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RO 129232 B1

Inventia se refera la un procedeu de tratament termic realizat cu fascicul de electroni,
care se aplica tolelor laminate Fe-Si.

Brevetul US 4179316 descrie o0 metoda si un aparat pentru tratament termic de
suprafata aplicat metalelor, utilizand fascicul de electroni concentrat.

Se cunoaste ca obiectivul tratamentelor termice se refera la stabilirea parametrilor
si a conditiilor in care piese din materiale metalice sunt aduse in stari structurale corespun-
zatoare caracteristicilor de exploatare impuse.

Se mai cunoaste ca pentru table sau benzi laminate se recomanda aplicarea unor
tratamente termice care sa previna sau sa diminueze efectele nefavorabile ale unor procese
insotitoare. Tolele laminate de Fe-Si cu granule orientate sunt sensibile la actiunea solicita-
rilor mecanice, astfel ca inainte de asamblarea finala trebuie supuse unor tratamente
termice. Realizarea tratamentului termic al tablelor si benzilor laminate prin procedee clasice
are o durata foarte mare, de ordinul zecilor de ore.

Mai sunt cunoscute, din documentul RO 2010- 01015, un procedeu si o instalatie de
durificare cu fascicul de electroni pe zone preselectate, procedeul constand in realizarea de
benzi succesive suprapuse tratate termic cu fascicul de electroni prin programarea si
preselectarea simultana a mai multor zone de pe suprafata piesei, instalatia de aplicare a
procedeului cuprinzand un tun electronic cu catod termorezistiv si anod de accelerare, o
masa de fixare si rotire a unor piese cilindrice si conice si un controler pentru controlul focali-
zarii si deflexiei fasciculului de electroni si al rotirii piesei de durificat, sistemul de control
incluzand si o camera video, un vizor, o lampa electrica si o unitate de calcul cu monitor si
tastatura. Fasciculul de electroni focalizat este directionat prin control programat astfel incat
se misca pe suprafata piesei dupa un sablon prestabilit, de linii succesive de baleiere a
suprafetei.

De asemenea, documentul RO 108180 B1 prezinta un procedeu de durificare superfi-
ciala a unor piese din aliaj de aluminiu, intr-o instalatie de incalzire cu flux de electroni in vid
de 3x107? torr, realizat prin rotirea piesei in dreptul fluxului de electroni, cu o viteza de rotatie
de 20 mm/s, cu o putere de 5 kW a fasciculului de electroni si o viteza de racire de 104°C/s
a suprafetei piesei.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in stabilirea unor elemente fazice
de tratament termic de durificare superficiala a unor piese metalice cu fascicul de electroni
care sa permita un control adecvat al incalzirii si racirii zonei tratate termic, fara utilizarea
unui mediu special de racire, si cu inlaturarea dezavantajului mentionat anterior, al altor
metode de tratament termic superficial.

Procedeul de tratament termic superficial al unor piese metalice cu fascicul de electroni,
conform inventiei, rezolva aceasta problema tehnica prin aceea ca este realizat prin deplasarea
unui fascicul de electroni de putere prestabilita pe zone delimitate, dupa un sablon de puncte
succesive de tratament termic in care fasciculul de electroni este mentinut 1...10 ms, controlul
timpului de racire fiind realizat prin plecarea fasciculului de electroni dintr-un punct de sacrificiu
si revenirea fasciculului in acest punct de sacrificiu din fiecare punct de tratament termic.

Prin tratare termica cu fascicul de electroni directionat pe suprafete bine delimitate
ale unor tole de Fe-Si, urmarind un sablon format dintr-o matrice de puncte, la viteze de
deflexie ridicate ale fasciculului, conform procedeului propus, zona tratata se (auto)raceste
prin masa intregului material, fara sa fie nevoie de un mediu de racire special.

Conform inventiei, procedeul prezinta urmatoarele avantaje:

- asigura o alternativa la modalitatile de reducere a pierderilor in fier pentru tolele de
Fe-Si prin actiunea fasciculului de electroni pe suprafete bine delimitate;

- nu sunt necesare circuite separate de racire a piesei, fiind asigurat controlul timpului
de racire prin folosirea unui punct de sacrificiu;
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- reduce timpul de tratament termic, prin comparatie cu procedeele clasice;

- in urma tratamentului, suprafata tratata nu prezinta distorsiuni apreciabile si piesa
nu sufera deformari.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura si cu fig. 1 si 2,
care prezinta:

-fig. 1, prezentare schematica a principiului realizarii tratamentului termic cu fascicul
de electroni in deplasare controlata pe suprafata unei tole, printr-un sistem de deflexie;

- fig. 2, exemplificare gi detaliu la o tola din Fe-Si tratata termic pe directii perpendi-
culare pe directia de laminare. Tolele de Fe-Si cu dimensiunea 300 mm x 30 mm si grosimea
0,3 mm sunt pozitionate intr-o camera de lucru vidata la 102...10° Pa.

Conform procedeului conform inventiei, in afara suprafetei unei tole tratate 3 se sta-
bileste un punct de sacrificiu 5 pe care se regleaza diametrul unui fascicul de electroni 1 la
o valoare mai mica de 0,5 mm si este realizata focalizarea acestuia, fiind stabiliti si parametrii
electrici de lucru: tensiunea de accelerare 40...60 kV si curentul fasciculului: 1...3 mA.

In timpul procesului de tratament termic, un calculator este programat s& controleze
deflexia fasciculului dupa directia dorita, iar acesta se migca de la un punct la altul urmarind
un sablon prestabilit 4.

La tratarea termica de suprafata cu fascicul de electroni 1, suprafata tolelor Fe-Si
este adusa pentru scurt timp la temperatura de tratament cu o patrundere bine determinata
in materialul de baza. Fasciculul de electroni 1 actioneaza pe o sectiune definita de diametrul
sau si se deplaseaza pe suprafata de tratare termica, intr-un sistem de coordonate cu viteze
precizate.

Tratamentul termic al stratului superficial pe adancimi de 0,1...1 mm necesita ca
materialul sa fie incalzit la temperatura impusa, cuprinsa intre temperatura de topire si tem-
peratura de evaporare. Timpul de mentinere al fasciculului de electroni pe un punct de
tratament 6 este de 1...10 ms.

Pentru asigurarea unuitimp de racire corespunzator, procedeul presupune revenirea
fasciculului de electroni din fiecare punct de tratament 6 in punctul de sacrificiu 5.

Prin aplicarea repetata a sablonului 4 se obtine o tola tratata pe toata suprafata 7 cu
detaliul 8 care evidentiaza distanta dintre doua puncte de tratament 9.

Pentru tolele de Fe-Si cu granule orientate, directia liniilor de tratament 10 este
perpendiculara pe directia de laminare a tolei 11.

in experimente s-au considerat urmatoarele: tole de Fe3%Si; tensiunea de accelerare
de 40 kV si curenti ai fasciculului de 1...3 mA.

Aplicarea acestui procedeu la tolele de Fe-Si conduce la eliminarea tensiunilor
interne, refacerea structurii cristaline si scaderea pierderilor prin Fe.
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Revendicare

Procedeu de tratament termic superficial al unor piese metalice cu fascicul de elec-
troni, realizat prin deplasarea unui fascicul de electroni de putere prestabilita pe zone deli-
mitate dupa un sablon prestabilit de deplasare, cu controlul timpului de racire a zonei tratate
termic, caracterizat prin aceea ca sablonul de deplasare a fasciculului de electroni acce-
lerati la 40 kV, formand un curent de 1...3 mA, este un sablon de puncte succesive de trata-
ment termic, in care fasciculul de electroni este mentinut un timp de 1...10 ms corespunzator
unei adancimi de patrundere de 0,1...1 mm, iar controlul timpului de racire este realizat prin
plecarea fasciculului de electroni dintr-un punct de sacrificiu si revenirea fasciculului in acest
punct de sacrificiu din fiecare punct de tratament termic.
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