt cu aur, care da
aurului grosime si duritate. Existd, de
asemenea, placarea cu alami pentru
galvanizarea acelor de sigurants, si a

componentelor care contin diferite
cauciucuri lipite de ele.
In ultimii cincisprezece ani,

s-au realizat progrese in placarea
materialelor  plastice.  Tehnologia
plicilor imprimate in industria
electronici a dat un impuls dezvoltirii
astfel cd multe materiale plastice pot
fi galvanizate cu succes. In diferitele
procese implicate in galvanizare si
tinand seama de cerintele actuale de
sanatate i sigurantd, trebuie luate
masurile de precautie corespunzitoare
pentru a evita accidentele si a reduce
poluarea mediului. Acestea vor
fi tratate intr-unul din capitolele
urmatoare.



Avand in  vedere majoritatea
proceselor utilizate in tehnologia
modelelor, pe piata existd echipamente
care se vand la comanda, exemple
evidente fiind strungurile, masinile
de frezat si gdurit, impreund cu
materialele, metalele si materialele
plastice. Prin comparatie, pentru
procesul de galvanizare existd foarte
putine sortimente disponibile pe piatd,
in afard de trusele pentru galvanizare.
Aceasta se datoreaza utilizarii lor
limitate in comparatie cu operatiunile
de prelucrare si fabricare din ingineria
modelelor si in micile ateliere in
general. Celalalt motiv principal,
insa, este gradul de disponibilitate al
substantelor chimice.

Anumite substante chimice sunt
restrictionate, si le sunt impuse
restrictii in tranzit. Echipamentele
electrice necesare pot fi adaptate din
alte surse - echipamente electrice de
testare, avometre sau incircitoare de
baterii ori celule electrice de capacitate
mare. Daca se doreste, se poate realiza
o instalatie permanenta. Acest lucru
este util pentru un volum continuu
de componente care trebuie finisate.
In capitolul referitor la alimentarea
cu energie electrici este inclusa o
diagramd de cablare.

In ceea ce priveste cuvele necesare,
aceasta depinde de dimensiunea
componentului care urmeaza si fie
galvanizat. O dimensiune utila este
recipientul de plastic pentru inghetata,
de 5 litri. Acestea sunt utile pentru

majoritatea solutiilor de pre-tratare si
galvanizare. Pentru solutiile calde sau
fierbinti, se pot lua in calcul diferite cai
si mijloace de incalzire a solutiei, cum
ar fi incalzitoare pentru containerele
de peste sau, daca utilizati o cuva din
otel inoxidabil sau otel moale, se poate
folosi o plitd cu gaz sau electrica.

Se pot folosi pahare de laborator
din sticld termorezistenta si ele pot
fi incilzite pe o plita electricd sau
peste un arzator Bunsen cu un suport
adecvat si tifon. Acest echipament
poate fi achizitionat de la majoritatea
furnizorilor de echipamente de
laborator.

Inginerul modelist trebuie sd decida
ce dimensiune si volum de componente
vrea sa galvanizeze si ce finisaje vrea
sa foloseascd. Aceste lucruri trebuie
sa fie luate in considerare indiferent
daca doreste o facilitate rudimentara
sau mai substantiala de galvanizat.
Ceilalti factori relevanti sunt spatiul
disponibil, costul si confortul utilizarii
echipamentului. De exemplu, daca
se ia in considerare un finisaj pentru
componente de dimensiune similard
si volum constant, ar fi suficient sd
existe o instalatie de curdtare alcalina
simpld, o solutie de decapare facuta
din acid diluat, cu un rezervor de
clitire care contine apd rece sau de
preferint apa de la robinet. Procedura
ar putea fi simplificatd pentru anumite
componente aplicindu-le o spalare cu
pulbere abrazivd, urmatd de o clatire
in apa rece.

Dupa aceste pre-tratari,
componentele sunt galvanizate in
orice electrolit se doreste. Pentru o
sursa electrica se pot utiliza o baterie
de 12 volti sau un redresor de baterie
de 12 volti sau de 6.

La cealalta extrema, pentru
componente variate si volum mare,
s-ar putea utiliza o linie elaboratd de
pre-tratare si rezervoare de clitire, cu o
linie de rezervoare de galvanizare, toate
combinate cu redresoare, incélzitoare
la comanda si agitare. Costul acestui
proces ar fi considerabil si ar exista
problema eliminarii efluentilor si
substantelor chimice uzate.

PRINCIPIILE GALVANIZARII
Legile fundamentale ale galvanizarii
se bazeaza pe cele doud legi ale lui
Faraday. Acestea sunt:

(1) Greutatea metalului depus este
proportionald cu cantitatea de
electricitate care trece.

(b) Pentru aceeasi cantitate de ener-
gie electrica, greutatea metalului
depus este proportionald cu
echivalentul sau electro-chimic.

Aceste doua legi au nevoie de o
micd explicatie pentru a le intelege
implicatiile. Aceastd explicatie se
intelege cel mai bine daci se definesc
unitatile. In legea 1, greutatea (w) este
in grame sau uncii §i cantitatea de
electricitate este in coulombi, respectiv
amperi (a) x timp (secunde) (1).

Prin urmare, w este proportional cu
axt.

Inlegea 2, echivalentul electrochimic
este definit ca greutatea pe care un
element o va inlocui sau se va combina
cu opt parti la greutatea de oxigen
intr-o reactie.

Valenta este definitd ca numdrul
atomilor de hidrogen care se vor
combina sau vor inlocui un atom al
unui element, in acest caz, un metal.

Relatia dintre greutatea atomica
si echivalentul electrochimic este:
greutatea atomicd = echivalentul
electro-chimic x  valenta. Un
exemplu este nichelul, cu greutate
atomica = 58.71, valentd 2 Prin
urmare, echivalentul electro-chimic
=58.71 =29.35,

2

Faraday-u] ca unitate este definit
ca o cantitate de electricitate (amperi
x timp), care va depune 1 gram
echivalent de metal.

Cifra pentru 1 Faraday este 96.500
(amperi x timp) sau coulombi. Acum,
I amper ora este 1 amper x 3600
secunde, sau 3600 coulombi. Deci,
intr-un amper ord greutatea unui
metal depus va fi:

ehivalent electro chimic x 3600
96,500

Pentru nichel, aceasta ar fi
29.35x 3600 = 1.095 grame de nichel
96,500

pe amper orad.

In procesul de galvanizare, cantitatea
de metal depusi este de obicei mai micé



decit cantitatea calculatd. Acest lucru
se datoreazi producerii hidrogenului
* in timpul procesului. Diferenta dintre
depozitul calculat (eficientd 100%) si
depozitul real di eficienta catodului,
care variazd in functie de formula
electrolitului. :

Mai jos este un tabel cu cele mai
comune metale depuse electric, cu
echivalentele electrochimice obisnuite
si valente.

Vor fi mentionati diversi alti termeni
in unele parti ale cartii. In aceastd
etapi, o listd de termeni i definitiile
acestora vor ajuta la intelegerea
functiei procesului.

Anodul

Acesta este de obicei partea de pe care
in timpul procesului, se va depune
metalul pe component. O bucatd
din material, ca de exemplu zinc sau
staniu, va fi suspendat in electrolitul
respectiv impreund cu componentul,
iar cand circula curentul, metalul se
va depune. Acesta_este un_electrod

incdrcat pozitiv, notat .

Catodul

Acesta este partea din proces care
va primi un depozit de metal de la
anod prin intermediul electrolitului
atunci cand existd un flux de curent.
Catodul este componentul de
galvanizat. Acesta este un electrod
incdrcat negativ, notat O.

Electrolitul
Un mediu conductor pentru
majoritatea galvanizarilor. O

solutie apoasd cu substanfe chimice
hidrosolubile ale metalului care
urmeazi sa fie depus. Aceste
substante chimice se dizolvd in apa
si formeazd ioni care dobéndesc o
sarcind pozitivd @ sau negativa ©.

Echivalentul Depozit per amper
Metal Greutatea Valenta electro-chimic (E.C.E.) ord E.C.E. x 3600
atomicid Valenta greutatii atomice 96.500
Zinc 65.40 2 32.70 1.22
Nichel 58.70 2 29.35 1.09
Cositor 118.70 2 59.35 2,21
Argint 107.90 1 107.90 4.02
Cupru 63.50 2 31.75 1.18
Cadmiu 112.40 2 56.20 2.09
Fier 55.80 3 18.60 0.69
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Fig. 1 Prin definitie, cationii (Cu™) sunt descdrcati pe catod ca depozit de cupru, precurn si hidrogenul
(H*) care se degaja. Anionii (SO, ") si anioni hidroxil (OH) sunt descdrcat la anod, indepdrtiand o parte

din anodul de cupru (Cu) ) si formand cupru sulfat (CuSO, ) care reface concentratia de sulfat de cupru
din electrolit. V
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