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Межоперационная промывка деталей является важной операци-
ей в процессе нанесения гальванического покрытия. Она не участвует
в образовании гальванического покрытия, но существенно влияет на
получение качественных изделий. При извлечении деталей из ванны с
раствором, после стекания его излишка, на них остается тонкая пленка
раствора. Если детали с такой пленкой погрузить в другой раствор, то
пленка в нем растворится и загрязнит его компонентами предыдущего
раствора. Поэтому после каждой операции должна производиться
тщательная промывка в большом количестве чистой проточной пере-
мешиваемой воды. Очень редко применяется перенос в следующую
ванну без промывки – только в тех специальных случаях, когда следы
первого раствора нужны для работы второго. Когда деталь с остав-
шейся пленкой раствора попадает в чистую воду, то компоненты рас-
твора пленки начинают переходить (диффундировать) в прилегающий
слой воды. Скорость этой диффузии снижается по мере того, как кон-
центрация вещества в пленке будет убывать, а в прилегающем слое
воды возрастать, т. е. по мере того, как разница концентраций будет
уменьшаться. Когда эти концентрации сравняются, дальнейшее вы-
мывание вещества из пленки прекратится и на деталях останется слой
жидкости с этой сравнявшейся концентрацией.

При большом объеме воды растворенные компоненты будут
диффундировать вглубь воды, снижая тем самым концентрацию в
прилегающем к деталям слое, но это процесс медленный. Он ускоря-
ется при подогреве воды, при ее перемешивании и, еще лучше, при
непрерывном подводе свежей воды вместо прилегающего слоя. Про-
цесс диффузии идет медленно, поэтому промывка, даже при всех
ускоряющих факторах, требует небольшого, но существенного време-
ни. В настоящее время возможно использование метода каскадной
противоточной промывки, основанного на принципе встречного дви-
жения растворяемого вещества и растворителя. Осуществляется это
так: устанавливается две (редко три); промывные ванны, свежая вода
поступает сначала в первую ванну, из нее переливается во вторую, за-
тем – в третью и оттуда уходит в канализацию, а детали с пленкой ад-
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сорбированного раствора промываются сначала в третьей ванне, затем
во второй и, наконец, в первой. Следовательно, детали, несущие плен-
ку концентрированного раствора, сначала промываются более загряз-
ненной водой, а по мере разбавления этой пленки встречаются с более
чистой водой, что позволяет поддерживать все время достаточно
большую разность концентраций загрязнений между пленкой на дета-
ли и подаваемой водой и очень существенно уменьшить расход воды.
Объем воды, окружающий подвесочное приспособление с деталями,
играет в этом случае меньшую роль, а чем меньше объем ванны, тем
при данном расходе вода в ней быстрее обновляется, что положитель-
но влияет на качество промывки.

Исходя из выше описанного можно составить основные требо-
вания предъявляемые к системе автоматического управления промыв-
ки деталей:

1. Контроль и стабилизация концентрации в ваннах промывки.
2. Создание омывающих потоков и повышение диффузии

реагентов в промывочный раствор для сокращения времени и повы-
шения качества операции промывки.

3. Выдержка времени над ванной промывки первой ступени
для возврата промывающей жидкости в ванну первой ступени очистки

4. Осуществлять неравномерное поднятие краев подвески ав-
тооператора для сокращения времени слива промывающей жидкости
для деталей вытянутой формы.

5. Стабилизация температуры и уровня в ваннах промывки.
6. Дополнительные движения автооператора при подъ-

еме/опускании подвески в целях интенсификации процесса промывки.
7. Операции по промывке деталей могут иметь различный вре-

менной диапазон по нахождению в соответствующей ванне.
На автоматизированной гальванической линии анодирования

осуществляется следующая последовательность операций по обработ-
ке деталей: 1.Монтаж деталей на подвески; 2. Обезжиривание деталей;
3. Травление деталей (щелочное);4 Промывка в горячей воде;
5. Двухкаскадная промывка в холодной проточной воде; 6. Осветле-
ние деталей (серная кислота); 7. Анодирование деталей (серная кисло-
та); 8. Двухкаскадная промывка в холодной проточной воде; 9. Про-
мывка в деминерализованной воде; 10. Электрохимическое (химиче-
ское) окрашивание деталей; 11. Двухкаскадная промывка в холодной
проточной воде; 12. Горячее уплотнение; 13. Сушка; 14. Демонтаж де-
талей с подвески.

В цеху предусмотрен реагентный способ обезвреживания сточ-
ных вод. Это позволяет произвести основную химическую обработку
сточной воды до конца в одном и том же объеме реактора и получить
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очень высокое качество отстаивания. Образующиеся в ходе процесса
обработки поверхности стоки (кислые стоки, щелочные и промывные)
попадают в соответствующие баки-накопители при помощи насоса.
Стоки после накопления поступают в реактор автоматически в следу-
ющей последовательности от объема реактора: 85% промывных вод,
3% щелочных стоков и 2% кислых стоков от объема реактора. После
окончания наполнения реактора происходит перемешивание стоков.
При постоянном перемешивании стоков в реактор автоматически до-
бавляется коагулянт, стоки перемешиваются, и автоматически дози-
руется известковое молочко. Дозировка известкового молочка проис-
ходит до тех пор, пока pH не будет соответствовать значению 7-7,5.
После окончания дозировки известкового молочка происходит пере-
мешивание стоков в реакторе, а затем происходит дозировка флоку-
лянта. После дозировки флокулянта содержимое реактора перемеши-
вается в течение 5 минут, а затем мешалка останавливается. Основ-
ным этапом проведения процесса является седиментация осадка около
двух часов или до образования четко выраженной границы разделения
жидкой фазы и осадка.

После седиментации осадка система управления приступает к
декантации воды, которая образовалась над осадком через клапана.
Вода поступает при помощи насоса в промежуточный бак, а после
накопления определенного уровня воды в баке автоматически посту-
пает на фильтр тонкой очистки, заполненный антрацит-песочным ма-
териалом. После фильтра вода поступает в канализацию. После декан-
тации стоков в реакторе осадок при помощи насоса поступает на
пресс-фильтр.

Предлагаемый способ очистки сточных вод позоляет осуществ-
лять эффективную очистку сточных вод без перерасхода дорогостоя-
щих реагентов с последующей утилизацией обезвоженных осадков.
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