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RO 125968 B1

Inventia se refera la o metoda si un dispozitiv pentru sudare orbitald, destinate a fi
utilizate in vederea sudarii barelor si tevilor din materiale metalice intre ele sau de alte
componente metalice.

in procesele industriale de realizare a constructiilor metalice, este adesea necesara
imbinarea prin sudare a doua tevi cu grosimi mari de perete, sau a doua bare, de diametre
mari, precum si imbinarea unei bare sau a unei tevi cu o placa. Mai mult, exista situatii in
care una dintre cele doua: bard sau teava, supuse operatiei de sudare, nu este
independenta, ci este 0 componentd a unei piese formate din mai multe elemente
constructive, fata de care prezinta o excentricitate ce ingreuneaza aplicarea unor solutii
tehnice existente in vederea imbinarii lor.

In acest sens, mentionam, cu titlu de exemplificare, fara insa a limita aplicabilitatea
solutiei tehnice a prezentei inventii la acest exemplu, instalatiile de electroliza, in care anodul
poate avea configuratii geometrice diverse, impuse de proces, fiind constituit dintr-o tija
metalicd principald, care poate prezenta ramificatii sub forma de bare metalice dispuse
excentric fata de axul tijei principale. in timpul procesului de electroliza, barele metalice
excentrice se uzeaza, fiind necesara debitarea lor partiala si sudarea unei noi portiuni de
bara metalicd, pentru inlocuirea portiunii uzate.

Realizarea acestei operatii ridica insé numeroase probleme, enumerate mai jos, care
in prezent fac imposibila obtinerea unui cordon de sudura fara defecte si deci evitarea unor
pierderi semnificative de curent in procesul de electroliza.

Aceste pierderi sunt:

- sudarea cap la cap a doua bare de diametru relativ mare (100+200 mm);

- sudarea in rost ingust, deschiderea rostului fiind mica;

- accesul este limitat ca spatiu in zona de sudare;

- nu exista posibilitatea indepartarii corespunzatoare a zgurii intre straturi, din cauza
lipsei de acces;

- distanta in sectiune dintre marginea exterioara a barei inlocuitoare si radacina
sanfrenatad este mare, ceea ce conduce la obtinerea multor defecte posibile in imbinarea
sudata, data de lipsa de patrundere si lipsa de topire, rezultdnd pori si incluziuni de zgura
in cordonul de sudura;

- tipurile de defecte ale imbinarii sudate enumerate anterior conduc la scaderea
sectiunii metalice prin care trece curentul, deci implicit la pierderi in sistemul electric;

- productivitate scazuta la sudare.

Toate aceste probleme, specifice tuturor proceselor de imbinare prin sudare a doua
bare sau tevi, au condus la necesitatea realizarii unui procedeu si a unui dispozitiv de sudare
orbitald, prin care sa se asigure reducerea corespunzatoare a defectelor precizate mai sus,
in scopul incadrarii imbinarii sudate in intervale de acceptabilitate impuse de standardele sau
normele in vigoare.

Sunt cunoscute instalatii pentru sudarea tevilor metalice, alcatuite dintr-un dispozitiv
de sudare fix, ce asigura migcarea de rotatie a capului de sudare in jurul axei componentei
de sudat, aplicate in special la sudarea tevilor de placi, tevile avand diametre intre 20 si
100 mm, regasite mai ales in industria petrochimica si la schimbatoarele de caldura.

Mai sunt cunoscute instalatii de sudare cap la cap atevilor cu diametre cuprinse intre
10 si 500 mm sau a virolelor. De asemenea, exista instalatii de sudare orbital&d destinate a
fi aplicate pentru sudarea cap la cap a tevilor, sau pentru sudarea tevilor de flansge.

Instalatiile cunoscute pentru sudare teava-placa, utilizate in constructia schimba-
toarelor de caldura, sunt compuse dintr-un sistem de orientare si fixare pe interiorul tevii, de
care este fixat un dispozitiv de rotire a capului de sudare in jurul tevii $i un pistolet de sudare.
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in functie de dimensiunea tevii si a placii pe care aceasta se sudeaza, se alege tehnologia
de sudare si procedeul de sudare (WIG sau MIG/MAG). La aceste instalatii, orientarea si
fixarea se fac pe interiorul tevii, iar teava ramane fixa, pistoletul de sudare descriind miscarea
circulara de sudare in jurul tevii.

Pentru sudarea a doua tevi avand diametrul mai mic de 500 mm, instalatia si
procedeele cunoscute constau din prinderea prealabild in puncte a celor doua tevi una de
cealalta, urmata de fixarea unei cai de rulare flexibile pe diametrul lor exterior. De calea de
rulare flexibila este prins un dispozitiv de sudare care se deplaseaza in lungul caii de rulare,
efectuand astfel migcarea de sudare circulara. De acest dispozitiv este fixat pistoletul pentru
sudare.

Pentru sudarea a doua tevi avand diametrul mai mare de 500 mm - virole, sunt
cunoscute instalatii de sudare fixe, la care tevile se rotesc cu ajutorul unor blocuri cu role,
iar pistoletul de sudare este fixat pe o coloana de sudare.

Dezavantajele acestor instalatii $i metode cunoscute pentru sudarea orbitala a
barelor sau tevilor constau din aceea ca permit doar realizarea unui numar limitat de straturi
de sudura, fiind necesara intreruperea procesului si reluarea lui in vederea realizarii
numarului de straturi necesar imbinarii totale a barelor sau tevilor de sudat.

in plus, procesul de sudare cu ajutorul metodelor si dispozitivelor cunoscute asigura
productivitate scazutd, iar pierderile de energie si materiale sunt semnificative.

Un alt dezavantaj al metodelor si dispozitivelor de sudare existente este acela ca nu
permit desfasurarea continua a procesului de sudare, deoarece cablurile de alimentare sunt
angrenate, in solidar cu pistoletul de sudare, intr-o miscare care conduce la blocarea lor
dupa una sau doua cicluri de sudare, fiind necesara reluarea procesului in sens invers
pentru deblocarea cablurilor.

De asemenea, instalatiile si metodele existente nu permit realizarea mecanizata a
unei suduri intre doud bare cu diametrul mai mare de 70 mm sau intre doua tevi cu peretii
mai grosi de 40 mm, care sa asigure umplerea completa a rostului imbinarii dintre acestea.

in documentul CN 101367152 A, se prezintd o metoda si o instalatie de sudare de
imbinare a unor tevi, prin fazele de:

- fixare a tevilor de imbinat cu marginile in corespondenta, intr-un suport;

- fixarea echipamentului de sudare in dreptul imbinarii de sudat;

- rotirea ansamblului cu tevile de sudat, prin intermediul unui motor electric, cu viteza
corespunzatoare realizarii cordonului de sudurd, instalatia de aplicare a procedeului
cuprinzénd un suport al pistoletului de sudare de care este fixat bratul acestuia, un sistem
de pozitionare a pistoletului de sudare fata de rostul imbinarii de sudat dintre bara sau teava
respectiva si componenta de care se sudeaza realizata prin culisarea suportului pistoletului
pe o sina a unei placi de baza si un sistem cu motor electric si curea de transmisie, de rotire
a ansamblului tevilor de sudat.

De asemenea, in documentul JP 6007934 A, se prezinta 0 metoda de imbinare a
doua tevi prin fixare a tevilor de imbinat cu marginile in corespondenta si rotirea acestora cu
niste role in raport cu doi electrozi de sudura din material diferit, dispusi distantat, pentru
formarea unui strat dublu de depunere prin sudura, iar in documentul RO 94607 se prezinta
o instalatie de sudare sub flux a corpurilor cilindrice, alcatuita dintr-o coloana de sudare cu
brat de sudare automata si un brat cu palpator de urméarire a rostului de sudare, corpurile
cilindrice de sudat fiind rotite cu o pereche de role pe care se sprijina.

Dezavantajele dispozitivelor si metodelor de sudare prezentate in aceste ultime trei
documente constau in faptul ca permit numai sudarea unei bare sau tevi la o alta bara sau
teava, insa nu permit sudarea unei bare sau tevi la o piesa atunci cand este imposibila
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RO 125968 B1

supunerea ansamblului format din bara sau teava de sudat, intrucat configuratia piesei la
care se realizeaza sudarea nu permite desfasurarea continua a procesului de sudare pana
la realizarea completa a cordonului de sudura.

Obiectivul inventiei este acela de a realiza un dispozitiv de sudare orbitala
mecanizata a unei bare sau a unei tevi cu diametru mare si cu grosime mare de perete (in
cazul tevilor), de componenta unei piese care nu se poare roti independent de aceasta in
jurul axei proprii de simetrie, impreuna cu bara sau teava de imbinare, astfel incat sa asigure
continuitatea cordoanelor de sudare, respectiv, sudarea fara intreruperi, de la inceput
(amorsarea arcului) pana la realizarea completa a imbinarii, cu posibilitatea depunerii unui
numar nelimitat de randuri sau straturi de sudura.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in prevederea unor etape
adecvate, specifice unei metode de sudare orbitald, si a unor componente de pozitionare
reglabila a pistoletului de sudare fatéd de rostul imbinérii de sudat, atasat de suportul
pistoletului, care s& asigure sudarea continua a unei bare sau tevi de o componenta similara
sau diferita, solidara cu o piesa ce poate fi rotita in jurul unei axe paralele cu, dar diferita de
axa de simetrie a ansamblului format de componenta respectiva si bara sau teava de imbinat
cu aceasta, si atunci cand componenta respectiva este incorporaté intr-o constructie mai
complexa si nu poate fi detasata de aceasta in vederea efectuarii operatiei de sudare.

Inventia propusa inlatura dezavantajele expuse mai sus si rezolva problema tehnica
mentionata prin intermediul unei metode si al unui dispozitiv de aplicare a metodei, sianume:

Metoda, conform inventiei, de sudare a unei bare sau a unei tevi de o componenta
nedetasabila a unui piese, rezolva problema tehnica mentionata prin supunerea ansamblului
format din componenta respectiva si bara sau teava de sudat mentinutd solidarizata cu
aceasta componenta prin prinderea prealabila in puncte de aceasta, unei miscari de rotatie
uniforma si continua n jurul unei axe paralele cu si distincte fatd de axa de rotatie a barei
sau tevii de sudat si realizarea mecanizatd a sudarii in rostul imbinarii de sudat prin
intermediul unui pistolet de sudare mentinut solidar si in aceeasi pozitie verticala de sudare
in raport cu bara sau teava de sudat astfel incat, ca urmare a miscarii de rotatie a piesei cu
componenta de sudat, pistoletul de sudare sa descrie o migcare orbitala in jurul imbinarii de
sudat.

Miscarea de rotatie uniforma a piesei in jurul unei axe paralele cu axa de rotatie a
barei sau tevii de sudat se obtine cu ajutorul unei mese de pozitionare si rotatie de
constructie uzuala, care se roteste cu turatie fixa, iar sudarea se realizeaza in straturi
succesive pana la obtinerea completé a cordonului de sudurd, in urma deplaséarii uniforme
si continue a pistoletului de sudare in jurul rostului imbinarii dintre bara sau teava de sudat
si componenta piesei la care se sudeaza, determinata de migcarea orbitala a barei sau tevii
de sudat in jurul axului de rotatie a mesei de pozitionare si rotire.

Componenta piesei de care se sudeazd bara sau teava de sudat poate fi o barg, o
teava sau o placa.

Dispozitivul pentru sudare orbitald, conform inventiei, de aplicare a metodei de
sudare mentionate, utilizabil si pentru sudarea unor bare sau tevi intre ele, este alcatuit
dintr-o placa orizontala pe care sunt prinse paralel, la cele doua capete, o prima placa
verticala, prevazuta cu un lagar pentru montarea unui sistem de prindere a dispozitivului de
sudare orbitala, conform inventiei, pe bara sau teava de sudat, de angrenare a pistoletului
de sudare intr-o migcare de rotatie a barei sau tevii de sudat in jurul unei axe paralele cu si
distincta fata de axa longitudinald proprie si de impiedicare a angrenarii pistoletului de
sudare in migcarea de rotatie a barei sau tevii de sudat in jurul axei proprii, si dintr-o a doua
placa verticald, intre cele doua placi verticale fiind dispus pe placa orizontala si sustinut de
aceasta un sistem de pozitionare a pistoletului de sudare fatd de rostul imbinarii de sudat
dintre bara sau teava de sudat si componenta la care aceasta se sudeaza.
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In vederea prinderii de bara sau teava de sudat, sistemul de prindere este alcatuit
dintr-un element de orientare si fixare a sistemului de prindere pe bara sau teava de sudat,
realizat din teava cilindrica, prevazut pe peretele sau interior cu doua bacuri fixe, pentru
orientare si fixare, si cu un bac mobil actionat de un surub de presare exterior, elementul de
orientare si fixare fiind prins pe un disc solidar cu un ax central, care este montat intr-un
rulment potrivit in lagarul primei placi verticale si care asigura prinderea elementului de
orientare si fixare de prima placa verticala cu ajutorul unui ansamblu saiba-piulita, rulmentul
potrivit in lagarul primei placi verticale permitand rotirea libera a elementului de orientare si
fixare in raport cu prima placa verticala si deci in raport cu pistoletul de sudare.

Sistemul de pozitionare a pistoletului de sudare este alcatuit din niste mecanisme
care, in urma rotirii unor elemente de reglare, permit efectuarea de translatii de-a lungul celor
trei axe si rotatii in jurul axelor transversald si verticald, in vederea pozitionarii
corespunzatoare a pistoletului de sudare deasupra rostului imbinarii de sudat dintre bara sau
teava de sudat si componenta de care aceasta se sudeaza.

in vederea mentinerii pozitiei centrului s&u de greutate sub nivelul axului sistemului
de prindere pe bara sau teava de sudat, pe placa orizontald, dedesubt, sunt prinse doua
contragreutati fixe, iar in vederea mentinerii pozitiei verticale dupa pozitionarea pistoletului
de sudare, este prevazuta o contragreutate mobila care, in urma rotirii unui surub de reglare,
culiseaza pe doua coloane de ghidare intre contragreutatile fixe.

Metoda si dispozitivul conform inventiei, de sudare orbitald, prezintd urmatoarele
avantaje:

- permit sudarea tevilor cu grosimi mari de perete si a barelor cu diametre mari, chiar
si atunci cand una dintre ele constituie un element constructiv solidar al unei piese si este
dispusa fie coaxial fie excentric, in raport cu axul de rotatie al ansamblului piesei;

- asigura productivitate ridicata, imbinarea sudata obtinandu-se intr-un timp de 3-6
ori mai scurt decéat in cazul altor procedee si dispozitive;

- asigura uniformitate si calitate superioara a cordonului de sudura;

- permit o economisire substantiala de energie si materiale;

- dispozitivul are o greutate scazuta si este ugsor de manevrat, putand fi operat de
catre o singura persoana;

- metoda de sudare si dispozitivul conform inventiei asigura posibilitatea depunerii
continue a unui numar nelimitat de randuri sau straturi, fara intreruperea procesului de
sudare;

- prin solutia constructiva a dispozitivului proiectat se permite desfagurarea continua
a procesului de sudare, deoarece cablurile de alimentare nu sunt angrenate in solidar cu
pistoletul de sudare intr-o migcare care sa conduca la blocarea lor si deci a dispozitivului;

- metoda este usor de aplicat, fiind mecanizata si presupune interventia limitata a
operatorului sudor.

Inventia este prezentatd pe larg in continuare printr-un exemplu de realizare a
inventiei, in legatura si cu figurile, care reprezinta:

- fig. 1, vedere de perspectiva a dispozitivului de sudare orbitald, conform inventiei,
montat pe o baré excentrica fata de piesa prinsa in masa de pozitionare si rotatie;

- fig. 2, diagrama reprezentand migcarea pistoletului de sudare in jurul barei sau tevii
de sudat ca urmare a migcarii de rotatie a mesei de pozitionare si rotatie;

- fig. 3, vedere de perspectiva a dispozitivului de sudare orbitald, conform inventiei,

- fig. 4, vedere explodata a sistemului de prindere pe bara sau teava de sudat;

- fig. 5, vedere de perspectiva a sistemului de pozitionare a pistoletului de sudare;

- fig. 6, vedere laterala a dispozitivului de sudare orbital&, conform inventiei;
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- fig. 7, vedere de perspectiva a dispozitivului de sudare orbitald, conform inventiei,
montat pe o configuratie in care bara sau teava de sudat este coaxiala cu piesa la care se
sudeaza.

Metoda de sudare orbitald, destinaté sudarii unei bare sau tevi 3 de o componenta
2 a unei piese 1, consta in supunerea ansamblului format din piesa 1 si bara sau teava 3,
mentinuta solidar cu piesa 1, in pozitia in care se va suda de componenta 2, unei miscari de
rotatie uniforma si continua in jurul unei axe paralele cu si distincta de axa longitudinala a
barei sau tevii 3 si realizarea sudarii in rostul imbinarii dintre bara sau teava 3 si componenta
2 prin mentinerea unui pistolet de sudare 4 solidar si in aceeasi pozitie verticala de sudare
inraport cu bara sau teava 3, astfel incat, ca urmare a miscarii de rotatie a piesei 1, pistoletul
de sudare 4 sa descrie o migcare orbitala in jurul imbinarii de sudat.

Miscarea de rotatie a piesei 1 in jurul unei axe paralele cu axa longitudinala a barei
sau tevii 3 se realizeaza cu ajutorul unei mese de pozitionare si rotatie 5, de constructie
uzuald, a cérei rotatie uniforma si continua va imprima o migcare de rotatie a intregului
ansamblu solidar, format din piesa 1, la a carei componenta 2 este prinsa bara sau teava de
sudat 3, in jurul axei de rotatie a mesei de pozitionare si rotatie 5, paraleld cu axa
longitudinala a barei sau tevii de sudat 3, determinand bara sau teava 3 sa descrie o migcare
orbitala in jurul axei de rotatie a mesei de pozitionare si rotatie 5, dar si o migcare de rotatie
fata de pistoletul de sudare 4, derulandu-se astfel, in mod continuu, rostul imbinarii dintre
bara sau teava 3 si componenta 2 a piesei 1 prin dreptul pistoletului de sudare 4, pana la
realizarea completa a cordonului de sudurd, efectuandu-se astfel o migcare de sudare
orbitala a pistoletului de sudare 4 in jurul rostului imbinarii de sudat.

in vederea mentinerii barei sau tevii 3, solidara cu piesa 1, bara sau teava 3 se prinde
prin puncte de sudura de componenta 2 a piesei 1 in prealabil desfasurarii procesului de
sudare.

Inventia se mai refera la un dispozitiv pentru sudare orbitala 6, destinat aplicarii
metodei de sudare orbitala prezentata, prin care se asigura mentinerea pistoletului de sudare
4 solidar si in aceeasi pozitie de sudare in raport cu bara sau teava 3, permitand in acelasi
timp rotirea barei sau tevii 3 in jurul axei proprii, independent de pistoletul de sudare 4.

Dispozitivul pentru sudare orbitala 6, destinat realizarii procesului de sudare orbitala
descris, asigura mentinerea pistoletului de sudare 4 solidar si in aceeasi pozitie verticala de
sudare in raport cu bara sau teava 3, permitand in acelasi timp rotirea barei sau tevii 3 in
jurul axei proprii, independent de pistoletul de sudare 4.

Dispozitivul de sudare orbitala 6, conform inventiei este alcatuit dintr-o placa
orizontala 7, pe care sunt prinse paralel, la cele doud capete, o prima placa verticala 8,
prevazuta cu un lagar 9, pentru montarea unui sistem 10 de prindere a dispozitivului 6 pe
bara sau teava de sudat 3 de angrenare a pistoletului de sudare 4 intr-o migcare de rotatie
a barei sau tevii 3 in jurul unei axe paralele cu si distincte fata de axa longitudinala proprie
si de impiedicare a angrenarii pistoletului de sudare 4 si 0 a doua placa verticala 11, intre
placile verticale 8 si 11, fiind dispus pe placa orizontald 7 si sustinut de aceasta, un sistem
12 de pozitionare a pistoletului de sudare 4 fata de rostul imbinarii de sudat dintre bara sau
teava 3 si componenta 2 la care aceasta se sudeaza.

Sistemul 10, de prindere a dispozitivului 6 pe bara sau teava de sudat 3, este alcatuit
dintr-un element de orientare si fixare 13, realizat din teava cilindricd, care este prins pe un
disc 14, solidar cu un ax central 15, care este montat intr-un rulment 16, potrivit in lagarul
9 al placii verticale 8, si care asigura prinderea elementului de orientare si fixare 13 pe placa
verticala 8 cu ajutorul unui ansamblu saiba-piulita 17, rulmentul 16 permitand rotirea libera
a elementului de orientare si fixare 13 in lagarul 9 al pl&cii verticale 8.
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Elementul de orientare si fixare 13 este prevazut pe peretele sau interior cu doua
bacuri fixe 18 si cu un bac mobil 19, actionat cu un surub de presare exterior 20, pentru
prinderea si fixarea barei sau tevii de sudat 3 in elementul de orientare si fixare 13.

Sistemul 12 de pozitionare a pistoletului de sudare 4 este compus din niste
mecanisme 21, 22, 23, 24, 25, cu ajutorul carora se asigura deplasarea pistoletului de
sudare 4, respectiv, prin translatii de-a lungul celor 3 axe X - longitudinal, Y - transversal si
Z - vertical, precum si prin rotatii in jurul axelor Z si Y.

Astfel, de placile verticale 8 si 11 este fixat mecanismul 21 de pozitionare a
pistoletului de sudare 4 pe axa longitudinald X, constand din doua coloane de ghidare
paralele 26, pe care culiseaza un suport 27 de forma literei U, avand bratele 28 indreptate
in sus, prin niste lagare paralele corespunzatoare 29, realizate longitudinal in partea sa
inferioara. Culisarea suportului 27, intr-un sens sau altul, de-a lungul coloanelor de ghidare
26, se realizeaza prin rotirea unui surub de reglare 30, corespunzator unei piese 31 cu filet
interior, solidara cu suportul 27. Surubul de reglare 30 este paralel cu coloanele de ghidare
26 si corespunde unui lagar 32 realizat in suportul 27, intre lagarele 29 si este sustinut de
placile verticale 8 si 11 prin niste mijloace de prindere 33 si 34 realizate respectiv in acestea.

Pe bratele 28 ale suportului 27 este fixat mecanismul 22 de pozitionare a pistoletului
de sudare 4 pe axa transversala Y, constand din doua coloane de ghidare 35, pe care
culiseaza un suport 36, prin niste lagare corespunzatoare 37, realizate transversal in acesta.
Culisarea suportului 36 pe coloanele de ghidare 35, intr-un sens sau altul, se realizeaza prin
rotirea unui surub de reglare 38, sustinut de bratele 28 ale suportului 27 prin niste lagare 39.

Pe suportul 36 este prins mecanismul 23 de pozitionare a pistoletului de sudare 4 pe
axa verticala Z, constand dintr-un suport vertical 40 pentru sustinerea unei cremaliere 41,
pe care se deplaseazd, intr-un sens sau altul pe directie verticald, o piesa cu pinion 42 de
constructie uzuald, in urma rotirii unui element de reglare 43, in vederea pozitionarii
pistoletului de sudare 4 pe directia verticala Z.

Pe piesa cu pinion 42 este prins mecanismul 24 pentru pozitionarea pistoletului de
sudare 4 prin rotatie in jurul axei transversale Z, constand dintr-o piesé cu mecanism melc
roata melcata 44 care, in urma rotirii intr-un sens sau altul a unui element de reglare 45, va
determina rotirea intr-un sens sau altul a pistoletului de sudare 4 in jurul axei verticale Z.

Pe piesa 44 este prins mecanismul 25 pentru pozitionarea pistoletului de sudare 4
prin rotatie in jurul axei Y, care consta dintr-o a doua piesa cu mecanism melc roata melcata
46 care, in urma rotirii intr-un sens sau altul a unui element de reglare 47, va determina
rotirea intr-un sens sau altul a pistoletului de sudare 4 in jurul axei transversale Y.

De piesa 46 este prinsd o piesa intermediard 48, pentru prinderea si fixarea
pistoletului de sudare 4, iar de suportul vertical 40 este prins un inel suport 49, pentru
sustinerea intregului dispozitiv de sudare orbitala 1 in timpul manevrarii acestuia in afara
procesului de sudare.

Pe placa orizontala 7 a dispozitivului de sudare orbitala 6, conform inventiei, sunt
prinse dedesubt doua contragreutati fixe 50, cu rolul de a asigura pozitia centrului de
greutate al dispozitivului de sudare orbitald 6 sub nivelul axului 15 al sistemului de prindere
si fixare 10 si implicit de a asigura pozitia verticala a dispozitivului de sudare orbitald 6 atunci
cand este montat la bara sau teava de sudat 3. Contragreutatile fixe 50 sunt in continuare
prinse intre ele prin doua coloane de ghidare 51, pe care culiseaza o a treia contragreutate
mobila 52, prin niste lagare 53 realizate transversal in aceasta. Pozitionarea contragreutatii
mobile 52 de-a lungul coloanelor de ghidare 51 se realizeaza prin rotirea intr-un sens sau
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altul a unui surub de reglare 54, potrivit in niste lagare 55, realizate in contragreutatile fixe
50 si respectiv intr-un lagar 56 realizat in contragreutatea mobild 52, rolul contragreutatii
mobile 52 fiind acela ca, dupa pozitionarea pistoletului de sudare 4 prin efectuarea reglajelor
necesare ale sistemului de pozitionare 12, sa asigure pozitia verticala a dispozitivului de
sudare orbitald 6 conform inventiei, atunci cand acesta este montat pe bara sau teava de
sudat 3.

Pentru pozitionarea pistoletului de sudare 4, se actioneaza pe rand toate elementele
de reglare 30, 38, 43, 45 si 47 ale mecanismelor 21, 22, 23, 24, 25 ale sistemului de
pozitionare 12, astfel incat pistoletul de sudare 4 sa ajunga deasupra rostului imbinarii dintre
teava sau bara 3 si componenta 2 a piesei 1, in vederea realizarii sudarii.

Rotatia uniforma si continua a mesei de pozitionare si rotatie 5 va imprima o migcare
de rotatie a intregului ansamblu solidar, format din piesa 1, la a carei componenta 2 este
prinsa bara sau teava de sudat 3, in jurul axei de rotatie a mesei de pozitionare si rotatie 5,
paralela cu si distincta faté de axa longitudinala a barei sau tevii de sudat 3, determinand
bara sau teava 3 sa descrie o migcare orbitala in jurul axei de rotatie a mesei de pozitionare
si rotatie 5, dar si o miscare de rotatie fata de dispozitivul de sudare orbitala 6. Sistemul de
prindere si fixare 10 asigura prinderea dispozitivului de sudare 6 de bara sau teava 3 cu
ajutorul surubului de presare 20 si descrie aceeasi miscare orbitald in raport cu axa de
rotatie a piesei 1, independent de restul componentelor dispozitivului de sudare orbitala 6
- si deci si de pistoletul de sudare 4 - faté de care se va roti in jurul axului 15, prin ruimentul
16 potrivit in lagarul 9 al placii verticale 8.

in timpul rotatiei, dispozitivul de sudare orbitala 6 va ramane fixat pe bara sau teava
3, mentindndu-si constant pozitia verticala cu ajutorul unor contragreutati 50 si 52. Miscarea
de rotatie a mesei de pozitionare si rotatie 5 va determina derularea continua a rostului
imbinarii dintre bara sau teava 3 si componenta 2 a piesei 1 prin dreptul pistoletului de
sudare 4, pana la realizarea completd a cordonului de sudurd, efectudndu-se astfel o
miscare de sudare orbitala a dispozitivului 6 conform inventiei in jurul rostului imbinarii de
sudat.

Sudarea se realizeaza in straturi, in urma desfasurarii procedeului de sudare orbitala
cu ajutorul dispozitivului pentru sudare orbitala conform inventiei, pana larealizarea completa
a cordonului de sudura intre bara 3 si componenta 2 a piesei 1, iar cordonul de sudura astfel
obtinut este fara intreruperi si se realizeaza intr-un timp relativ scurt.
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Revendicari

1. Metoda de sudare orbitald a unei bare sau tevi (3) la o componenta (2) a unei
piese (1), cuprinzand etapele de:

- fixarea componentelor de imbinat cu marginile in corespondenta si solidarizarea provizorie
a acestora;

- fixarea unui pstolet de sudare (4) in zona capatului liber al barei sau tevii (3) de imbinat,
astfel incat sa isi pastreze pozitia initiala in planul vertical contindnd axa de simetrie a barei
sau tevii (3) de imbinat, in raport cu aceasta;

- imprimarea unei miscari de rotatie uniforma continua a ansamblului componentelor de
imbinat si realizarea sudarii in rostul dintre bard sau teava (3) si componenta (2) de
imbinare, caracterizata prin aceea ¢a, dupa o etapa preliminara de prindere in puncte de
sudura a barei sau tevii (3) de imbinare de componenta (2) mentionata a piesei (1), pistoletul
de sudare (4) mentionat este fixat pe capatul liber al barei sau tevii (3) mentionate, in mod
reglabil, cu libertate de rotatie, cu capul pistoletului de sudare (4) in dreptul rostului de
imbinare si apoi este realizata rotirea piesei (1) cu ansamblul astfel format in jurul unei axe
paralele cu dar diferitd de axa de simetrie a ansamblului format de componenta (2) a piesei
si bara sau teava (3), cu pistoletul de sudare (4) in functiune, pana la obtinerea cordonului
complet de sudura prin depunerea de straturi succesive de sudura.

2. Metoda de sudare orbitald, conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca,
componenta (2) a piesei (1) este de forma cilindrica, tip bara sau teava metalica.

3. Metoda de sudare orbitald, conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca,
componenta (2) a piesei (1) este o placa metalica.

4. Dispozitiv de sudare orbitald, pentru aplicarea procedeului conform revendicarii 1,
2 sau 3 si pentru sudarea unor bare sau a unor tevi intre ele, avand un suport de fixare tip
placa orizontala (7) a unui pistolet de sudare (4) si un sistem de pozitionare a pistoletului de
sudare (4) fata de rostul imbinarii de sudat dintre o componenta (2) metalica si o bara sau
o teava (3), caracterizat prin aceea ca, pe placa orizontala (7) sunt prinse paralel, la cele
doua capete, o prima placa verticala (8) prevazuta cu un lagar (9) pentru montarea unui
sistem de prindere (10) pentru fixarea cu libertate de rotatie a dispozitivului de sudare pe
bara sau teava (3) de sudat, ce asigura rotirea pistoletului de sudare (4) in jurul axei
longitudinale a acesteia cu mentinerea pozitiei initiale in plan vertical la rotirea orbitala a
sistemului format din componenta (2) si bara sau teava (3) si o0 a doua placa verticala (11),
intre placile verticale (8 si 11) fiind dispus pe placa orizontala (7) si sustinut de aceasta, un
sistem (12) de pozitionare a pistoletului de sudare (4) fata de rostul imbinarii de sudat dintre
bara sau teava (3) si componenta (2) la care aceasta se sudeaza.

5. Dispozitiv de sudare orbitala, conform revendicarii 4, caracterizat prin aceea ca,
in vederea prinderii de bara sau teava de sudat (3), sistemul (10) de prindere pe bara sau
teava de sudat (3) este alcatuit dintr-un element de orientare si fixare (13), realizat din teava
cilindrica, prevazut pe peretele sau interior cu doua bacuri fixe (18) si un bac mobil (19),
actionat de un surub de presare exterior (20) pentru mentinerea fixa a barei sau tevii (3),
elementul de orientare si fixare (13) fiind prins pe un disc (14), solidar cu un ax central (15),
care este montat intr-un rulment (16) potrivit in lagarul (9) al placii verticale (8) si care
asigura prinderea elementului de orientare si fixare (13) de placa verticala (8) cu ajutorul unui
ansamblu saiba-piulita (17), rulmentul (16) permitand rotirea libera a elementului de orientare
si fixare (13) in lagarul (9) al placii verticale (8).
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6. Dispozitiv de sudare orbitald, conform revendicarii 4 sau 5, caracterizat prin
aceea ca sistemul de pozitionare (12) a pistoletului de sudare (4) este alcatuit din niste
mecanisme (21, 22, 23, 24, 25) care, in urma rotirii unor elemente de reglare (30, 36, 43, 45,
47), respectiv, permit efectuarea de translatii de-a lungul celor trei axe si rotatii in jurul axelor
transversala si verticald, in vederea pozitionarii pistoletului de sudare (4) deasupra rostului
imbinarii de sudat dintre bara sau teava (3) si componenta (2) la care aceasta se sudeaza.

7. Dispozitiv pentru sudare orbitala (6) conform revendicarii 4, 5 sau 6, caracterizat
prin aceea ca, in vederea mentinerii pozitiei centrului sdu de greutate sub nivelul axului (15)
al sistemului de prindere (10), pe placa orizontald (7), dedesubt, sunt prinse doua
contragreutati fixe (50), iar in vederea mentinerii pozitiei verticale dupa pozitionarea
pistoletului de sudare (4), este prevazuta o contragreutate mobila (52) care, in urma rotirii
unui surub de reglare (54), culiseaza pe doua coloane de ghidare (51) intre contragreutatile
fixe (50).
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