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Inventia se refera la un procedeu si la o instalatie de tratamente, termomecanic si
termochimic, pentru tragerea sarmelor $i a barelor cu incélzire electrica realizata prin efect
de rezistenta electrica sau curenti de inaltd frecventa, destinat in special tragerii sarmelor
$i barelor din otel greu deformabil.

Este cunoscut un procedeu de tratament termic de célire cu incélzire electrica rapida,
prin curenti de inductie de inaltd frecventd (C.1.F.) sau prin efect de rezistents, care, dupa
obtinerea temperaturii de austenitizare, realizeaza o temperaturd de mentinere subcritic,
in domeniul perlitic sau bainitic al transformarii, prin incalzire electrici cu parametri electrici
caracteristici austenitizarii si récire simultand de mentinere subcritic3, prin cildura preluati
de mediul de réacire, mentinerea unor parametri mai ridicati de circulare a electronilor prin
metalul tratat fiind benefica pentru proprietatile de tenacitate ale acestuia, (RO 1171 92).

Este cunoescut, de asemenea, procedeul de tragere a barelor din otel greu deformabil
- de exemplu, ofel rapid, prin incélzire inductiva cu curenti de inaita frecventa (C.I.F.) la
200...600°C si deformare plastica sub actiunea fortei de tragere aplicatd capatului ricit.

Este cunoscut, de asemenea, tratamentul termic de patentare pentru obtinerea unei
structuri de inmuiere preferential sorbitice constand intr-o mentinere cvasiizoterma de
transformare subcritica in domeniul perlitic al transformérii, la 400...550° C, imediat dupa in-
calzirea de austenitizare, tratament care se aplica sarmelor de otel cu peste 0,35°C atat cu
tratament primar, pentru o structura perlitica favorabila trefildrii, cat si ca tratament final,
cand se doregte obtinerea unei sdrme maleabile, dar rezistenta la tractiung. Uzual, patenta-
rea primard este inlocuita cu tratamentul termomecanic de laminare cu ricire dirijat a sar-
mei semifabricat, tratament care asigura proprietati asemanatoare cu avantajul unei omo-
genizari mai bune a structurii.

Este cunoscuté si varianta de patentare in strat fluidizat, care a permis includerea
tratamentului in fluxul continuu de fabricare a sarmelor, precum si un procedeu de patentare
simultana cu o tratare slab termochimica de cromare a sarmei, prin utilizarea ca mediu de
patentare a unei séri topite de 37% monocromat de potasiu si 63% bicromat de potasiu, care
mareste de peste zece ori rezistenta la coroziune a sarmelor de otel (RO 28903).

Dezavantajul acestor tipuri de tratament termic si mecanic de obtinere a sarmelor sau
a barelor prin tragere consta intr-un consum relativ mare de energie si manoper3.

Este cunoscuta, de asemenea, o instalatie de calire i revenire a srmelor cu incil-
zire prin efect de rezistenta electrica, care utilizeaza doua tensiuni specifice de realizare a
temperaturii de austenitizare si de revenire subcritica ,si doua tuburi de trecere a sarmei,
unul pentru calire, prin care este circulat ulei de célire, si unul gol, pentru revenire,
(I. Oprescu, V. Vircolacu, V.Grosu $.a. Ulilaje specifice sectoarelor de prelucréri metalurgice,
Ed. Didactica si pedagogica, Bucuresti - 1983). Instalatia prezinta avantajul ¢ poate fi inse-
rata in circuitul de trefilare a sarmei, dar are o aplicabilitate limitata la realizarea tratamen-
tului de calire cu revenire.

Este cunoscutd, de asemenea, trefilarea la cald a sarmelor din oteluri greu deforma-
bile, care, dupé preluarea sarmei de pe un tambur si trecerea ei printr-un dispozitiv de in-
dreptare si un dispozitiv de lubrifiere, pentru realizarea incalzirii la temperatura de trefilare
la cald, intre 650 $i 1200° C, utilizeaza inductoare alimentate cu curenti de inalta frecventa,
dispuse la o distanta reglabila de matrita de tragere la cald, tragerea realizandu-se cu infi-
surarea sarmei pe o toba de tragere rotitd cu un motor electric, (RO 65553). Aceasti insta-
latie prezintd dezavantajul ca nu este prevazuta si cu componente de tratament termic
necesar dupa trefilare. .

Se cunosc, de asemenea, un-procedeu termomecanic §i o instalatie de patentare a
sarmelor de otel combinata cu un proces de trefilare care realizeaza infagurarea sarmei pe
o toba cu doud parti de diametre putin diferite, scufundata intr-o cuva cu lichid de patentare

e




RO 119369 B1

aflat la circa 550°C, trecerea sarmei de pe o parte pe cealalté a tobei facandu-se prin inter-
mediul unui scripete plasat in exteriorul cuvei de patentare, prin portiunea de fir dintre tob3
$i acest scripete fiind trecut un curent electric ce incalzeste la incandescenta firul, astfel
incét, din cauza diametrelor diferite ale partilor tobei, firul incélzit este tensionat la cald si
trefilat la limita dintre partea incandescenti si partea racitd la 500°C, durata de mentinere
afirului in baia de patentare fiind reglata prin numérul de infasuriri pe tambur, firul mergand
apoi de pe tambur la o instalatie de trefilare la rece, (RO 63936). Procedeul nu elimina ins3
necesitatea incalzirii exterioare a bii de patentare, iar trefilarea caracteristici acestuia nu
poate fi realizatad decat in perioada de incubatie a transformarii perlitice. De asemenea, pro-
cedeul prezints dezavantajul ¢& nu permite un control suficient al micsorarii sectiunii sarmei
la tragerea din faza tratamentului termomecanic. :

Problema pe care o rezolva inventia consta in realizarea unei varietati cat mai mari
de tratamente termomecanice, cu posibilitatea realizarii simultane $i a unui tratament termo-
chimic adecvat, intr-un mod cat mai simplu $i mai economic.

Problema este rezolvata prin realizarea intr-o prima varianta, cu inc3lzire prin efect
de rezistenta electric3, a trecerii semifabricatului in forma de fir printr-o combinatie de filiere
sau matrite de tragere la cald si/sau la rece, intercalate corespunzétor cu contactoare elec-
trice exterioare si cu tuburi ceramice de circulare, sau prin depozitarea unui mediu de ricire
de tipul solutiilor apoase si respectiv a unor saruri de tratament termic gi/sau termochimic
de mentinere subcritic3 si incalzirea electrica, prin intermediul contactoarelor electrice exte-
rioarre §i a unor contactoare electrice interioare ale tuburilor ceramicé, a semifabricatului,
in timpul procesului de tragere, cu parametrii de curent electric calculati astfel, incét in por-
tiunea de semifabricat netrecutd prin mediul de ricire s3 se realizeze o temperatura de
austenitizare a acestuia, un timp determinat, iar in portiunea aflatd in mediul de ricire s3 se
realizeze o temperatura de mentinere subcritic3 a semifabricatului simultan incélzit electric,
un timp determinat, prin echilibrul termic intre caldura transmis3 electric si cea preluati de
mediul de racire, cu posibilitatea realiz3rii, in aceasts faza, si a unui tratament termochimic,
pentru proprietétile suprafetei semifabricatului, de preferintd cromatare slaba, care poate fi
realizat si electrolitic, prin prevederea tuburilor de tratament termic subcritic cu o placi
interioara pozitionata inferior si conectati la polul pozitiv al sursei de curent electric, cu firul
de tratat conectat la polul negativ, cu rol de catod, incilzirea biii de séruri de patentare si
tratare_termochimicé realizandu-se in acest caz prin trecerea de curent continuu prin
aceasta, prin efect electrotermic. Pentru reglarea temperaturii firului metalic inzona de trata-
ment subcritic, in paralel cu portiunea de fir din aceasti zoni se conecteaza, prin contac-
toarele electrice interioare ale tubului de tratament termic, un reostat de putere, care preia
o valoare dorité din intensitatea de curent electric de austenitizare.

intr-o alta varianta, utilizabila atat pentru tragerea sarmei, cat si pentru tragerea unor
bare subtiri, cu incélzire prin curenti de medie sau inalt frecventa, (C.I.F.), tuburile de cir-
culare sau de depozitare a mediului de ricire au in interior 1...2 infagurariinductoare alimen-
tate cu curenti electrici de medie frecventa, cate una sau inseriate, $i pot fi lipsite de
contactoare electrice sau prevazute cu 1...2 contactoare electrice de tratament slab electro-
chimic, iar contactoarele electrice exterioare pot lipsi, incélzirea de austenitizare a mate-
rialului facandu-se cu un inductor simplu monospira sau cu mai multe spire, cu curenti de
medie frecventa, iar incilzirea de revenire sau/si mentinere subcritica facandu-se cu unul
sau cu ambele inductoare din tubul ceramic, tot cu curenti de medie frecventa, caz in care
tubul ceramic are diametrul de dimensiuni cat mai mici posibile iar materialul metalic este
trecut prin tubul ceramic in imediata-apropiere a spirelor inductorului. Inductsrurpoate Titacit
fie cu o solutie apoasi folositd ca medie de racire, trecutd direct prin tubul ceramic, fie cu
apa trecuta prin interiorul tevii inductoare - caz in care se poate realiza un tratament slab
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termochimic, de preferinta, de cromare, cu un amestec de saruri inclzite la temperatura de
topire de inductorul slab racit si/sau de un curent electric generat de o sursa de curent con-
tinuu conectata cu anodul la inductor si catodul la un contactor electric interior in contact cu
semifabricatul, in cazul in care se doreste §i un tratament slab electrochimic al acestuia, re-
glarea temperaturii baii de saruri realizandu-se prin debitul apei de ricire a inductorului.
Pentru o varietate cat mai mare de tratamente termomecanice si slab termochimice, filierele
sau matritele de tragere a materialului metalic au portmatritele cu gauri longitudinale, pentru
trecerea libera a mediului de racire, in cazul folosirii unei solutii apoase ca mediu de ricire.

Inventia prezintd urméatoarele avantaje:

- permite o varietate de tratamente termomecanice a sarmelor si barelor subtiri,
caracteristice in special otelurilor de inalta rezistent3; :

- permite realizarea tratamentului termomecanic de trefilare si patentére in mod
economic, cu o singuré etapa de incalzire electrica si o singura sursa de curent electric;

- permite realizarea simuitana $i a unui tratament termochimic sau electrochimic, de
preferinta cromare;

- este ugor de realizat cu mijloace materiale uzuale. _

Inventia este prezentatd in continuare in legatura si cu fig. 1...13, care reprezint:

- fig.1, sectiune longitudinala prin instalatia de tratament termomecanic si electro-
chimic cu incélizire electrica; 4

- fig.2, sectiune transversald printr-un contactor electric exterior, |

- fig.3, sectiune transversala prin tubul de incalzire electrica subcritica si tratament
slab electrochimic;

- fig.4, sectiune transversala prin matrita de tragere a semifabricatului;

- fig.5, sectiune longitudinala prin instalatia de tratament termomecanic si slab elec-
trochimic in varianta cu incalzire inductiva;

- fig.6, sectiune longitudinald prin tubul de tratament termic si electrochimic in va-
rianta de control termic cu teavi de ricire;

- fig.7, diagrama TTM de tragere la cald si schema instalatiei de realizare;

- fig.8, diagrama TTM pentru ausforming si schema instalatiei;

- fig.9, diagrama TTM pentru izoforming si schema instalatiei;

- fig.10, diagrama TTM pentru perlitoforming si schema instalatiei;

- fig.11, diagrama TTM de patentare si schema instalatiei;

-‘ﬁg.12, diagrama TTM de tragere la cald + izoforming si schema instalatiei;

- fig.13, diagrama TTM de tragere la cald + patentare si schema instalatiei;

- fig.14, diagrama TTM de ausforming + izoforming si schema instalatiei.

Procedeul conform inventiei, intr-o prima varianta de tratament termomecanic, cu
incalzire prin efect de rezistenta electrica, consta in trecerea unui semifabricat in forma de
fir printr-o combinatie de filiere sau matrite de tragere la cald si/sau la rece intercalate co-
respunzator, cu contactoare electrice exterioare si cu tuburi ceramice de circulare sau de
depozitare a unui mediu de racire de tipul solutiilor apoase sau, respectiv, a unor saruri de
tratament termic si/sau termochimic de mentinere subcritica, si incalzirea electricd prin
intermediul contactoarelor electrice exterioare si al unor contactoare electrice interioare ale
tuburilor ceramice, a semifabricatului, in timpul procesului de tragere. Parametrii de curent
electrici sunt calculati astfel, incat in portiunea de semifabricat netrecutd prin mediul de
racire sa se realizeze o temperatura de austenitizare a acestuia, un timp determinat, iar in
portiunea aflata in mediul de racire sa se realizeze o temperaturd de mentinere subcritica
a semifabricatului simultan incalzit electric, un timp determinat, prin echilibrul termic intre
caldura transmisa electric si cea preluata de mediul de récire, cu posibilitatea realizarii in
aceasta faza si a unui tratament termochimic, pentru proprietatile suprafetei semifabricatului,
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de preferintd cromare slab3, care poate fi realizat i electrochimic prin prevederea tubului
de tratament termic subcritic cu o placi interioar3, pozitionata inferior si conectata la polul
pozitiv al sursei de curent electric, cu firul de tratat conectat la polul negativ, cu rol de catod,
incélzirea baii de saruri realizandu-se prin trecerea de curent prin aceasta, prin efect
electrotermic.

Instalatia pentru aplicarea acestui procedeu se compune dintr-un ansamblu tip serie,
incluzand cel putin un tub A, de tratament termic si termochimic subcritic, cel putin o filiera
sau o matrita B, de tragere a firului metalic si cel putin un contactor electric C, exterior
tubului A.

Tubul A, de tratament termic, are in component un cilindru ceramic 1, de diametru
mic (preferabil - sub 10 cm), incadrat la capete de dou3 mangoane metalice 2 si 3, de dia-
metru putin mai mare, sudate de peretele circular a, al unor capete cilindrice 4 si respectiv
4', din teava metalica cu diametrul de circa 1,5 ori mai mare ca diametrul mangoanelor 2 si
3, astfel incat piartea inferioara a acestora si fie la acelasi nivel cu al capetelor 4 si respectiv
4', care au zona b filetata la interior, i sunt previzute la partea superioara si inferioara a
acesteia cu niste tevi 5(5°) si respectiv 6 (6°), prevazute cu robinete r, de intrare si respectiv
de iesire a unui fluid de ricire, peretele circular a, avand fixat in centru un dop ceramic 7(7"),
prevézut cu o gauré centrald ¢, cu diametrul putin mai mare ca al firului metalic 8, de tratat,
§i marginea d situata in interiorul mansonului 2 (respectiv - 3), rotunjlta la interior, pentru o
alunecare fara frecare si indoire brusca a firului 8 trecut prin gaura c. Tewle 5, 5" au forma
cotita spre iegirea capetelor cilindrice 4, respectiv - 4', sunt pozitionate’ deasupra semifabri-
catului 8 si au la partea inferioara nigte gduri m pentru ricirea firului 8, capatul tevii 5, (5
fiind prelungit pana la terminarea partii cilindrice 4 (4') i avand o aplatisare orizontal3, astfel
incat apa de récire iesita din el sub presiune s3 riceasci si filiera B (B’). Mantonul 2 are in
interior, pozitionat central, un contactor electric interior 9, compus dintr-o roata e, din cupru
sau bronz, fixatd pe un suport cu ax f, din cupru sau bronz, care se prelungeste cu o tija g,
ce trece printr-un dop izolator h, fixat la partea interioars a partii cilindrice 2. La partea supe-
rioara, mangonul 2 are o teava 10, cu robinet r, introdus3 putin in interiorul ei si pozitionata
deasupra contactorului electric 9, pentru circularea unui fluid de récire care totodats raceste
contactorul 9. Mansonul 3 are in interior un contactor electric 9', construit si pozitionat identic
cu contactul electric 9, fiind prevazuta la partea superioard cu o teava 11, mai larga decat
teava 10, de evacuare a vaporilor de fluid de ricire, iar in lateral, pozitionata la mijlocul
dlstantel dintre roata e si dopul ceramic gaurit 7°, este prevazuti cu o teava 12, cu robinet
r, de evacuare a lichidului de ricire dup3 ce acesta a depasit nivelul axului rotii e a con-
tactorului 9'. La partea inferioara, mangonul 3 are un dop izolator h* al contactorului electric
9' si un alt dop izolator h”, prin care trece o tija g”, din cupru, de conectare electrics a unui
electrod semiclindric 13, din tabla de cupru sau - preferabil, din crom, pozitionat inferior in
interiorul cilindrului ceramic 1, pentru situatia in care se urmdareste si o tratare slab electro-
chimica a firului 8, in baie de saruri topite in interiorul cilindrului 1 prin caldura firului 8,
incalzit electric.

Temperatura de incélzire este direct proportionald cu tensiunea de alimentare; de
exemplu, pentru temperaturi de 900 ...1150°C; T = 65.U - 1760°C cu U = 40...45V.

Corespunzétor cazului in care tratamentul termic si termochimic subcritic se face in
baie de saruri stationare in tubul A, reglarea termica se poate face prin conectarea in parallel
cu portiunea de fir metalic dintre contactorii electrici 9 si 9" a unui reostat de putere 14, care
preia o parte variabila din intensitatea totala a curentului electric circulat prin aceasta por-
tiune de fir, reducandu-i temperatura, simultan cu actionarea reostatului 14 regland si
tensiunea sursei de alimentare (nefigurat), o alti parte din intensitatea total3 fiind preluata
de baia de saruri, in functie de conductivitatea sarii utilizate si de dimensiunile cilindrului
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ceramic 1. Pentru reglarea gradientului termic i a variatiei calorice produsa de cresterea
temperaturii baii de s&ruri prin caldura preluata de la firul metalic 8, incilzit electric, pe exte-
riorul cilindrului ceramic 1 este montat glisant un recipient metalic 15, de ricire cu ap3 de
forma toroidala cu latimea egald cu cca. 1/3...%; Din lungimea cilindrului ceramic 1, preva-
zuta la partea superioard,putin lateral faté de planul de simetrie, cu o teava 16 cu robinet r,
de aductiune a apei de racire si cu o alta teavé 17, de evacuare a apei, dispus3 lateral si
opus fata de teava 16, putin deasupra axei de simetrie a recipientului 15, pentru o suprafat3
mai mare de contact a apei cu peretii recipientului 15. intr-o alt3 varianta, in locul recipien-
tului 15 se poate utiliza pentru aceasta reglare termica o teavé 18, din cupru sau cupru cro-
mat, de circulare a apei de récire dispusa in interiorul cilindrului ceramic 1, la partea infe-
rioard, fard a atinge firul metalic 8, cu capétul de evacuare a apei fixat in peretele circular
a al capatului cilindric 4:sau 4' cu un izolator electric i si cu capatul opus fixat indoit de parfea
inferioara a partii cilindrice 3 (sau respectiv 2), cu un alt izolator electric i’. Acest capit poate
fi conectat electric printr-un electrod izolat j, la anodul sursei de curent electric conectati cu
catodul la firul 8 printr-un contactor elelctric 9 sau 9'. Pentru cunoasterea temperaturii me-
diului de récire, de un capét al cilindrului ceramic 1 este fixat la interior, in pozitie median3,
un termocuplu 19 cu firele scoase izolat prin peretele partii cilindrice 3. '

Intr-o alta varianta, utilizabil3 atat pentru tragerea sarmei 8, cat si pentru tragerea
unor bare subtiri, 8', cu incalzire prin curenti de medie frecventa, (C.M.F.), sau de inalta frec-
ventd (C.I.F.), tuburile A de circulare sau depozitare a mediului de récire ay in interiorut cilin-
drului ceramic 1 cate una sau doua infasurari inductoare 20 (20") alimentate cu curenti elec-
trici de medie frecventa separat sau inseriate si pot fi lipsite de contactoare electrice sau pre-
vazute cu unul sau doud contactoare electrice 9 iar contactoarele electrice exterioare C pot
lipsi. Incélzirea de austenitizare a materialului se face in acest caz cu un inductor 21 simplu,
monospira sau cu mai multe spire dispus in interiorul unui cilindru ceramic 1°, cu curenti de
medie frecventd, iar incalzirea de revenire sau/si mentinere subcritici se face cu unul sau
ambele inductoare din tubul ceramic cu curenti de medie frecventa sau de inalta frecventa,
caz in care tubul ceramic are diametrul cat mai mic posibil, iar materialul metalic este trecut
prin tubul ceramic la imediata apropiere a spirelor inductorului, contactoarele electrice
puténd fi utilizate auxiliar, pentru tratament slab electrochimic, in baie de saruri. Inductorul
20 poate fi racit fie cu o solutie apoasa folositd ca mediu de racire, trecuta direct prin cilindrul
ceramic 1, fie cu apa trecutd prin interiorul tevii inductoare - caz in care se poate realiza
astfel atat reglarea termica cat si un tratament slab termochimic, de preferintd, de cromare,
cu un amestec de saruri incalzite la temperatura de topire de inductorul 20, slab racit sau/si
de un curent electric generat de o sursa de curent continuu, conectata cu anodul la induc-
torul 20 printr-un electrod k izolat i catodul la un contactor electric interior 9 in contact cu
semifabricatul 8 - in cazul in care se doreste si un tratament electrochimic al acestuia. De
asemenea, pentru reglarea temperaturii, in cazul in care se utilizeaza o singura sursa de
curent de medie frecventd, inductoarele 20 si 21 pot fi inseriate, iar in paralel cu inductorul
20, de incalzire subcriticd, se conecteaza un reostat de putere si mica rezistenta 14", care
preia o parte din intensitatea totala a circuitului electric. Filierele sau matritele de tragere B
au particularitatea ca portfiliera (respectiv-portmatrita) 22 in care este pozitionata filiera
propriu-zisa 23 are - pentru o varietate cat mai mare de tratamente termomecanice si slab
electrochimice, nigte gauri longitudinale 1, pentru trecerea libera a mediuluide ricire, in cazul
folosirii unei solutii apoase ca mediu de racire, si este fixata intr-un corp cilindric izolator 24
cu o margine inelara o care nu acopera gaurile 1, corpul 24 fiind fixat in interiorul unui suport
25 din teava de inox filetata exterior Ia ambele capete, cu diametrul corespunzétercapatului
cilindric 4 respectiv 4' al tubului A de tratament termic, cu care se poate imbina prin infile-
tare. In suportul 25 este fixatd de asemenea, vertical, in fata portmatritei 23, o teava 26 de
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diametru interior putin mai mare decat al semifabricatului 8, cu o gaura p de trecere a se-
mifabricatului 8 si cu capetele iesite din suportul 25 si prevazute cu un robinet r la partea su-
perioara, pentru lubrifierea semifabricatului 8, uleiul de lubrifiere intrand pe la partea supe-
rioara si varsandu-se dupa lubrifierea semifabricatului 8 intr-un rezervor 27, fixat de un colier
metalic de prindere a suportului 25, de dous sine-suport 28, printr-un brat s adecvat con-
figurat si niste suporturi izolatoare electric §. Contactoarele electrice exterioare C sunt
constituite dintr-o pereche de role 29 si 29', care, in contact, incadreaza semifabricatul 8,
rola superioar 29 fiind ceramic3 si fixat3 cu posibilitate de rotatie pe un ax 30, cu capetele
sudate de peretele interior al unui suport 31, din teava de inox cu capetele filetate interior
sau - preferabil, ceramicé sau din textolit. Rola inferioar3 29 este din cupru sau bronz si este
fixatd intr-un suport 32 tip cadru inchis din cupru sau bronz, continuat cu un electrod t, ce

trece printr-un dop izolator 33, fixat la partea inferioard a suportului 31. Deasupra :/
ansamblului de role 29 - 29', este fixata in suportul 31 o teavé 34 cu robinet r, de ricire cu®

apa a rolelor 29 - 29', la actiunea curentului electric, la partea inferioara fiind fixate in
suportul 31 doua placi 35 si 35' in forma de sector de cerc, ce incadreaza rola 29' formand
un jgheab de colectare a apei de ricire care se scurge apoi printr-o teava 36, cu robinet r.

In functie de diagrama de tratament termomecanic, intre subansambiurile A BsiC
ale instalatiei pot fi dispuse niste discuri 37 din tabli gaurita central, astfel incat semifabri-
catul sa nu le atinga, pentru obturarea trecerii fluidului de récire, iar gaurile 1, ale portfilie-
relor 22, pot fi astupate in totalitate sau partial cu niste dopuri u. Discunflq 37 au o decupare
de trecere a tevii 5. Durata de austenitizare poate fi reglata simultan prin viteza de tragere
$i prin interpunerea unui segment de teava gol, de lungime calculati, intre primul contactor
electric C si prima filiera, B.

Variantele principale de tratament termomecanic pentru oteluri de inalta rezistenta
mecanica si schema instalatiei de realizare a acestora conform inventiei, sunt prezentate in
fig. 7...14. Temperaturile optime pentru trefilare la cald, deduse experimental (RO 65553),
sunt: '

- pentru oteluri special de scule: 650...750°C;

- pentru oteluri inox pe baza de Cr: 700...800° C:

- pentru oteluri rapide obisnuite: 750...850° C;

- pentru oteluri refractare si alte (functie de calitate): 700...1200°C.

La realizarea tratamentului termomecanic conform inventiei, se va tine cont de faptul
ca temperaturile punctelor critice de transformare caracteristice, si implicit temperaturile de
tratament termomecanic, cresc cu circa 50...100°C, ca urmare a incilzirii rapide cu curenti
electrici.

Avantajul utilizarii trefildrii la cald a sarmelor din oteluri greu deformabile, comparativ
cu sarmele trefilate la rece, precum si cu trefilarea la cald a unor sarme similare cu metodele
conventionale de trefilare la cald, este prezentat prin urmétoarele date experimentale,
(RO 65553):

Temperatura de trefilare, °C 20°C 400...650°C 750...800°C
Viteza de trefilare ridicata ridicata
reducerea de sectiune, % 15% 20%
nr.treceri de trefilare posibile 2 peste §
nr. recoaceri intermediare nec. 7 2
duritatea la revenire (calit la 1200°C | 750...780 850...880
i revenit la 500°C

250

255

260

265

270

275

280

285

290



295

300

305

310

315

320

325

330

335

340

RO 119369 B1

Se constata ca in cazul trefildrii la cald cu incilzire rapida (electricd) nu este necesar
un tratament de revenire decat inainte si dupa operatia de trefilare.

Se observa, de asemenea, ca viteza de trefilare la cald, cu incélzire electrica a sar-
melor de inalta rezistenti mecanica, este comparabild cu cea de trefilare la rece, deci tre-
filarea la cald a acestor sarme poate fi combinaté intr-un tratament termomecanic cu tre-
filarea la rece, printr-o recoacere intermediara subcriticé (mentinere izoterma subcritica sau
revenire inalta).

Este cunoscut, de asemenea, ¢ structura initiald optima ce favorizeazi o structura
finala find, ce confera rezistenta la rupere si tenacitate, dupa tratament termic cu incilzire
rapida, este cea de normalizare sau imbunititire, (c3lire cu revenire inaltd), constatandu-se
ca pentru electropatentare este favorabild dupa austenitizarea cu incilzire rapida, o ricire
la circa 350°C si o revenire la 500...55Q:C, o structura de rezistenta a sarmei comparabila
cu cea data de patentarea clasica, obtindndu-se chiar §i cu un tratament de imbunétitire cu
incélzire electrica.

Se dau, in continuare, urmétoarele exemple:

Exemplul 1. Pentru tragerea la cald, la circa 800°C, a unui semifabricat 8, sarma
laminatéd de inalta rezistentd mecanic3, din otel rapid cu 0,8...0,9%°C, max. 0,4%Si, max.
0,4%Mn, max. 0,03%P, max. 0,03%S, 3,8...4,5%Cr, 4,5...5,5%Mo, 5,5,,,6,7%W, 1,6...2,2%V
urmata de patentare si trefilare la rece finald, (diagrama TTM - fig.13), se poate utiliza insta-
latia de tratament termomecanic conform inventiei in succesiunea de componente A, B Si
C dinfig.1. Pentru aceasta, portfilierele B, B’ se monteaza cu gaurile 1, astupate, fari ecran
37, intre filiera B si tubul de tratament A si cu ecran 37, intre tubul de tratament A si filiera
B’ de tragere la rece si géurile m ale tevii §' astupate, in cazul in care dupa mentinerea
izoterma subcriticid se doreste récire in aer (lentd) a firului metalic pana la filiera B’. in
varianta cu utilizare a unei solutii apoase ca mediu de ricire, fluidul de ricire este introdus
sub presiune in tubul de tratament A prin teava 10, simultan cu aplicarea unei tensiuni
electrice de austenitizare intre punctele X si V, dupé care se regleazi simultan temperatura
de mentinere subcriticd prin reostatul 14 si temperatura de austenitizare, prin reglarea
tensiunii de alimentare (40...43V), citindu-se indicatiile termocuplurilor 19 si 19°. Vaporii de
fluid de racire vor fi evacuati prin teava 11, realizand si o brunare slab3, in cazul folosirii de
solutie apoasa pentru récire, iar cantitatea nevaporizata va fi evacuati prin teava 12, dupa
ce depageste nivelul firului 8. Totodata, o cantitate de apa introdusa prin teava 34 raceste
perechea de role 29-29" ale contactorului electric C, iar cantitatea ramasa curge prin teava
36, al carei robinet poate fi reglat astfel, incat nivelul apei s& depaseasca marginea dinspre
filiera B a jgheabului 35 si sa rdceasca i filiera B. Récirea firului 8, iesit din filiera B, si
totodata - si a acesteia, se realizeaza cu apa introdus3 prin teava 5 si evacuati prin teava
6, iar dupa intrarea in tubul de tratament termic A, cu fluidul de racire introdus prin teava 10,
care, totodata, raceste si contactorul electric 9. In portiunea dinspre portfiliera B’ de tragere
la rece, apa de récire introdusa prin teava 5', ca urmare a astupdrii gaurilor m ale acesteia,
va raci doar portfiliera B’. Lubrifierea firului 8 se face cu ulei circulat separat prin teava 26.
Fluidele de racire si uleiul rezidual pot fi ricite cu schimbatoare de calduri cu ap3 si recir-
culate cu ajutorul unor pompe (nefigurate). Dupa reglarea instalatiei cu firul 8 stationar, se
pune sub tensiune motorul tobei de tragere (nefiguratd) si se regleazi viteza de tragere
astfel, incat durata de tratament termic subcritic in tubul de tratament A s3 fie comparabila
cu durata transformarii perlitice (5...10s), dupa care se regleaza din nou temperaturile de
austenitizare si de transformare perlitica, prin reostatul 14 si tensiunea de alimentare.

in cazul in care se doreste o féc:_il;e_Lépidé_a_ﬁrului 8 dupa iesirea din tubul de trata-
ment A, se destupa gaurile m ale tevii de racire 5' si se indeparteaza ecranul 37 de sub
aceasta.




RO 119369 B1

Exemplul 2. in cazul in care se doreste realizarea tratamentului termomecanic de
la exemplul 1, cu baie de saruri topite de monocromat de potasiu in amestec cu bicromat de
potasiu, pentru realizarea si a unei cromiri slabe, sarea de tratament este introdusi topita
prin teava 10 sau 11 in tubul de tratament termic A, cu robinetul r al tevii de evacuare 12
inchis, pana aproape de nivelul dopurilor ceramice 7, dupa care se aplicé tensiunea electrici
de alimentare intre bornele electrice x §i v si se da drumul la apa de ricire a contactorului
electric C prin teava 34 si a filiarelor B i B’ prin teava 5 si §', care riceste totodati gi firul
8 pana la o temperatura subcritica, favorabili tragerii. Dupa ce firul 8, incilzit electric sta-
tionar, ridica temperatura baii de saruri pana la temperatura de mentinere izoterma, prin
reostatul 14 si tensiunea sursei de curent se regleazé apoi temperaturile de austenitizare i
de mentinere subcritic3 cu firul 8 stationar, simultan cu deschiderea circulatiei apei de ricire
prin cavitatea 15, pozitionata spre intrarea firuldi 8 in tubul de tratament A sau prin teava 18,
interioard acestuia, in cazul in care, in conformitate cu diagrama TTM specific3, instalatia
prevede aceastd varianti de reglare termici a baii de saruri. Dupa aceastd prima reglare
termica, cu un debit de apa cat mai mic posibil, se regleazé din nou temperaturile de auste-
nitizare gi de mentinere subcritica, cu firul 8 trecut cu viteza de tragere calculata.

Exemplul 3. In cazul in care diagrama TTM prevede, dupi tragerea la cald, o men-
tinere subcritica la temperaturi mai joase, care nu necesit ricirea contactoarelor interioare
9, 9', instalatia se poate utiliza ca in exemplul 1, cu introducerea prin teava 10 de apa ca
fluid de récire, la un debit minim, calculat doar pentru racirea contactorului 9, (eventual - si
a contactorului electric 9", prin teava 11) si reostatul 14 reglat corespunzétor, la o valoare
a rezistentei mai mica.

Exemplul 4. Daci se doreste doar tratament de patentare si tragere la rece, insta-
latia are, fatd de varianta din exemplul 1, inlocuits filiera B cu un tronson de teava de lun-
gime calculata in functie de durata de austenitizare si viteza de tragere (calculati la randul
ei in functie de lungimea tubului de tratament A $i de durata transformarii perlitice).

Exemplul §. Daca dupa o prim3 sau secundar3 tragere este necesar3 realizarea a
doud reveniri cu racire accelerati, se poate utiliza varianta din exemplul 4, cu deosebirea
ca in locul matritei B se utilizeaza inc3 un contactor electric exterior C’, care se conecteaz3
impreuna cu contactorul electric interior 9 la un pol al sursei de curent, iar contactorul exte-
rior C se conecteaza impreund cu contactorul electric interior 9' Ia celalalt pol al sursei de
curent, reglarea temperaturii de revenire ficandu-se prin tensiunea sursei de curent, prin
distanta intre contactoarele C si C’ si, eventual, $i prin reostatul 14, portiunea de fir 8 dintre
contactoarele electrice C’ si 9 (neincalzit3 electric) fiind récita cu apa.

Exemplul 6. in cazul in care dupa tragerea la cald se doreste predilect un tratament
termochimic pentru rezistenta la coroziune, se poate utiliza instalatia conform exemplului 2,
cu deosebirea ca se utilizeaza tubul A pentru un tratament electrochimic cu sruri de cromat
de potasiu prin incélzire electricd cu curent continuu cu catodul sursei de curent conectat la
contactorul electric C si anodul conectatla bornaz a placii 13 sau a tevii 18 - in cazul in care
se adopta aceasta variantd constructiva, incilzirea baii de s3ruri s$i a portiunii de fir 8
introdus in aceasta realizandu-se electrotermic, prin trecerea curentului electric.

Exemplul 7. in cazul in care se doreste realizarea unui tratament termomecanic de
tragere la cald la o temperatura de austenitizare (800...1200°C) urmata de perlitoforming
(diagrama TTM fig.10), se poate utiliza instalatia ca in exemplul 1 sau 2, cu deosebirea c3
dupa filiera B’ se mai asambleaza un contactor electric exterior C’, iar tensiunea sursei de
curent este aplicata intre contactoarele electrice exterioare C si C’, cu reostatul 14 conectat
intre contactorul electric interior 9 si contactorul electric exterior C’.
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Exemplul 8. In cazul in care se doreste realizarea unui tratament termomecanic de
tragere la cald la temperatura de austenitizare, urmata de izoforming sau perlitoforming, se
utilizeaza varianta din exemplul 7, cu deosebirea ci in locul tubului de tratament termic A
se asambleaza un nou contactor electric exterior C”, cu un tronson de teav in partea
dinspre matrita B’, de lungime calculata in functie de durata de transformare periitic3 Ay, si
viteza de trefilare, (astfel incat durata de tratament termic subcritic s& depiseasca durata
de transformare perlitica, in cazul continuarii cu perlitoforming), reostatul 14 fiind conectat
la contactorii electrici C” si C’, récirea filierelor B si B’ facandu-se cu o solutie apoas3 intro-
dusa prin teava 34 a contactorului electric C” cu robinetul r al tevii de evacuare 36 inchis,
fluidul de racire ajungénd astfel pana la filierele B si B’, montate cu gaurile 1 ale portfilierei
B, astupate in totalitate si gaurile 1 ale portfilierei B’ astupate pana putin mai sus de firul 8,
astfel incat evacuarea lichidului de récire rezidual s3 se facd dupa ce vine in contact cu
filierele B, B’, racindu-le. :

Exemplul 9. Pentru realizarea unui tratament termic de ausforming si apoi izoforming
(fig.14) se utilizeaza instalatia ca in exemplul 8, cu deosebirea ca in locul contactorului C”
se utilizeaza un tronson de teava de lungime calculata in functie de durata de transformare
perlitica si viteza de trefilare si doud role e la capete pentru coborarea nivelului firului 8.
Totodata, capatul liber al fevii-suport 31 a contactorului electric C’ este obturat cu un ecran
(capac) 37 gaurit central, iar portfilierele B si B’ dispuse intre contactoarele electrice C siC’
au setul de gauri 1 astupate doar pana aproape de nivelul firului 8, in ca?ul portfilierei B’, si
pand la un nivel intre pozitia mediana si pozitia inferioara a firului 8, in‘cazul portfilierei B,
astfel incat fluidul de racire introdus sub presiune prin teava 34 a contactorului electric C’,
aflat cu robinetul r al tevii de evacuare 36 inchis, sa réceasca filiera B’ pana la o tempera-
turé subcritica de trefilare in starea perliticd cu austenita netransformata a otelului (izo-
forming) si apoi sa treaca prin prima pereche de gauri 1 neobturate ale portfilierei B, in tron-
sonul de teava median, unde raceste in continuare firul 8, dar cu o vitez3 de ricire din ce
in ce mai mica, ca urmare a incalzirii fluidului de récire, astfel incat, ajungand in contact cu
portfiliera B, s o réceasca slab, corespunzator unei temperaturi de transformare in stare
predominant austenitica (ausforming), cu putin subcritic3, tensiunea de alimentare a sursei
de curent fiind aplicata intre contactoarele electrice C si C’. Intr-o alta variant3, tronsonul
median de teava este prevazut cu unul sau doud contactoare electrice interioare 9, (9")
izolate fata de teava metalica, intre contactorul electric interior 9 si contactorul electric
exterior C’ fiind conectat reostatul 14, de reglare a temperaturii firului 8 (si cu ajutorul unui
termocuplu 19).

Exemplul 10. Pentru realizarea unui tratament termomecanic constand in: incilzire
cu peste 50°C/s pana la temperatura de austenitizare, tragere la 800...1000°C cu recrista-
lizarea austenitei, urmata de célire martensitica si revenire la circa 300°C a unui otel de
arcuri de torsiune tip Si-Cr cu 0,45...0,65%C aliat cu V, (EP 0974676) se poate utiliza insta-
latia conforma inventiei, cu deosebirea ca - comparativ cu varianta combinatorie din fig.1,
este asamblat un contactor electric exterior C’, intre filiera B si tubul de tratament termic A,
sursa de tensiune avand doua borne de tensiuni diferite - mai ridicata, pentru austenitizare,
care se conecteaza la primul contactor electric exterior, C, $i mai coborata, pentru incélzire
subcritica, care se conecteaza la al doilea contactor electric interior 9" al tubului de tratament
termic A, masa comuna fiind conectata simultan la al doilea contactor electric exterior, C’,
si la primul contactor electric interior 9 al tubului de tratament termic A, cu reostatul 14
conectat la contactoarele electrice interioare 9 $i 9", pentru reglarea temperaturii de revenire
joasa, incalzirea de austenitizare facandu-se intre contactoarele electrice exterioare C siC’,
iar racirea de célire martensitica fdcandu-se cu apa de racire introdusa sub presiune prin
teava 5, avand gaurile m destupate.
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Exemplul 11. Pentru realizarea unui tratament termomecanic de tragere Ia tempe-
ratura inalta (circa 850°C) urmata de cilire cu revenire inalta si tragere finald tip izoforming
sau perlitoforming a unor bare 8' din otel rapid Rp1, se poate utiliza varianta instalatiei cu
incalzire prin curenti de inductie (fig.5). Bara 8' este trecuta prin gaurile ¢ ale dopuirilor cera-
mice 37 pe deasupra rolelor metalice e ale contactoarelor electrice interioare 9(9") (care pot
lipsi) si prin imediata apropiere a spirelor unor inductoare 21 - de austenitizare si 20 - de in-
célzire subcriticd, inductoare ricite cu apa si alimentate electric cu curent de medie frec-
venta, cu conectarea unui reostat 14 de putere si mica rezistenta in paralel cu inductorul 20,
pentru reglarea puterii specifice de incilzire a acestuia. In alt3 varianta cele doud inductoare
pot fi alimentate de la dou# borne de tensiuni diferite ale sursei de curent, cu electrodul-
masa comun in functie de temperatura tratamentului termomecanic urmarit dupa tragerea
la temperatura inalti prin matrita B, (izoforming sau perlitoforming), alimentarea cu curent
ainductorului 20 se poate realiza doar pentru jumatate de inductor 20 (intre bornele 2z’ $iq)
sau pentru tot inductorul 20 (intre bornele 2’ $i v’ - pentru o temperatura de tragere mai
mare). Pentru realizarea ricirii de cilire dupa austenitizare si tragere la temperatura inalta,
se utilizeaza ap4 introdusa sub presiune prin teava § cu gaurile m, neastupate, care racegte
si matrita B, teava 5' de la capitul opus al tubului A de tratament termic récind similar ma-
trita B’ dar avand gaurile m astupate. Temperatura de incélzire se regleaz3 functie de tem-
peratura de tratare necesard (masurati cu un termocuplu).

In cazul in care se doreste si realizarea unui tratament termochimic de cromatare a
barei 8', in interiorul tubului de tratament termic A se introduce un amestec de saruri de
cromat de potasiu topite pana putin peste nivelul barei 8', cu eventuald completare continua,
printeava 10, incilzirea acestora ficandu-se ulterior atat prin céldura barei 8', cat si prin cu-
rentii de inductie ai inductorului 20, tratarea termochimica a intregii suprafete a barei 8' reali-
zandu-se - de preferint4, prin tragere rotativa (cu rasucire) a acesteia. Pentru ca pierderea
de saruri prin gaurile ¢ ale dopurilor ceramice 7 s3 fie cat mai mica, aceste g&uri trebuie s3
aiba diametrul aproape egal cu diametrul barei 8'.

intr-o altd varianta, cu tratament termochimic in baie de saruri al barei 8", trecuts
peste un contactor electric interior 9, acesta este conectat la catodul unei surse de curent
continuu (prin borna w), iar anodul sursei este conectat la borna q a inductorului 20, alimen-
tat integral cu curent de medie sau inalt3 frecventa si realizat cromatat, preferabil. Aceasts
variantd, comparativ cu varianta anterioard, de tratament termochimic, permite o reglare
automata mai facild a mentinerii suprafetei biii de saruri in contact permanent cu bara 8* de
tratat, prin conectarea in locul robinetului r a tevii 10, de umplere cu siruri, a unei elec-
trovalve actionate de intreruperea circuitului electric intre baia de saruri si bara 8" (prin in-
termediul unui indicator de curent electric, cu conditia ca bara 8' s& nu atinga inductorul 20.

in mod similar, pot fi realizate variante diverse de tratamente termomecanice si cu
alte aliaje ce pot fi supuse unor tratamente termomecanice sau/gi termochimice, in special
cu cele greu deformabile, ce necesita tragere la cald.

Revendicari

1. Procedeu de tratament pentru tragerea sarmelor si barelor, in care, intr-o prima
varianta de tratament termomecanic, cu incalzire prin efect de rezistenta electrica, semi-
fabricatul in forma de fir este trecut printr-o combinatie de filiere sau matrite de tragere la
cald sau-giHa-reee-ntercalate corespunzator cu contactoare electrice exterioare $i cu tuburi
ceramice de tratament termic, caracterizat prin aceea ca, in aceste tuburi ceramice prin
care este trecut firul metalic, este circulat simultan sau depozitat un mediu de ricire de tipul
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solutiilor apoase sau al sarurilor de tratament termic si/sau termochimic de mentinere
subcritica, incalzirea electrica prin intermediul contactoarelor electrice exterioare si al unor
contactoare electrice interioare ale tuburilor ceramice, a semifabricatului, in timpul procesului
de tragere, realizandu-se cu parametri de curent electric calculati astfel, incat in portiunea
de semifabricat netrecuta prin mediul de racire sa se realizeze o temperatura de austeniti-
zare a acestuia, un timp determinat, iar in portiunea aflata in mediul de racire sa se realizeze
o temperatura de mentinere subcriticd a semifabricatului incalzit un timp determinat, prin
echilibrul termic intre caldura transmisa electric si cea preluata de mediul de racire, cu posi-
bilitatea realizarii, in aceasta faza, si a unui tratament termochimic, de preferinta cromare
slab3, care poate fi realizat si electrochimic prin dotarea tubului de tratament termic subcritic
cu o placi interioara pozitionata inferior §i conectata la polul pozitiv al sursei de curent elec-
tric, cu firul de tratat conectat la polul negativ;cu rol de catod, incilzirea béii de saruri rea-
lizandu-se prin trecerea de curent prin aceana, prin efect electrotermic.

2. Instalatie pentru realizarea procedeului, conform revendicarii 1, caracterizata prin
aceea cd, intr-o prima varianta de tratament termomecanic, cu incalzire prin efect de re-
zistenta electrica, se compune dintr-un ansamblu tip serie, incluzand cel putin un tub (A) de
tratament termic sau si slab termochimic subcritic, cel putin o filierd sau o 'matrit,é (B) de
tragere a firului metalic si cel putin un contactor electric (C) exterior tubului (A) de tratament
termic care are in componenta un cilindru ceramic (1) de diametru mic incadrat la capete de
doua mangoane metalice (2 si 3) de diametru putin mai mare, sudate de peretele circular
(a) al unor capete cilindrice (4 si 4') din teava metalica cu diametrul de circa 1,5 ori mai mare
decéat diametrul mansoanelor (2 si 3), astfel incat partea inferioard a acestora sa fie la
acelasi nivel cu al capetelor (4 si 4') care au partea cilindrica (b) filetata la interior, si pre-
vazuta la partea superioara gi inferioara cu niste tevi (5, 5' respectiv 6, 6') cu robinete (r), de
intrare si respectiv de iegire a unui fluid de racire, peretele circular (a) avand fixat in centru
un dop ceramic (7, 7') cu o gaura centrala (c¢) cu diametrul putin mai mare ca al firului
metalic (8) de tratat si marginea (d) situata in interiorul unui mangon (2), respectiv - (3), ro-
tunjita la interior, tevile (5, 5') avand forma cotitd spre iegirea capetelor cilindrice (4),
respectiv - (4") si fiind pozitionate deasupra semifabricatului (8) au cu nigte gauri (m) la par-
tea inferioard, primul mangon (2) avand pozitionat central, un contactor electric interior (9)
cu o rold (e) din cupru sau bronz, iar la partea superioara, o teava (10) cu robinet (r), man-
sonul celdlalt (3) avand in interior un contactor electric (9*) construit i pozitionat identic gi
prevazuta la partea superioara cu o teava (11) de evacuare a vaporilor de fluid de racire, la-
teral fiind prevazuta cu o teava (12) de evacuare a lichidului de racire, cilindrul ceramic (1)
avand la partea inferioara un electrod semicilindric (13) din tabla de cupru sau crom, pentru
o tratare slab electrochimica a firului (8) in baie de saruri topite, pentru reglarea termica in
paralel cu portiunea de fir metalic dintre contactoarele electrice (9 si 9°) fiind conectat un
reostat de putere (14), de un capat al cilindrului ceramic (1) fiind fixat la interior un termo-
cuplu (19) cu firele scoase izolat prin peretele partii cilindrice (3), iar pentru reglarea gra-
dientului termic, pe exteriorul cilindrului ceramic (1) fiind montata glisant o cavitate metalica
(15) de racire cu apa, de forma toroidala.

3. Instalatie conform revendicarii 2, caracterizata prin aceea ca, intr-o alta varianta,
(15) se utilizeaza pentru reglare termica o teava (18) din cupru sau cupru cromat, de
circulare a apei de racire, dispusa in interiorul cilindrului ceramic (1) la partea inferioara, fara
a atinge firul metalic (8), cu capatul de evacuare a apei fixat in peretele circulat (a) al capa-
tului cilindric (4) cu un izolator electric (i) $i cu capatul opus fixat indoit de partea inferioara
a partii cilindrice (3) cu un alt izolator electric (i) si prelungit in afara acesteia.
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4. Instalatie conform revendicarii 2, caracterizata prin aceea ci filierele sau matri-
tele de tragere (B) au portfiliera (respectiv portmatrita) (22) in care este pozitionati filiera
propriu-zis& (23) prevazuta cu nigte gauri longitudinale (1) pentru trecerea liberd a mediului
de racire si este fixata intr-un corp cilindric izolator (24) in interiorul unui suport (25) din teava
de inox filetata exterior la ambele capete, cu diametrul corespunzator capatului cilindric (4)
al tubului (A) de tratament termic, in suportul (2) fiind fixatd de asemenea, vertical, in fata
portmatritei (23), o teava (26) de diametru interior putin mai mare decét al semifabricatului
(8), cu 0 gaura (p) de trecere a semifabricatului (8) si cu capetele iegite din suportul (25) si
prevazute cu un robinet (r) pentru lubrifierea semifabricatului (8).

5. Instalatie conform revendicarii 2, caracterizata prin aceea c4, respectiv, contac-
toarele electrice exterioare (C) sunt'constiguite dintr-o pereche de role (29 si 29"), care in
contact incadreazé semifabricatul (8), rola'superioars (29) fiind ceramica si fixata cu posi-
bilitate de rotatie pe un ax (30) cu capetele sudate de peretele interior al unui suport (31) din
teava de inox cu capetele filetate interior, iar rola inferioar3 (29") fiind din cupru sau bronz
si fixata intr-un suport (32) tip cadru inchis din cupru sau bronz, continuat cu un electrod (t)
ce trece printr-un dop izolator (33) fixat la partea inferioara a suportului (31), deasupra an-
samblului de role (29 - 29"), fiind fixat3 in suportul (31) o teava (34) cu robinet (r) de ricire
cu apa a rolelor (29 - 29"), la partea inferioara fiind fixate in suportul (31) doua plici (35 si
35') in forma de sector de cerc, ce incadreazi rola (29') si o teava (36) cu robinet (r), de
scurgere a apei de racire. o

6. Instalatie conform revendicdrilor 1 si 2, caracterizati prin aceea c4, intr-o alt3
varianta, utilizabild atat pentru tragerea sarmei (8), cét si pentru tragerea unor bare subtiri,
(8"), cu incélzire prin curenti de medie sau de inalt3 frecventd, contactoarele electrice exte-
rioare (C) pot lipsi, iar tuburile (A) de tratament termic au in interiorul cilindrului ceramic (1)
céte una sau doua infasurari inductoare (20, 20°) si pot fi prevézute cu unul sau doud con-
tactoare electrice (9) pentru tratament electrochimic, pentruincaizirea de austenitizare insta-
latia fiind prevazuta cu un inductor (21) montat in interiorul unui tub ceramic (1'), in paralel
cu inductorul (20) putand fi conectat un reostat de putere $i mica rezistenta (14") care preia
o parte din intensitatea totala a circuitului electric.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Constantin Carstea
Examinator: ing. Magdalena Spitaru
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