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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un semifabricat pentru electrozi de
impamantare si la un procedeu de realizare a acestuia,
procedeul fiind destinat producerii industriale in serie
mare, cu utilaje specializate, a acestor electrozi. Semi-
fabricatul conform inventiei este alcatuit din doua com-
ponente (1 si 2) profilate, fiecare avand sectiuneatrans-
versala de forma unei linii frante deschise, formata din
trei segmente (L1, L2 si L3), situate de o singura parte
a oricareia din semidreptele care alcatuiesc linia, iar
cele trei segmente ale profilului formeaza intre ele
unghiurile a intre L1 si L2 si B intre L2 si L3, cuprinse in
intervalul de marime 90..150°. Procedeul conform
inventiei consta in obtinerea a celor doua componente
(1 si2) ale semifabricatului din benzide tabla, decupate
si profilate, cu lungimi egale cu cea a electrodului de
impamantare, suprapuse si sprijinite pe segmentul (L2)
median al profilului si agezate in oglinda faté de o axa
de simetrie paralelad cu segmentul L2 median, cele doua
componente (1 si 2) sudandu-se printr-un procedeu, in
sine cunoscut, Tn asa fel Tncéat la una din cele doua
extremitati (A si B) ale perechii sa se plaseze un punct
de sudura, apoi sudarea sa continue cu un cordon de
sudura continuu, specific, de la capatul (B) opus spre
capatul (A) unde s-a plasat anterior punctul de sudura
initial.

Revendicari: 2
Figuri: 2
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Semifabricat pentru electrozi de impamantare si procedeu de realizare

Inventia se refera la un semifabricat pentru electrozi de impamantare si pro-
cedeu de realizare destinate producerii industriale a acestora in serie mare si cu
utilaje specializate.

Electrozii de impamantare sunt componente mecanice ale circuitelor instala-
tiilor electrice destinate descarcarii supratensiunilor accidentale si asigurarii pro-
tectiei liniilor de comunicatii. Proiectarea electrozilor se face in asa fel incat des-
carcarea supracurentilor sa fie asigurata pentru valori anticipate suficient de mari.
Anticiparea valorilor supracurentilor se face numai prin raportare la o practica
specifica in care se tine seama de dimensiunea zonei in care este situat circuitul
electric, specificul meteorologic invecinat, dar si a unei multitudini de specificitai
dificil de uniformizat ([1]). Intr-un context profesional acceptat, se admite ca in-
treaga experientd de proiectare este cuprinsa in recomandarile unor standarde
(121, [3], [4], [5], [6]) a caror singura concluzie certa este supradimensionarea cu
factori de sigurantd semnificativi.

Aceastd maniera de a pune problema, se transpune in practica prin institui-
rea unor norme care reduc proiectarea electrozilor la determinarea de parametri
electrici care corespund suprafetei echivalente de expunere respectiv la para-

metri mecanici care ar putea sa asigure penetrarea facila in solul vecin obiectivu-

lui protejat.
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cruce cu brate drepte produs sub forma de bare de lungime fixa.

Cum lungimea rezultata din proiectare depinde de suprafata estimata a elec-
trodului iar suprafata echivalenta pe unitatea lungime liniara este constanta, de-
zavantajul utilizarii acestui profil de semifabricat este ca adaptarea la cerintele de
proiectare este dificil de asigurat si qé lungimea fixa a semifabricatului initial duce
la pierderi, caderi, Tn momentul debitarii la lungimea stabilita.

Mai este cunoscut un semifabricat obtinut prin preformare urmata de presare
si sudare pe lungime ([7]).

Dezavantajele acestui semifabricat sunt ca suprafata electrodului conduce la
marirea gabaritului prin marirea dimensiunii aripilor laterale si ca in timpul obtinerii
‘electrodului pe lungimea semifabricatului apar deformari si tensiuni necompen-
sate de deformare.

Problema pe care o rezolva inventia este sa se realizeze un semifabricat
destinat producerii de electrozi de pamantare astfel incat proprietatile sale sa fie
optime ca profil si material iar producerea sa raspunda cat mai bine conditiilor de
dimensionare in productie in conditii de deplina economicitate.

Semifabricatul pentru electrozi de pamantare potrivit inventiei inlatura deza-
vantajele de mai sus intrucat este alcatuit din doua componente profilate care in
sectiune apare ca o linie frantad deschisa, formata din trei segmente situate de o
singura parte a oricareia din semidreptele care alcatuiesc linia iar cele trei seg-
mente ale profilului formeaza intre ele niste unghiuri cuprinse in intervalul de ma-
rime de 90...150° care se obtine prin profilare din benzi de tabla, decupate la lun-
gimea electrodului si apoi profilate, suprapuse si sprijinite pe segmentul median al
profilului si care apoi se sudeaza printr-un procedeu indeobste cunoscut, la in-
ceput prin punctare la una din cele doua extremitati ale perechii si apoi prin su-
dare cu un cordon continuu, specific, de la capatul opus spre capatul unde s-a
plasat anterior punctul de sudura initial.

Avantajele inventiei sunt ca asigura calitate uniforma si optima din punctul

de vedere al cerintelor electrodului de pamantare in conditiile in care producerea

electrodului de pamantare pe cale industriala este economica.
Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in

1 si Fig. 2 care prezinta:
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Fig. 1 - detalile geometrice ale semiprofilului care construieste semifrabricatul;
Fig. 2 — modul de asezare a semiprofilelor componente ale semifabricatului.

Semifabricatul potrivit inventiei este obtinut pe cale industriala din doua com-
ponente din tabla (Fig. 1) profilate in sectiune ca o linie franta deschisa, formata
din trei segmente L1, L2, respectiv L3, in care segmentele sunt situate de o sin-
gura parte a oricareia din semidreptele care alcatuiesc linia poligonala. Cele trei
segmente ale profilului formeaza L1 cu L2 un unghi a, respectiv L2 cu L3, un
unghi B. Ambele unghiuri, a, respectiv B, sunt cuprinse in intervalul de marime de
90...150°.

Componentele semifabricatului se obtin din benzi de tabla, prin profilare
astfel incat parametrii lor sa fie pe deplin realizati. Doua benzi astfel profilate,
apoi debitate la lungimea electrodului care va fi realizat, agezate in oglinda (Fig.
2) fata de segmentul median L2, fatd de o axa de simetrie, se sudeaza printr-un
procedeu indeobste cunoscut.

Sudarea se face in asa fel incat la cele doua extremitati A respectiv B, in
zona segmentului median L2, ale fiecareia din cele doua fasii profilate suprapuse,
1, respectiv 2, fie aceasta A, se plaseaza un punct de sudura iar apoi sudarea se

construieste cu cordon continuu, specific, de la capatul opus B spre capatul A.
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Revendicari

1. Semifabricat pentru electrozi de impamantare destinat producerii industri-
ale, in serie mare si cu utilaje specializate, de lungimea electrodului alcatuit
din doua componente profilate ((1), respectiv (2)) este caracterizat prin
aceea ca, in sectiune transversala, apare ca o linie franta deschisa, forma-
ta din trei segmente (L1, L2, respectiv L3) situate de o singura parte a ori-
careia din semidreptele care alcatuiesc linia iar cele trei segmente ale profi-
lului formeaza intre ele niste unghiuri (L1 cu L2 un unghi a, respectiv L2 cu
L3, un unghi B) cuprinse in intervalul de marime de 90...150°.

2. Procedeu de obtinere a semifabricatului pentru electrozi de impamantare
ca la revendicarea 1 este caracterizat prin aceea ca profilarea celor doua
componente (1, respectiv 2) ale semifabricatului de lungimea electrodului
se face din benzi de tabla, decupate si profilate, suprapuse (1, respectiv 2)
si sprijinite pe segmentul median (L2) al profilului si asezate in oglinda fata
de o axa de simetrie care trece paralel cu acesta, componente care se su-
deaza printr-un procedeu indeobste cunoscut in asa fel incat la una din
cele doua extremitati (A respectiv B) ale perechii sa se plaseze un punct de
sudura iar apoi sudarea sa continue cu un cordon continuu, specific, de la
capatul opus (B) spre capatul (A) unde s-a plasat anterior punctul de su-

dura initial.
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