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9 PROCEDEU DE REALIZARE A UNEI ARMATURI
PENTRU IZOLATOR TRACTIUNE

Examinator. ing. VLADESCU CATRINEL
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la OSIM, o cerere de revocare a brevetului de inventie, in
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Inventia se refera la un procedeu care permite obtinerea unor armaturi pentru izolator
tractiune printr-o tehnologie simpla, cu durata scurta de executie, cu durata lunga de viata,
rezistenta mare la coroziune gi a caror executie nu necesita personal cu inalta calificare.
Domeniul de aplicare al inventiei este cel al liniilor electrice aeriene de medie tensiune cu
conductoare neizolate.

La nivel mondial, se cunosc mai multe procedee de realizare a armaturilor izolator
tractiune fie din bara de otel rotund prelucratd mecanic, prin aschiere, si zincaté termic
(fig. 1), fie din semifabricat forjat din otel prelucrat mecanic, prin aschiere, si zincate termic
(fig. 2).

Procedeul care utilizeaza ca materie prima bara de otel rotund prezinta dezavantajul
ca necesita un numar mare de operatii, care se realizeaza pe mai multe tipuri de utilaje, ceea
ce conduce la un consum mare de metal, un consum mare de energie, un consum mare de
fortd de munca, personal cu inalta calificare care sa faca fata tuturor tipurilor de utilaje, si o
durata mare a procesului de executie. De asemenea, acoperirea cu zinc prin procedeul elec-
trolitic nu este de foarte buna calitate, din cauza atat a otelului utilizat, cat si a calitatii supra-
fetelor obtinute din prelucrarile prin agchiere la care este supusa bara de otel. Din cauza
acestui fapt, apare fenomenul de coroziune, si durata de viata a armaturilor astfel obtinute
nu este foarte lunga.

Procedeul care utilizeaza semifabricat forjat din otel este larg utilizat si recomandat
productiei de armaturi izolator tractiune de serie mare. Dezavantajul acestui procedeu este
acela ca presupune un consum foarte mare de energie, si ca este un procedeu poluant.

Mai este cunoscut, din documentul RO 120993 B1, un izolator compozit de tractiune
care prezinta niste cape din otel laminat sau tras, zincat termic dupa prelucrare, constituit
dintr-un tronson cilindric prevazut cu guler, un locas si o gaura centrala, continuat cu o
ureche de prindere realizata prin frezarea a doua fete din semifabricatul de otel rotund, lami-
nat sau tras, si prevazuta cu o gaura transversala de prindere. Dezavantajul realizarii acestui
izolator consta in numarul ridicat de operatii de prelucrare mecanica a semifabricatului de
otel rotund, i in consumul ridicat de material $i manopera.

Problema tehnica pe care isi propune sa o rezolve inventia este aceea de a gasi un
procedeu care sa consume mai putin otel, ca materie prima, mai putina energie, care sa fie
mai scurt, care sa nu necesite fortd de munca avand inalta calificare, gi care sa duca la
realizarea unei armaturi pentru izolator tractiune cu durata mai mare de viata.

Procedeul de realizare a unei armaturi pentru izolator tractiune, conform inventiei
revendicate, rezolva problema tehnica printr-un numar redus de operatii, utilizand ca materie
prima teava de otel rotund OL44-3k sau OL44-3kf, care este debitatad la lungimea de
120 mm, apoi se efectueaza aplatizarea unui capat, dupa care se perforeaza o gaura cu
diametrul de 12,5 mm, se continua cu prelucrarea mecanica a suprafetei frontale, apoi a
suprafetei interioare gi a suprafetei cilindrice, si apoi se acopera cu un strat de zinc de
minimum 70 um, printr-un procedeu de zincare termica.

Procedeul conform inventiei revendicate prezintd urmatoarele avantaje:

- materia prima utilizata, Tmpreuna cu procedeul de prelucrare mecanica, asigura o
acoperire cu zinc de mai buna calitate;

- materia prima utilizata, precum si procedeul de realizare confera armaturii o rezis-
tentd mecanica mai mare si, deci, o durata de viata mai lunga, deoarece structura mate-
rialului nu este rupta, ca in procedeul cunoscut, ci numai deformata; zincarea de mai buna
calitate confera o mai mare rezistenta la coroziune a armaturii, fapt care determina o durata
mai lunga de viata;
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- datorita operatiei de lamare, la operatia ulterioara de siliconare, siliconul nu se
exfoliaza, pastrandu-si forma si calitatea;

- materia prima utilizata fiind un otel mai moale, aceasta permite ca operatiile ulte-
rioare de obtinere a izolatorului (de exemplu, sertizarea) sa se realizeze mai ugor si cu
rezultate mai bune calitativ.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a procedeului conform inventiei
revendicate, in legatura cu fig. 3...6, ce reprezinta:

- fig. 3, vedere din fata a armaturii;

- fig. 4, vedere de sus a armaturii;

- fig. 5, vedere 3D de ansamblu a armaturii;

- fig. 6, sectiune longitudinala a vederii din fatd a armaturii prezentate in fig. 3.

Procedeul de realizare a armaturii pentru izolator tractiune consta in utilizarea unui
semifabricat din teava de otel rotund OL44-3k sau OL44-3kf, cu dimensiunea de 25 x 5 mm,
care este debitat la lungimea de 120 mm pe masina de debitat cu banda MDB, apoi se efec-
tueaza aplatizarea capatului 1 pe presa hidraulica avand o matrita adecvata, apoi se perfo-
reaza gaura 2 cu diametrul de 12,5 mm cu o stanta de perforare, pe o presa mecanica avand
excentric, apoi se prelucreaza mecanic suprafata frontala 3, apoi suprafata interioara 4 si
apoi suprafata cilindrica 5. Armatura astfel obtinutd se acopera cu un strat de zinc de
minimum 70 um, printr-un procedeu cunoscut de zincare termica.
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Revendicare

Procedeu de realizare a unei armaturi pentru izolator tractiune, constand in debitarea
semifabricatului si perforarea acestuia, caracterizat prin aceea ca utilizeaza un semifabricat
din teava de otel rotund OL44-3k sau OL44-3kf, cu dimensiunea 25 x 5 mm, care este
debitat la lungimea de 120 mm, apoi se efectueaza aplatizarea capatului (1), apoi se perfo-
reaza gaura (2) cu diametrul de 12,5 mm, dupa care se prelucreaza mecanic suprafata fron-
tala (3), apoi suprafata interioara (4) si suprafata cilindrica (5), si apoi se acopera cu un strat
de zinc de minimum 70 um, printr-un procedeu de zincare termica.
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