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INSTRUCTIUNI DE CORODARE A PLACILOR DE MAGNEZIU

1. Expunerea placilor
a). Curatati praful de pe film si placa de magneziu dupa care asezati filmul pe placa pe
suprafata fotosensibila.
b). Folositi alcool pentru curatarea unitatii de expunere, in special a sticlei.
c). Asezati placa in unitatea de expunere, pentru o masina cu putere de 1000 W timpul de
expunere este de aprox. 150-200 sec.

2. Developarea si retusarea placilor
a). Placile se developeaza in solutie de 3-5% carbonat de sodiu (Na,NOs), temperatura solutiei
30°C, durata aprox. 30-60 sec.
b). Folositi apa si o perie pentru a indeparta cu atentie, in totalitate stratul neexpus.

3. Cantarirea placii
Este foarte necesar a se cantari placile inainte si dupa corodare pentru a cunoste cantitatea
de magneziu dizolvata in baia de corodare a masginii.

4. Prepararea baii de corodare (la o cantitate de 80 litri)
a). Folositi acid azotic (max. 3°Bé) la spalarea suprafetei placilor de magneziu, apoi limpezif;
Ccu apa.
b). Puneti ulei de antiformare cavitati pe suprafata placilor de magneziu (25°Bé guma arabica
sau 100 gr nitrat de sodiu (NaNO3) + 200 ml acid sulfuric (H.SO.) + 500 ml apa (10°Bé).
c). La formarea baii adaugati: 64-68 litri de apa, 15 litri acid azotic cu densitate de 68% dupa
care se introduc clapetele de agitare.
d). Porniti magina sa agite baia aprox. 1 - 5 minute, pana cand solutia se omogenizeaza. Este
foarte important ca solutia sa aiba o concentratie de 15°Bé.
e). Curatati masina de corodare complet, in special placa rotativa spre a reduce la minim
formarea cavitatilor.
f). Adaugati aditiv pentru corodare 3 litri, la temperatura de 25-30°C, amestecati 10 minute
apoi baia este pregatita pentru utilizare.

5. Temperatura de corodare: se regleaza in functie de dimensiunea placii de dizolvarea
magneziului
a). Dimensiune mica de placa, dizolvarea magneziului redusa temperatura se regleaza la 27-
33°C.
b). Dimensiune mare de placa, dizolvare mai mare temperatura se regleaza la 24-33°C.
c). Temperatura cea mai mare de corodare: 35°C.
d). Temperatura este factorul determinant al corodarii: temperatura mai mare corodare mai
rapida.

6. Viteza de rotatie
a). Viteza de rotatie pentru corodare: 350-500 rot/min
b). Viteza recomandata: 400 rot/min
c). Viteza de rotatie este determinanta pentru netezimea, finetea corodarii: viteza mai mare
finete mai buna.

7. Durata de corodare: factorul determinant al adancimii corodarii
a). 3 — 5 minute: adancimea de corodare aprox. 0,4 — 0,6 mm
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b). 6 — 8 minute: adancimea de corodare aprox. 0,7 — 1,0 mm
c). 8 — 10 minute: adancimea de corodare aprox. 1,0 — 1,5 mm
d). 20 — 30 minute: adancimea de corodare aprox. 3,0 — 5,0 mm

8. Alte informatii

a). Dimensiunea placii trebuie sa fie sub 0,35 m? pentru masina cu baia de 80 litri. Fiecare
solutie de baie preparata poate coroda aprox. 2,5 m? si poate dizolva 1500 g de magneziu.
b). Durata de expunere: 150 — 200 sec.

c). Indepartarea stratului acoperitor: solutie de 5% hidroxid de sodiu (NaOH) la temperatura
de 60°C, 3 — 5 minute.

d). Fiecare utilizator trebuie sa-si determine si regleze parametrii de mai sus conform utilajului
pe care-l detine si conform experientei proprii.
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