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4 INSTALATIE DE SUDARE

(57) Rezumat:

Inventia se referd la o instalatie de sudare multiarc
electric si multisarma, formaté din sénii motoare gi sanii
conduse, pe care sunt fixate capetele de sudare, care
se deplaseaza cu vitezd de sudare constantd, in lungul
cordoanelor de sudare constantg, in lungul cordoanelor
de sudurd cap la cap si de colt rectilinii. Instalatia
conform inveniiei este formata dintr-o traversé (1) pe
care sunt dispuse saniile (2, 10, 11, 12, 13 i 14), unde
sania (2) este sanie motoare, iar prin niste legaturi de
lungime variabild (7, 8 si9), se asigurd antrenarea unor
sanii (10, 11, 12, 13 si 14) care formeazd un lant de
sanii inamovibile, creat in functie de procedeele de
sudare, numarul arcelor, numarul sarmelor si distanta
dintre arce, lucrand in baie comund sau in bai separate.
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Figuri: 6
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Cu incepere de la data publicdrii cererii de brevet, cererea asigurd, in mod provizoriu, solicitantului, protecfia conferitd potrivit dispozifiilor
art.32 din Legea nr.64/1991, cu excepfia cazurior in care cererea de brevet de invenfie a fost respinsd, retrasd sau consideratd ca fiind retrasd.
Intinderea protecfiei conferite de cererea de brevet de invenjie este determinatd de revendicdrile confinute in cererea publicatd in conformitate

cu art.23 alin.(1) - (3).
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Inventia se referd la o instalatie de sudare multiarc electric $i multisdrmé, formata din
sdnii motoare §i sdnii conduse, pe care sunt fixate capetele de sudare, ce se deplaseazi cu
viteza de sudare constantd, in lungul cordoanelor de sudura cap la cap si de colt rectilinii.

Sunt cunoscute instalatiile de sudare multiarc si sultisdrma ce contin o singurd sanie pe
care sunt fixate capetele de sudare ce se deplaseazi rectiliniu, paralel cu cordoanele de sudurd
[1], [2].

Dezavantajele acestor instalatii constau in aceea cd, procedeul de sudare nu poate fi
modificat, instalatia avind o destinatie unicd, pentru un anumit procedeu §i un anumit tip de
cordon.

Scopul instalatiei constd in cresterea productivititii operatiilor de sudare concomitent
cu imbunatitirea proprietitilor mecano-metalurgice ale imbindrilor sudate, prin efectul de
autotratament termic.

Problema pe care o rezolvd inventia constd in constructia unei instalatii cu sanii
amovibile, specializate, pe care sunt montate capetele de sudare, pentru diferite procedee de
sudare, sanii care folosesc sistemele multiarc gi multisdrma.

Instalatia de sudare, conform inventiei, inlaturd dezavantajele mentionate prin aceea
cd, instalatia dispune de mai multe sanii, portcapete de sudare, amovibile, care dezvolta
multiple procedee de sudare si care sunt asamblate pe o traversd, functie de procedeul de
sudare dorit, numarul arcelor, numarul sarmelor si distanta dintre arce, traversa asigurand
deplasarea capetelor cu viteza constantd de sudare, una dintre sénii este motoare iar celelalte
sunt conduse de citre aceasta, distanta dintre capete este reglabild, in functie de tipul
procedeului de sudare si anume, in baie comuna sau in bii separate.

Se d4, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei in legiturd si cu fig.1 ... fig.6,
care reprezinta :

- fig. 1, vedere longitudinala a saniei motoare;

- fig. 2, vedere longitudinald a saniei pentru sudarea in baie comund, in curent alternativ
trifazat, cu un arc §i doud sarme;

- fig. 3, vedere longitudinala a saniei pentru sudarea in tandem MIG-MAG sau SF;

- fig. 4, sectiune transversald a saniei pentru sudarea TWIN arc (cu arce 1n paralel,
alimentate de acegasi sursd de sudare), MIG-MAG sau SF;

- fig. 5, sectiune transversald a saniei pentru sudarea monoarc, MIG-MAG si SF cu
pendulare;

- fig. 6, vedere longitudinald a saniei pentru sudarea LASER-hibrid, cu un cap LASER
si un cap de sudare MIG-MAG, lucrand in baie comuna.

Instalatia de sudare, conform inventiei, sudeazd imbindri cap la cap si de colf, de
grosime medie §i mare, de exemplu, panouri de sectii plane navale, tronsoane ale conductelor
de transport a fluidelor energetice si este formata dintr-o traversd 1, pe care sunt dispuse sénii,
una dintre sénii 2 este sania motoare, pe care sunt montate in motor electric 3, un reductor 4,
un mecanism pinion 5 si o cremalierd 6. Prin niste legituri de lungime variabild 7, 8, 9 se
asigurd antrenarea unor sinii conduse 10, 11, 12, 13 si 14 de cétre sania motoare 2. Totodats,
lungimea legaturilor 7, 8, 9 poate fi aleasa functie de distanta dintre arcele de sudare, lucrand
in baie comuna sau in béi separate.

Pentru un procedeu de sudare ales se constituie un lant de sinii conduse care dau
posibilitatea sudarii multiarc, multiproces. Astfel, sania 10 da posibilitatea sudarii sub strat de
flux cu un arc si doud sdrme 15 si 16, in curent alternativ trifazat, cu sursa de sudare 17,
asigurdnd o patrundere mare si o baie bogatd. Sania 11 da posibilitatea sudarii in tandem in
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baie comuna sau in bii separate, cu doud pana la sase arce, cu acelasi numar de sdrme 20 si 21
asigurand patrundere mare §i rata depunerii crescutd. Sursele 18 si 19 alimenteaza capetele de
sudare, cite o sursd pentru fiecare cap, sudarea realizdndu-se dupa procedeul SF sau MIG-
MAG. Sania 12 da posibilitatea sudarii cu doud capete de sudare in paralel (twin-arc), cu
protectie de gaz sau sub flux 22, alimentate de la aceeasi sursd de sudare 23. Se asigura
umplerea rostrurilor de latime mare. Sania 13 are montat pe ea un dispozitiv de pendulare a
arcului format din motorul electric 24, mecanismul bield manivela 25, parghiile 26 si capul de
sudare 27. Aceasta sanie este folositd la sudarile multistrat MIG-MAG sau SF, asigurand
pétrundere pe laturile rostului de sudare. Sania 14 confine un cap LASER in baia céruia este
depus materialul provenit din sudarea MIG-MAG cu o sirma electrod 29. Prin acest
procedeul, latimea rostului este mai mica, iar patrunderea este foarte mare.
Instalatia de sudare, multiarc — multisdrma, asigurd procesului, viteze foarte mari de
sudare, de maximum 200cm/min si rata depunerii de maxim 70kg/h.
Instalatia de sudare, conform inventiei, prezintd urmétoarele avantaje:
- usurinta schimbdrii configuratiei de sudare;
- folosirea suddrii multiarc cu avantaje esentiale legate de cresterea productivitatii
operatiei de sudare si calitatii imbinérilor sudate;
- rata de depunere mare;
- economie de energie, datoritd suprapunerii cAmpurilor termice ale arcelor de sudare;
- influente reciproce benefice intre arcele de sudare cum ar fi, reducerea tensiunilor i
deformatiilor;
- stabilitate mai buni a arcelor, ordonand transmisia termoelectronica.
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REVENDICARE

Instalatia de sudare multiarc §i multisdrma, caracterizati prin aceea ci, in scopul
cresterii productivitdfii si a calititii imbinarilor sudate, cap la cap si de colt, cu grosime medie
si mare, este formata dintr-o traversa (1) pe care sunt dispuse saniile (2, 10, 11, 12, 13 si 14),
una dintre sénii (2) este sanie motoare, prin niste legaturi de lungime variabild (7, 8 si 9) se
asigurd antrenarea unor sinii conduse (10, 11, 12, 13 si 14), care formeaza un lant de sénii
amovibile creat functie de procedeele de sudare, numairul arcelor, numarul sarmelor si distanta
dintre arce, lucrand in baie comuna sau in bai separate.



12~

9 b1y

T 1-10- 201

en2011-01018-

L B4

82 ¥i 274 R vi ST €l [24 Zl ) [T} 4 8 9 o0 Gl

3
IS
p L Xq
\.\.x\ —iaT e &
e e e
t fo | ' | alE
IR i ﬁ -
ik A ,IH\ ) , | (t
. | “ L
0 LT “,
o | |




	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



