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(57) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu de realizare indus-
triald a semifabricatului pentru electrozii de Tmpa-
mantare, destinat producerii acestei piese ca produs
individual. Procedeul conform inventiei are doua
subprocedee:

a) doua fasii (1 si 2) de tabld, cu dimensiuni
geometrice prestabilite si proprietati fizico-chimice
controlate, sunt aliniate prin suprapunere, urméand sa fie
supuse, separat sau Tmpreund, unui proces de
pre-profilare prin care acestea sunt indoite intr-una sau
mai multe etape, pe latime, succesiv, la unghiuri tot mai
apropiate de un unghi final comandat a = 90°, apoi cele
doua fasii (1 si 2) profilate sunt apropiate si presate pe
zona comuna care formeaza unghiul a Tn asa fel incét,
prin apropierea electrozilor (3 si4) de sudura in puncte,
sa se realizeze o sudare de calitate,

b) doua fasii (1 si 2) de tabla, cu dimensiuni geome-
trice prestabilite si proprietati fizico-chimicecontrolate,
sunt aliniate prin suprapunere si presate, urmand sa fie
supuse unui proces de sudare in puncte cu ajutorul
electrozilor (3 si 4) de sudura, iar ulterior sudarii
urmeaza etapa de pre-formare a semifabricatului prin
evazarea, pe latime, a portiunilor fasiilor (1 si 2) de
tabla in jurul cordonului de sudura, evazarea fiind finali-
zat3 la atingerea unghiului final de evazare o = 90°.

Revendicari: 2
Figuri: 2

Fig. 1

Cu incepere de la data publicdrii cererii de brevet, cererea asigurd, in mod provizoriu, solicitantului, protectia conferitd potrivit dispozitiilor
art.32 din Legea nr.64/1991, cu exceptia cazurilor in care cererea de brevet de inventje a fost respinsa, retrasd sau consideratd ca fiind retrasa.
Intinderea protectiei conferite de cererea de brevet de inventie este determinatd de revendicarile continute in cererea publicatd in conformitate

cu art.23 alin.(1) - (3).
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Tehnologie de realizare a semifabricatului pentru electrozii de
impamantare

Inventia se refera la o tehnologie de realizare a semifabricatului
pentru electrozii de impamantare destinata producerii industriale a
acestei piese ca produs individual.

Electrozii de impamantare reprezinta elemente necesare in orice in-
stalatie electrica. Referintele cunoscute ([1], [2], [3], [4], [5]) se opresc la
cerintele de utilizare i proiectare electrica. De fiecare data se presupune
ca materialul de realizare permite obtinerea unei suprafete de contact
suficiente la niste lungimi standardizate sau cel putin pe grupuri de tipo-
dimensiuni preferate.

Din punct de vedere tehnologic s-a impus realizarea electrozilor din
otel carbon cu un profil cu patru aripi, de regula egale. Nevoile de utili-
zare $i cerintele de calitate impun un volum de productie semnificativ la
costuri de productie cat mai reduse.

Realizarea electrozilor de impamantare presupune prelucrarea unui
semifabricat prin debitare la lungime, profilarea extremitatii de patrun-
dere in sol si aplicarea unei urechi de conectare a cablului electric la
circuitul electric.

Se cunosc tehnologii de realizare a semifabricatului pentru electrozii
de impamantare prin tragere ca un profil aripat unitar.

Dezavantajul major al acestei tehnologii sunt costurile semnificative.

Se mai cunosc tehnologii de realizare a semifabricatului prin suda-

rea de profiluri partiale de tip cornier uzuale din otel carbon.



a 2016 00358 19/05/2016

Dezavantajul acestor solutii este semifabricatele initiale sub forma
de profiluri partiale sunt realizate cu specificatii tehnice generale care nu
sunt specifice destinatiei finale de electrod de impamantare. Mai mult,
neuniformitatea grosimii aripilor profilului cornier devine un impediment
serios Tn procesul de sudare orientat obtinerii profilului aripat al semifa-
bricatului pentru electrod.

Problema pe care o rezolva inventia este sa construiasca o tehno-
logie pentru realizarea semifabricatului pentru electrozi de impamantare
dintr-un semifabricat initial cat mai simplu, mai controlabil si mai usor de
prelucrat.

Tehnologia de realizare a semifabricatului pentru electrozii de impa-
mantare potrivit inventiei inlatura dezavantajele de mai sus intrucat pre-
supune utilizarea unui semifabricat initial sub forma de fasii de tabla cu
proprietati fizico-chimice controlate si o succesiune de faze de profilari
pe latimea fasiilor de tabla urmate de o sudura pe zona centrala a latimii
fasiei sau o succesiune de faze care cuprinde o sudura pe zona centrala
a fasiilor urmata de profilare prin evazare in jurul cordonului de sudura
pana la obtinerea profilului aripat final al semifabricatului pentru electrozii
de sudura.

Avantajele inventiei sunt buna adaptare a tehnologiei la prelucrarea
pe masini de mare si controlul deplin al proprietatilor fizice specifice
semifabricatului pentru electrozii de impamantare produsului final.

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

Fig. 1 — fazele care constituie tehnologia de realizare a semifabricatului

pentru electrozi de impamantare in succesiunea profilare — sudare;

Fig. 2 — fazele care constituie tehnologia de realizare a semifabricatului

pentru electrozi de impamantare in succesiunea sudare - profilare.

A
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Tehnologia de realizare a semifabricatului pentru electrozi de impa-
mantare presupune, intr-un prim exemplu de realizare, alinierea a doua
fasii de tabla cu proprietati fizico-chimice controlate 1, respectiv 2 in sen-
sul suprapunerii lor (Fig. 1, a)), apoi cele doua fasii, cu dimensiuni geo-
metrice prestabilite, in mod separat sau impreuna sunt supuse unui
proces de pre-profilare (Fig. 1, b)) prin care sunt indoite intr-una sau mai
multe etape, pe latime, succesiv, la unghiuri tot mai apropiate de un
unghi final comandat, a = 90°(Fig. 1, ¢)). Cele doua fasii profilate sunt
apropiate si presate (Fig. 1, d)) pe zona comuna a profilului individual
care formeaza unghiul a in asa fel incat apropierea electrozilor de su-
dura in puncte, 3 si 4, sa determine o sudare de calitate (Fig. 1, €)). La
finele apropierii si presarii intre aripile vecine a fasiilor profilate se
regaseste unghiul g = 90°.

Intr-un alt exemplu de realizare tehnologia de realizare a semifabri-
catului pentru electrozi de impamantare presupune alinierea a doua fasii
de tabla cu proprietati fizico-chimice controlate 1, respectiv 2 in sensul
suprapunerii lor (Fig. 2, a)), concomitent cu presarea lor (Fig. 2, b)), ur-
mate de un proces de sudare (Fig. 2, c)) prin folosirea electrozilor, 3 si 4.

Ulterior sudarii urmeaza o etapa de pre-formare a semifabricatului
pentru electrod (Fig. 2, d)). Pre-formarea se produce prin evazarea, pe
latime, a portiunilor fasillor de tabla in jurul cordonului de sudura.
Aceasta evazare este finalizata la atingerea unghiului final de evazare
(Fig. 2, d)) care corespunde profilului final al semifabricatului pentru

electrodul de impamantare.

‘
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Revendicare

1. Tehnologie de realizare a semifabricatului pentru electrozii de impaman-
tare destinata producerii industriale a acestei piese ca produs individual
din tabla este caracterizata prin aceea ca doua fasii de tabla cu pro-
prietati fizico-chimice controlate (1, respectiv 2) sunt aliniate in sensul
suprapunerii lor, apoi cele doua fasii, cu dimensiuni geometrice presta-
bilite, in mod separat sau impreuna sunt supuse unui proces de pre-
profilare prin care sunt indoite intr-una sau mai multe etape, pe latime,
succesiv, la unghiuri tot mai apropiate de un unghi final comandat, a =
90°, apoi cele doua fasii profilate sunt apropiate si presate pe zona co-
muna a profilului individual care formeaza unghiul a in asa fel incat apro-
pierea electrozilor de sudura in puncte (3 si 4) sa determine o sudare de
calitate.

2. Tehnologie de realizare a semifabricatului pentru electrozii de Tmpaman-
tare destinata producerii industriale a acestei piese ca produs individual
din tabla este caracterizata prin aceea ca presupune alinierea a doua
fasii de tabla cu proprietati fizico-chimice controlate (1, respectiv 2) in
sensul suprapunerii lor, concomitent cu presarea lor, urmate de un pro-
ces de sudare prin folosirea electrozilor de sudura (3 si 4) iar ulterior
sudarii urmeaza o etapa de pre-formare a semifabricatului pentru elec-
trod prin evazarea, pe latime, a portiunilor fasiilor de tabla in jurul cordo-
nului de sudura care este finalizatad la atingerea unghiului final de eva-
zare de 90° care corespunde profilului final al semifabricatului pentru

electrodul de impamantare.



a 2016 00358 19/05/2016

Detaliul A

Fig. 1
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