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ISradime aprasytas metalo, parinkto i$ grupés, susidedanéios i§ aliuminio, cirkonio, titano, hafnio ir jy lydiniy,
dengimo keramika procesas, kurio metu dengiamg metalg kaip elektroda panardina | elektrolito vonia,
pripildyta Sarminio metalo hidroksido vandens tirpalo, prieinga elektrodg panardina j vonig arba pripildo
elektrolitu, dengiamo metalo pavirSiumi ir prieSingu elektrodu praleidzia modifikuota bangos pavidalo kintama
elektros srove, tiekiama i§ maZiausiai 700 V aukstos jtampos 3altinio, padidina $ia modifikuotg bangos
pavidalo elektros srove nuo nulio iki jos maksimalios reik8meés ir sumazina jg iki reik$mes, mazesnés nei 40 %
jos maksimalios reikSmés, greitiau nei ketvirtj pilno kintamo ciklo, taip sukeliant hidroksido plévelés,
formuojamos metalo pavirSiuje, dielektring iSkrova, $ildyma, lydyma ir terminj sutankinima, suformuojant ir
suvirinant keraming danga su $iuo metalu, ir kei¢ia elektrolito sudétj keraminés dangos formavimo metu,
pridedant $arminio metalo deguoninés riigsties druskos.
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ISradimas skirtas metalo dengimo keramika bUdui, tuo bldu padengtiems
gaminiams ir $io bldo realizavimo jrenginiui.

Metalai, pavyzdziui, voztuvai pasizymi elektrolitine rektifikacija, todél Sis
iSradimas yra skirtas aliuminio, cirkonio, titano, hafnio ir ju lydiniu dengimo budui ir
jrenginiui.

Konkreciau, iSradimas skirtas elektrolizei, kurios metu naudojama bangos
pavidalo auk3tos jtampos kintama srove, lydanti dengiant net ir storg sluoksnj,
susidarantj per labai trumpa laikotarpj, keiCiant elektrolito sudet] elektrolizés metu.

Aliuminis, titanas ir ju lydiniai turi puiku stiprumo/svorio santykj, todel Sie
metalai yra placiai naudojami, pavyzdZiui, aviacijoje, o taip pat i$ ju gaminamos
vidaus degimo varikliy greitai judancios detales. Kadangi $ie metalai, vis délto, néra
atsparls susidevejimui, naudojamos jvairios dangos pagerinti ju atsparuma
susidevejimui ir erozijai. Tokios dangos turi bati atsparics chemikalams, ypatingai -
ragstims ir Sarmams, auk$toms temperatlroms, trinéial, ir turi pasizymeti dielektriko
savybémis. Nebrangus, plaCiai paplites anodavimo bldas tinka vidutinés apkrovos
salygomis, tadiau, esant dideléms apkrovoms, reikalingos keraminés dangos.

Yra Zinoma daug metaly elektrolitinio dengimo bldu, kuriu metu naudojama
nuolatine srové irfarba mazesnés nei 600 V jtampos. Tokie biddai yra apradyti,
pavyzdziui, JAV patentuose Nr.Nr. 3956080, 4082626 ir 4659440. Siuose
patentuose ir daugelyje pastaruju -atradimuy aprasyti procesai, formuojantys
keramines pléveles anodinés iSkrovos bldu, kuriu metu gaunami geri dangos
prikibimo ir atsparumo korozijai rezultatai.

JAV patente Nr. 5147515 atskleistas elektrolitinés vonios su tirpaus
vandenyje ar Kkoloidinio éilikato ir/arba deguoninés rdgsties druskos vandens
tirpalu, kuriame disperguojamos keraminés daleles, panaudojimas. Plévelés
formavimo metu jtampa didinama nuo 50 iki 200 V, ir gali net virsyti 1000 V.
Priklausomai nuo bangos formos, Siuose patentuose teigiama, kad energijos
Saltinis gali bati nuolatine srove, turinti bet kokios formos banga, geriausiu atveju -

impulsing (staCiakampio formos), pjlklo ar nuolatinés srovés pusbangio formos
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banga. Nebuvo nustatyta, kad banga, turinti smailés formg, suteikia zymiy

privalumuy, formuojant tankig, kieta plévele.
Plévelés formavimo greitis aStuoniuose Sio idradimo pavyzdZiuose pateiktas

Zemiau:
Pavyzdys Plévelés storis | Dangos formavimo | Formavimo greitis
(mikronai) laikas (minutés) (mikronai/minuteé)
1. 35 20 1,75
2. 31 20 1,55
3. 38 30 0,93
4. 27 20 1,35
5. 36 30 1,20
6. 14 30 0,47 Q
7. 15 30 0,50 ;
8. 28 30 0,93

Toks létas pleveles formavimas nesulyginamas su $iuo isradimu.

Be to, JAV patente Nr.5147515 nebuvo atskleista, ar yra jmanoma pagaminti
labai plonas dangas, pavyzdziui, nuo 300 iki 700 mikrony storio.

Neseniai atskleistas dangos formavimo bidas, dar Zinomas Kepla vardu, yra
pagristas plazmochemine anodine oksidacija. Katodas yra organinio elektrolito
pavirSiaus plévelé, vir§ kurios suspenduojamos numatomos padengti dalelés,
suformuojancios andda. Suformuojama plazma, sudaranti anodo pavirsiuje
Keraming danga ir jkaitinanti apdorojama detale. Oksido plévelés formavimosi
anodo pavirSiuje deka susidaro ne storesné kaip 10 mikronu plévels, procesas
trunka 8-10 minuciy. Apdorojama detalé jkaista, nes néra panardinta | skystj:
nesimetrinés ar smulkios detalés iékraipomo‘s. Kitas Kepla degimo bldo trGkumas
yra tai, kad smarkiai garuojantis elektrolitas tersia aplinka.

Todel vienas i$ Sio iSradimo tiksly yra iSvengti jau Zinomy keraminio dengimo
bldo trlkumu ir pateikti blda, kurio metu gaunama Kieta, gerai prikimbanti ir
neakyta plévelg.

Kitas $io iSradimo tikslas yra 300 mikrony storio ir storesniu dangu gamybos

bldas per vidutinj laikotarpi.
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Sje ir Kiti tikslai realizuojami $iuo iSradimu, pateikiant metalu, parinkty is
grupes, susidedancios i$ aliuminio, cirkonio, titano, hafnio ir ju lydiniu, dengimo
keramika buda. Sis budas apima metalo, veikiandio kaip elektrodas, panardinima |
elektralitine vonia, pripildyta Zarminio metalo hidroksido vandens tirpalo, priesingo
elektrodo panardinima | elektrolita arba pripildyma elektrolitu, modifikuotos bangos
pavidalo kintamos sroves is auksétos jtampos Saltinio, siekiangio maziausiai 700 V,
praleidima dengiamo metalo pavirsiumi ir priedingu elektrodu. BOdas skiriasi tuo,
kad & modifikuota bangos pavidalo elektros srové padidinama nuo nulio iKi
maksimalios reikémeés greiciau nei per pilno kintamo ciklo ketvirtj, tuo bddu
sukeliant hidroksido plévelés, suformuotos Sio metalo pavirdiuje, dielektring iSkrova,
&ildyma, lydyma ir terminj sutankinima, suformuojant ir suvirinant keraming danga
su metalo pavirdiumi ir pakeiciant elektrolito sudét] keraminés dangos formavimo
metu, diam pasikeitimui jvykus | elektrolita pridedama $arminio metalo deguonines
ragsties.

Kitas $io idradimo tikslas yra auk3Ciau mineto proceso efektyvaus
realizavimo jrenginys. |8radime pateiktas gaminiu, pagaminty i$ metalu, parinkty i
grupés, susidedancios i$ aliuminio, cirkonio, titano, hafnio ir ju lydiniu, dengimo
keramika vonioje jrenginys, susidedantis i$ elektrolitinés vonios, pripildytos
&arminio metalo hidroksido vandens tirpalu, elektrodo, panardinto | elektrolitg ar
uzpildyto elektrolitu, kito elektrodo, susidedancio maziausiai i§ vieno i$ Siu
dengiamu gaminiy ir $io gaminio panardinimo | elektrolita priemoniu, Kintamos
clektros srovés, tiekiamos i§ maZiausiai 700 V  jtampos $altinio, Saltinio, Sios
kintamos srovés formavimo priemoniu, tuo blddu, suformuotos bangos pavidalu
sroves reikdmeé padidéja nuo nulio iki jos maksimalios reikdmes ir krinta zemiau
40% jos maksimalios reikdmeés greiCiau nei per ketvirtj pilno kintamo ciklo,
sujungikliu, uzbaigianciu elektrochemine granding, ir $arminio metalo deguonines
druskos kontroliuojamo pridéjimo j vonia, jrenginiui veikiant, priemoniu.

Bldo, apradyto Siame iSradime, skiriamasis bruoZas yra jo tinkamumas
formuoti kKietas 300 mikronu storio dangas mazdaug per 90 minudiy. Sitoks greitas
dangos formavimas pasiekiamas, keiciant elektrolito kompozicija dangos

formavimo proceso metu. Dangos kokybé del greito storo dangos sluoksnio
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formavimo nenukencia, nes modifikuota formuota srové akimirksniu islydo sluoksni
greta metalinio gaminio net ir suformavus numatyto storio plevele.

Toliau igradimas bus apradytas detaliau su nuoroda | pridedamus brezinius,
kuriuose:

Fig.1 pateiktas tinkamiausias bangos pavidalo impulsines sroves vaizdas;

Fig.2 atskleistas rysys tarp dangos storio ir elektrolizés laiko;

Fig.3 schematidkai pavaizduotas dangos formavimo vonioje jrenginys; ir

Fig.4 schematiskai pavaizduotas dangos formavimo konvejeriniu budu
vonioje irenginys.

Reikia pazymeti, kad bréZiniai pateikti tik Sio iSradimo tinkamiausiy
realizavimo varianty iliustratyvumo tikslais, todél néra parodytos Kkonstrukcines
detalés, bltinos gilesniam iSradimo supratimui. Proceso apraSymas pagal brézinius
bus aidkus Sios srities Zinovui, praktikoje gali bati igyvendinti Kkeli isradimo
realizavimo variantai.

Proceso tikslas yra padengti keramika aliuminj, cirkonj, titana ir hafnj. Siuo
blddu taip pat galima padengti Siu metaly lydinius, jei visy lydinio elementy suma
sudaro ne daugiau 20% visumos. Proceso parametrai gali bdti optimizuoti,
pritaikant juos konkrediam dengiamam metalui ir turint omenyje, kad kiekvienu
konkreciu atveju yra svarbios konkrecios dangos ypatybes.

Dengiamasis metalo gaminys prijungiamas kaip elektrolitines vonios
elektrodas ir panardinamas jvonia.

Dengiant aliuminj, vonia uZpildyta vandeniu ir $arminio metalo hidroksido
tirpalu. Jei norima, kad danga kuo patikimiau prikibty prie metalo, elektrolitu
imamas vandens tirpalas, turintis nuo 0,5 iki 2 g/litre natrio hidroksido ar kalio
hidroksido. | elektrolita pridedama smulkiy jvairiy medzZiagy daleliu, jei reikalinga
pagerinti specialias dangos savybes, pavyzdZiui, sumaZinti trinti. Pridéjus tokiu
daleliu, elektrolitas sumaiSomas, gaunant suspensija. Panasiu bddu gaunamos ir
spalvotos dangos, pridedant j elektrolita smulkiu pigmentiniy daleliu.

Geriausias prieSingas elektrodas yra nertdijanciojo plieno vonia, uzpildyta
elektrolitu. Jei pageidaujama laikyti elektrolita saugumo sumetimais nelaidZioje
talpoje, j vonig jprastu bldu yra panardinamas geleZies, nikelio ar nertdijanciojo

plieno elektrodas.
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Po to per aliuminio gaminj ir kitg elektroda praleidziama modifikuota bangos
pavidalo kintama elektros srove i$ maziausiai 700 V auk3tos jtampos $altinio.
jvyksta hidroksido pléveles, suformuotos metalo pavirsiuje, dielektrine iskrova,
Sildymas, lydymas ir terminis tankinimas, suformuojant keramine danga ir suvirinant
ja su metalo pavirsSiumi. Dangos formavimo proceso metu yra matomas
mikrosuvirinimo lankas. Pageidaujama bangos pavidalo impulsiné elektros srove
gaunama jprastu bddu, naudojant kondensatoriu baterija, prijungta nuosekliai tarp
800-1000 V auks$tos jtampos Saltinio ir dengiamo metalo gaminio.

Fig.1 parodytas tinkamiausia srovés bangos forma. Aukstos jtampos kintama
elektros srové padidina mikrolanko, kuris iS$aukia formuojamos gaminio pavirsiuje
dangos intensyvu, vietinj, laiking &ildyma, lydyma ir suvirinima su gaminio
pavir$iumi, trukme. Anodavimas atliekamas pirmojo teigiamo pusciklio metu,
tuomet gaminys yra teigiamas elektrodas. Po to jau suformuota dielektriné danga
suyra dielektridkai, tokiu bidu generuodama mikrolankus. Lanko trukme padidéja
beveik iki pirmojo pusciklio pabaigos. Lanko degimas pakartojamas antrojo
pusciklio metu, kuomet gaminys tampa neigiamu elektrodu.

Fig.2 grafidkai pavaizduota laiko/dangos storio priklausomybe, kuomet
elektrolito sudétis yra pastovi. Kreivé 1 bldinga procesui, kuriame elektrolitas yra
grynas kalio hidroksidas. Kreivés 2-5 bldingos procesams, Kkuriuose buvo
naudojamos didéjanéios natrio tetrasilikato koncentracijos.

Kreivé 6 atspindi $io iSradimo procesa. Buvo nustatyta, kad dangos
formavimo sparta padidéja, keiciant elektrolito sudétj proceso metu. Elektrolito
sudstis kei¢iama, pridedant | jj druskos, turinCios $arminio metalo Katijonu ir
amorfinio elemento deguoninés rigsties anijony. Amorfinis elementas parenxamas
i$ grupés, turindios B, Al, Si, Ge, Pb, As, Sb, Bi, Se, Te, P, Ti, Zr, V, Ta, Cr, Mo, Mn ir
Fe, druskos, pridedamos | elektrolita, koncentracija siekia nuo 2 iki 200 g/litre
tirpalo. Tinkamiausias amorfinis elementas yra polisiloksanas, tinkamiausia druska
- natrio silikatas.

Kaip matyti i§ kreivés, Kkeidiant elektrolito sudétj proceso metu galima
mazdaug per 50 minu&iy suformuoti 200 mikrony storio danga, plevelés formavimo
greitis siekia apie 4 mikronus per minutg. Bandymai parodé, kad taip greitai

formuojamos plévelés prikibimo prie metalo pavir§iaus kokybe nenukencia.
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Savaime ai$ku, kad, jmaiSius druska | elektrolita, vienintelis praktinis budas
vel sumazinti druskos koncentracija vonioje sekanciai metalo gaminiu partijai yra
pridéti didelj naujo elektrolito kiekj. Si problema i$sprendziama toliau aprasytuoju
jrenginiu su nuoroda j fig.3.

Dar buvo nustatyta, kad yra jmanoma formuoti neakytas dangas, palaipsniui
maZinant srove, kai plévelés storis jau beveik pasieké pageidaujamg dyd;.
»Praktiékai tai atliekama, palaipsniui mazinant talpuming varza, naudojama formuoti
banga, tokiu bldu mazinant srove ir galutinai sustabdant procesag,.

Auk$diau minétas terminas “modifikuota” reiskia, kad bangos forma yra
kitokia, nei standartiné sinusoidé, paprastai susijusi su kintamos sroves banga, ir
yra modifikuota, pavyzdziui, kaip pavaizduota fig.1, optimizuojant dangos
formavimo process.

1 lenteléje idvardintos jvairios skirtingy poreikiy dangos rasys. Pavyzdziais
paimti aliuminio lydiniai, padengti keramika pagal jvairius dizaino poreikius. 3 ir 4

pavyzdZiai buvo pagaminti auksciau apraSytuoju budu.
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1 LENTELE
Eil. Funkciniai reikalavimai Storis Kietumas pagal Vikersg Akytumas Pastabos
Nr. (mikronais) (kgf/mm?) (poros/cm?) )
1. Gruntas emales dazams ar 5-30 1800-2800 50-300 Tikslinis  akytumas,  stiprus
teflono dangai prikibimas
2. Dekoratyvi danga 10-50 1000-2400 <5
3. | Antikoroziné apsauga 30-150 1000-2300 <1
4. | Elektros izoliacija 10-250 1000-2300 <1
5. | Silumai atsparios erdvelai-|  50-300 1000-2300 Netaikomas
vio plokstelés , _
6. | Atsparumas vandeniui 40-100 1800-2800 5-10 Mechaniskai apdorojamas

prie$ naudojimg
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Aliuminio lydinys, dar Zinomas “duraliuminio” vardu, turi 2014 markes lydinj,
ir dél savo stiprumo/svorio santykio yra pladiai naudojamas aviacijoje. Del Sios
priezasties 3is lydinys buvo parinktas bandymams. 2 lenteleje iSvardintos gautos

dangos charakteristikos.
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2 LENTELE
Gaminys Vienetai ReikSme

Metalo gaminio medziaga Duraliuminis
Banginis gamybos badas Kondensatoriai
Transformatoriaus isejimo jtampa Vv 800
Srovés tankis: A/dm?
Anodinés 6,0
Katodines 6,3
Elektrolito kompozicija g/litre vandens
Pirmoji vonia: kalio hidroksidas 0,5
Antroji vonia: kalio hidroksidas 0,5

natrio tetrasilikatas 4,0
Trecioji vonia: kalio hidroksidas 0,5

natrio tetrasilikatas 11,0
Dangos formavimo laikas: minutes
pirmoje vonioje 10
antroje vonioje 10
treCioje vonioje 20
Bendras dangos storis mikronai 100
Vidutinis nusedimo greitis mikronai/minute 2,5
Vidinio sluoksnio, visiSkai sulydytc dangos formavimo metu, storis mikronai 65
Medziagos sukibimas Mpa 380
Mikrokietumas Pagal Vikersa kgf/mm? 2790
Vidutine sluoksnio sudetis: %
Korundas 62
Aliuminis 8
Aliumosilikatas 30
Dangos akytumas poros/cm? 4-6
Poros skersmuo mikronai *8-11
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Siame isradime taip pat pateiktas padengtas keramine danga gaminys,
pagamintas aukscCiau apraSytuoju btdu. Vienas tokio gaminio pavyzdys yra vidaus
degimo variklio aliuminio lydinio stimoklis. Antrasis pavyzdys yra vidaus degimo
variklio aliuminio blokas, skirtas darbui minimalaus tepimo salygomis. Treliasis
pavyzdys yra Silumai atspari erdvelaivio apsauginé plokstelé, apsauganti erdvélaivj
iejjmo | atmosferg metu. Ketvirtasis pavyzdys yra elektros izoliacija, veikianti kaip
elektronines plokstés Silumos radiatorius.

Fig.3 pavaizduotas gaminiy 1 (pirmasis elektrodas), pagamintu i$ metalo,
parinkto i$ grupes, susidedancios i$ aliuminio, cirkonio, titano, hafnio ir ju lydiniu,
vienkartines [krovos keraminio dengimo jrenginys 2. Jrenginys 2 turi 40 litry talpos
elektrolito vonia 3, uZpildyta elektrolitu 4, susidedanciu i$ vandens ir Sarminio
metalo hidroksido tirpalo. Vonia 3 yra pagaminta i$ nerldijanciojo plieno ir sudaro
antraji elektroda. Elektrolitas maiSomas maisymo priemone 5.

Pirmaji elektrodg sudaro maziausiai vienas dengiamas gaminys 1 ir jo
panardinimo | elektrolitg 4 priemoné 6.

MaZiausiai 700 V kintamos elektros srovés $altinis yra 40000 voltamperu
pakopinis transformatorius 7, skirtas tiekti 800, 900 ar 1000 V.

Kondensatoriaus baterijos 8 bendra talpa yra 375 uF, ir jg sudaro 25, 50, 100
ir 200 uF talpos kondensatoriai. Alternatyviai, tai galéty bati lygintuvo ir keitiklio
grandine (neparodyta) ar kita aprasyta Fink ir Beaty “The Standard Handbook for
Electrical Engineers”, 12 leid., p.p.22-986, 22-97, priemoné.

Sujungikliai 9 skirti sujungti elekirochemine granding. Operatoriaus valdymo
pultas 10 jrengtas kairéje vonios 3 puseéje, pastaroji jrengta uz apsauginiu dury 11.
Atidarius apsaugos duris 11, nutraukiamas elektros energijos tiekirnas.

Irenginio 2 veikimo metu druska 12 iS tiekimo bunkerio 13 pridedama j vonig
3. Bunkeris 13 tiekia druska 12, turindig Sarminio metalo Katijony ir amorfinio
elemento deguoninés ragsties anijonu. Tinkama druska 12 yra natrio tetrasilikatas.

Fig.4 pavaizduotas gaminiy 1 konvejerinio dengimo keramika jrenginys 14.
Pirmoji elektrolito vonia 15 yra uZpildyta elektrolitu 4, susidedandiu i$ vandens ir
Sarminio metalo hidroksido tirpalo. Antroji elektrolito vonia 16 yra uZpildyta
elektrolitu 17, susidedanciu i§ vandens, $arminio metalo hidroksido tirpalo ir

nedidelio druskos 12 kiekio. Trecioji elektrolito vonia 18 yra uZpildyta elektrolitu 19,
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susidedandiu i§ vandens, $arminio metalo hidroksido tirpalo ir didesnio druskos
kiekio nei elektrolite 17.

Patogumo délei, vonios 15, 16, 18 gali bati pagamintos kaip vienas
konteineris 20 su dvejomis vertikaliomis pertvaromis 21, veikianciomis Kkaip
elektrodai. Kitas elektrodas yra maziausiai vienas dengiamas gaminys 1 ir
transportavimo priemoné 6, kuri nuosekliai panardina gaminj 1 | elektrolitus 4, 17,
19. Rankiniu ar automatiniu badu valdoma manipuliavimo priemone 22 gaminys 1
perkeliamas i$ pirmosios vonios 15 | antrajg vonia 16 ir po to j treiaja vonig 18.

Irenginyje 14 elektrolitas kiekvienoje vonioje proceso metu nekeiciamas,
todel gali bati panaudotas pakartotinai. Naudojant kelis skirtingos sudeties
elektrolitus dangos formavimo greitis siekia 2,5-4 mikronus per minute.

Elektriniai komponentai yra tokie patys kaip ir jrenginyje, aprasSytame su
nuoroda | fig.3.

Sios srities specialistai supras, kad isradimas néra apribotas pateiktais
pavyzdziais ir kad gali bdti realizuotas ir kitokiomis specifinemis formomis,
neideinant uz isradimo idéjos ribu. Pateiktieji isradimo jgyvendinimo variantai yra tik
iliustratyvds, i$radimo ribos nustatytos apibréZtimi, ne aukCiau iSdestytu jo
aprasymu, isradimas apima ir visus pakeitimus, lygiaverCius sprendimams,

iSdestytiems apibréztyje.
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ISRADIMO APIBREZTIS

Keraminés dangos formavimo metalo, parinkto i§ grupés, susidedancios i$
aliuminio, cirkonio, titano, hafnio ir ju lydiniu, pavirSiuje bidas, apimantis Sio
metalo kaip elektrodo panardinima j elektrolito vonia, pripildyta Sarminio metalo
hidroksido vandens tirpalo, priedingo elektrodo panardinimg | elektrolitg arba jo
pripildyma elektrolitu, modifikuotos bangos pavidalo kintamos elektros sroves iS
mazdaug 700 V auk$tos jtampos 3altinio praleidimg dengiamo metalo
pavir§iumi, besiskiriantis tuo, kad padidina modifikuotg bangos pavidalo
elektros srove nuo nulio ki jos maksimalios reikSmes ir sumazina jg iki
reik§meés, maZzesnés nei 40% jos maksimalios reikdmes, greiCiau nei Ketvirtj
pilno kintamo ciklo, taip sukeliant hidroksido plévelés, formuojamos metalo
pavirSiuje, dielektrine iskrova, $ildyma, lydyma ir terminj sutankinima,
suformuojant ir suvirinant keramine danga su Siuo metalu, ir keiCia elektrolito
sudeti keraminés dangos formavimo metu, pridedant Sarminio metalo

deguoninés rlgsties druskos.

Bldas pagal 1 punkta, besiskiriantis tuo, kad gamina $ia modifikuotg
bangos pavidalo kintama elektros srove, naudojant kondensatoriy baterija,

sujungta nuosekliai tarp auks$tos jtampos 3altinio ir Sio metalo.

Bldas pagal 1 ar 2 punkta, besiskiriantis tuo, kad prideda natrio

tetrasilikato.

BUdas pagal bet kur| prie$ tai buvus] punkta, skirtas kuo tvirCiau pritvirtinti
danga prie metalo, besiskiriantis tuo, kad naudoja elektrolita, susidedant]

i$ vandens tirpalo, turincio 0,5-2 g/litre natrio hidroksido.

Bldas pagal bet kurj pried tai buvusj punkta, skirtas kuo tvirCiau pritvirtinti
danga prie metalo, besiskiriantis tuo, kad naudoja elektrolita, susidedant|

i$ vandens tirpalo, turindio 0,5-2 g/litre kalio hidroksido.
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Bldas pagal bet kurj prie§ tai buvusj punktg, besisKi rian.tis tuo, kad
parenka amorfinj elementg i$ grupes, susidedancios i$ B, Al, Si, Ge, Sn, Pb, As,
Sb, Bi, Se, Te, P, Ti, Zr, V, Nb, Ta, Cr, Mo, W, Mn ir Fe, prideda druskos nuo 2
iki 200 g/litrui tirpalo.

Bldas pagal bet kurj pried tai buvusj punkia, besiskiriantis tuo, kad
prideda smulkiu pigmentinés medZiagos daleliu, gaunant pageidaujamos

spalvos danga.

Bldas pagal bet kurj pried tai buvusj punkta, skirtas gauti neakyta danga,
besiskiriantis tuo, kad palaipsniui mazina srove ir sustabdo dangos

formavimo procesa.

Keramika dengtas metalo gaminys, pagamintas apibddintu bet kuriame pries tai

buvusiame punkte badu.

[renginys konvejeriniam gaminiy, pagaminty i$ metalo, parinkto iS grupes,
susidedancios i§ aliuminio, cirkonio, titano, hafnio ir ju lydiniy, dengimui
keramika, susidedantis is:

elektrolito vonios, pripildytos $arminio metalo hidroksido vandens tirpalo;
elektrodo, panardinto j elektrolitg, arba pripildyto elektrolito;

kito elektrodo, susidedancio maZiausial i% vieno i3 $iu dengiamu gaminiy, ir 8io
gaminio panardinimo | elektrolita priemones;

kintamos elektros srovés, tiekiamos i§ maziausiai 700 V aukstos jtampos
Saltinio, Saltinio;

kintamos elektros srovés bangos formavimo priemonés, besiskiriantis tuo,
kad turi kintamos elektros srovés $altinj, padidinant] bangos pavidalo elektros
srove nuo nulio iki maksimalios reikSmes ir sumazinant] iki reikdmes, mazesnes
nei 40% jos maksimalios reikdmés, greiciau nei per pilno kintamo ciklo Ketvirti;
sujungiklius, sujungiancius elektrocheming granding; ir

$arminio metalo deguoninés rigsties druskos kontroliuojamo kiekio pridejimo i

vonig, jrenginiui veikiant, priemone.
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Irenginys pagal 10 punktg, besiskiriantis tuo, kad aukstos jtampos Saltinis
yra 1000 V pakopinis transformatorius, o kintamos elektros sroves formavimo i
banga priemoné yra kondensatoriy baterija. prijungta nuosekliai tarp aukstos

jftampos Saltinio ir metalo gaminio.

Irenginys konvejeriniam gaminiy, pagaminty i$ metalo, parinkto i$ grupes,
susidedangios i§ aliuminio, cirkonio, titano, hafnio ir ju lydiniy, dengimui
keramika, susidedantis is:

pirmosios elektrolito vonios, pripildytos Sarminio metalo hidroksido vandens
tirpalo;

antrosios elektrolito vonios, pripildytos $arminio metalo hidroksido vandens
tirpalo, | kurj yra pridétas nedidelis Sarminio metalo deguoninés ragsties
druskos kiekis;

treCiosios elektrolito vonios, pripildytos $arminio metalo hidroksido vandens
tirpalo, | kurj pridétas didesnis nei antrojoje vonioje Sarminio metalo deguonines
rugsties druskos Kiekis;

elektrody, panardinty j elektrolita ar pripildytu elektrolito;

gaminiu transportavimo i pirmosios vonios | antraja vonig ir po to j treciaja
vonig priemones;

Kintamos elektros srovés, tiekiamos i§ maziausiai 700 V auk$tos jtampos
Saltinio, Saltinio;

kintamos elektros srovés bangos formavimo priemoneés, besiskiriantis tuo,
kad turi kintamos elektros srovés $altinj, padidinantj bangos pavidalo elektros
srove nuo nulio iki maksimalios reik§mes ir sumazinant] iki reikSmes, mazesneés
nei 40% jos maksimalios reikdmes, greiciau nei per pilno Kintamo ciklo ketvirtj;
ir

sujungiklius, sujungiancius elektrocheming granding kiekvienoje vonioje.

Irenginys pagal 12 punkta, besiskiriantis tuo, kad aukstos jtampos Saltinis

yra 1000 V pakopinis transformatorius, o kintamos elektros srovés bangos
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formavimo priemoné yra kondensatoriy baterija, prijungta nuosekliai tarp

aukstos jtampos Saltinio ir metalo gaminio.
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