(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII §1 MARCI
Bucuresti

1y RO 134149 A2
s1) Int.Cl.
HO1R 4/66 0%

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

(21} Nr.cerere: @ 2018 00876
{22) Data de depozit: 07/11/2018

{41) Data publicarii cererii: {72} Inventatori:

29/05/2020 BOPI nr. §/2020 + BULEACAIUS CASIU,
STR.CONSTANTIN DOBROGEANU
GHEREA NR.13, BISTRITA NASAUD, BN,

{71) Solicitant; RO
~BETAK 8.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 NAPQCA, JUD. CLUJ

sy ELECTROD (TARUS) DE iIMPAMANTARE MULTISTRAT
S| PROCEDEU DE REALIZARE

{57) Rezumat:

Inventia se refera la un electrod de Tmpamaéntare multi-
strat sub forma de {arus, utilizat la fabricarea prizelor de
impamantare pentru protectia la supracurentii rezultati
din descarcarile electice-atmosferice, respectivfulgere,
si la un procedeu de realizare a acestora. Electrodul
conform inventiei are formd de cruce dreapta metalica
cu brate (a, b, ¢ 5i d) egale, zincatd cu doua straturi (3
$i ), interior si exterior, peste care sunt depuse doua
straturi (4 si 8), interior si, respectiv, exterior, de cupru,
n interiorul aripilor profilului stelar al electrodului sunt
introduse, pe toata lungimea, niste benzi (9, 10, 11 si
12) de cupru sau aluminiu, iar In mijlocul electrodului
este introdusd, pe toata lungimea, o bara (8) de.cupru
sau aluminiu, Procedeul conform inventiei consta in
depunerea prin zincare, pe suprafata interioara si exte-
rioara a uneitevi (1) metalice din otel, a doud straturi (3
si B), interioare si, respectiv, exterioare, de zinc, urmata
de depunerea altor doud straturi (4 si 6), intericare si
exterioare, de cupru, introducerea in interiorul semifa-
bricatului de tip feava (1) patrata sau rotunda din ofel,
fnaintea procesului de deformare, a unei alte tevi (13)
rectangulare sau rotunde de cupru sau aluminiu cu
dimensiunile: adecvate astfel incat sa intre cu joc Tn
interiorul tevii (1), dupa care urmeaza procesul de
deformare a semifabricatului cu ajutorul unor falci (F1,
F2, F3 si F4) care preseaza semifabricatul pe intreaga
lungime, paralel cu axa de simetrie a viitorului electrod
si perpendicular pe mijlocul fetelor tevii (1) patrate.
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Electrod (tarus) de impamantare multistrat si procedeu de realizare

Inventia se refera la modul de realizare a corpului unui electrod (tarus) de
impamantare multistrat destinat a fi utilizat in fabricarea componentelor meca-
nice ale prizei de impamantare de protectie la supracurenti rezultati din descarcari
electrice (fulgere).

In vederea realizarii electrozilor (tarusilor) de impamantare se cunosc semi-
fabricate care au profile diverse, de exemplu in forma de bard, de teava, cruce etc.

Profilurile corpului electrozilor (tarusilor) de Timpamantare urmaresc mai
multe obiective esentiale.

In primul rand, profilurile corpului electrozilor (tarusilor) de impamantare
urmaresc obtinerea unei suprafete de expunere cat mai semnificativa pentru a
asigura un flux de curent de suprafata suficient pentru disiparea in sol a supracu-
rentilor si a tensiunilor accidentale de descarcare ca urmare a fulgerelor / trasne-
telor.

In al doilea rand, un profil optim de corp al electrozilor de impamantare este
menit sd asigure rezistenta mecanica si calitati de penetrare suficiente pentru
diferite categorii de sol.

In al treilea rand, o calitate care asigura o corecta functionare in ansamblul
fenomenelor electrice este conservarea proprietatilor de bun conductor al
corpului electrodului, indiferent de conditiile de mediu si de vechimea de insta-
lare, adica sa aiba o rezistivitate electricd cat mai micd, in conditiile unei rezistente
la coroziune cat mai mare si a unei durate de viata cat mai lunga.

Din punct de vedere al conditiilor de realizare, se impune asigurarea unei

productivitati optime pentru realizarea unor productii de serie mare. Trebuie

reduc toate calculele electrice.
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Standardele profesionale insista atat asupra dimensiunilor electrozilor de im-
pamantare cat si asupra starii suprafatei care trebuie sa asigure o mare rezistenta
la coroziune, respectiv o durata de viata cat mai mare ([1], [2], [3])-

Dezavantajele solutiilor existente sunt c¢d productia acestora presupune un
numar mare de operatii de pregatire neomogene care cresc timpii de executie si,
in plus, proprietdtile electrice ale electrozilor de impamantare (tarusilor) nu sunt
asigurate si garantate in timp.

Problema pe care o rezolva inventia este obtinerea unui electrod (tarus) de
fmpdmantare printr-un procedeu tehnologic cu numar minim de operatii de pre-
gatire si cu proprietati electrice si de protectie anticorosiva superioare, respectiv o
rezistenta la coroziune semnificativa mare.

Electrodul de impamantare potrivit inventiei inldturd dezavantajele de mai
sus intrucat este realizat dintr-un semifabricat de otel zincat, cupru sau aluminiu
ca o teava patrata in care se introduc alte tevi tot patrate, cu dimensiuni mai re-
duse din otel zincat sau cupru, benzi sau bare care sunt apoi deformate, de exem-
plu prin actiuni de presare perpendiculare pe laturile patratului, sub forma finala a
unei cruci drepte cu brate egale pe intreaga lungime a electrodului cu pereti care
alterneaza ca material sau ca strat de protectie.

Avantajele inventiei sunt ca electrodul (tarusul) de impamantare se obtine
dintr-un semifabricat cu o singura componenta finala, ca are performante elec-
trice superioare, ca numarul operatiilor tehnologice pentru realizarea productiei
este mai redus decéat in cazurile cunoscute si ca electrodul (tarusul) de impaman-
tare are o rezistenta la coroziune mare, respectiv o durata de viata semnificativa.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei si in legatura si cu
Fig. 1 ... Fig. 5 care reprezinta:

Fig. 1 - profilul electrodului de impadmantare in sectiune transversal3;

Fig. 2 - starea initiala a semifabricatului de tip teava rectangulara si a pozitiilor
prismelor (bacurilor) de deformare prin presare.

Fig. 3 - stare intermediara a semifabricatului de tip teava rectangulara si a pozi-
tiilor prismelor (bacurilor) de deformare prin presare.

Fig. 4 - stare finala a semifabricatului de tip teava rectangulara si
melor (bacurilor) de deformare prin presare.
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Fig. 5 - vedere laterala a semifabricatului de tip teava rectangulara in stare finala si
a pozitiilor prismelor (bacurilor) de deformare prin presare.

Electrodul de impamantare 1 potrivit inventiei este realizat, ca in Fig. 1, dintr-
un semifabricat din otel zincat, fie acesta o teava patrata, care se deformeaza, cao
cruce dreapta cu brate egale a, b, ¢, d si goalad in interiorul profilului geometric
rezultat, pe intreaga lungime a electrodului cain Fig. 4.

Un alt exemplu de realizare a inventiei este dat in legatura si cu Fig. 6 care
prezinta profilul transversal al electrodului multistrat alcatuit din pereti de otel si
straturi succesive de Cu si Zn.

Electrodul de impamantare este realizat dintr-o teava rectangulara 1 din otel
zincat cu stratul exterior de zinc 3, respectiv interior 5 peste care se depun niste
straturi de cupru 4 exterior, respectiv 6 interior, printr-o metoda cunoscuta, de
exemplu intr-o solutie de tartrat de sodiu si potasiu si formaldehida, aceste
procese tehnologice fiind executate inainte de deformarea tevii sau ansamblului
de tevi in forma finala de cruce. Straturile de cupru, 4 respectiv 6, ale electrodului
cu profilul rezultat sunt acoperite cu alte doua straturi de zinc, unul exterior 2,
respectiv unul interior 7.

Se mai da un alt exemplu de realizare a inventiei, in legatura si cu Fig. 8, care
prezinta profilul transversal al electrodului care cuprinde o bara cilindrica de cupru
dispusa in axul geometric al profilului, pe lungimea electrodului.

Pentru realizarea profilului electrodului se foloseste teava zincata 1, sau ban-
da din otel zincata pe ambele fete, cu straturi de zinc, un strat exterior 2, res-
pectiv, un strat interior, 3. Inainte de inchiderea completa a formei poligonale fi-
nale stelate cu patru brate, pe axul geometric al profilului se introduce pe lungi-
mea electrodului, o bara de cupru 8 care are sectiunea aproximativ egala cu sec-
tiunea golului care ramane dupa terminarea procesului de deformare mecanica.
Aceasta sectiune depinde de grosimea materialului supus deformarii, unde raza
minima de indoire este egala cu grosimea materialului de indoit. Se obtine astfel,
prin deformare plastica un profil de otel in forma de cruce, zincat interior si ex-

terior si care are in centru o bara de cupru.

Un alt exemplu de realizare a inventiei in legatura si cu Fig. 9 care prezinta _
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In interiorul profilului semifabricatului rectangular din otel 1, deformat si cu-
prins Intre straturile de zinc de protectie anticorosiva interior 2, respectiv interior
3, in aripile profilului stelar, se introduc niste benzi longitudinale 9, 10, 11, 12 de
cupru sau aluminiu dupa care procesul de presare continud pana la inchiderea
completa a profilului.

Se mai da un exemplu de realizare a inventiei, in legdtura si cu Fig. 10, care
prezintd in sectiune transversala ansamblul de profiluri si repere care sunt apoi
deformate prin presare.

In acest exemplu straturile de otel, zinc si cupru se obtin prin introducerea
unei tevi rectangulare de cupru 13, in interiorul tevii rectangulare din otel cu pe-
retii 1 si straturile de zincare 3, respectiv 5, teava de otel care are niste dimensiuni
adecvate astfel incat teava de cupru 13 sa intre in interiorul tevii de otel zincat, cu
joc mic, inainte de deformarea acestora. Rezulta, prin deformarea ansamblului
din partea celor patru laturi, un profil metalic sub forma unei cruci cu patru laturi,
format din mai multe straturi suprapuse, din exterior in interior: zinc / otel / zinc /
cupru.

Procedeul de realizare a electrodului de impamantare potrivit inventiei preia
semifabricatul, de exemplu, intre niste falci prismatice F1, F2, F3, F4 paralele cu
axul de simetrie al acestuia, pe intreaga lungime a viitorului electrod si perpendi-
culare pe fetele sale, ca in Fig. 5. Prin presare continua, cele patru filci prismatice
situate diametral opus trec printr-o faza generica de deformare ca in Fig. 2 cand
unghiul initial de 90° se reduce in trepte ca un unghi a. Acest unghi a ca in Fig. 3
tinde la zero cand actiunea de presare inceteaza si produsul este aruncat dintre
falcile de deformare.

Procedeul se aplicd similar si pentru cazurile in care semifabricatul este o
teava rectangulara oarecare sau o teava rotunda rezultatul fiind acelasi si in cazul
n care deformarea se face plecand de la un semifabricat in forma de banda care
este deformat prin roluire.

Pentru situatiile in care semifabricatul este din teava din otel, zincata termic

sau banda din otel zincata termic si se produce deformarea in ideea obtinerii profi-

cat si In exterior.
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Protectia anticorosiva sau refacerea acoperirii cu zinc se realizeaza prin
imersarea electrodului pentru activare, intr-o baie de flux pentru zincare termica
pe baza de clorura de zinc §i amoniu, apoi se procedeaza la imersarea in baia de
zinc topit si se obtine in exterior un strat de zinc uniform si continuu iar in interio-

rul profilului electrodului, un strat de zinc omogen (Fig. 7).
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Revendicari

Electrod (tarus) multistrat de impamantare destinat includerii in circuitele
electrice de protectie la fenomene electrice de mare putere este caracterizat
prin aceea ca, este realizat dintr-un semifabricat, fie acesta o teava patrata,
care se deformeaza prin actiuni perpendiculare pe laturile patratului, ca o
cruce dreapta cu brate egale (a, b, ¢, respectiv d) si goala Tn interiorul profilu-

lui geometric rezultat, pe intreaga lungime a electrodului.

Electrod de impamantare ({drus) ca la revendicarea 1 este caracterizat prin
aceea ca este realizat dintr-o teava rectangulara (1) din otel zincat cu un strat
exterior de zinc (3, respectiv interior 5) peste care se depun doua straturi de
cupru, unul exterior, respectiv unul interior (4, respectiv 6), printr-o metoda
cunoscuta, de exemplu printr-o depunere chimica intr-o solutie pe baza de
sulfat de cupru, tartrat de sodiu si potasiu si formaldehida, la final, straturile
de cupru, sunt acoperite cu alte doua straturi de zinc, unul exterior, respectiv

unul interior (2, respectiv 7).

Electrod (tarus) ca la revendicarea 1, este caracterizat prin aceea ca este
realizat dintr-o teava zincata (1) sau banda din otel zincata pe ambele fete,
cu straturi de zinc, un strat exterior, un strat interior (2, respectiv 3) astfel
incat fnainte de inchiderea completd a formei poligonale finale stelate cu
patru brate, pe axul geometric al profilului se introduce pe lungimea electro-
dului, o bara de cupru sau aluminiu (8) care are sectiunea aproximativ egala
cu sectiunea golului care ramane dupa terminarea procesului de deformare

mecanica.

Electrod (tarus) ca la revendicarea 3, este caracterizat prin aceea ca in inte-
riorul profilului metalic, inainte de deformarea completa a acestuia, intre
straturile de protectie anticoroziva din interior (2 respectiv 3) in fiecare sau
numai n unele din aripile profilului stelar, se introduc niste benzi longitudi-
nale (9, 10, 11, 12) de cupru sau aluminiu dupa care procesul de presare

continuad pana la inchiderea deplina a profilului.

{0
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Procedeu de realizare destinat obtinerii pe cale industriald a electrozilor
(tarusilor) de impamantare este caracterizat prin aceea ca semifabricatul,
teava patratd sau rotunda presupune, de exemplu, niste falci prismatice (F1,
F2, F3, F4) paralele cu axul de simetrie al acestuia, pe intreaga lungime a
viitorului electrod si perpendiculare pe fetele sale, astfel incat falcile situate
diametral opus, trec prin niste faze cand unghiul initial de 90° se reduce in
trepte spre un unghi ascutit (a) care tinde la zero cand actiunea de presare
Tnceteazd si produsul este aruncat dintre falcile prismele de deformare.

Procedeu de realizare destinat obtinerii pe cale industriala a electrozilor
(tarusilor) de impamantare ca la revendicarea 5 este caracterizat prin aceea
¢d, Tn interiorul semifabricatului de tip teava rectangulara sau rotunda din
otel (1) se introduce, inaintea procesului de deformare, o alta teava rectan-
gulara sau rotunda de cupru sau aluminiu (13) ce are dimensiunile adecvate
astfel incat teava de cupru sau aluminiu sa intre cu joc in interiorul tevii de
otel (1) cu straturi de zincare pe interior, respectiv pe exterior (3, respectiv 5),
dupa care procesul de deformare se finalizeaza prin obtinerea unui ansamblu
intr-o forma poligonala stelata, cu patru brate.

Procedeu de realizare destinat obtinerii pe cale industriala a electrozilor
(tarusilor) de impamantare ca la revendicarea 5 este caracterizat prin aceea
ca, in interiorul semifabricatului de tip teava rectangulard sau rotunda din
cupru sau aluminiu (13) se introduce, Tnaintea procesului de deformare, o
alta teava rectangulara sau rotunda de otel (1) ce are dimensiunile adecvate
astfel incat {eava din otel cu straturile de zincare (3, respectiv 5) sa intre in
interiorul fevii din cupru sau aluminiu, dupa care procesul de deformare se
finalizeaza prin obtinerea unui ansamblu intr-o forma poligonala stelata, cu

patru brate.

\

Procedeu de realizare ca la revendicarea 5 este caracterizat prin aceea ca in

urma actiunii mecanice de deformare, cand semifabricatul este teava rectan-

gulard din otel sau teava rectangulard din otel zincata termic (1), si cand
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sarea electrodului pentru activare, intr-o baie de flux pentru zincare termica
pe baza de clorura de zinc si amoniu, apoi se procedeaza la imersarea fn baia
de zinc topit si se obtine in exterior un strat de zinc uniform si continuu iar in

interiorul profilului electrodului, un strat de zinc omogen.
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Fig. 2
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Fig. 5

Fig. 6
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Fig. 8
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Fig. 10




