Фосфатирование стальных деталей.

Фосфатирование стальных деталей обеспечивает образование на поверхности металла защитной пленки с высокими антикоррозийными свойствами. Зачищенную, отполированную, обезжиренную (например, бензином) и декапированную (в течение 1 мин в 5%-ном растворе серной кислоты) стальную деталь погружают в горячий раствор (35 г/л) мажефа — фосфорнокислых солей марганца и железа.

Температура раствора должна быть 97-99°С. При этом наблюдается бурный химический процесс с выделением большого количества водорода. Через час-полтора выделение водорода прекращается, деталь выдерживают в растворе еще 10-15 мин. После чего тщательно промывают горячей водой, сушат и смазывают маслом (вазелином).
Фосфатирование

     Фосфатирование — процесс образования на поверхности изделий из стали и чугуна защитной пленки, обладающей высокими антикоррозионными свойствами, которая также является прекрасным фунтом для нанесения лакокрасочного покрытия. 

     Существует холодный и горячий способы фосфатирования. При холодном способе изделие погружают в раствор следующего состава (массовые части): мажеф (фосфорнокислые соли марганца и железа) — 3, азотнокислый цинк — 4, фтористый натрий — 1, вода — 100. Рабочая температура раствора — 18—22°С, продолжительность процесса — 40 мин. При фосфатировании большой поверхности раствор доводят до пастообразного состояния добавлением к нему талька и наносят равномерным слоем. После высыхания паста осыпается, и обработку повторяют. Для качественного фосфатирования пастой обработку производят 4—5 раз.

     Горячий способ заключается в следующем: мажеф разводят в воде в соотношении 3,5:100 и нагревают до кипения. В этот раствор опускают обезжиренное и декапированное изделие, которое сразу же начнет покрываться пузырьками водорода. Когда этот процесс прекратится (через 1—1,5 ч), изделие выдерживают в растворе еще 15—20 мин и вынимают, после чего тщательно промывают проточной водой и сушат. Если после фосфатирования поверхность металла не красят, то ее смазывают тонким слоем машинного масла.
Холодное фосфатирование
Состав раствора для фосфатирования: 

фосф кислота Н3РО4-85-90г/л 

окись цинка ZnО-18г/л 

азотнокислый натрий – 1.5-2г/л 

каустическая сода-8-10г/л

1. Деталь зачищается от черного заводского покрытия до блеска. Я использовал водостойкую шкурку, периодически прополаскивая её в ведре с водой. Металл при этом покрывается лёгким рыжим налётом, можно не обращать на это внимания. 

2. Сделать очень слабый раствор фосфорной кислоты (стакан на ведро), протереть тряпкой смоченной в этом растворе «железо» для устранения рыжего налёта и мелких вкраплений ржавчины. Железо приобретает белёсый налёт. 

3. Наносил фосфатирующий раствор в пять приёмов мягкой широкой кистью при температуре около 25 град, с промежуточной сушкой слоёв по полчаса. Металл приобретал серый оттенок, на ощупь шероховатый. Окончательно, высушенную поверхность ЛЕГОНЬКО заполировал сухой мягкой хлопчатобумажной салфеткой.
