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(54) Procedeu de obtinere a tablei laminate subtiri din fier

(57) Rezumat:
1
Inventia se referd la domeniul metalurgiei

feroase, si anume la procedee de obtinere a
tablei laminate subtiri din fier.

Procedeul de obfinere a tablei laminate
subtiri din fier constd in depunerea metalului
pe suprafata unei benzi metalice in miscare
continud, cu prelucrare termicd si laminare la
rece pand la grosimea necesard. Preventiv se
efectueaza degresarea, pentru inliturarea de pe

suprafata benzii din fier a impurititilor de
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2
grisimi §i mecanice, si decaparea, pentru inli-

turarea oxizilor de fier prin metoda anodica.
Depunerea fierului se efectueaza prin electro-
liza, iar prelucrarea termica a benzii din fier se
efectueazd prin inductie la temperatura de
800...1000°C in decurs de 1...10 min.

Revendicari: 1



(54) Process for producing rolled sheet material of iron

(57) Abstract:
1
The invention relates to the field of ferrous

metallurgy, namely to processes for producing
rolled sheet material of iron.

The process for producing rolled sheet
material of iron consists in the deposition of
metal on the surface of a continuously moving
metal strip, thermal treatment and cold rolling
to the desired thickness. It is preliminarily
carried out the degreasing, for removal from

the surface of the iron strip of fatty and
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mechanical impuritigs, and pickling, for
removal of iron oxides by the anode method.
Iron deposition is carried out by electrolysis,
and thermal treatment of the iron strip is
carried out by induction at the temperature of
800...1000°C for 1...10 minutes.

Claims: 1

(54) Cnoco0 mosry4yeHHsl TOHKOJIMCTOBOI0 MPOKATA H3 xKeJjie3a

(57) Pedepar:
1

H3o00pererne  orHOCHTCI K obmactu
YCPHOH METAJLTypPriH, a HMECHHO K crocobam
TOJYUCHHA TOHKOJIHCTOBOIO MPOKATA H3
JKeTIe3a.

Croco® moIyueHHs TOHKOJIHCTOBOTO IIPO-
KaTa U3 ’KeJe3a COCTOUT B OCAKICHHH METAILIA
HQ TOBCPXHOCTh HEMPEPHIBHO MNECPEMCIIAK0-
IEHCA  METAIMYECKOH  TOJIOCHI,  TEPMO-
00padOTKE W XOJOTHOH MPOKATKE M0 HYKHOH
TOJIIITHHBI.

IIpenBapuTeIbHO  BBITIOIHICTCS

10

15

2
00e3KUpHBAHHUE OIS YCTPAHCHHSI C IOBEPX-
HOCTH TOJOCHI H3 JKeJe3a JKHPHBIX 3arpss3-
HCHUH U MCXAHHYCCKUX, H ACKATTHPOBAHUE IS
VCTPAaHCHHA  OKHCIOB  JKEIC3a  AHOAHBIM
MeToaoM. OCaKACHUS JKEIe3a BBIMOTHACTCA
3JICKTPOIH30M, a TSPMOOOPAOOTKA MOIOCH U3
JKEIIe3a BBIMOIHICTCS MOCPSICTBOM HHIYKITHH
npu temmeparype 800...1000°C B TeucHHe

1...10 MuH.

I1. popmymser: 1
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Descriere:

Inventia se referd la domeniul metalurgiei feroase, si anume la procedee de obfinere a
tablei laminate subtiri din fier.

Se cunoaste un procedeu de confectionare a foifei din metal prin depunerea electrolitica,
care constd in depunerea metalului pe un tambur din aluminiu, placat cu titan, care nu
reactioneaza cu metalul si de la suprafata cdruia usor se desprinde stratul de metal depus in
forméa de banda [1].

Dezavantajele acestui procedeu constau in faptul ci datoritd tensiunilor interne inalte
fragilitatea este sporitd si proprietdtile mecanice sunt micsorate, ceea ce duce la ruperea
frecventd a benzii, cand are loc intinderea ei la depunerea electroliticd, necesard pentru
formarea normala a ruloului.

Se cunoaste, de asemenea, un procedeu de confectionare a tablei laminate subtiri, care
constd in depunerea metalului in vid pe suprafata unei benzi metalice in migcare continua,
cu prelucrarea termica ulterioara si laminarea la rece pana la grosimea necesara [2].

Dezavantajele acestui procedeu constau in complexitatea constructiva a utilajului pentru
depunerea metalului in vid, costul mare al lui, productivitatea scizutd si dificultatea
depunerii fierului in vid.

Problema pe care o rezolva inventia este simplificarea procedeului de obtinere a tablei
laminate subtiri din fier si imbundtitirea concomitentd a calitdtii stratului superficial al
tablei.

Procedeul de obtinere a tablei laminate subtiri din fier, conform inventiei, Inlaturd
dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca constd in depunerea metalului pe suprafata
unei benzi metalice in miscare continud, cu prelucrare termica si laminare la rece pani la
grosimea necesard. Preventiv se efectueazd degresarea, pentru inliturarea de pe suprafata
benzii din fier a impuritdtilor de grasimi si mecanice, si decaparea, pentru inlaturarea
oxizilor de fier prin metoda anodici. Depunerea fierului se efectucazd prin electroliza, iar
prelucrarea termicd a benzii din fier se efectueazd prin inductie la temperatura de
800...1000°C in decurs de 1...10 min.

Rezultatul inventiei constd in simplificarea procesului de obtinere a tablei laminate
subtiri din fier, deoarece se exclude utilizarea utilajului costisitor, complicat si cu pro-
ductivitate scdzutd pentru depunerea fierului in vid (0,1...0,2 mm), posibilitatea utilizarii
agregatelor verificate deja si folosite pe larg in practicd pentru depunerea fierului prin
electroliza, precum si sporirea rezistentei contra coroziunii §i ameliorarea proprietatilor
magnetice ale fierului, datorita obtinerii benzilor din fier cu o puritate inaltd (pana la 99,7%
Fe). Tehnologia consta din trei etape: electrolizd, recoacere si laminare. Utilizarea incilzirii
prin inductie a benzii permite reducerea timpului de recoacere de la 1...2 ore pand la 1...10
min, ceea ce sporeste productivitatea agregatelor, simplificd constructia lor si permite de a
micsora spatiile ocupate.

Procedeul de obtinere a tablei laminate subtiri din fier se bazeaza pe depunerea fierului
pe suprafata unei benzi din fier in miscare continud, cu prelucrare termica si laminare la
rece pand la grosimea necesard. Preventiv se efectucazad degresarea, pentru inldturarea de pe
suprafata benzii din fier a impuritdtilor de grasimi §i mecanice, si decaparea, pentru
inldturarea oxizilor de fier prin metoda anodicd. Depunerea fierului se efectuecazi prin
electroliza, iar prelucrarea termici a benzii din fier se efectueaza prin inductie la tempera-
tura de 800...1000°C in decurs de 1...10 min.

Procedeul propus se desfisoard in felul urmétor.

Ruloul de bandd se instaleazd pe un cilindru-debobinitor, se efectueaza intinderea
benzii din fier cu un dispozitiv de tractiune si banda din fier trece consecutiv printr-o cuva,
efectuandu-se degresarea, pentru inliturarea de pe suprafata benzii din fier a impurititilor
de grasimi si mecanice, si decaparea, pentru inldturarea oxizilor de fier prin metoda
anodica. Apoi depunerea fierului se efectueazi prin electrolizd, iar prelucrarea termici a
benzii din fier se efectueazi prin inductie la temperatura de 800...1000°C in decurs de
1...10 min si banda obtinutd se lamineaz4 la rece pana la grosimea necesara.

Exemplu

Din electrolitul cu confinutul de 450...500 g/l clorurd de fier (FeCl,) s-a efectuat
depunerea stratului de fier pe banda-catod din fier, in miscare continud la viteza curentului
de electrolit de 3 m/s, densitatea de lucru (catodicd) a curentului i, = 50...100 A/dm? si
temperatura electrolitului 20...90°C. Timpul depunerii constituie 5...10 min. Grosimea
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stratului de fier depus este de 100...200 um. Apoi banda obtinutd se supune incalzirii prin
inductie la temperatura de 950°C si se lamineaza la rece.

Banda obtinutd posedd proprietati fizico-mecanice i magnetice sporite. Variind para-
metrii de electroliza, prelucrare termica si laminare, acestea pot fi dirijate intr-un diapazon
larg.

Proprietatile tehnologiei continind trei etape: electroliza, prelucrarea termicd si lami-
narea, permit obtinerea benzilor din fier cu o puritate inaltd (pand la 99,7% Fe) si cu
proprietdti fizico-mecanice Imbundtitite.

Ca rezultat al incercdrilor proprietitilor mecanice si magnetice ale probelor obtinute
dupa depunerea fierului si in urma evaludrii in intregime a tehnologiei, sunt obtinute
urmatoarele caracteristici ale materialului:

Proprietatile fizico-mecanice:

- limita de rezistenti G, = 270...750 N/mm?;

- limita de curgere o, = 250...600 N/mm?;

- alungirea relativa L = 0,5...45%;

- gradul granulei 5...7.

Proprietatile magnetice:

- forta coercitivd H, = 190 A/m;

- inductia magneticd remanentd B, = 0,7...1,2 T;

- permeabilitatea magneticd maximala p = 1100...1600.

Componenta chimicd a acoperirilor, % (greutate), determinati prin metoda Auger
spectroscopie:

- fier - 99,7,

- oxigen - 0,3.

La aplicarea procedeului dat, consumul de energie la 1m* de bandi obtinuti alcituieste
10 kw-ori/m’ la grosimea acoperirilor de 100 pm.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:
1. US 4193846 A 1980.03.18
2. SU 351930 A1 1972.10.09

(57) Revendicari:

Procedeu de obtinere a tablei laminate subfiri din fier, care consti in depunerea
metalului pe suprafata unei benzi metalice in miscare continud, cu prelucrare termica si
laminare la rece pind la grosimea necesard, caracterizat prin aceea ci preventiv se
efectueazad degresarea, pentru inldturarea de pe suprafata benzii din fier a impuritatilor de
grasimi §i mecanice, si decaparea, pentru inliturarea oxizilor de fier prin metoda anodica,
totodata depunerea fierului se efectucaza prin electrolizd, iar prelucrarea termica a benzii
din fier se efectueazi prin inductie la temperatura de 800...1000°C in decurs de 1...10
min.

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: CAISIM Natalia
Redactor: CANTER Svetlana
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