ROMANIA

(19) OFICIUL DE STAT -

PENTRU INVENTII S| MARCI
Bucuresti

a1y RO 134597 A2
51) Int.Cl.
HO1R 4/66 0%

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

(21)  Nr.cerere: A 2019 00185
(22)  Data de depozit: 25/03/2019

(41) Data publicarii cererii: (72) Inventatori:

27/11/2020 BOPI nr. 11/2020 + BULEA CAIUS CASIU,
STR.CONSTANTIN DOBROGEANU
GHEREA NR.13, BISTRITA NASAUD, BN,

(71) Solicitant: RO
* BETAK S.A., STR. INDUSTRIEI NR. 4,
BISTRITA NASAUD, BN, RO (74) Mandatar:

INTEGRATOR CONSULTING S.R.L.,
STR. DUNARII NR. 25, BL.C1, AP. 5,
CLUJ NAPOCA, JUD. CLUJ

9 ELECTROD (TARUS) DE IMPAMANTARE, PROCEDEU
DE OBTINERE Sl UTILAJ PENTRU APLICAREA
PROCEDEULUI

(57) Rezumat:

Inventia se referd la un electrod de Tmpamantare,
destinat realizarii circuitului de protectie la supracurent
a retelelor si instalatiilor electrice, la un procedeu de
realizare a electrodului si la un utiliaj pentru aplicarea
procedeului. Electrodul , conform inventiei, cuprinde un
corp (a) avand la una dintre extremitati un profil de
carotd (b), care asigura penetrarea solului Tn care
trebuie instalat electrodul, profilul transversal al electro-
dului fiind dreptunghiular (g), stelat cu niste aripioare (¢,
d, e, f) si obfinut din tabla indoita, cu o zona de
rasfrangere (i).
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Electrod (tarus) de impamantare, procedeu de obtinere si utilaj pentru aplicarea

procedeului

Inventia se refera la un electrod de impamantare destinat completarii circuitului de pro-
tectie la supracurenti si descarcari electrice, la un procedeu de obtinere a acestuia si un utilaj
pentru aplicarea procedeului in conditii industriale eficiente.

Pentru realizarea de electrozi de impamantare se cunoagste un procedeu care utilizeaza un
semifabricat ca fasii de tabla debitate la lungime, urmata apoi de o indoire si o sudare continua
pe intreaga lungime [1].

Dezavantajul acestui procedeu consta in lipsa de unitate a operatiilor tehnologice care
conduce la o crestere a complexitatii mijloacelor de realizare.

O alta situatie este aceea in care, fasii de tabla sunt profilate transversal, fiecare dupa o
linie poligonala, fasii care ulterior sunt sudate pe lungime [2].

Dezavantajul acestei solutii consta in aparitia unor dificultati de aplicare din punct de ve-
dere al complexitatii utilajului specializat care ar trebui sa foloseasca procedeul.

O altd modalitate de obtine electrozi (tarusi) de impamantare are in vedere unul sau mai
multe semifabricate tubulare realizate sau acoperite cu diferite straturi, introduse unele in altele
si apoi profilate stelar prin utilizarea de baterii de valturi in trepte [3].

Dezavantajul acestei solutii este cresterea consumului energetic impus de fortele de de-
formare sporite.

Problema pe care o rezolva inventia raspunde cerintei de a obtine un electrod de impa-
mantare dintr-un semifabricat ieftin, in niste conditii tehnologice simple si realizabile pe cale
automata.

Electrodul de impdmantare potrivit inventiei inldtura dezavantajele de mai sus intrucat:
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dului (t3rusului), se construieste un utilaj specializat alcatuit dintr-o unitate de pastrare si deru-
lare, o unitate de debitare-decupare la lungimea electrodului, o unitate de pregatire si o unitate
de roluire in trepte alcatuita dintr-o baterie de valturi care formeaza aripioarele electrodului si
care in ultima faza inchide profilul stelat prin indoirea fasiei laterale.
Avantajele inventiei sunt simplitatea de realizare tehnologica in conditiile de eficienta
economica a semifabricatului utilizat.
Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legdtura si cu Fig. 1 ... Fig. 5

care prezinta:

Fig. 1 - profilul electrodului (tarusului) de impamantare in vedere lateral3;

Fig. 2 — vedere de sus a electrodului (tarusului) de impamantare;

Fig. 3 - vedere a tablei semifabricat desfasurate din care se profileaza prin deformare plasticd
electrodul (tdrusul) de impamantare.

Fig. 4 - detaliu in vedere a electroduiui de impamantare cu rasfrangerea pentru inchiderea profi-
lului transversal prin deformare plastica.

Fig. 5 - succesiunea etapelor procesului de realizare a electrodului (tarusului) prin deformare
plastica din tabla.

Electrodul de impamantare 1 potrivit inventiei (Fig. 1, Fig. 2) poseda un corp a care la 0 ex-
tremitate prezinta un profil de carota b care asigura penetrarea solului unde este dispus. Profilul
transversal al electrodului este unul stelat cu nigte aripioare c, d, e, respectiv f, de reguld egale.

Electrodul se confectioneaza dintr-un semifabricat g din tabla (Fig. 3) care are o forma
dreptunghiulara cu lungimea egala cu lungimea electrodului si cu latimea aproximativ egala cu
dublul sumei latimii aripioarelor ¢, d, e, respectiv f. Una din laturile scurte h ale semifabricatului
este decupata cu un numar de patru zimti triunghiulari cu baza perpendiculara pe lungimea
electrodului si cu forma de triunghiuri isoscele congruente care are indltimea egald cu lungimea
carotei de penetrare a electrodului.

Confectionarea electrodului presupune reconstituirea aripioarelor specifice ¢, d, e, res-
pectiv f prin indoire pe lungimea acestora, dupa niste linii j1, j2, j3, j4, i5, j6, j7, respectiv j8 care
trec prin varfurile zimtilor triunghiulari superiori, respectiv inferiori. Pe una din lateralele semifa-
bricatului se prevede o fasie i care inchide profilul stelat cu o rasfrangere (Fig. 4).

Obtinerea electrodului presupune ca materialul primar este o fasie de tabla cu lungime su-
ficient de mare si dispusa in colac. Din colac, fasia de tabla se desface, apoi se decupeaza la lun-

gimea potrivita, cu profilarea laturii zimtate. Pentru obtinerea profilului stelat al electrodului se

face apel la operatie de deformare plastica prin roluire in asa fel incat aripioarele sa fie formate

W
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decupare UD la lungimea electrodului. Fasia decupata este preluatd de o unitate de pregatire
UP si dirijata spre o unitate de roluire in trepte UR alcatuita dintr-o baterie de valturi care
formeaza aripioarele electrodului §i care in ultima faza inchide profilul stelat prin indoirea fasiei
laterale i.




a 2019 00185 25/03/2019 /{

Referinte bibliografice

[1] BULEA, Caius Casiu. Electrod de impamantare si procedeu de realizare. Cerere de brevet
de inventie a 2018 00109.

[2] BULEA, Caius Casiu. Semifabricat pentru electrozi de impamaéntare si procedeu de reali-
zare. Cerere de brevet de inventie a 2018 00539.

[3] BULEA, Caius Casiu. Electrod (tarus) de impamantare multistrat si procedeu de realizare
Cerere de brevet de inventie a 2018 00876.




a 2019 00185 25/03/2019 /f

Revendicare

1. Electrod (tarus) de impamantare destinat menit realizarii circuitului de protectie la supra-
curenti a retelelor si instalatiilor electrice ca un corp (a) care la o extremitate prezinta un profil
de carota (b) care asigura penetrarea solului unde este dispus iar profilul sau transversal al elec-
trodului este unul stelat cu niste aripioare (c, d, e, respectiv f), de reguld egale este caracterizat
prin aceea ca intregul profil transversal este dreptunghiular (g) obtinut din tabla indoita iar la

final este inchis pe lungime cu o rasfrangere (i) obtinuta prin indoire.

2. Procedeu de obtinere a unui electrod ca la revendicarea 1 este caracterizat prin aceea ca
electrodul se confectioneaza dintr-un semifabricat (g) din tabla care are o forméa dreptunghiu-
lara cu lungimea egala cu lungimea electrodului si cu Idtimea aproximativ egala cu dublul sumei
Iatimii aripioarelor profilului stelar transversal (¢, d, e, respectiv f) iar una din laturile scurte ale
semifabricatului (h) este decupata cu un numadr de patru zimti triunghiulari cu baza perpendicu-
lard pe lungimea electrodului si cu forma de triunghiuri isoscele congruente care au inaltimea
egald cu lungimea carotei de penetrare a electrodului la care se adauga o zona longitudinala de
rasfringere (i), intreaga bucata de tabla este deformata plastic prin indoire dupa niste linii longi-
tudinale (j1, j2, j3, j4, j5, j6, j7, respectiv j8) care trec prin varfurile superioare, respectiv

inferioare ale zimtilor tringhiulari.

3. Utilaj pentru aplicarea procedeului ca la revendicarea 2 este caracterizat prin aceea ca este
alcdtuit dintr-o unitate de pastrare si derulare (UPD), de unde semifabricatul sub forma de fasie
este orientat spre o unitate de debitare-decupare (UD) la lungimea electrodului, fagia astfel de-
cupatad este preluatad de o unitate de pregatire (UP) si dirijatd spre o unitate de roluire in trepte

(UR) alcdtuitd dintr-o baterie de valturi care formeaza aripioarele electrodului si care, indltima

faza, inchide profilul stelat prin indoirea fasiei laterale (i) a semifabricatului.
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