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МОЖЛИВОСТІ РОЗВИНЕННЯ ПОВЕРХНІ ПЛЕТЕНИХ
ЕЛЕКТРОДІВ

Наведено оцінку можливості розвинення поверхні плетених електродів. Отримано залежності
коефіцієнта розвинення поверхні від кроку схеми плетення і кількості напівторів при використанні
дротів різного діаметру. Показано, що поверхня плетеного електроду може бути розвинена в
3 – 4,5 рази відносно до площі поверхні  плоского електроду.

The estimation of an opportunity of the weaved electrodes surface development is resulted. Dependences
of surface development factor on a step of the weaving scheme and amount of semitoruses are received at
the use of a wire of different diameter. It is displayed, that the weaved electrode surface can be explicated
in 3 – 4,5 time after a ratio to the flat electrode surface area.



124

Вступ. Для підвищення продуктивності електролізу в електролізерах
пропонується введення додаткових речовин, нагрівання, накладення перемі-
шування, зміна форми струму, збільшення площі поверхні електродів. Для
забезпечення розвиненої поверхні, що сприятиме інтенсифікації електродних
процесів, використовують перфоровані, сітчасті, пластинчаті, жалюзійні та
ін. електроди [1, 2].

Результати досліджень. Оцінювали можливість розвинення поверхні
плетених електродів, що виготовлені за допомогою дроту, який простягнутий
через отвори в пластині. Схеми плетення наведено на рис. 1 а – 1 в. Схемі
рис. 1 б відповідає фрагмент електроду, що представлений на рис. 1 г.

При зміні схеми плетення (використання 1 – ого, 2-х, як на рис. 1 г, або
3 – х паралельно розташованих напівторів) коефіцієнти розвинення поверхні
θ1, θ2 і θ3 відносно площі поверхні плоского електроду будуть відповідати
формулам:

θ1 = 1 – π · d2 / 2L2 + π2 · d / 2L,

θ2 = 1 – π · d2 / L2 + π2 · d / L,

θ3 = 1 – 3π · d2 / 2L2 + 3π2 · d / 2L,

де d – діаметр дроту, L – крок ячейці.

Тобто:

θn = 1 – π · d2 · n / 2L2 + π2 · d · n / 2L, (1)

де n – кількість напівторів в елементарної ячейці.

Проаналізуємо  можливості  цього  способу  збільшення  площі поверхні
електроду. Для схеми з 2-мя напівторами (рис. 1 б) вплив кроку ячейці на θ2

для дротів різної товщини відражений залежностями рис. 2 а. Згідно залеж-
ностям рис. 2 а, коефіцієнт розвинення поверхні збільшується при зменшенні
кроку ячейці, однак розвинення поверхні неможливо бути більш ніж у 9 разів
при різних товщинах дроту. Крім того, частина залежностей зліва від точки
на вісі абсцис L = d не має фізичного сенсу, оскільки діаметр дроту не може
бути більше кроку.

Найменший можливий крок досягається у випадку розташовування на-
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півторів без зазорів Lо. Найменший крок Lо залежить від діаметру дроту і
схеми плетення:

Lo = (n+1) · d. (2)

а б

в г

Рис. 1. Схеми плетення (а – в)  і вигляд фрагменту електроду (г) за схемою плетення б

При наявності зазору, рівного, наприклад, діаметру дроту, крок Ld ста-
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новить:

Ld = (2n+1) · d. (3)

Підставивши вираження (2) і (3) у формулу (1), одержимо залежності
коефіцієнта розвинення поверхні від кількості напівторів у схемі плетива:

θo = 1 – π · n /  2(n+1)2 + π2 · n / 2(n+1) (4)

θd = 1 – π · n / 2(2n+1)2 + π2 · n / 2(2n+1) (5)

Залежності рис. 2 б, побудовані по формулах (4) і (5), ілюструють недо-
цільність підвищення кількості напівторів у схемі плетива вище 3-х для пле-
тива без зазорів і вище 2-х – із зазором.
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Діаметр дроту, мм: 1 а – 0,2; 2 а – 0,35; 3 а – 1,0.
Схема плетення: 1 б – без зазорів, 2 б – з зазором.

Рис. 2. Залежності коефіцієнту розвинення поверхні електроду від
кроку схеми L (а) та кількості торів в схемі плетення n (б)

Тобто, наприклад, при використанні електроду, виготовленого за схе-
мою плетення рис. 1 з зазором, що дорівнюється діаметру дроту, в катодно-
му процесі осадження металу припустима густина струму буде збільшувати-
ся поки товщина шару металу досягне величини d/2.
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Виводи. Таким чином, при дотриманні співвідношення (2) між діамет-
ром дроту й кроком ячейці поверхня плетеного електроду може бути розви-
нена в 3 рази, а при дотриманні співвідношення (3) – в 4,5 рази відносно до
площі поверхні плоского електроду. Електрод може бути використований як
електропровідна підложка, що має практично рівнодоступну розвинену пове-
рхню для електрохімічного нанесення шарів каталітично активних металів,
сплавів або їх оксидів, для виготовлення функціональних матеріалів.

Робота виконувалась при підтримці МОН України.
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ИССЛЕДОВАНИЕ СИСТЕМЫ Y – Ba – Cu – O

В статті приведені результати дослідження основних властивостей композиційних матеріалів на
основі системи Y–Ва–Сu–О. Встановлено, що продукти синтезу володіють високотемпературною
зверхпровідністюю.

In the article the results of the main properties research for the composite materials on the basis of the
Y–Ва–Сu–О system are shown. It has been found that the synthesis products have high temperature su-
perconductivity.

Система Y–Ва–Сu–О представляет важный интерес для синтеза новых
полифункциональных материалов с заданным комплексом свойств.

В системе Y–Ва–Сu–О установлено существование следующих тройных
фаз [1] (цифровое обозначение указывает на отношение катионов в формуле


