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69 METODA S| STAND MODULAR MOBIL DE SUDARE
CU ATMOSFERA DE PROTECTIE CONTROLATA

(57) Rezumat:

Inventia se refera la o metoda si la un stand modular
mobil, pentru sudarea sau reconditionarea/reparatia
prin sudare, in atmosfera de protectie controlata, a unor
piese realizate din materiale greu sudabile, utilizate Tn
diferite domenii industriale, de la industria medicala
pana la cea aeronautica. Metoda conform inventiei are
urmatoarele etape:

a. introducerea in incinta standului a pieselor
care urmeazd a fi sudate, a pistoletului de sudare, a
materialelor de adaos etc.;

b. dispunerea pieselor in pozitia optima pentru
sudare;

c. eliminarea oxigenului din incintd, intro-
ducadnd gazul inert de protectie prin intermediul
ajutajelor (6d) dispuse pe ramele incintei standului;

d. controlarea cantitatii de oxigen din incintg,
si blocarea gazului de protectie dupa atingerea valorii
optime;

e. sudarea pieselor cu mentinerea atmosferei
controlate de protectie pe toatd durata operatiei;

f. pastrarea atmosferei protectoare pana cand
piesele ajung la temperatura mediului ambiant, pentru
evitarea oxidarii baii metalice;

g. analizarea pieselor sudate prin geamul (5e)
transparent al standului;

h. oprirea alimentarii cu gaz de protectie, si
scoaterea pieselor din incinta standului. Standul modu-
lar conform inventiei este constituit dintr-un sistem (1)
de agezare, un sistem (2) de ajustare a Tnal{imii stan-
dului, spatiul (3) de depozitare, un stut (4) de alimentare
cu gaz de protectie, o incinta (5) controlatd, compusa
dintr-un sistem (5a) de manevrare, un orificiu (5b) pen-
tru cablul clemei de masa, orificiul (5¢) pentru cablul
pistoletului de sudare, geamul (5e)transparenttermore-

zistent, placa (5f) rabatabila siplaca (5g) glisanta, orifi-
ciul (6) de introducere a instrumentului de masurare a
atmosferei de sudare, sistemul (7) reglabil de blocare a
mediului gazos de protectie n incinta, sistemul (8) de
blocare a placii rabatabile si sistemul (9) de rabatare la
180°.

Revendicari initiale: 2
Revendicari amendate: 3
Figuri: 3

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).

RO 134310 A2



GHFICIJL DE BTAT PENTRU INVENTH §I MARC
Cerere de brevet de inventie

& Jold

Data depozit 27” 2018.

METODA $I STAND MODULAR MOBIL DE SUDARE CU ATMOSFERA DE PROTECTIE
CONTROLATA

Inventia se referd la o metoda si la un stand modular mobil de sudare cu atmosfera
de protectie controlat] utilizabil la sudarea sau reconditionarea/reparatia prin sudare a unor
componente/piese realizate din materiale greu sudabile utilizate in diferite domenii
industriale, de la industria medicala si pana la industria aeronautica. Materialele greu
sudabile, precum titanul si aliajele sale, aliajele cobalt-crom-molibden, manganul si aliajele
sale, o serie de oteluri inoxidabile, materiale foarte scumpe, sunt folosite cu succes in
diverse domenii datoritd multiplelor avantaje: rezistentda la coroziune n medii foarte
corozive, biocompatibilitate, densitdti mici raportate la otelurile normale deci o greutate
mai mica la acelasi volum, duritati ridicate etc.

Tinand cont de costurile mari de achizitie a unor piese/componente realizate din
materialele mentionate anterior, n cazul aparitiei unor imperfectiuni, dupa
analize/simuldri/calcule se recurge la reparatia sau reconditionarea prin diverse procedee
tehnologice, cel mai utilizat procedeu fiind sudarea.

Metoda si standul mobil din cadrul cererii de brevet se refera la :

- Asamblarea prin sudare a unor componente noi din industria medicald, aeronautica
etc.;

- Reparatia prin sudare a produselor in care, din cauza conditiilor de functionare, apar
diverse imperfectiuni sau care s-au defectat in timpul functionarii ;

- Reconditionarea prin sudare a pieselor care in urma procesului necorespunzator de
fabricatie nu prezinta configuratia geometrica prescrisa.

Principalele probleme la sudarea sau reconditionarea/reparatia
pieselor/componentelor realizate din aliajele si materialele acoperite prin prezenta
propunere de brevet sunt:

- procesele de oxidare, ce au la baza afinitatea metalului fata de oxigenul din zona de
lucru, ce pot conduce la fragilizarea acestora in timpul proceselor de fabricatie;

- baia de metal topit poate sa reactioneze cu gazele din zona de sudare sau cu aerul,
rezultand diferite tipuri de imperfectiuni.

Metodele clasice de sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare, aplicabile
tipurilor de materiale mentionate anterior, prezinta o serie de dezavantaje, dintre care
amintim:

- desfasurarea procesului in spatiu liber, expune sudorii la pericole cauzate de gazele si
radiatiile rezultate in timpul procesului;

- desfasurarea procesului de sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare fard
asigurarea unui mediu controlat de gaz, genereaza costuri ridicate cauzate de pierderile de
gaz de protectie in mediul ambiant;

- desfasurarea procesului n spatiu liber necesita timp mai mari de pregatire a zonei de
lucru.

Din cauza dezavantajelor precizate anterior dar si a altora, rezultd ca elaborarea unei
metode si a unui stand modular mobil de sudare cu atmosferd de protectie controlat3, este
mai mult decat necesara.

[T
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Metoda si standul modular proiectat trebuie sa asigure:

- reducerea consumului de gaz de protectie Tn zona de sudat sau reconditionat/reparat
deci, implicit reducerea costurilor totale;

- asigurarea unui mediu controlat, in special pentru produsele/componentele realizate
din titan si aliajele sale etc.;

- un grad ridicat de protectie pentru persoanele care efectueaza operatia de sudare
sau reconditionarea/reparatie prin sudare;

- cresterea calitatii imbinarilor sudate si a suprafetelor reparate sau reconditionate
prin sudare prin utilizarea atmosferei controlate;

- reducerea timpilor totali revendicati de operatie, prin eliminarea timpilor cu
pozitionare, masurarea manuala a puritatii mediului etc.;

Asa cum rezulta din cercetarea bibliografica si consultarea bazelor de date legate de
brevetele de inventie, necesitatea proiectdrii unei incinte cu mediu controlat este de
actualitate si departe de a fi rezolvata.

La adresa https://www.huntingdonfusion.com/index.php/it/, se prezintd o solutie ce
consta Tn utilizarea unei incinte gonflabile n care se introduce gazul de protectie cu
principalul dezavantaj al problematicii asigurarii rigiditatii incintei si utilizarea acesteia
numai pentru procedeul TIG .

La nivel national, din consultarea bazei de date de la OSIM, nu au fost gasite brevete
de inventii, cu toate ca exista destul de multe firme care se -ocupd cu sudarea sau
reconditionarea/reparatia prin sudare a componentelor/produselor realizate din materiale
greu fuzibile sau la care masurile adoptate, in cadrul tehnologiilor, sunt speciale.

La nivel international exista anumite solutii care rezolva problematica tratata in cadrul
prezentei cereri de brevet, dar care ofera solutii partiale si care difera de solutia propusa de
noi, din mai multe puncte de vedere, precum: rigiditatea standului, reglarea pe indltime,
utilizarea acestuia pentru mai multe procedee de sudare, monitorizarea continua a puritatii
mediul de protectie etc.

Cateva dintre brevetele consulate sunt indicate mai jos:

- US20040245233A1 - Low cost titanium welding method, Mitron Res & Dev Corp — cu
dezavantajul utilizarii unor materiale de adaos speciale fapt care duce la cresterea costurilor
de utilizare;

-CN207656121 (U) - Industrially pure titanium welding the argon protection cabin ,
WU XINWEI; ZHANG XIANSHOU; YANG GUANGMING; HE YANGYANG; SONG XIAODONG;
YANG WENBO, cabina include elemente suplimentare de fixare si manipulare a pieselor
care cresc costurile de utilizare a cabinei;

- CN207606388 (U) - Titanium material welding the argon protection device, WANG
YONGIJIAN, in care se indicd un dispozitiv de aducere a gazului de protectie ce face corp
comun cu pistoletul de sudare.

Solutia propusa de cdtre autorii cererii de brevet, va conduce fara echivoc, la obtinerea
unor avantaje fata de solutiile existente mentionate anterior, precum :

- asigurarea unui mediu adecvat operatiei de sudare sau reconditionare/reparatie prin
sudare care va conduce la reducerea potentialelor neconformitasi;

- distributia gazului de protectie se face printr-un sistem care asigurd distribuirea
uniforma a acestuia in incint3 ;

- monitorizarea continud a calitdtii mediului gazos din zona de sudare sau
reconditionare/reparatie prin sudare care va conduce la luarea deciziilor in timp real cu
privire la modificarea unor anumiti parametrii, pe baza experientei operatorului;

2 {‘/ C
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- utilizarea elementelor/dispozitivelor de pozitionare, mai putin complexe si mult mai
simplu de utilizat/manipulat, aferente standului, va conduce la o pozitionare mult mai buna
a componentelor/produselor in vederea sudarii sau reconditionarii/reparatiei prin sudare;

- vizualizarea in bune conditii a zonei de sudat sau reconditionat/reparat prin sudare;

- utilizarea unor procedee de sudare mai ieftine, decat cele mentionate in cadrul
celorlalte brevete;

- costuri mai mici;

- reducerea timpilor totali revendicati de operatie, prin eliminarea timpilor cu
pozitionare, mdsurarea manualad a puritatii mediului etc.;

- standul este proiectat sa fie utilizat de persoane de diverse indl{imi.

Problema tehnicd pe care o rezolvd prezenta inventie este aceea de a propune o
metoda si de a realiza un stand modular, usor de montat si utilizat chiar la client, pentru
sudarea sau reconditionarea/reparatia prin sudare a componentelor/produselor cu
dimensiuni geometrice totale de 1000 x 500 x 350 mm. Solutia tehnica propusd, va conduce
la desfasurarea continud a procesului, si prin intermediul ei se va asigura, un mediu de gaz
de protectie chiar si dupa terminarea operatiei.

Inventia propusa conduce la eliminarea timpilor si costurilor datorate transportului
componentelor/produselor la firma care se ocupa de sudarea sau reconditionarea/reparatia
prin sudare.

Utilizarea inventiei de fata conduce la inlaturarea dezavantajelor altor brevete
expuse mai sus si rezolvd problemele tehnice enuntate prin propunerea unei metode si a
standului modular pentru sudarea sau recondiiionarea/reparatia prin sudare a
componentelor/produselor realizate din materialele greu sudabile, precum titanul si aliajele
sale, aliajele cobalt-crom-molibden, manganul si aliajele sale, o serie de oteluri inoxidabile
utilizabile in industria medicald, industria auto etc., asa cum vor fi descrise in cele ce
urmeaza.

Descriere pe scurt a inventiei

Inventia se refera la o metoda si un stand modular mobil de sudare cu atmosferd de
protectie controlatd pentru sudarea sau reconditionarea/repararea prin sudare a
componentelor/produselor realizate din materiale greu sudabile precum, titanul si aliajele
sale etc., cu un sistem inovativ de asigurare a mediului de protectie.

Standul modular este alcatuit dintr-o serie de componente, precizate si in figura 1,
usor de procurat dar si usor de asamblat, dupa cum urmeaza:

- Sistem asezare (1);

- Sistem ajustare Tnaltime stand (2);

- Spatiu depozitare (3);

- Stut alimentare cu gaz de protectie (4);

- Incinta controlata (5) compusa din: Sistem manevrare (5a), un orificiu pentru cablul
clema de masa(5b), Orificiu pentru cablul pistoletului de sudare (5c), Sistem distributie gaz
de protectie in incinta de sudare(5d), Geam transparent termorezistent (5e), Placa
rabatabila (5f), Placa glisantd (5g);

- Orificiu introducere instrument de masurare a atmosferei de sudare (6);

- Sistem reglabil de blocare a mediului gazos de protectie in incinta (7);

- Sistem blocare placa rabatabild (8);

- Sistem de rabatare la 180° (9).

3 i
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Metoda si standul modular conform inventiei, prezinta urmatoarele avantaje:

- asigurard un mediu adecvat operatiei de sudare sau reconditionare/reparatie
prin sudare;

- distribuie gazul de protectie in incintd in mod egal in toate zonele;

- permite monitorizarea continud a calitatii mediului gazos din zona de sudare
sau reconditionare/reparatie prin sudare;

- utilizarea elementelor/dispozitivelor de pozitionare, mai putin complexe si
mult mai simplu de utilizat/manipulat, aferente standului va conduce la o pozitionare mult
mai bunad a componentelor/produselor in vederea sudarii sau reconditionarii/reparatiei prin
sudare;

- mai buna vizualizare a zonei de sudat sau reconditionat/reparat prin sudare;

- costuri mai mici si cresterea calitatii produselor rezultate;

- ulterior pot fi addugate si alte elemente de mecanizare a procedeului de
sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare, ceea ce va conduce la o calitate superioare
datorita faptului ca persoana implicata in reparatie doar supravegheaza procesul;

- montarea standului modular presupune implicarea a cel mult doud persoane
datorita greutatii reduse a tuturor componentelor.

n continuare se face o descriere detailatd a inventiei, in legtura cu figurile 1, 2 i 3
care reprezinta:

Fig. 1 — Vedere de perspectivd a standului modular de sudare cu atmosfera de protectie
controlata conform inventiei

Fig. 2 - Vedere frontald a standului modular de sudare cu atmosfera de protectie controlata
conform inventiei

Fig. 3 — Vedere laterala a standului modular de sudare cu atmosfera de protectie controlata
conform inventiei

Descrierea detaliata a inventiei

Procedeele de sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare aplicabile
materialelor speciale sau greu fuzibile, in cadrul metodei si standului modular propus sunt
sudarea in mediu de gaz protector inert cu electrod nefuzibil {TIG) si sudarea in mediu de gaz
protector inert cu electrod fuzibil (MIG).

n principiu, aplicarea metodei si utilizarea standului modular mobil de sudare sau
reconditionare/reparatie prin sudare a componentelor/pieselor realizate din materiale greu
sudabile, utilizate in diverse industrii, consta in parcurgerea mai multor etape: 1 -
Introducerea in incinta controlatd, a componentelor/pieselor supuse operatiei de sudare
sau reconditionare/reparatie prin sudare, a pistoletului de sudare, a materialelor de adaos
etc; 2 - Pozitionarea componentelor/pieselor in pozitia optimd sudarii sau
reconditiondrii/reparatiei prin sudare; 3 - Eliminarea oxigenului din incinta controlata prin
introducerea de gaz de protectie, printr-un sistem inovativ, care permite distribuirea gazului,
concomitent si controlat, in zonele din incinta, prin intermediul ajutajelor dispuse pe ramele
incintei cu atmosfera controlata, parte integranta din prezenta propunere de brevet; 4 -
Masurarea cantitatii de oxigen din incinta controlata si blocarea gazului de protectie din
incinta, in momentul atingerii valorii optime; 5 - Sudarea sau reconditionarea/reparatia prin
sudare a componentelor/pieselor cu mentinerea gazului de protectie din incinta pe toatd
durata procesului; 6 - Dupa terminarea procesului de sudare sau reconditionare/reparatie
prin sudare, in incinta controlatd se purjeaza in continuare gaz de protectie si dupa
momentul in care componentele/piesele ajung la temperatura mediului ambiant; 7 -
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Analizarea componentelor/pieselor sudate sau reconditionate/reparate prin sudare cu
mentinerea in incinta controlatd a gazului de protectie; 8 - Oprirea alimentarii cu gaz de
protectie a incintei si scoaterea componentelor/pieselor sudate sau reconditionare/reparate
prin sudare. Metoda propusa presupune urmatoarele subetape:

- Pozitionarea, pe indl{ime, a standului modular prin intermediul sistemului de ajustare
(2), acoperind astfel indltimi cuprinse intre 1400 si 1700 mm;

- Rabatarea plicii (5f), pan3 la 180°% cu ajutorul sistemului de rabatare (9) in vederea
introducerii componentelor/pieselor supuse operatiei de sudare sau reconditionare/
reparatie prin sudare;

- Preluarea componentelor/pieselor supuse operatiei de sudare sau reconditionare/
reparatie prin sudare ce au fost depozitate in spatiul de depozitare (3) si introducerea
acestora in incinta controlatd (5) prin intermediul placii glisante (5g) ce realizeazad o
miscare de deplasare rectilinie;

- Preluarea materialelor de adaos ce vor fi utilizate si care fost depozitate, in prealabil, in
spatiul de depozitare (3) si introducerea acestora in incinta controlatda (5) prin
intermediul pldcii glisante (5g) ce realizare o miscare de deplasare rectilinie;

- Tnincinta controlata (5) se regdsesc cablul de masa, de la sursa de energie, introdus prin
orificiul (5b), pistoletul de sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare ce se
continua prin orificiul (5c), prin intermediul cablului pana la sursa de energie;

- Se verificd blocarea placii rabatabile (5f) cu ajutorul sistemului de blocare (8);

- Prin orificiul (6), se introduce instrumentul de masurare a atmosferei de sudare;

- Se demareazd procesul de inlocuire a mediul gazos din incintd cu gaz de protectie, cu
ajutorul stuturilor de alimentare (4). Gazul de protectie din incintd este adus prin
sistemul de distributie (5d). Mediul gazos din incintd este scos prin intermediul
sistemului de reglabil {7);

- Tn momentul atingerii conditiilor impuse mediului de protectie, puritate, presiune etc., se
blocheazd iesirea acestuia prin intermediul sistemului reglabif (7);

- Cu ajutorul sistemului de manevrare (5a) se pozitioneazad pistoletul de sudare in zona de
interventie, se aduce materialul de adaos si se demareazd procesul de sudare sau
reconditionare/reparatie prin sudare;

- Arcul electric este vizualizat in permanenta, prin intermediul geamurilor transparente
(5f), existente pe toate lateralele si in partea de sus a incintei;

- Dupad terminarea operatiei de sudare sau recondifionare/reparatie prin sudare,
componentele/piesele sunt ldsate sa se raceascd, continuandu-se cu furnizarea de gaz de
protectie in incint3;

- Se opreste alimentarea cu gaz de protectie;

- Se deblocheaza sistemul de blocare (8) ;

- Se extrage (extrag) din incinta controlatd, produsul (produsele) obtinute.
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REVENDICARI

1. Metoda si standul modular mobil de sudare cu atmosfera de protectie controlata
echipat cu un sistem inovativ de aducere a gazului de protectie in incinta pentru sudarea
sau reconditionarea/reparatia prin sudare a componentelor/produselor realizate din
materiale speciale sau greu sudabile, din industria medicald, auto, aeronauticd etc.
caracterizate prin aceea c3 se asigurd sudarea sau reconditionarea/reparatia prin sudare a
componentelor/produselor introduse intr-o incinta controlatd, prin depunerea manuala de
material In zona de imbinat sau reconditionat/reparat prin sudare prin mentinerea gazului
de protectie la locul procesului.

2. Sistemul inovativ de alimentare cu gaz de protectie, care permite distribuirea
acestuia, concomitent si controlat, in toate zonele din incinta, caracterizat prin aceea ca
procesul de introducere a gazului in incinta se face uniform si continuu prin intermediul
ajutajelor dispuse pe ramele incintei cu atmosfera controlata.

VIV
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Fig. 1 — Vedere de perspectiva a standului modular de sudare cu atmosfera de protectie
controlatd conform inventiei



a 2018 00964 27/11/2018

1400-1700
700-1000

Fig. 2 —Vedere frontala a standului modular de sudare cu atmosferd de protectie controlata
conform inventiei
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Fig. 3 — Vedere laterald a standului modular de sudare cu atmosferd de protectie controlata
conform inventiei
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FILA REFORM ULATA

METODA S| STAND MODULAR MOBIL DE SUDARE CU ATMOSFERA DE PROTECTIE
CONTROLATA

Inventia se refera la o metoda si la un stand modular mobil de sudare cu atmosfera
de protectie controlata utilizabil la sudarea sau reconditionarea/reparatia prin sudare a unor
componente/piese realizate din materiale greu sudabile utilizate in diferite domenii
industriale, de la industria medicald si pana la industria aeronautica. Materialele greu
sudabile, precum titanul si aliajele sale, aliajele cobalt-crom-molibden, manganul si aliajele
sale, o serie de oteluri inoxidabile, materiale foarte scumpe, sunt folosite cu succes in
diverse domenii datorita multiplelor avantaje: rezistenta la coroziune in medii foarte
corozive, biocompatibilitate, densitati mici raportate la otelurile normale deci o greutate
mai mica la acelasi volum, duritati ridicate etc.

Tindnd cont de costurile mari de achizitie a unor piese/componente realizate din
materialele mentionate anterior, in cazul aparitiei unor imperfectiuni, dupa
analize/simulari/calcule se recurge la reparatia sau reconditionarea prin diverse procedee
tehnologice, cel mai utilizat procedeu fiind sudarea.

Metoda si standul mobil din cadrul cererii de brevet se refera la :

- Asamblarea prin sudare a unor componente noi din industria medicala, aeronautica
etc.; ‘

- Reparatia prin sudare a produselor in care, din cauza conditiilor de functionare, apar
diverse imperfectiuni sau care s-au defectat in timpul functionarii ;

- Reconditionarea prin sudare a pieselor care in urma procesului necorespunzator de
fabricatie nu prezinta configuratia geometrica prescrisa.

Principalele probleme la sudarea sau reconditionarea/reparatia
pieselor/componentelor realizate din aliajele si materialele acoperite prin prezenta
propunere de brevet sunt:

- procesele de oxidare, ce au la baza afinitatea metalului fatd de oxigenul din zona de
lucru, ce pot conduce la fragilizarea acestora in timpul proceselor de fabricatie;

- baia de metal topit poate sa reactioneze cu gazele din zona de sudare sau cu aerul,
rezultand diferite tipuri de imperfectiuni.

Metodele clasice de sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare, aplicabile
tipurilor de materiale mentionate anterior, prezinta o serie de dezavantaje, dintre care
amintim:

- desfasurarea procesului in spatiu liber, expune sudorii la pericole cauzate de gazele si
radiatiile rezultate in timpul procesului;

- desfasurarea procesului de sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare fara
asigurarea unui mediu controlat de gaz, genereaza costuri ridicate cauzate de pierderile de
gaz de protectie in mediul ambiant;

- desfasurarea procesului in spatiu liber necesita timp mai mari de pregatire a zonei de
lucru.

Din cauza dezavantajelor precizate anterior dar si a altora, rezulta ca elaborarea unei
metode si a unui stand modular mobil de sudare cu atmosfera de protectie controlatd, este
mai mult decat necesara.

7
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Metoda si standul modular proiectat trebuie sa asigure:

- reducerea consumului de gaz de protectie in zona de sudat sau reconditionat/reparat
deci, implicit reducerea costurilor totale;

- asigurarea unui mediu controlat, in special pentru produsele/componentele realizate
din titan si aliajele sale etc.;

- un grad ridicat de protectie pentru persoanele care efectueaza operatia de sudare
sau reconditionarea/reparatie prin sudare;

- cresterea calitatii imbindrilor sudate si a suprafetelor reparate sau reconditionate
prin sudare prin utilizarea atmosferei controlate; '

- reducerea timpilor totali revendicati de operatie, prin ellmmarea timpilor cu
pozitionare, masurarea manuala a puritatii mediului etc.;

Asa cum rezulta din cercetarea bibliografica si consultarea bazelor de date legate de
brevetele de inventie, necesitatea proiectarii unei incinte cu mediu controlat este de
actualitate si departe de a fi rezolvata.

La adresa https://www.huntingdonfusion.com/index.php/it/, se prezintd o solutie ce
constda in utilizarea unei incinte gonflabile in care se introduce gazul de protectie cu
principalul dezavantaj al problematicii asigurarii rigiditatii incintei si utilizarea acesteia
numai pentru procedeul TIG .

La nivel national, din consultarea bazei de date de la OSIM, nu au fost gdsite brevete
de inventii, cu toate cd exista destul de multe firme care se ocupa cu sudarea sau
reconditionarea/reparatia prin sudare a componentelor/produselor realizate din materiale
greu fuzibile sau la care masurile adoptate, in cadrul tehnologiilor, sunt speciale.

La nivel international exista anumite solutii care rezolva problematica tratata in cadrul
prezentei cereri de brevet, dar care ofera solutii partiale si care diferd de solutia propusi de
noi, din mai multe puncte de vedere, precum: rigiditatea standului, reglarea pe inaltime,
utilizarea acestuia pentru mai multe procedee de sudare, monitorizarea continua a puritatii
mediul de protectie etc.

Cateva dintre brevetele consulate sunt indicate mai jos:

- US20040245233A1 - Low cost titanium welding method, Mitron Res & Dev Corp — cu
dezavantajul utilizarii unor materiale de adaos speciale fapt care duce la cresterea costurilor
de utilizare;

-CN207656121 (U) - Industrially pure titanium welding the argon protection cabin ,
WU XINWEL; ZHANG XIANSHOU; YANG GUANGMING; HE YANGYANG; SONG XIAODONG;
YANG WENBO, cabina include elemente suplimentare de fixare si manipulare a pieselor
care cresc costurile de utilizare a cabinei;

- CN207606388 (U) - Titanium material welding the argon protection device, WANG
YONGIJIAN, in care se indicd un dispozitiv de aducere a gazului de protectie ce face corp
comun cu pistoletul de sudare.

Solutia propusa de catre autorii cererii de brevet, va conduce fara echivoc, la obtinerea
unor avantaje fata de solutiile existente mentionate anterior, precum :

- asigurarea unui mediu adecvat operatiei de sudare sau reconditionare/reparatie prin
sudare care va conduce la reducerea potentialelor neconformitati;

- distributia gazului de protectie se face printr-un sistem care asigura distribuirea
uniforma a acestuia in incinta ;

- monitorizarea continud a calitatii mediului gazos din zona de sudare sau
reconditionare/reparatie prin sudare care va conduce la luarea deciziilor in timp real cu
privire la modificarea unor anumiti parametrii, pe baza experientei operatorului;
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- utilizarea elementelor/dispozitivelor de pozitionare, mai putin complexe si mult mai .
simplu de utilizat/manipulat, aferente standului, va conduce la o pozitionare mult mai buna
a componentelor/produselor in vederea sudarii sau reconditionarii/reparatiei prin sudare;

- vizualizarea in bune conditii a zonei de sudat sau reconditionat/reparat prin sudare;

- utilizarea unor procedee de sudare mai ieftine, decat cele mentionate in cadrul
celorlalte brevete;

- costuri mai mici;

- reducerea timpilor totali revendicati de operatie, prin eliminarea timpilor cu
pozitionare, masurarea manuala a puritatii mediului etc.;

- standul este proiectat sa fie utilizat de persoane de diverse inaltimi.

Problema tehnica pe care o rezolva prezenta inventie este aceea de a propune o
metoda si de a realiza un stand modular, usor de montat si utilizat chiar la client, pentru
sudarea sau reconditionarea/reparatia prin sudare a componentelor/produselor cu
dimensiuni geometrice totale de 1000 x 500 x 350 mm. Solutia tehnica propusa, va conduce
la desfasurarea continua a procesului, si prin intermediul ei se va asigura, un mediu de gaz
de protectie chiar si dupa terminarea operatiei.

Inventia propusa conduce la eliminarea timpilor si costurilor datorate transportului
componentelor/produselor la firma care se ocupa de sudarea sau reconditionarea/reparatia
prin sudare.

Utilizarea inventiei de fatd conduce la inliturarea dezavantajelor altor brevete
expuse mai sus si rezolva problemele tehnice enuntate prin propunerea unei metode si a
standului modular pentru sudarea sau reconditionarea/reparatia prin sudare a
componentelor/produselor realizate din materialele greu sudabile, precum titanul si aliajele
sale, aliajele cobalt-crom-molibden, manganul si aliajele sale, o serie de oteluri inoxidabile
utilizabile in industria medicald, industria auto etc., asa cum vor fi descrise in cele ce
urmeaza.

Descriere pe scurt a inventiei

Inventia se refera la o0 metoda si un stand modular mobil de sudare cu atmosfera de
protectie controlatd pentru sudarea sau reconditionarea/repararea prin sudare a
componentelor/produselor realizate din materiale greu sudabile precum, titanul si aliajele
sale etc., cu un sistem inovativ de asigurare a mediului de protectie.

Standul modular este alcatuit dintr-o serie de componente, precizate si in figura 1,
usor de procurat dar si usor de asamblat, dupa cum urmeaza:

- Sistem asezare 1;

- Sistem ajustare inaltime stand 2;

- Spatiu depozitare 3;

- Stut alimentare cu gaz de protectie 4;

- Incinta controlata 5 compusa din: Sistem manevrare 5a, un orificiu pentru cablul
clema de masa 5b, Orificiu pentru cablul pistoletului de sudare 5c, Sistem distributie gaz de
protectie in incinta de sudare 5d, Geam transparent termorezistent 5e, Placa rabatabila 5f,
Placa glisanta 5g;

- Orificiu introducere instrument de masurare a atmosferei de sudare 6;

- Sistem reglabil de blocare a mediului gazos de protectie in incinta 7;

- Sistem blocare placa rabatabila 8;

- Sistem de rabatare la 180° 9.



2201800064 | =1L 15/06/2020

FILA REFORMULATA

Metoda si standul modular conform inventiei, prezinta urmatoarele avantaje:

- asigurara un mediu adecvat operatiei de sudare sau reconditionare/reparatie
prin sudare;

- distribuie gazul de protectie in incinta in mod egal in toate zonele;

- permite monitorizarea continua a calitatii mediului gazos din zona de sudare
sau reconditionare/reparatie prin sudare;

- utilizarea elementelor/dispozitivelor de pozitionare, mai putin complexe si
mult mai simplu de utilizat/manipulat, aferente standului va conduce la o pozitionare mult
mai bund a componentelor/produselor in vederea sudarii sau reconditionarii/reparatiei prin
sudare; .

- mai buna vizualizare a zonei de sudat sau reconditionat/reparat prin sudare;

- costuri mai mici si cresterea calitatii produselor rezultate;

- ulterior pot fi adaugate si alte elemente de mecanizare a procedeului de
sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare, ceea ce va conduce la o calitate superioare
datorita faptului ca persoana implicata in reparatie doar supravegheaza procesul;

- montarea standului modular presupune implicarea a cel mult doua persoane
datorita greutatii reduse a tuturor componentelor.

fn continuare se face o descriere detailata a inventiei, in legatura cu figurile 1, 2 si 3
care reprezinta:

Fig. 1 — Vedere de perspectiva a standului modular de sudare cu atmosfera de protectie
controlata conform inventiei

Fig. 2 — Vedere frontald a standului modular de sudare cu atmosfera de protectie controlata
conform inventiei

Fig. 3 — Vedere laterald a standului modular de sudare cu atmosfera de protectie controlata
conform inventiei

Descrierea detaliata a inventiei

Procedeele de sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare aplicabile
materialelor speciale sau greu fuzibile, in cadrul metodei si standului modular propus sunt
sudarea in mediu de gaz protector inert cu electrod nefuzibil (TIG) si sudarea in mediu de gaz
protector inert cu electrod fuzibil (MIG).

n principiu, aplicarea metodei si utilizarea standului modular mobil de sudare sau
reconditionare/reparatie prin sudare a componentelor/pieselor realizate din materiale greu
sudabile, utilizate in diverse industrii, consta in parcurgerea mai multor etape: 1 -
Introducerea in incinta controlata, a componentelor/pieselor supuse operatiei de sudare
sau reconditionare/reparatie prin sudare, a pistoletului de sudare, a materialelor de adaos
etc; 2 - Pozitionarea componentelor/pieselor in pozitia optimd sudarii sau
reconditiondrii/reparatiei prin sudare; 3 - Eliminarea oxigenului din incinta controlata prin
introducerea de gaz de protectie, printr-un sistem inovativ, care permite distribuirea gazului,
concomitent si controlat, in zonele din incinta, prin intermediul ajutajelor dispuse pe ramele
incintei cu atmosfera controlata, parte integranta din prezenta propunere de brevet; 4 -
Masurarea cantitatii de oxigen din incinta controlatad si blocarea gazului de protectie din
incintd, in momentul atingerii valorii optime; 5 - Sudarea sau reconditionarea/reparatia prin
sudare a componentelor/pieselor cu mentinerea gazului de protectie din incintd pe toat3
durata procesului; 6 - Dupa terminarea procesului de sudare sau reconditionare/reparatie
prin sudare, in incinta controlata se purjeaza in continuare gaz de protectie si dupa
momentul in care componentele/piesele ajung la temperatura mediului ambiant; 7 -
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Analizarea componentelor/pieselor sudate sau reconditionate/reparate prin sudare cu
mentinerea in incinta controlatd a gazului de protectie; 8 - Oprirea alimentarii cu gaz de
protectie a incintei si scoaterea componentelor/pieselor sudate sau reconditionare/reparate
prin sudare. Metoda propusa presupune urmatoarele subetape:

- Pozitionarea, pe indltime, a standului modular prin intermediul sistemului de ajustare 2,
acoperind astfel inaltimi cuprinse intre 1400 si 1700 mm;

- Rabatarea plicii 5f, pan3 la 180°% cu ajutorul sistemului de rabatare 9 in vederea
introducerii componentelor/pieselor supuse operatiei de sudare sau reconditionare/
reparatie prin sudare;

- Preluarea componentelor/pieselor supuse operatiei de sudare sau reconditionare/
reparatie prin sudare ce au fost depozitate in spatiul de depozitare 3 si introducerea
acestora in incinta controlata 5 prin intermediul placii glisante 5g ce realizeaza o miscare
de deplasare rectilinie;

- Preluarea materialelor de adaos ce vor fi utilizate si care fost depozitate, in prealabil, in
spatiul de depozitare 3 si introducerea acestora in incinta controlata 5 prin intermediul
placii glisante 5g ce realizare o miscare de deplasare rectilinie;

- Tnincinta controlata 5 se regasesc cablul de mas3, de la sursa de energie, introdus prin
orificiul 5b, pistoletul de sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare ce se continua
prin orificiul 5¢, prin intermediul cablului pana la sursa de energie;

- Se verifica blocarea placii rabatabile 5f cu ajutorul sistemului de blocare 8;

- Prin orificiul 6, se introduce instrumentul de masurare a atmosferei de sudare;

- Se demareaza procesul de inlocuire a mediul gazos din incintd cu gaz de protectie, cu
ajutorul stuturilor de alimentare 4. Gazul de protectie din incinta este adus prin sistemul
de distributie 5d. Mediul gazos din incintd este scos prin intermediul sistemului de
reglabil 7;

- Tn momentul atingerii conditiilor impuse mediului de protectie, puritate, presiune etc., se
blocheaza iesirea acestuia prin intermediul sistemului reglabil 7;

- Cu ajutorul sistemului de manevrare 5a se pozitioneaza pistoletul de sudare in zona de
interventie, se aduce materialul de adaos si se demareaza procesul de sudare sau
reconditionare/reparatie prin sudare;

- Arcul electric este vizualizat in permanentd, prin intermediul geamurilor transparente 5f,
existente pe toate lateralele si in partea de sus a incintei;

- Dupd terminarea operatiei de sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare,
componentele/piesele sunt ldsate sa se raceasca, continuandu-se cu furnizarea de gaz de
protectie in incinta;

- Se opreste alimentarea cu gaz de protectie;

- Se deblocheaza sistemul de blocare 8;

- Se extrage (extrag) din incinta controlatd, produsul (produsele) obtinute.
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REVENDICARI

1. Stand modular mobil de sudare, caracterizat prin aceea cd, este constituit din
sistemul asezare (1), sistem ajustare indltime stand (2), spatiul depozitare (3), stutul
alimentare cu gaz de protectie (4), incinta controlata (5), orificiul introducere instrument de
masurare a atmosferei de sudare (6), sistemul reglabil de blocare a mediului gazos de
protectie in incinta (7), sistemul de blocare placa rabatabila (8) si sistem de rabatare la 180°
(9). Incinta controlata (5) este alcatuita din sistemul de manevrare (5a), un orificiu pentru
cablul clema de masa (5b), orificiul pentru cablul pistoletului de sudare (5c), sistemul
distributie gaz de protectie in incinta de sudare (5d), un geam transparent termorezistent
(5e), o placa rabatabila (5f) si placa glisanta (5g).

2. Metodd de sudare cu stand modular mobil, caracterizatd prin aceea cd, are

urmatoarele etape: ‘

- Pozitionarea, pe ndltime, a standului modular prin intermediul sistemului de ajustare
(2), acoperindu-se astfel inaltimi cuprinse intre 1400 si 1700 mm;

- Rabatarea plicii (5f), pan3 la 180° cu ajutorul sistemului de rabatare (9) in vederea
introducerii componentelor/pieselor supuse operatiei de sudare sau reconditionare/
reparatie prin sudare;

- Preluarea componentelor/pieselor supuse operatiei de sudare sau reconditionare/
reparatie prin sudare ce au fost depozitate in spatiul de depozitare (3) si introducerea
acestora in incinta controlata (5) prin intermediul placii glisante (5g) ce realizeazad o
miscare de deplasare rectilinie;

- Preluarea materialelor de adaos ce vor fi utilizate si care fost depozitate, in prealabil, in
spatiul de depozitare (3) si introducerea acestora in incinta controlata (5) prin
intermediul placii glisante (5g) ce realizeaza o miscare de deplasare rectilinie;

- Tnincinta controlati (5) se regisesc cablul de masi de la sursa de energie, introdus prin
orificiul (5b), pistoletul de sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare ce se
continua prin orificiul (5¢), prin intermediul cablului, pana la sursa de energie;

- Se blocheaza placa rabatabild (5f) cu ajutorul sistemului de blocare (8);

- Seintroduce, prin orificiul (6), instrumentul de masurare a atmosferei de sudare,;

- Seinitiaza procesul de inlocuire a mediul gazos din incinta cu gaz de protectie, cu ajutorul
stuturilor de alimentare (4). Gazul de protectie din incinta este adus prin sistemul de
distributie (5d). inlocuirea mediului gazos initial din incintd, cu gaz de protectie, se
realizeaza prin intermediul sistemului de reglabil (7);

- Tn momentul atingerii conditiilor impuse mediului de protectie, puritate, presiune etc., se
blocheaza iesirea gazului de protectie prin intermediul sistemului reglabil (7);

- Cu ajutorul sistemului de manevrare (5a) se pozitioneaza pistoletul de sudare in zona de
interventie, se aduce materialul de adaos si se demareaza procesul de sudare sau
reconditionare/reparatie prin sudare;

- Vizualizarea permanenta a arcului electric prin intermediul geamurilor transparente (5f),
pozitionate pe toate lateralele si in partea de sus a incintei controlate (5);
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Dupa terminarea operatiei, care coincide cu intreruperea alimentarii cu energie electrica
a arcului, de sudare sau reconditionare/reparatie prin sudare, componentele/piesele
sunt l3asate sa se raceasca, continuandu-se cu furnizarea de gaz de protectie in incinta
prin intermediul sistemului de distributie (5d);

Se opreste alimentarea cu gaz de protectie prin inchiderea sistemului de stuturi (4);

Se deblocheaza sistemul de blocare (8);

Se extrage (extrag) din incinta controlata (5), produsul (produsele) obtinute.

Metoda de sudare cu stand modular mobil, conform revendicérii 2, caracterizatd

prin aceea ca, alimentarea cu gaz protectie se face controlat, in regim continuu, in toate
zonele din incintd cu ajutorul unui sistem de stuturi (4) de alimentare dispuse pe ramele
incintei (5) cu atmosfera controlata.
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Fig. 1 —Vedere de perspectiva a standului modular de sudare cu atmosfera de protectie
controlata conform inventiei
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Fig. 2 — Vedere frontala a standului modular de sudare cu atmosfera de protectie controlata
conform inventiei
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Fig. 3 —Vedere laterald a standului modular de sudare cu atmosfera de protectie controlata
conform inventiei
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