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Inventia de refera la un inductor folosit la instalatiile de incalzire cu curenti de
inductie, pentru realizarea imbinarilor prin brazare, lipire sau sudare a pieselor de tip tub sau
profil metalic care trebuie fixate una in raport cu cealalta la diferite unghiuri de imbinare.

Se cunoaste faptul ca, la imbinarea prin brazare, lipire sau sudare, a tuburilor si
profilelor metalice, este foarte dificil de asigurat o configuratie spatiald, adecvata, a campului
termic, injurul zonelor de imbinare, astfel ca adaosul de lipire/brazare/sudare sa se topeasca
fara a afecta materialul de baza a elementelor ce se imbina. Ca urmare a acestei dificultati
de configurare a cAmpului termic in raport cu ansambilul constructiv, determinat de imbinarea
la diferite unghiuri de pozitionare a tuburilor sau profilelor, rezulta fie o imbinare neconforma,
fie distrugerea zonald a materialului de baza.

Sunt cunoscute solutii tehnice, folosind fie sisteme de incalzire cu arzatoare cu
flacara, fie prin incélzire in cuptor, fie folosind inductori cu curenti de inductie (S. Zinn, L.
Semiatin, Elements of Industrial Heating: design, control and applications, p. 219; R. C.
Goldstein, V. S. Nemkov, R. T. Rufini, Computer-Assisted Induction Aluminum Brazing,
Industrial Heating, November 2003 etc). Sistemul de incalzire cu arzatoare cu flacara
presupune realizarea unui ansamblu de arzatoare pozitionate diferit, astfel incat sa asigure
o incalzire zonala a profilelor sau tuburilor de imbinat, fiind montate pe o platforma suport,
de constructie complexa si alimentate prin conducte sub presiune de la un rezervor central
de gaz combustibil. Dezavantajele acestei solutii constau in dificultatea reglarii parametrilor
optimi de imbinare si mentinerea lor in timp. Sistemul de pozitionare a arzatoarelor este dificil
de manevrat, iar mentinerea parametrilor optimi de incalzire este usor perturbabila de factorii
de mediu din sectia de productie sau fluctuatiile de alimentare cu gaz combustibil pe care
le asigura sistemul central. Un alt dezavantaj considerabil al sistemelor cu flacara este
determinat de faptul ca aceasta poate produce oxidarea sau coroziunea nedoritad a zonelor
adiacente imbinarii si determina consumuri energetice considerabile.

Este cunoscut dispozitivul de brazare prin inductie din cererea de brevet de inventie
EP 0369893, in care pentru imbinarile axiale cap la cap ale profilelor utilizeaza un inductor
format din doua bucle simetrice, bransate in paralel |la iesirea dintr-un generator de curent
alternativ. Acest sistem este inadecvat pentru imbinarile neaxiale, in T sau la diferite unghiuri
dintre profile. Desi dispozitivul inductoarelor ar permite imbinarea la diferite unghiuri, a
tuburilor sau profilelor, acesta nu poate asigura o distributie a campului termic care sa
permita concentrarea campului termic in zona imbinarilor si evitarea pericolului de un topire
a materialului de baza.

Problema pe care o rezolva inventia este aceea de a asigura o distributie optima a
campului termic in raport cu configuratia unei imbinari de foarte buna calitate, realizata intre
tuburile sau profilele care se imbina neaxial la diferite unghiuri de pozitionare, fara afectarea
zonelor adiacente.

Problema este rezolvata conform inventiei, printr-un inductor pentru imbinarea prin
brazare, lipire sau sudare a tuburilor i profilelor metalice, care inlatura dezavantajele de mai
sus, prin aceea c3, in scopul asigurarii unei imbinari calitativ corecte, realizabile in mod stabil
si cu buna reproductibilitate, cu o distributie optima a cdmpului termic in zonele adiacente
imbinarii, utilizeaza o configurare a spirei inductorului care sa determine formarea a doua
bucle active, de o parte si de alta, in jurul imbinarii. Configurarea inductorului asigura
compensarea reciproca a campurilor magnetice in buclele active si, de asemenea, accesul
pentru pozitionarea elementelor de imbinat si evacuarea lor la terminarea imbinarii. Pe
cadrul conturat al inductorului, in vecinatatea zonei de imbinare, se pot monta elemente
concentratoare cu profil adaptat configuratiei zonei de imbinare, care asigura o repartizare
optima a campului termic si deci conditii calitative superioare formarii imbinarii. Alimentarea
inductorului cu bucle inseriate se face de la un generator de inalta frecventa, ce lucreazain
gama 70...120 KHz.
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Inventia prezinta urmatoarele avantaje:

- consumuri energetice minime, asociate cu o buna calitate a imbinarii;

- consum energetic redus si cadente ridicate de productie pe un dispozitiv de
fabricatie relativ simplu, putin costisitor si ugor de reglat si intretinut.

- configuratia inductorului permite plasarea facila a pieselor de imbinat intre buclele
active;

- forma buclelor active ale inductorului permite utilizarea unor concentratori magnetici
amovibili, configurati pentru tipul imbinarii, care permit concentrarea optima a campului
magnetic;

- inductorul permite o exploatare in cadente ridicate de productie.

Se d3, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu:

- fig. 1, care reprezintd o vedere in perspectiva a inductorului vazut din partea
dreaptd, cu modul concret de configurare, pozitia buclelor active in jurul imbinarii in T, a
doua tuburi si racordurile pentru circuitul de racire interioara a inductorului;

-fig. 2, care reprezinta o vedere in perspectiva a inductorului vazut din partea stanga,
cu modul concret de configurare, pentru trecerea de la o bucla activa la alta si pozitionarea
posibila a corpurilor concentratoare;

- fig. 3, care reprezintad o0 schematizare a traseului fluxului magnetic, principal, prin
inductor si evidentiaza cum prin configuratia speciala a inductorului are loc parcurgerea in
contrasens a celor doua bucle, cu compensarea reciproca a campurilor magnetice;

- fig. 4, care reprezintd schema electrica echivalentd a inductorului care asigura
alimentarea inductorului la frecvente de lucru intre 70 si 120 KHz si care evidentiaza
dispunerea inseriata a buclelor active ale inductorului;

- fig. 5, care reprezinta un exemplu de utilizare cu o configurare adaptata a corpurilor
concentratorilor de pe cele doua bucle active ale inductorului, prin adoptarea
corespunzatoare a dimensiunii cotelor A, B, C, D, R1, R2, a, in functie de tipodimensiunea
si unghiul imbinarii.

Inductorul pentru imbinarea prin brazare, lipire sau sudare a tuburilor si profilelor
metalice, conform inventiei, este alcatuit dintr-o placa suport 1, care sustine spira de inductor
2, astfel configurata spatial, incat defineste doua bucle active 3 si 4, inseriate, dispuse de
o parte si de alta a pieselor de imbinat, ceea ce permite incalzirea simetrica a zonelor de
imbinare a pieselor. Ca urmare a acestei configurari spatiale, pe portiunile inactive ale spirei
inductor 2, din afara buclelor active 3 si 4, se realizeaza zone de vecinatate in care curentul
este de sens opus, generand compensarea reciproca a campurilor magnetice, asa cum se
vede in fig. 3. Consecinta acestei configurari este forma spirelor inductorului 2, care permite
pozitionarea pieselor ce se imbina, prin rezemarea unei tevi sau profil pe inductorul 2 si
pozitionarea celeilalte tevi sau profil intre buclele active 3 si 4, la unghiuri diferite. Pe buclele
active 3 si 4, se pot dispune niste concentratori magnetici 5 si 6, in forméa de U, care imbraca
spira gi care la partea inferioara pot fi configurati, asa cum se vede in fig. 5, prin adaptarea
corespunzatoare a cotelor A, B, C, D, R1, R2, a, astfel incat s& permita o repartizare si o
concentrare a campului termic in zona de imbinare, evitarea supraincalzirii zonelor
adiacente, si deci conditii calitative superioare ale imbinarii realizate. La terminarea
procesului de imbinare, ansamblul imbinat se detageaza cu usurinta din inductor, datorita
formei deschise a acestuia, iar adaptarea dispozitivului pentru o alta tipodimensiune de
imbinare se face prin schimbarea concentratorilor magnetici 5 si 6 cu altii corespunzator
configurati.
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Revendicari

1. Inductor la instalatiile cu curenti de inductie, pentru imbinarea prin brazare, lipire
sau sudare a tuburilor si profilelor metalice, dispuse la diferite unghiuri de asamblare,
caracterizat prin aceea ca este constituit dintr-o spira de inductor (2), avand o configuratie
spatiala ce defineste doua bucle active inseriate (3 si 4), dispuse de o parte si de alta a
pieselor de imbinat, care produc o incélzire uniforma si echilibratd a zonei de imbinare, iar
pe portiunile inactive ale spirei inductor (2), din afara buclelor active (3 si 4), sa se realizeze
zone de vecinatate in care curentul este de sens opus, generand compensarea reciproca
a campurilor magnetice, forma spirei inductorului (2) permitand asezarea pieselor ce se
imbind, pentru asigurarea incalzirii optime.

2. Inductor pentru imbinarea prin brazare, lipire sau sudare a tuburilor si profilelor
metalice, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, in cazul imbinarii de
tipodimensiuni diferite, pe buclele active (3 si 4) se pot dispune niste concentratori magnetici
(5 si 6) metalici, in forma de U, care imbraca spira, si care la partea inferioara pot fi
configurati prin adaptarea corespunzéatoare a cotelor A, B, C, D, R1, R2, «, astfel incat sa
permitd o repartizare optima a campului termic.
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