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Inventia se referé la o instalatie de electropatentare si tratament termochimic, desti-
nata liniilor de trefilare a unor s&rme relativ subtiri din otel.

Sunt cunoscute instalatii de electropatentare, ce pot fi inseriate in circuitul de trefi-
lare a sarmelor, intre doua filiere de trefilare la rece, succesive, care realizeaz3 ambele
faze de inmuiere a sarmei ecruisate pentru o noua trefilare: austenitizarea, la circa 900°C
si mentinerea subcritica, la 450...550°C, prin trecerea unui curent electric de medie ten-
siune si in functie de viteza de trefilare prin sarma. Instalatii precum cea din brevetuyl us
4249720 realizeaza trecerea firului de sarma succesiv printr-o prima baie cu plumb topit
cu cuva metalica si strat de izolatie electrica de mentinere subcritica, dispusa intr-o a doua
baie de plumb topit, incalzita electric, cu cuva metalic, prin care este trecut firul de sarma,
intre peretii metalici ai celor doua cuve fiind trecut, prin portiunea dintre acestea a firului
de s8rma, un curent electric, pentru incalzirea de austenitizare a firului. Aceasts instalatie
prezinta dezavantajul c& nu realizeaza si un tratament electrochimic de protectie la coro-
ziune chimica, de exemplu, cromare.

Mai este cunoscuta o cuva de electropatentare si tratament slab electrochimic de
cromatare (RO 119470), alcatuita dintr-o incinta cu pereti dubli, umpluta cu un amestec de
saruri de bicromat i monocromat de potasiu, prevazuti cu o rola ceramic la partea infe-
rioard gi cu doud contactoare electrice fixate izolat la partea superioara, un alt contactor
electric fiind fixat de piciorul cuvei cu un izolator, tensiunea de electropatentare fiind apli-
cata intre acesta si al doilea contactor de la partea superioara a cuvei, dupa ce firul este
trecut si peste rola ceramica de la baza cuvei, astfel incét intre primele doua contactoare
electrice se realizeaza incélzirea de austenitizare a sarmei, iar intre al doilea si al treilea
contactor se realizeaza incélzirea de mentinere subcritica, precum si un tratament slab
electrochimic de cromare prin intermediul curentului electric care trece prin baia de s&ruri
de cromati topiti intre cele dou& ramuri: de intrare si de iesire din cuva, a sarmei. Aceasti
instalatie prezint& dezavantajul c realizeaza un tratament electrochimic de cromare relativ
slab si necesita o lungime relativ mare a cuvei, la viteze mari de trefilare a sarmei, pentru
finalizarea transformarii perlitice.

Problema tehnicé, pe care o rezolvi inventia, consta in realizarea unei instalatii de
patentare pentru sdrme, care s permita realizarea unui tratament electrochimic eficient
si sa fie adaptabil la instalatii cu viteze mari de trefilare a sarmei.

Instalatia de electropatentare si tratament termochimic pentru sarme, conform
inventiei, rezolva aceasta problema printr-o constructie alcatuiti dintr-o succesiune de
sase tuburi ceramice, ansamblate in forma de sarpe, in plan vertical, prin intermediul a
cinci coturi din otel, cu dou3 coturi de capat, coturile inferioare fiind fixate de 0 mas3 prin
intermediul unor suporturi izolatoare termic si electric, iar primele trei coturi superioare
avand céte o teava de introducere a solutiei de tratament termochimic. In interiorul fiecarui
cot metalic se afla céte o rola din bronz cu cupru sau din otel-inox pe un suport-cadru cu
ax din otel-inox fixat de partea inferioara a cotului, pentru trecerea sarmei, care astfel este
trecuta prin intreg ansamblul tubular. Pe fiecare tub este dispus un solenoid inductor de
incalzire cu curenti de inductie.

Pentru fiecare pereche in V de tuburi ceramice, un capat al unuia din solenoizii
inductori este conectat electric de cotul metalic fixat de suport, cei doi solenoizi inductori
find apoi inseriati, celdlalt capat al cuplului solenoidal fiind conectat la bornele de capat
ale secundarului unui transformator de putere, coboréator de tensiune, cu miez culisabil Si
cu doua sectiuni, una de tensiune mai ridicaté—(eirea 50 V), pentru austenitizare la circa
950...110°C si una de tensiune mai joas4, (circa 25 V) de mentinere subcritica in domeniul
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transformarii perlitice, la 450...550°C. Priza mediana a infasurarii secundare a transforma-
torului se conecteaza prin intermediul a cate unei diode redresoare de putere la rola cotului
metalic de intrare a firului de s&rma in treapta de austenitizare a instalatiei si respectiv la
rola celui de-al treilea cot metalic pozitionat superior, corespunzator treptei de mentinere
subcritica, prin intermediul unui reostat.

Pentru realizarea unui tratament electro-termochimic simultan cu patentarea séar-
mei, se poate opta pentru alamire in treapta de austenitizare, prin turnarea unui amestec
de pulberi constituit in procente de greutate, din 62...70% Cu si 30..38% Zn intre tuburile
primei perechi de tuburi ceramice ale instalatiei, sau pentru zincare sau cromare in treapta
de mentinere subcritica, prin turnarea de pulbere de Zn sau de amestec de cromati (37%
monocromat de potasiu si 63% bicromat de potasiu), intre tuburile perechii a doua si a treia
ale instalatiei, intr-o cantitate calculata astfel incat nivelul topiturii rezultate dup# incalzirea
amestecului prin curenti de inductie si prin efect electrorezistiv sa fie la circa % din inalti-
mea instalatiei.

Reglajul instalatiei se face prin reglarea puterii de iesire a transformatorului, prin
culisarea miezului, pentru treapta de austenitizare, si prin reostat, pentru treapta de menti-
nere subcritica. Polaritatea diodelor redresoare este corespunzatoare polarizarii negative
a firului de sarma.

Instalatia conform inventiei prezintd urmatoarele avantaje:

- simplitate constructiva, cu costuri relativ reduse;

- permite patentarea sarmei, realizand simultan cel putin un tratament termochimic
de protectie anticorosivé, prin stimularea electrotermic a difuziei atomice;

- asigura posibilitatea inserierii instalatiei in fluxul de trefilare a sarmei.

Inventia este prezentata in continuare, in legatura si cu fig. 1...3, care reprezint:

- fig. 1, sectiune longitudinala a instalatiei;

- fig. 2, diagrama temperatura-lungime;

- fig. 3, schema electrica echivalenta a instalatiei.

Instalatia de electropatentare i tratament termochimic, conform inventiei, este com-

’ pusé dintr-un subansamblu A de austenitizare si alamire A si un subansamblu B de perii-
tizare i zincare sau cromare, alcatuite dintr-o succesiune de sase tuburi ceramice 1,1
asamblate in perechi, in forma de sarpe in plan vertical, prin intermediul a cinci coturi din
otel, cu doua coturi de capat, 2, 2'. Coturile inferioare: 3, 3', 3" sunt fixate de o masa 4 prin
intermediul unor suporturi 5 izolatoare termic si electric, iar primele trei coturi superioare:
2, 6 si 6' sunt prevazute cu céte o teava b de introducere de substant ¢, ¢’ de tratament
termochimic. Tn interiorul fiecarui cot metalic se afl4 cate o rol3 d din bronz cu mult cupru
sau din otel inox, pe un suport-cadru cu ax din otel-inox fixat de partea inferioar a cotului
inferior 3, 3' sau 3", pentru trecerea sarmei a prin intreg ansamblul tubular. Pe fiecare tub
1, 1" este dispus un solenoid inductor 7, 7' de incélzire cu curenti de inductie. Pentru fie-
care pereche in V de tuburi ceramice 1, 1, un capat: x, y, z, al unuia din solenoizii inductori
7, T', este conectat electric la cotul metalic 3, 3' sau 3" fixat de suport, cei doi solenoizi
inductori 7, 7* fiind apoi inseriati. Celdlalt capat al cuplului solenoidal: x’, y’, ' este conec-
tat la bornele de capat ale secundarului unui transformator de putere C, coborator de ten-
siune, cu miez culisabil si cu doud sectiuni, una de tensiune mai ridicats, (circa 50 V),
pentru austenitizare la circa 950...110°C si una de tensiune mai joasa, (circa 25 V), de
mentinere subcriticd in domeniul transformarii perlitice, la 450...550°C, intensitatea de
curent electric specifici necesara fiind de ordinul a 100...300 A. Priza median4 o a infa-
surdrii secundare a transformatorului se conecteaza prin intermediul a cate unei diode
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redresoare 8, 8', de putere la rola cotului metalic 2 de intrare a firului a de sarma in treapta
de austenitizare a instalatiei si, respectiv la rola celui de-al treilea cot metalic, 6', pozitionat
superior, corespunzétor treptei B de mentinere subcritic, prin intermediul unui reostat 9.

Pentru realizarea unui tratament electro-termochimic simultan cu patentarea sar-
mei, se poate opta pentru alamire in treapta A de austenitizare, prin turnarea unui amestec
pulbere de 62...70% Cu +30..38% Zn intre tuburile primei perechi de tuburi ceramice 1, 1,
ale instalatiei, sau pentru zincare sau cromare in treapta de mentinere subcritica, prin tur-
narea de pulbere de Zn sau de amestec de cromati (37% monocromat de potasiu si 63%
bicromat de potasiu), intre tuburile perechii a doua si a treia ale instalatiei, intr-o cantitate
calculata astfel incat nivelul topiturii rezultate dup4 incalzirea amestecului prin curenti de
inductie si prin efect electrorezistiv s4 fie la circa % din indltimea instalatiei.

Reglajul instalatiei se face prin reglarea puterii de iesire a transformatorului C, prin
culisarea miezului, pentru treapta de austenitizare, si prin reostatul 9, pentru treapta de
mentinere subcritic. Polaritatea diodelor redresoare 8, 8' este corespunzatoare polariz&rii
negative a firului de s&rma a. Dup3 caz, diodele redresoare 8, 8' pot lipsi.

Suporturile izolatoare 5 pot fi ceramice sau din pertinax.

Pentru stabilitatea instalatiei, este previzut si un perete vertical 10, de care sunt
fixate coturile superioare prin intermediul unor cleme e $i cu niste izolatoare ceramice, in
cazul in care peretele 10 este din cadru metalic cu plas3 de sarma.

Asamblarea tuburilor ceramice 1 intre coturile metalice ale instalatiei se poate face
cu ciment refractar.

Viteza de trecere a sarmei este aleas3 astfel incat timpul de trecere a unei portiuni
mici de sarmé prin treapta B de perlitizare s3 fie de ordinul timpului caracteristic de trans-
formare perlitica (t=5...8 s). Diametrul maxim al sarmei tratate cu instalatia este recoman-
dabil sa fie de circa 3 mm.

Pentru punerea sub tensiune a instalatiei, in afara de intrerupatorul general de ali-
mentare a primarului transformatorului C, se mai prevad doi intrerupatori, k1 - pentru cir-
cuitul secundar de austenitizare si k2 - pentru circuitul secundar de perlitizare.

La punerea sub tensiune, circuitul electric se inchide conform schemei electrice
echivalente din fig. 3, prin portiunea de sarma aflats in aer $i prin prima pereche de sole-
noid inductor 7, 7*, in cazul treptei A de austenitizare, $i respectiv-prin portiunea a’* de
sarma aflata in aer, trecuta prin cotul 6' si prin a doua si a treia pereche de solenoid induc-
tor 7, 7, prin intermediul reostatului 9 de reglare a tensiunii de perlitizare. Portiunea de
sarma a’ aflaté in aer, din interiorul cotului 6, este alimentat3 cu curent de intensitate mai
mic3, astfel incat gradientul termic realizat pe lungimea portiunii a’ este negativ, de ricire.
Reglajul termic se realizeaza cu niste termocupluri introduse in topitura prin tevile b, ale
coturilor superioare, astfel incat temperatura baii de topitura metalicad sau de saruri si fie
lalimita inferioara a intervalului de temperatura de tratament termochimic, in cazul portiunii
B de perlitizare sau si in cazul portiunii A de austenitizare, deoarece caldura firului Tncalzit
in portiunea de austenitizare contribuie putin la ridicarea temperaturii baii de perlitizare din
zona B.

Inductoarele solenoide 7, 7' sunt eficiente, in special in cazul tratamentului termo-
chimicin baie metalica, deoarece efectul electrotermic al curentilor de inductie este realizat
direct in masa de pulbere metalici ce trebuie topita.

Tuburile ceramice 1, 1' trebuie s fie de tip dens, fir3 porozitate si de grosime
adecvata peretelui. T
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Dupa caz, se poate realiza i o protectie impotriva oxidarii firului incalzit, pe portiu-
nile a, a’ si @’ de fir, prin insuflare de atmosfera protectoare (argon, azot) prin tevile b ale
coturilor superioare.

Daca in loc de aldmire, se doreste realizarea in treapta de austenitizare a unui tra-
tament termochimic in gaz, de exemplu de carburare, in locul pulberii de alamire, in prima
pereche 1, 1' de tuburi de tratament din aceasta, se introduce gazul de tratament termochi-
mic recomandat (gaz metan, etc.) prin teava b a cotului superior 6, acest gaz iesind prin
cotul metalic 2 de intrare a firului a. In acest scop, sectiunea de intrare a firului a, a cotului
2, se obtureaza cu o placa metalica, avand pozitionat central un dop ceramic cu o gaura
de trecere a firului a.

Pentru diverse alte combinatii de tratamente electrotermice, conexiunile electrice
ale instalatiei pot fi rearanjate, utilizand bornele de conexiune: x, y si z.

Revendicare

Instalatie de electropatentare gi tratament termochimic, prin efect electrorezistiv si
efect electroinductiv, pentru sdrme de 0,5...3 mm diametru, caracterizata prin aceea ca
este compusa dintr-un subansamblu (A) de austenitizare gi aldmire gi un subansamblu (B)
de perlitizare i zincare sau cromare, alcatuite dintr-o succesiune de sase tuburi ceramice
(1 si 1') asamblate in perechi in forma de sarpe in plan vertical, prin intermediul a cinci
coturi din otel, cu doua coturi de capat (2 si 2'), coturile inferioare (3, 3' si 3”) fiind fixate
de o masa (4) prin intermediul unor suporturi (5) izolatoare termic si electric, iar primele trei
coturi superioare (2, 6 si 6') au cate o teava (b) de introducere de solutie (c si ¢’) de trata-
ment termochimic, in interiorul fiecarui cot metalic existand céate o rola (d) din bronz cu
cupru sau din otel inox pe un suport-cadru cu ax din ofel-inox fixat de cotul inferior (3, 3'
si 3"), pentru trecerea sarmei (a), pe fiecare tub (1 si 1) fiind dispus cate un solenoid

<inductor (7 si 7') de incalzire cu curenti de inductie, pentru fiecare pereche de tuburi cera-
mice (1 si 1), un capat (x, y $i z) al unuia din solenoizii inductori (7 si 7°) fiind conectat
electric de cotul metalic (3, 3' sau 3") fixat de suport, inductorii (7 $i 7°) fiind apoi inseriati,
celalalt capat al cuplului solenoidal (x’, y’ si Z’) fiind conectat la bornele de capat ale
secundarului unui transformator de putere (C), coborator de tensiune, cu miez culisabil gi
cu doud sectiuni, una de tensiune mai ridicata (circa 50 V), pentru austenitizare la circa
950...110°C si una de tensiune mai joas3, (circa 25 V), de mentinere subcritici in domeniul
transformarii perlitice, la 450...550°C, intensitatea de curent electric specifici necesara fiind
de ordinul a 100...300 A, priza mediana (o) a infasurarii secundare a transformatorului (C)
fiind conectata direct sau prin intermediul unei diode redresoare (8 si 8') de putere la rola
(d) cotului metalic (2) de intrare a firului (a) de s&rma in treapta de austenitizare si, respec-
tiv 1a rola (d) celui de-al treilea cot metalic (6'), pozitionat superior, corespunzator treptei
de mentinere subcritica, prin intermediul unui reostat (9), pentru stabilitatea instalatiei fiind
prevazut si un perete vertical (10), de care sunt fixate coturile superioare (2, 2' si 6, 6') prin
intermediul unor cleme (e) si ajutorul unor izolatori ceramici.
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