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(57) Rezumat:

Inventia se referd la un sistem reglabil de fixare a pie-
selor supuse curatarii, tratamentelor chimice de supra-
fatad sau vopsirii in camp electrostatic, acesta fiind utili-
zat in sectoarele de fabricatie ale produselor industriale
si de larg consum. Sistemul conform inventiei este
constituit din niste elemente (1a, 1b si 1¢) elastice de
fixare a pieselor pe contur sau pe orificii ale acestora, in
pozitia optima de procesare, realizate din sarma de otel
de arc, profilate la un capét pentru a putea fi montate
prin clipsare pe traversele (3) unui cadru (4) suport
reglabil si profilate la celalalt capat pentru a permite
centrarea piesei pe contur sau in orificii, fixarea ei
elastica in urma montajului prin compresie si eliberarea
ei elastica Tn urma demontdrii prin extractie, sistemul
permitand reglarea pozitiei $i @ numarului de piese prin
montajul traverselor (3) paralel sau inclinat, la distante
diferite pe profile (2) si prin utilizarea elementelor (1a,
1b si 1c) elastice de fixare cu configurare adecvata
portiunii de legatura dintre zona de fixare prin clipsare
in cadrul (4) suport si zona de fixare a elementului (1a,
1b si 1¢) elastic, fixarea sau eliberarea pieselor reali-
zandu-se prin deformarea elastica manuala a elemen-
telor (1a, 1b si 1c) de fixare, fixarea acestora se face cu
ajutorul unor locasuri circulare crenelate practicate in
traversele (3) din otel, elementele (1a, 1b si 1c)
prezentand la o extremitate o bucla deschisa in forma
de V cu doua proeminente pentru montarea cu clipsare
pe traversa (3), iar la capatul opus, are o portiune

indoita, urmata de o denivelare sub forma de locas,
care sa permitd alunecarea si apoi fixarea pe peretele
unui orificiu sau pe conturul piesei de prelucrat, fixarea
si defixarea pieselor facandu-se prin compresie sau
tractiune, in functie de necesitate.
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SISTEM TEHNOLOGIC REGLABIL DE FIXARE A PIESELOR PENTRU
CURATARE, TRATAMENTE CHIMICE DE SUPRAFATA SAU VOPSIRE IN CAMP
ELECTROSTATIC CU INCARCARE — DESCARCARE MANUALA SI AUTOMATA

Inventia se referd la un sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curdfare, tratamente

chimice de suprafati sau vopsire in cdmp electrostatic folosit in sectoarele de fabricatie ale
produselor industriale si de larg consum.

Procesele tehnologice de curatare, spalare, decapare, tratamente chimice de suprafafd,
vopsire sau chiar realizarea unui strat de acoperire pentru conservare presupun suspendarea
pieselor in bazine sau incinte tehnologice in pozifii bine determinate si stabilitatea menfinerii
pozitiilor acestora in cursul desfasurarii procesului. In marea lor majoritate sistemele folosite in
prezent, asigura pozitionarea piesei in principal prin suspendare intr-un singur punct sau in doud
puncte, eventual prin adaugarea unei rezemdri. Sistemul de agatare asigura cu dificultate pozifia
optimd pentru mecesitatile procesului tehnologic si nu este unul stabil. Sistemul de agitare
prezintd dezavantajul ca piesa se poate roti in jurul punctelor de agatare. In cazul unui singur
punct, deldsarea poate fi spatiald, iar in cazul a doud puncte, piesa se poate roti in jurul axei
generate de cele 2 puncte de agagare. Aceasta deplasare, coroboratd cu deplasarea sistemului de
transport, genereaza in cazul vopsirii automate, devieri de la ruta prognozatd a materialului de
acoperire spre suprafatd pieselor.Este cunoscutdi gama de fabricajie a produselor firmei
Emptmeyer care se bazeaza aproape in exclusivitate pe elemente de agatare a pieselor.

Este cunoscutd inventia US6189709 in care un suport pentru agatatul pieselor in
sistemele de acoperire industriale avand o bard orizontald sau grinda cu o flansa superioard, o
flansa inferioard, si o tesatura care uneste aceste flanse, in care flansa superioara are o deschidere
de primire carlig, iar flansa de curgere are un carlig primeste fanta . Diafragma si fanta sunt
aliniate pentru a primi un cérlig de care pot fi agitate piesele de prelucrat. Carligul este indoit
aproape de capdtul sau superior, pentru a forma un arc cu un picior terminal si un picior in
functie. Capdtul piciorului terminalului se extinde in orificiul din flansa superioara, iar piciorul in
functie se extinde prin fanta din flansa inferioard, in spatele unei detente. Forta arcului preseazi
piciorul in functie de eliberarea din spatele opritorului.
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Este cunoscutd inventia US3744449 care descrie o multitudine de umerase suspendate pe
un transportor pe o structura de acoperire, cuprinzand mijloace care definesc o serie de zone,
incluzdnd cel putin o zona de incédrcare, o zona de acoperire si 0o zona de descdrcare, un
transportor pentru transportul articolelor care urmeaza sa fie acoperite de-a lungul unei directii
de deplasare prin seria de zone inclusiv mijloace de dirijare a cel pufin unui jet de fluid pe
articolele suspendate pe umerase la un unghi in opozitie fatd de direcfia de deplasare a
transportorului,

Este cunoscuta inventia US6571968 care prezintd un suport pentru agatatul pieselor in
sistemele de acoperire industriale avand o bard orizontald sau grinda cu o prima flansa, o a doua
flansa si o banda care uneste aceste flanse, in care prima flansa are o deschidere de primire carlig
si a doua flansa are o fanta carlig de receptie. Diafragmé si fanta sunt aliniate pentru a primi un
carlig din care pot fi agdfate o piesa de prelucrat. Carligul este indoit pentru a forma un arc avand
un picior terminal si un picior in functie. Piciorul terminalului se extinde in deschiderea din
prima flansa si piciorul functie se extinde prin fanta din a doua flansa, 1n spatele unei detente.

Sistemele descrise mai sus prezintd dezavantajul ca se bazeaza pe suspendarea pieselor
nu asigura o pozitie ferma a acestora si nici pozitionarea lor optima pentru realizarea in special a
proceselor care se bazeaza pe acoperiri respective scurgerea fluidelor in cazul pieselor de
configuratii mai complexe. Suspendarea pieselor nu oferd posibilitatea mentinerii lor ferme in
cazul deplasarilor si nici premizele facilitdrii incarcarii lor automate.

Problema tehnica a inventiei este aceea de a realiza un sistem tehnologic reglabil care sa
permitd fixarea fermd si precisd a pieselor in trei sau mai multe puncte, care sd asigure
orientarea spatiala dorita si optima a piesei pentru procesul de tratament al suprafetelor si care s

permitd incdrcarea prin actiuni simple si sd fie adecvatd pentru incarcarea - descarcarea
automata.

Sistemul tehnologic reglabil conform inventiei inldtura dezavantajele de mai sus prin
aceea ca este alcatuit dintr-un ansamblu de elemente de fixare pe contur sau pe orificii ale
pieselor de prelucrat dispuse 1in pozifie optimd de procesare pe un cadru suport reglabil
constituit din niste profile verticale si niste traverse de legaturd. Elementele de fixare sunt
realizate din sdrme de otel de arc profilate la un capat pentru a fi montate prin clipsare pe
traversele ale cadrului support reglabil. Ele sunt profilate la celalat capat pentru a permite
centrarea piesei pe contur sau orificii i fixarea ei elasticd in urma montajului prin compresie si
eliberarea ei elasticd In urmad demontarii prin extractie. Sistemul permite reglarea pozitiei si
numdrului de piese prin montajul traverselor paralel sau inclinat, la distante diferite pe profilele
verticale §i prin utilizarea unor elemente de fixare, cu configurarea adecvatd necesitatilor, a
portiunii de legaturd dintre zona de fixare prin clipsare din cadrul suport si zona de fixare a
piesei de prelucrat a elementului elastic .
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Sistemul tehnologic reglabil de fixare a pieselor pentru curatare, tratamente chimice de

suprafatd sau vopsire in camp electrostatic cu incdrcare — descarcare manuald si automata
conform inventiei prezintd urmatoarele avantaje:

. Fixare precisd, puternica si stabild, controlabila spatial, neinfluenfata de
miscidrile de avans a liniilor automate de vopsire,

. Posibilitatea refolosirii elementelor de fixare, in cazul unor piese de
prelucrat model nou,

. Configurare foarte usoarad pentru aplicafii diverse, componentele de baza
putand fi montate chiar de utilizator,

. Operatii de mentenantd simple si avand costuri reduse fata de alte metode
de curatare (sunt curdtate doar elementele active — elementele elastice de fixare, restul

. Pregdtire pentru operatii de incédrcare — descarcare automata,

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu figurile care
reprezinta :

- Fig.1. — Forma si profilul elementelor elastice de fixare

- Fig. 2 — Montajul elementului elastic de fixare in traversa sistemului

- Fig 3 - Montajul elementului elastic de fixare in traversa sistemului pentru
cazul fixdrii pieselor pe conturul acestora pentru evitarea formarii « umbrelor »

- Fig. 4 — Vedere de ansamblu a sistemului cu fixarea unui reflector auto

- Fig. 5 - Vedere din perspectiva a sistemului cu fixarea unui reflector auto

- Fig.6 — Elementele de rigidizare ale cadrului support cu orificiile de
centrare

- Fig.7 —Fixarea cadrului support pe sistemul de transport

- Fig. 8 — Vedere a orificiului crenelat din traversa cadrului suport.

Sistemul tehnologic reglabil de fixare a pieselor pentru curitare, tratamente
chimice de suprafatd sau vopsire in cdmp electrostatic cu incircare — descdrcare manuala
s1 automata, este alcatuit cd un ansamblu tehnologic format din trei grupe de repere:

- niste elemente elastice de fixare la,1b,1c (Fig.1,2 si 3)

- niste profile metalice liniare perforate 2 asamblate demontabil pentru a
formad un cadru support reglabil 4 cu niste traverse 3, (Fig. 4 si 5)

- niste accesorii de rigidizare si centrare spatiala 5.

Elementele elastice de fixare 1a,1b,1c (Fig.1 si 2) sunt repere confectionate din
sdrme de otel arc inoxidabil cu dimensiuni ale sectiunii transversale care si permiti
deformarea profilului lor prin compresie manuala respectiv la solicitarea tipicd in cazul
montajului lor in niste locasuri prin clipsare pe niste traverse orizontale 3 si respectiv la
montarea $i demontarea de pe ele a pieselor de prelucrat prin curitare, tratamente chimice
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de suprafatd sau pentru vopsire. Ele au o forma geometricd dedicatd atit fixdrii lor in
locagurile circulare crenelate din . traversele orizontale 3, cat si fixdrii pieselor de
prelucrat prezentdnd la o extremitate o bucld deschisd in forma de « V » cu doud
proeminente, pentru montarea cu clipsare pe traversa 3 si la capdtul opus o porfiune
indoitd urmatd de o denivelare sub formad unui locas (Fig.1,2 si 3) care sda permitd
alunecarea si apoi fixarea pe peretele unui orificiu sau cel de contur al piesei de prelucrat.
Fixarea si defixarea pieselor se face prin compresic sau tractiune, in functie de
necesitate.

Elementele elastice de fixare la,1b,1c (Fig.1 si 2), au la capatul de prindere a
pieselor de prelucrat, o extensie indoita, care este necesard pentru realizarea unei
autocentrari a elementelor elastice de prinderea pieselor in cazul folosirii Incdrcérii
automate a pieselor cu ajutorul unui braf robot sau a altei metode de incédrcare automata.
Aceastd forma permite compensarea diferitelor abateri de la formad a dispozitivului
realizat, sau diferitele abateri de la traiectoria piesei de fixat, datoritd manipularii ei sau a
altor factori perturbatori.

Montarea elementelor elastice de fixare 1a,1b,1c (Fig.1 si 2) se face prin clipsarea
acestora in locagurile circulare crenelate din . traversele 3, acestea clipsandu-se in primul
perete al traversei 3 si trecdnd de al doilea perete, prin orificiul crenelat corespunzator
orificiului din primul perete, cu aceeasi inclinatie ¢a si in cazul primei treceri, realizandu-
se astfel o rigidizare superioard In momentul fixarii. Forma si dimensiunile elementelor
elastice de fixare 1 este conceputd de asemenea manierd incét fortele care apar datorita
compresiei sau tractiunii realizate asupra piesei, de prelucrat la montare si demontare sa
fie mai mici decét cele de fixare a elementului elasticl in traversa 3.

Forma geometrica si dimensiunile elementelor elastice de fixare 13 (Fig. 3) se
adapteaza astfel incat sa se evite efectele de tip “umbra” sau anomaliilor electromagnetice
cere pot sd apar in diferitele procese. Aceste adaptari pot fi ca forma, drepte sau cu
deviatie, asigurand astfel posibilitatea ca piesd sd nu fie acoperita de traversa 3 in timpul
procesului tehnologic.

De asemenea, profilele traversa, permit montajul elementelor elastic de fixare pe
ambele pdrfi, dar si combinatii de elemente elastic de fixare, care si asigure fixarea

pieselor dispuse pe randuri diferite de piese, cu elemente elastic de fixare dispuse pe
acelasi profil traversa.

Este posibila, de asemenea montarea elementelor de fixare elastice in orice
canelura a orificiului din traversele 3, in functic de necesitatile planului de fixare a
pieselor, obtinand un unghi de lucru dorit pentru elementul elastic de fixare.

Cadrul support reglabil 4 al pieselor de prelucrat prinse pe elementele elastice
la,1b,1c in timpul prelucrarii prin curafare, tratamente chimice de suprafatd sau pentru
vopsire In cdmp electrostati este realizat de un ansamblu constituit din niste profile liniare
2 dispuse vertical si asamblate demontabil pentru a forma un cadru support reglabil 4 cu
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avand perforatii dispuse pe aripile formei U. Perforatiile au formd rotunda pentru a
asigura asamblarea lor demontabild cu traversele 3 sau pentru conectarea acestora cu
accesoriile .

Cadrul suport reglabil 4 este realizat dispunand vertical cele doud profile liniare 2
cu deschiderile profilului U orientate unul spre celalat astfel c¢a in interiorul cavitatilor in
forma de U sa se monteze prin asamblare mecanicd traversele 3 dispuse fie echidistant fie
la distante diferite sau chiar inclinate astfel incat sa ofere cat mai multe alternative de
montaj in pozitii diferite ale elementelor de fixare la,1b,1c si In consecintd dispunerea
cea mai convenabila pentru piesele de prelucrat.

Pe traversele 3, care sunt constituite din profile U de dimensiuni mai mici cd si
profilul U din profilele liniare 2 pentru a permite cuprinderea extremitatilor traversei 3 in
interiorul cavitatilor in U ale profilelor liniare 2, sunt prevazute echidistant perforatii de
contur circular avand niste creneluri circulare (Fig. 8) de diametru mai mare cu 0,1-0,5
mm fata de diametrul sarmei elementului elastic de fixare 1a,1b,1c pentru a stabili o
pozitie univoca la clipsare. Forma circulard cu dispunere stelatd a crenelurilor permite
fixarea multipozitionala prin clipsare a elementelor de fixare 1a,1b,1c . Astfel la montaj
traversele 3 vor avea capetele introduse in interiorul profilelor liniare 2.

Pe traversele 3, alternativ si echidistant, intre perforatiile crenelate (stelate) sunt
prevazute perforatii circulare care servesc montajului pe profilele liniare 2 la capete si a
unor accesorii in zona centrala existdnd astfel posibilitatea debitérii traverselor 3 la
lungimea necesara fara a afecta functionalitatea sistemului. In toate etapele de realizare a
cadrului support 4, se face analizd planului de fixare a piesei de prelucrat, acesta
generand formd in care se monteaza profilele 2 si traversele 3. Traversele 3 se pot folosi
montate orizontal cat si la un unghi de inclinare dorit, In functie de necesitati, asigurand
astfel o densitate de piese cat mai mare, raportata la conturul cadru realizat.

Astfel, prin asamblarea transversalor 3 la distantd necesard intre ele, cumulat cu
rotirea elementelor elastice de fixare 1a,1b,1c , la unghiul necesar si la gradul de libertate
generat de elasticitatea elementului de fixare , poate fi acoperitd cu mare acuratete o
gama vasta de distante relative necesare, intre punctele de contact cu piesa.

Cadrul support 4 este rigidizat prin folosirea unor placute triunghiulare 5 (Fig. 6)
la colturi, prevazute cu orificii corespondente cu orificiile in traversele 3 si profilele 2.
Pentru compensarea diferentei de nivel dintre profilul 2 si traversa 3, intre placuta de
rigidizare 5 si traversa 3, este introdus un adaos de acceasi grosime cu grosimea
profilului 2 si care este prevdzut cu aceleasi perforafii de fixare. Pe plicuta triunghiulara
5 de rigidizare a cadrului support 4 este previzutd o gaurd de centrare care este folositd
pentru pentru centrarea sistemului la operatiunile de incircare-descarcare automata.
Forma geometrica a acestei gauri de centrare este realizatd prin ambutisare fiind o zona
de tor, care permite patrunderea usoard a unor bolturi de centrare si ca atare centrarea

usoara si corectd a cadrului support 4 in pozitia necesard incarcarii si descircirii
5
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automate.in functie de procesul tehnologic aceste placute triunghiulare 5 se pot monta pe
ambele parti ale cadrului support 4 asigurandu-se posibilitatea incarcarii i descércarii
automate cu piese pe ambele parti.

Pentru fixarea cadrului support 4 pe linia de transport, se folosesc elemente de
agatare sau fixare a ramelor. Acestea pot fi carlige rigide, bride sau coliere realizate din
otel si prinse mecanic de structura de rezisten{a a cadrului support 4 la partea superioard a
acestuia. (Fig. 7 - exemplu de fixare mecanica 7a si agatare, 7b)

In unele procese tehologice , in care se pot folosi aceste sisteme, una din
problemele majore apérute este cea legatd de mentenantd sistemului, pentru a evita
incdrcarea cu materialele depuse pe suprafata pieselor. De exemplu, In cazul vopsiril in
camp electrostatic, vopseaua pulbere se depune atat pe structura cadrului suport, cat si pe
elementele de contact cu piesd, in straturi successive in cazul refolosirii, acest lucru
conducand la modificarea zonei de fixare a pieselor si a caracteristicilor electrice reduse
la contactul cu piesd. Pentru aceasta situatie, sistemul reglabil de fixare a pieselor pentru
curdfare, tratamente chimice de suprafaid sau pentru vopsire in camp electrostatic,
prevede in cadrul categoriei optionale de scule si consumabile, izolarea zonelor de
structura de rezistenta (profile perimetrale si profile traversale), cu folie rezisten{d termic
(hartie sau folie de Teflon), care este livratd in fasii. Aceasti se taie la lungimea necesara,
este infasurata in jurul profilelor si este fixata prin capsare cu capse metalice. Planul de
inchidere al foliei, pentru profilele transversale, este in planul de iesire al elementelor
elastic de fixare, la o distan{a care sa asigure deplasarea elementelor elastice de fixare
la,1b,1c in momentul in care se realizeazd compresia sau tragerea pieselor pentru fixare.

Pentru operatiile de vopsire in camp electrostatic, interstitiul format [a trecerea
elementului elastic de fixare prin folia de izolare, este necesar si fie suficient de lung
astfel incat materialul de depunere care poate patrunde acolo si se depuna pe elementul
elastic de fixare, si si nu ajunga la profilul traversa izolat. In timpul mentenantei
dipozitivului, se indeparteazd aceastd folie, incarcati cu substanjele depuse si se
inlocuiesc elementele elastice de fixare, cu elemente curate. Cele inlocuite se pot curate
chimic, fiind necesare atat bazine de dimensiuni mici in care sa se realizeze curafarea, cit
s1 un consum de substante de curatare redus.
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REVENDICARI

1. Sistem tehnologic reglabil de fixare a pieselor pentru curafare, tratamente chimice de
suprafati sau vopsire in cAmp electrostatic cu incarcare — descarcare manuald si automata
este constituit dintr-un ansamblu de elemente de fixare (1a,1b,1¢) pe contur sau pe
orificii ale pieselor de prelucrat, in pozitie optima de procesare, pe un cadru suport
reglabil (4) constituit din niste profile (2) verticale si niste traverse (3) de legatura
caracterizat prin aceea ci clementele de fixare (1a,1b,1¢) sunt realizate din sirme de
otel de arc profilate la un capat pentru a fi montate prin clipsare pe traversele (3) ale
cadrului support reglabil (4) si profilate la celdlat capat pentru a permite centrarea piesel
pe contur sau orificii si fixarea ei elasticd in urmd montajului prin compresie si eliberarea
ei elasticd In urma demontdrii prin extractie, sistemul permijand reglarea pozifiel i
numarului de piese prin montajul traverselor (3) paralel sau inclinat, la distante diferite pe
profilele (2) si prin utilizarea unor elemente de fixare (1a,1b,1¢) cu configurarea adecvata
necesitatilor a portiunii de legaturd dintre zona de fixare prin clipsare in cadrul support
(4) si zona de fixare a piesei de prelucrat a elementului elastic (1a,1b,1¢).

2. Sistem tehnologic reglabil de fixare a pieselor pentru curdfare, tratamente chimice de
suprafatd sau vopsire in camp electrostatic cu incarcare — descarcare manuald si
automatd, conform revendicdrii 1, caracterizat prin aceea ca clementele elastice de
fixare (1a,1b,1¢) sunt repere confectionate cu dimensiuni ale sectiunii transversale care
sd permitd deformarea profilului lor prin compresie manuala la solicitarea tipica in cazul
montajului lor in niste locasuri prin clipsare pe niste traverse (3) si respectiv la montarea

si demontarea de pe ele a pieselor de prelucrat prin curdtare, tratamente chimice de
suprafatd sau pentru vopsire.

3. Sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curatare, tratamente chimice de suprafata
sau vopsire in camp electrostatic cu incarcare — descarcare manuala si automati, conform
revendicdrii 1, caracterizat prin aceea ci clementele elastice de fixare (1a,1b,1¢) au o
forma geometricd dedicatd atdt fixarii lor in 1in locasurile circulare crenelate din .
traversele (3), cét 1 fixdrii pieselor de prelucrat prezentdnd la o extremitate o bucli
deschisa 1n forma de « V » cu 2 proeminente pentru montarea cu clipsare pe traversa (3)
si la capatul opus o porfiune indoitd urmata de o denivelare sub forma unui locas care si
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permitd alunecarea si apoi fixarea pe peretele unui orificiu sau cel de contur al piesei de
prelucrat, fixarea si defixarea pieselor facandu-se prin compresie sau tractiune, in functie
de necesitate.

4. Sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curatare, tratamente chimice de suprafata
sau vopsire in cAmp electrostatic cu incarcare — descarcare manuald si automatd, conform
revendicdrii 1, caracterizat prin aceea cd au la capatul de prindere a pieselor de
prelucrat, o extensie indoita, care este necesara pentru realizarea unei autocentrdri a
elementelor elastice de prindere a pieselor in cazul folosirii incarcdrii automate a pieselor
cu ajutorul unui braf robot sau a altei metode de incédrcare automata.

5. Sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curdtare, tratamente chimice de suprafafd
sau vopsire in cAmp electrostatic cu incarcare — descarcare manuald §i automatd, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca montarea elementelor elastice de fixare
(1a,1b,1¢) se face prin clipsarea acestora in niste locasuri circulare crenelate din .
traversele (3), acestea clipsandu-se in primul perete al traversei (3) si trecand de al doilea
perete, prin orificiul crenelat corespunzator orificiului din primul perete, cu aceeasi
inclinatie ca si In cazul primei treceri, realizdndu-se astfel o rigidizare superioara in
momentul fixarii.

6. Sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curatare, tratamente chimice de suprafaja
sau vopsire In cAmp electrostatic cu incarcare — descarcare manuald si automata, conform
revendicaril 5, caracterizat prin aceea ca forma si dimensiunile elementelor elastice de
fixare (1a,1b,l1c) este conceputd de asemenea manierd incat fortele care apar datorita
compresiel sau tracfiunii realizate asupra piesei de prelucrat, la montare si demontare, sa
mareasca forta de fixare a elementului elastic (1a,1b,1¢) in traversa (3).

7. Sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curatare, tratamente chimice de suprafata
sau vopsire in camp electrostatic cu incéarcare — descarcare manuala si automata, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca profilul si dimensiunile elementelor de fixare
(2) se adapteaza astfel incat sd se evite efectele de tip “umbrd” sau anomaliilor
electromagnetice cere pot sd apar in diferitele procese, aceste adaptari putand fi ca forma,
drepte sau cu deviatie, asigurand astfel posibilitatea cd piesd de prelucrat si nu fie
acoperitd de traversa (3) in timpul procesului tehnologic.

8. Sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curatare, tratamente chimice de suprafati
sau vopsire in cdmp electrostatic cu incarcare — descarcare manuala si automata, conform
revendicdril 1, caracterizat prin aceea cd cadrul suport reglabil (4) al pieselor de
prelucrat prinse pe elementele elastice (la,1b,1c¢), este realizat ¢ si un ansamblu
constituit din niste profile liniare (2) dispuse vertical si asamblate demontabil cu niste
traverse (3), profilele liniare (2) cét si traversele fiind realizate din otel, in forma de profil
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U si avand perforatii de forma rotundad dispuse pe aripile formei U, perforatiile avand
rolul a asigura posibilitatea asamblarii demontabile cu elemente de strangere mecanica .

9. Sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curatare, tratamente chimice de suprafatd
sau vopsire in cAmp electrostatic cu incarcare — descarcare manuala $i automatd, conform
revendicérii 1, caracterizat prin aceea ca cadrul suport reglabil (4) este realizat
dispunand vertical cele doua profile liniare (2) cu deschiderile profilului U orientate unul
spre celalat astfel ca in interiorul cavitatilor in forma de U sa se monteze prin asamblare
mecanica traversele (3) dispuse fie echidistant fie la distante diferite sau chiar inclinate
astfel incat si ofere cat mai multe alternative de montaj in pozitii diferite ale elementelor
de fixare (1a,1b,1¢) si in consecintd dispunerea cea mai convenabild pentru piesele de
prelucrat.

10. Sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curafare, tratamente chimice de suprafatd
sau vopsire in camp electrostatic cu incdrcare — descarcare manuala si automatd, conform
revendicdril 1, caracterizat prin aceea ci pe traversele (3), care sunt constituite din
profile U de dimensiuni mai mici ¢4 si profilul U din profilele liniare (2) pentru a permite
cuprinderea extremitafilor traversei (3) in interiorul cavitafilor in U ale profilelor liniare
(2), sunt prevazute echidistant, perforatii de contur circular avand niste crenelur
triunghiulare stelate cu dimensiuni care sd cuprindd in interiorul lor dimensiunile
sectiunii elementelor de fixare (1a,1b,1c) pentru a stabili o pozifie univoca la clipsare,
forma triunghiulara stelata a crenelurilor permifand fixarea multipozitionala prin clipsare
a elementelor de fixare (1a,1b,1¢).

11. Sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curdtare, tratamente chimice de suprafatd
sau vopsire in camp electrostatic cu incarcare — descarcare manuala si automata, conform
revendicdril |, caracterizat prin aceea cid asamblarea traverselor (3) avand capetele
introduse in interiorul profilelor liniare (2) se face la distanta si la unghiul necesar intre
ele, cumulat cu pozitionarea unghiulara a elementelor elastice de fixare (1a,1b,1¢), in
perforatiile crenelate astfel ca sa poata fi acoperitd cu mare acuratefe o gama vastd de
distante relative necesare, intre punctele de contact cu piesa.

12. Sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curdtare, tratamente chimice de suprafata
sau vopsire in camp electrostatic cu incércare — descarcare manuald si automati, conform
revendicdril 1, caracterizat prin aceea ca pentru fixarea cadrului support (4) pe linia de
transport i in cazul alimentarii si descércarii automate, se folosesc elemente de agatare si

fixare (5) din ofel si prinse mecanic de structura de rezistentd a cadrului suport (4) la
partea superioara a acestuia.

13. Sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curdiare, tratamente chimice de suprafati

sau vopsire in camp electrostatic cu incarcare — descdrcare manuali si automata, conform

revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca izolarea zonelor de structura a cadrului
9
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support (4) sa se facd cu folie rezistenta termic tdiatd in fasii la lungimea necesard si
fixatd prin capsare, planul de inchidere al foliei, fiind situat in planul de iesire al
elementelor elastice de fixare (1a,1b,1¢).

14. Sistem reglabil de fixare a pieselor pentru curatare, tratamente chimice de suprafata
sau vopsire in cadmp electrostatic cu incarcare — descarcare manuala si automatd, conform
revendicdrli 1, caracterizat prin aceea ca in cazul incarcérii §i descarcarii automate
utilizeazad niste placute triunghiulare (5), de rigidizare, prevazute in zona centrald cu o
gaurd de centrare ambutisata in care sd poatd pdtrunde prin alunecare bolfuri ce asigura
centrarea cadrului suport(4).
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Fig. 1
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Forta care apare la fixarea plessi
( se marests astfel strangerea slementulul
elastic de fixare in profilul fraversa)
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Foria care apere la fixarea plesel
( oo maresis astfel srangerea elementulul
elastic de fbxare In profiul traverse)
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Fig. 3
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Directie de centrare a dispozitivuiul
pentru Incarcare automata
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