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Inventia se referd la industria constructoare de
masini, in special la producerea utilajului de sudare
si este destinatd fabricdrii radiatoarelor electrice,
corpul cdrora este compus din sectii stantate din
tabla de otel si completate cu agent termic lichid.

Esenta inventiei constd in aceea cd sectiile
corpului radiatorului electric, stantate din tabla de
otel, cu orificii transversale ajustate coaxial,
executate in partile de sus si de jos ale sectiilor,
sunt sudate prin sudurd prin rezistentd de contact
prin puncte. Sectiile preventiv sudate dupa conturul
exterior din doud jumdtati stantate se asambleaza
in pachet cu ajutorul masginii de sudurd, prima de
jos din pachet fiind sectia frontald, partea stantata
exterioard a cdreia este executatd fard orificiile sus-
mentionate. Fixand rigid pozitia sectiilor in pachet
una fatd de alta la magina de sudat, in orificiile
pachetului se coboard portelectrozii cu electrozii,
cu care e inzestrati masina. Electrozii se aduc in
contact cu suprafetele sectiilor, supuse sudarii si
sectiile pachetului se umplu cu apd, care este
avansatd in ele pe tot parcursul procesului de
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sudare prin orificiile din corpul unuia dintre
portelectrozi. Portelectrozii se rotesc in jurul axei
verticale a orificiilor pachetului §i deplaseazi
electrozii unul spre altul prin mecanismele cu care
¢ inzestratdi masina pentru efectuarea acestor
operatii, asigurand totodatd depunerea pe suprafata
pértilor sudate ale sectiilor in jurul orificiilor a unui
rand de puncte de contact suprapuse care formeaza
o suduri circulard continui. Inchizind sudura in
jurul orificiilor §i ridicdnd portelectrozii din
orificiile pachetului prin intermediul mecanismelor
cu care ¢ inzestratd masina, pachetul creste cu o
sectie, ajustind-o deasupra celor sudate. Apoi
ciclul actiunilor descrise cu urméatoarele doud sectii
ale pachetului se repeta.

Rezultatul constd in reducerea temperaturii de
incdlzire a sectiilor sudate in procesul sudarii, ceea
ce ridica calitatea sudurii.

Revendicari: 6

Figuri: 6
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Descriere:

Inventia se referd la industria constructoare de masini, in special la producerea utilajului de sudare si
este destinata fabricarii radiatoarelor electrice, corpul cirora este compus din sectii stantate din foi de otel
si completate cu agent termic lichid.

Este deja cunoscut ci functionarea fiabila si de lungd durata a radiatoarelor electrice, corpul cirora
este compus din sectii cave, succesiv cuplate una cu alta, stantate din foi de otel si completate cu agent
termic lichid, depinde in primul rdnd de etanseitatea corpului, de faptul pe cat de compact si fiabil sunt
cuplate sectiile intre ele, excluzind scurgerea agentului termic. Cel mai fiabil procedeu de cuplare a
sectiilor corpului radiatorului electric intre ele este sudura.

Se cunoaste procedeul de sudare una de alta a sectiilor corpului radiatorului electric, stantate din foi
de otel in care sunt executate orificii transversale, ajustate coaxial, dislocate in partile de sus si de jos ale
sectiilor, ce servesc pentru amplasarea elementelor incélzitorului electric i circulatia agentului termic
lichid, cind sectiile preventiv sudate dupa conturul exterior a doud jumétati, se vor suda manual, prin
sudura cu gaze, dupd conturul orificiilor nominalizate [1].

De asemenea este cunoscut procedeul de sudare a sectiilor corpului prin intermediul sudurii electrice
prin rezistentd de contact prin puncte cu utilizarea masinilor, destinate realizirii procedeului nominalizat,
cand jumatdtile sectiilor se vor suda dupa conturul orificiilor transversale, ajustate coaxial si mai apoi
conform conturului exterior al jumatdtilor sectiilor, astfel cuplandu-se rigid intr-un corp unic al
radiatorului electric [1; 2].

Este cunoscutd magina KO108 pentru sudarea prin rezistentd de contact prin puncte a pieselor din foi
de otel, acceptatd in calitate de cea mai apropiatd solutie, ce include carcasa, executatd din montanti
verticali, racordati prin muchii orizontale; mecanism pneumatic pentru compresiunea electrozilor, montat
pe carcasd; portelectrod mobil de sus, cuplat cu mecanismul de compresiune; portelectrod stabil de jos,
electrozi de schimb, fixati in portelectrozii nominalizati; utilaje pneumatice, hidraulice si electrice,
indispensabile pentru functionarea masinii, cit si dispozitive de conducere [3].

Deficientele procedeelor deja cunoscute constituie:

- imposibilitatea asigurarii unei suduri ermetice stabile intre sectiile corpului radiatorului electric din
motivul sudurii neuniforme, a discontinuititii ei, deformdrilor de la supraincdlzirea metalului pieselor
sudate si a calcindrii lui se datoreaza faptului ¢ sudarea este efectuata intr-un mediu deschis si deplasarea
pieselor sudate sau a arzitorului de gaze cu material de adaos este exercitata de cétre operatorul-sudor si
nu de un mecanism, ce ar functiona conform unui algoritm oportun programat;

- aparitia tensiunilor interne aditionale, cat si nerespectarea structurii metalului in foi a sectiilor
corpului, ca urmare a conditiilor de sudurd nominalizate, ce in procesul de exploatare a radiatorului aduce
la aparitia fisurilor in metal si, ca rezultat, la scurgerea agentului termic;

- productivitatea de munca micd, ce in mare masurd depinde de profesionalismul sudorului-operator,
de starea lui atdt psihologicd, cat si fizica - atentie, acuratete si responsabilitate de calitatea lucrarilor
realizate.

Toate deficientele nominalizate, la exploatarea radiatorului electric, contribuiau la scurgerea agentului
termic lichid din corpul radiatorului si la deteriorarea lui precoce.

Deficientele masinii cunoscute pentru sudarea prin rezistentd de contact prin puncte constituie:

- imposibilitatea de a obtine o sudurd continud stabild, cind punctele de contact se suprapun, formand
o cusdturd uniformd continud, astfel asigurdnd ermeticitatea cupldrii sectiilor una cu alta ale radiatorului
electric. In masina deja cunoscuts, in urma permutirii detaliilor sudate de citre sudorul-operator, punctele
de sudura adesea se aranjeaza la o oarecare distantd unul de altul sau deviazi intr-o parte sau in alta de la
muchia coaxiald a orificiilor transversale, ce irevocabil aduce la erodarea ermeticitatii corpului dispoziti-
vului;

- supraincdlzirea portelectrozilor si a electrozilor in procesul de lucru al maginii de sudare, ce
contribuie la deformarea pieselor sudate, la arderea accelerati a electrozilor si la indispensabilitatea
inlocuirii lor dese, dat fiind faptul ca la masind lipseste sistemul efectiv de racire fortatd a portelectrozilor
cu electrozii §i piesele sudate fixate pe ei;

- imposibilitatea mentinerii unui interval intre capetele electrozilor (mersul electrozilor) in procesul de
Iucru al masinii si a utilizarii lor maxime, ca urmare a lipsei in masind a unui mecanism indispensabil de
reglare a lungimii electrozilor in partea proeminent din portelectrozi. fn masina deja cunoscuts electrozii
sunt fixati rigid in orificiile portelectrozilor si nu pot fi deplasati in orificiile nominalizate, in legdtura cu
ce partea lor esentiald, ramasa in orificii, trece in deseuri, cu toate cd electrozii sunt executati dintr-un
material foarte costisitor;

- volumul de muncd mare, i, ca consecintd, capacitatea diminuatd a lucrdrilor de sudurd, ce tin de
cuplarea intre ele a sectiilor radiatorului electric intr-un corp ermetic unic, stipulat de necesitatea
deplasarii sectiilor sudate de cétre sudorul-operator in procesul sudérii i sudarea treptatd a sectiilor in
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jurul orificiilor de jos si de sus, in legaturd cu prezenta pe masind numai a unei perechi de portelectrozi,
cu electrozii fixati pe ei, din cauza cdrora piesele sudate se cer intoarse la 180°.

Sarcina inventiei constituie lichidarea deficientelor specifice celei mai apropiate solutii, in special:

- ce tine de procedeu - accesiunea caracteristicilor de exploatare a radiatorului electric, precum si a
fiabilitatii si durabilitatii lui, prin redresarea calititii sudurii sectiilor corpului radiatorului electric, cat si
accelerdrii procesului de sudare;

- ce tine de masind - sporirea productivitatii lucrérilor de sudare, diminuarea volumului de lucru si a
pretului de productie al radiatorului electric.

Sarcina trasati se va solutiona gratie faptului cd sectiile corpului radiatorului electric, stantate din
tabla de otel, cu orificii transversale ajustate coaxial, executate in partile de sus si de jos ale sectiilor, sunt
sudate prin sudurd prin rezistentd de contact prin puncte. Sectiile preventiv sudate dupa conturul exterior
din doud jumatiti stantate se asambleaza in pachet cu ajutorul maginii de sudare, prima de jos din pachet
fiind sectia frontald, partea stantata exterioard a cireia este executatd fard orificiile sus-mentionate. Fixand
rigid pozitia sectiilor in pachet una fatd de alta la masina de sudare, in orificiile pachetului se coboara
portelectrozii cu electrozii, cu care ¢ inzestrati masina. Electrozii se aduc in contact cu suprafetele
sectiilor, supuse suddrii si sectiile pachetului se umplu cu apa, care este avansata in ele pe tot parcursul
procesului de sudare prin orificiile din corpul unuia dintre portelectrozi. Portelectrozii se rotesc in jurul
axei verticale a orificiilor pachetului si deplaseaza electrozii unul spre altul prin mecanismele cu care e
inzestratd masina pentru efectuarea acestor operatii, asigurand totodatd depunerea pe suprafata partilor
sudate ale sectiilor in jurul orificiilor a unui rdnd de puncte de contact suprapuse care formeaza o sudura
circulars continui. Inchizind sudari in jurul orificiilor si ridicaAnd portelectrozii din orificiile pachetului
prin intermediul mecanismelor cu care e inzestratd magina, pachetul creste cu o sectie, ajustand-o
deasupra celor sudate. Apoi ciclul actiunilor descrise §i repetd cu urmitoarele doud sectii ale pachetului.

Rezultatul constd in reducerea temperaturii de incalzire a sectiilor sudate in procesul sudarii, ceea ce
ridicd calitatea sudurii.

Rezultatul inventiei se obtine prin fixarea rigida a sectiilor sudate una de alta, efectuarea procesului de
sudare In mediu de apa, evitindu-se deformarea si arderea metalului, $i obtinerea unei suduri circulare
continue uniforme in jurul orificiilor, gratie capacitdtii de rotatie a portelectrozilor cu electrozii in jurul
axel verticale a orificiilor sectiilor pachetului.

Masina pentru realizarea procedeului de sudare a sectiilor corpului radiatorului electric, stantate din
tabld de otel, prin sudurd de contact prin puncte include carcasd, executatd din suporturi verticale,
racordate prin muchii transversale orizontale, montate pe carcasd, in care sunt montate mecanism
pneumatic de compresiune a electrozilor, portelectrod mobil de sus, cuplat cu mecanismul de
compresiune, portelectrod imobil de jos, electrozi de schimb, fixati in portelectrozii nominalizati, utilaje
pneumatice, hidraulice si electrice, indispensabile pentru activitatea masginii, cat si dispozitive de
conducere. Utilajele pneumatice contin conducte pentru avansarea aerului comprimat, distribuitoare si
alte ansambluri, pe cand utilajele electrice contin cabluri, ce alimenteaza cu curent electric portelectrozii,
armatura de fixatie, electrica s.a.

Spre deosebire de cea mai apropiatd solutie, muchiile carcasei masinii sunt executate sub aspectul
unor plici metalice, dintre care pe cea de sus, cu ajutorul a doud suporturi, ce contine fiecare cate doud
table verticale, cuplate intre ele cu ajutorul unei sarniere verticale, una dintre ele fiind montata pe
suporturile verticale, fixate pe placd, cu posibilitatea deplasirii rectilinii alternative pe suprafata ultimelor,
iar a doua cu posibilitatea pivotdrii in raport cu prima, sunt montate mecanismele pneumatice de
compresiune a electrozilor, executate in forma de cilindri pneumatici. Fiecare tijd de piston a cilindrilor
pneumatici este cuplatd cinematic cu portelectrodul de sus mobil, care este inzestrat cu dispozitiv si canal
longitudinal, executat in corpul portelectrodului, ce asigurd alimentarea cu apd a pachetului de sectii
sudate al corpului radiatorului electric. Fiecare portelectrod imobil de jos este cuplat rigid cu corpul
cilindrului pneumatic corespunzitor, care este inzestrat cu mecanism de pivotare a ultimului, impreund cu
portelectrozii, in jurul axei verticale in raport cu carcasa si pachetul de sectii sudate.

Ambii portelectrozi (cel de sus mobil si cel de jos imobil) sunt executati in forma de tije amplasate
vertical, paralele intre ele, cu capetele de jos in formi de L. In pirtile orizontale ale capetelor in formi de
L ale portelectrozilor, prin intermediul filetului sunt fixati electrozii de schimb. Fixarea electrozilor prin
intermediul filetului asigurd posibilitatea reglarii distantei dintre ei, prin deplasarea electrozilor in
orificiile filetate ale portelectrozilor. Masina mai este inzestratd cu mecanism, amplasat pe carcasd, ce
fixeaza rigid pozitia sectiilor in pachet, una fata de alta si pe carcasd, precum si cu mecanisme, ce asigurd
deplasarea portelectrozilor cu electrozi in raport cu carcasa masinii i a pachetului de sectii sudate una de
alta al corpului radiatorului electric, fixat pe el, in plan vertical si orizontal.

Mecanismele de pivotare a cilindrilor pneumatici, impreund cu portelectrozii, sunt executate melcat in
formd de roti dintate melcate si melci racordati cu ele, cuplate cu corpurile cilindrilor pneumatici, melcii
fiind cuplati prin intermediul transmisiilor cardanice cu motoarele hidraulice, ce asigurd pas cu pas,
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rotatia rotilor melcate in comun cu corpurile cilindrilor pneumatici si a portelectrozilor cuplati cu ele in
orificiile pachetului de sectii.

Mecanismul de fixare rigidd a pozitiei sectiilor sudate in pachet relativ una fata de alta si pe carcasd
este executat in forma de bare cilindrice verticale, fixate rigid pe plicile de jos si de sus ale carcasei, ce
contacteazd in procesul de sudare cu conturul exterior al pachetului (de sectii sudate) si cu o placi de
strngere, pe care e amplasat pachetul, stabilitd pe ghidaje cilindrice verticale fixate pe carcasd in placile
ei de sus si de jos cu posibilitatea deplasdrii rectilinii alternative pe suprafata ultimelor si care stringe, in
pozitia de lucru, pachetul de sectiii catre placa de sus a carcasei, prin intermediul cilindrului pneumatic
sau hidraulic montat la placa de jos a carcasei.

Mecanismele, ce asigura deplasarea portelectrozilor cu electrozii fata de carcasa masinii, cét si fatd de
pachetul de sectii fixat pe ea in plan orizontal si vertical (deplasarea e indispensabild pentru coborarea
portelectrozilor cu electrozii in orificiile sectiei si implementarea electrozilor in contact cu suprafetele
sectiilor, ce vor fi supuse sudarii) sunt executate in forma de doi cilindri pneumatici sau hidraulici. O
pereche de cilindri este stabilitd vertical pe placa fixatd rigid pe capetele de sus ale suporturilor
consolelor, pe care sunt montati cilindrii pneumatici de compresiune a electrozilor. Cilindrii, prin tijele
sale, sunt cuplati cu tablele verticale ale consolelor nominalizate, amplasate pe suporturi. Doi cilindri
ramasi sunt fixati orizontal pe tablele verticale nominalizate si racordate, prin orificiile ultimelor tije, cu
tablele verticale ale consolelor, racordate cu primele table prin intermediul sarnierelor verticale.

Rezultatul inventiei constd in reducerea temperaturii de incalzire a portelectrozilor cu electrozii fixati
pe ei, ce sporeste considerabil fiabilitatea si durabilitatea lor, a sectiilor sudate in procesul sudarii, precum
si In micgorarea consumului de metale neferoase, aplicate in producerea electrozilor si reducerea
petioadei de sudare a sectiilor corpului radiatorului electric.

Rezultatul inventiei este garantat de faptul ca portelectrodul mobil de sus a fost inzestrat cu dispozitiv
si canal longitudinal, ce asigurd in procesul de sudare avansarea continud a apei in pachetul de sectii
sudate, racind in aga mod eficient portelectrozii si electrozii. Diminuarea consumului de metale neferoase,
folosite la producerea electrozilor se solutioneazd prin fixarea electrozilor in portelectrozi prin filetare.
Deplasarea electrozilor dupa filet fata de partile orizontale ale capetelor in forma de L ale portelectrozilor
permite utilizarea pentru sudare a unei parti mai mari din lungimea electrozilor, inclusiv pana la ultimele
portiuni ale filetului. Reducerea perioadei de sudare a sectiilor se realizeaza prin faptul ca concomitent se
sudeazi suprafata in jurul a doud orificii, spre deosebire de cea mai apropiatd solutie, unde se sudeaza
suprafata numai in jurul unui orificiu.

Inventia se explicd prin desenele din fig. 1-6, care reprezinta:

- fig. 1, schema constructivd a maginii pentru sudarea prin rezistentd de contact prin puncte a sectiilor
corpului radiatorului electric, pe care se face posibila realizarea procedeului de sudare propus, aspect
anterior;

- fig. 2, aspectul A, vezi fig. 1;

- fig. 3, sectiunea B-B, vezi fig. 1;

- fig. 4, sectiunea C-C, vezi fig. 1;

- fig. 5, sectiunea D-D, vezi fig. 4;

- fig. 6, sectiunea B-B, vezi fig. 1 (variantd de executare).

Masina include carcasa 1, executatd din suporturi verticale 2, racordate prin muchii orizontale - de sus
3 si de jos 4, executate in formd de plici metalice. Pe placa de sus 3, cu ajutorul a doud console 5, este
montat mecanismul pneumatic de compresiune a electrozilor 6, executat in formd de cilindri pneumatici
7. Fiecare consold 5 contine table verticale 8 si 9, cuplate intre ele prin intermediul sarnierei verticale 10,
tabla 8 este instalatd pe suporturile verticale 11, fixate pe placa de sus 3, cu posibilitatea deplasarii
rectilinii alternative pe suprafata suporturilor 11, iar tabla 9, gratie sarnierei verticale 10, are posibilitatea
de a se roti impreuna cu cilindrul pneumatic 7, fatd de tabla 8. Fiecare tija 12 de piston 13 a cilindrilor
pneumatici 7 este cuplati cinematic cu portelectrodul mobil de sus 14 (ce se deplaseazi in mod sincron cu
tijele 12 si pistoanele 13), iar portelectrodul imobil de jos 15 este cuplat rigid cu corpul cilindrului
pneumatic 7. Portelectrodul mobil de sus 14 este inzestrat cu dispozitiv 16 si canal longitudinal 17,
executat in corpul portelectrodului 14, ce asigurd alimentarea cu apa in pachetul de sectii sudate al
corpului radiatorului electric.

Pachetul sectiilor sudate intre ele include sectiile frontale 18, jumdtatea internd stantatd 19, cuplata
coaxial cu orificiile 20, pe cind cea exterioard 21 este executatd fard orificii. Sectiile ulterioare 22, sudate
de capatul sectiei 18, includ jumétitile 19, in care sunt executate orificiile 20. Toate jumatatile stantate
sunt cuplate in sectiile 18 si 22 prin intermediul unei suduri continue 23, trasatd pe suprafata lor de-a
lungul conturului exterior 24 al sectiei, paraleld ultimei. Ambii portelectrozi, cel mobil de sus 14 si cel
imobil de jos 15, sunt executati in forma de tije amplasate vertical, paralele una fatd de alta cu capetele
de jos 25 si 26 in formd de L, in partea orizontald a cirora prin filetare sunt fixati electrozii 6, executati
detasabili si reglabili. Fixarea electrozilor 6 prin filetare asigura posibilitatea reglarii jocului 3 dintre ei (e
ilustrat pe fig. 5), prin deplasarea electrozilor 6 in orificiile filetate ale capetelor 25 si 26 ale
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portelectrozilor 14 si 15. Cuantumul partilor orizontale 25 si 26 ale portelectrozilor 14 si 15 este executat
cu un diametru mai mic decit al orificiilor 20 ale sectiilor 18 si 22 (se reflecteaza pe fig. 5). Corpurile
cilindrilor pneumatici 7 sunt inzestrate cu mecanisme, ce asigurd pivotarea lor impreund cu portelectrozii
15 i cu electrozii 6, fixati in ei, in jurul axei verticale, fatd de carcasd si de pachetul de sectii sudate 18 si
22. Mecanismele de pivotare sunt executate melcat, fiind cuplate cu corpurile cilindrilor pneumatici 7,
rotile dintate elicoidale 27 si melcii 28, racordati cu ele, sunt unite prin transmisiile cardanice 29 cu
motoarele hidraulice 30.

Varianta optimd de realizare a mecanismelor de pivotare presupune executarea lor sub forma de roti
dintate cu clichet 31 cuplate cu corpurile cilindrilor pneumatici 7 si racordate cu tachetii cu clichete 33 cu
tija 32, legate cu tijele cilindrilor hidraulici sau pneumatici 35, amplasate pe carcasa 1 a masinii.

Masina este inzestratd cu un mecanism, amplasat pe carcasa 1, ce fixeaza rigid pozitia sectiilor 18 si
22 in pachet, relativ una fatd de alta si pe carcasa 1, precum si cu mecanisme, ce asigurd deplasarea
portelectrozilor 14 si 15 cu electrozii 6, fatd de carcasa 1 a masinii i fatd de pachetul fixat pe ea, cit si a
sectiilor 18 si 22 sudate una cu alta ale corpului radiatorului electric in plan vertical si orizontal.
Mecanismul, ce fixeaza rigid pozitia sectiilor 18 si 22 in pachet, relativ una fatd de alta si pe carcasa 1,
este executat in formd de bare cilindrice verticale 36, fixate rigid de plicile de sus 3 si de jos 4 ale
carcasei 1, ce contacteaza in procesul de sudare cu conturul exterior 24 al sectiilor 18 si 22 ale pachetului
si cu o placd de strAngere 37, pe care este amplasat pachetul. Placa de strdngere 37 este stabilitd pe
ghidajele cilindrice verticale 38, fixate pe carcasa 1, in plicile de sus 3 si de jos 4, cu posibilitatea
deplasarii rectilinii alternative pe suprafata ultimelor si care strange, in pozitia de lucru, pachetul de sectii
18 si 22 spre placa de sus 3 a carcasei 1, prin intermediul cilindrului hidraulic sau pneumatic 39, cuplat cu
ea, care este amplasat pe placa de jos 4 a carcasei 1. Mecanismele ce asigurd deplasarea portelectrozilor
14 i 15 cu electrozii 6, fatd de carcasa masinii si de pachetul de sectii 18 si 22 fixat pe el in plan vertical
si orizontal, indispensabil pentru ridicarea si coborarea portelectrozilor in orificiile 20 ale sectiilor 18 si
22, cat si aducerea electrozilor 6 in contact cu suprafetele sectiilor supuse suddrii (suprafetele sunt
dislocate in jurul orificiilor 20) sunt realizate in formd de doud perechi de cilindri pneumatici si hidraulici
40 5i 41.

Cilindrii 40 sunt ajustati vertical pe placa 42, fixata rigid pe capetele de sus ale suporturilor 11 ale
consolelor 5, pe care sunt montati cilindrii pneumatici 7 de stringere a electrozilor 6. Cilindrii 40, prin
intermediul tijelor 43 sunt cuplati cu tabla verticald 8 a consolelor 5, ajustate pe suporturile 11, cu
posibilitatea deplasarii rectilinii alternative pe suprafata celor din urma.

Cilindrii 41 sunt fixati orizontal pe tablele verticale 8 si cuplati prin orificiile 44, executate in tablele
8, prin tijele sale 45 cu tablele verticale 9, legate cu tablele 8 prin sarniera 10. Astfel, prin intermediul
cilindrilor 41 se efectueazi pivotarea tablelor 9, fatid de 8 in jurul axei sarnierei 10, si prin urmare,
deplasarea portelectrozilor 14 si 15 cu electrozii 6 si cilindrii 7, cuplati cu tablele 9, in plan orizontal fata
de carcasa 1 si a pachetului de sectii 18 si 22 fixat pe ea.

Pe placa de jos 4 a carcasei 1 este amplasat un suport 46 cu orificii 47, ce asigurd returnarea apei
utilizate in sistemul de alimentare cu apd cu recirculatie, cu care este inzestratd masina.

Pe carcasa 1, din partea miinii drepte a sudorului-operator, este stabilit pupitrul 48 de dirigare cu
toate mecanismele si dispozitivele electrice, pneumatice si hidraulice, ce asigurd functionarea masinii.

Magina pentru sudarea una de alta a sectiilor corpului radiatorului electric prin rezistentd de contact
prin puncte, prin procedeul propus, functioneaza astfel.

Pe placa de strangere 37 se va asambla pachetul din sectiile 18 si 22, ulterior supuse sudarii, utilizind
pentru partea de jos a pachetului sectia frontald 18, partea exterioard 21 a carcasei este exercitatd fard
orificii coaxial racordate 20. Deasupra sectiei 18, pe jumatatea ei 19, in care sunt executate orificiile 20,
se va aranja sectia 22, pe ambele jumatdti 19 ale cdreia sunt executate orificiile 20. Toate jumatatile
stantate 19 si 21 ale sectiilor nominalizate preventiv se vor uni una cu alta prin sudura 23, trasatd pe
suprafatd de-a lungul conturului exterior 24 al sectiei, paralel celei de la urmd, dupd cum este reflectat pe
fig. 4. Sectiile 18 si 22 vor fi amplasate pe placa de strangere 37 in asa mod incat si contacteze compact
prin conturul exterior 24 cu suprafetele barelor cilindrice verticale 36, contribuind la fixarea rigidd a
barelor 36 in partea de sus 4 si de jos 3 ale placilor carcasei 11, la un anumit interval una de alta, repetdnd
conturul 24 al pachetului de sectii 18 si 22.

Amplasat pe placa de strangere 37, pachetul se va strAnge compact de placa de sus 3 a carcasei 1,
permutand placa 37 conform directiilor cilindrice 38, prin intermediul tijei cilindrului 39, legat cu placa
37 (reflectat prin sdgeatd pe fig.1). Prin utilizarea procedeului nominalizat se obtine fixarea rigida a
sectiilor 18 §i 22, una relativ alteia, in pachet si pe carcasa. Apoi in orificiile 20 ale sectiilor 18 si 22 ale
pachetului se vor cobori portelectrozii 14 si 15, cu electrozii 6 fixati in ei, capetele de lucru ale cérora se
vor distanta unul de altul la un interval 5 indispensabil intre ele (ilustrat pe fig. 5). Coborarea
portelectrozilor 14 si 15 in orificiile 20 se va efectua prin deplasarea in jos, conform suporturilor 11 ale
consolelor 5 prin intermediul tijelor 43 ale cilindrilor 40, avansind in camera cu piston aerul comprimat
sau lichidul de lucru de la compresor sau pompa.
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Contactul dintre electrozii 6 §i suprafata sectiilor 18 si 22, amplasate in jurul orificiilor 20 si supuse
suddrii, se va efectua deplasind in plan orizontal portelectrozii 14 si 15 prin pivotarea tablelor verticale 9
si consolelor 5, pe care sunt ajustati cilindrii 7 cu portelectrozii 14 si 15, in jurul axei sarnierei prin
intermediul cilindrilor 41. Concomitent axa verticald longitudinala a cilindrilor 7 se va combina cu axa
orificiilor 20 ale sectiilor 18 si 22, supuse sudarii intre ele, dupd cum e reflectat pe fig.1,3 si S. Apoi,
umpland sectiile 18 si 22 cu apa cu ajutorul dispozitivelor 16 prin canalele 17 ale portelectrozilor 14, se
va trece nemijlocit la procesul de sudare, concomitent sectiile 18 si 22 vor fi alimentate cu apd in
continuu, adicd pentru toatd perioada de realizare a procedeului de sudare.

Prin intermediul rotilor melcate 27 si a melcilor 28, racordati prin transmisia cardanica 29 cu
motoarele hidraulice 30, pas cu pas se va efectua, in conformitate cu periodicitatea trasarii,
indispensabilitatea obtinerii prin sudurd continud a suprapunetii punctelor de contact, pe suprafata supusa
suddrii, cu pauze in perioada de comprimare a electrozilor 6, pivotarea rotilor melcate 27 in comun acord
cu cilindrii pneumatici 7 si racordarea cu cei din urma portelectrozi 14 i 15 in orificiile 20 ale pachetului
de sectii 18 si 22 (reflectat pe fig.4). Comprimarea electrozilor 6 se va efectua prin deplasarea
portelectrozilor mobili de sus 14 prin intermediul tijelor 12 de piston 13 ale cilindrilor pneumatici 7 la
avansarea aerului comprimat in camerele de piston ale cilindrilor 7 nominalizati. Desfacerea electrozilor 6
se va efectua ulterior avansdrii aerului comprimat in tijele camerelor cilindrilor pneumatici 7.

Realizand o rotatie deplind a portelectrozilor 14 si 15 cu electrozii 6 in jurul orificiilor 20 si, prin
urmare, asigurand obtinerea in jurul lor a sudurii circulare continue, portelectrozii 14 si 15 se deplaseaza
in directie opusd in plan orizontal, prin intermediul cilindrilor 13 si se ridica din orificiile 20 ale sectiilor
18 si 22, cu ajutorul cilindrilor 40, asigurdnd avansarea aerului sau lichidului de lucru in camera tijelor
celor din urma.

Apoi, coborand placa de strAngere 37 impreund cu pachetul de sectii sudate 18 §i 22 cu ajutorul
cilindrului 39, pachetul se va completa cu o sectie 22, ajustand-o deasupra sectiilor sudate. Pachetul nou
creat prin intermediul placii de strAngere 37 se va strange spre placa de sus 3 a carcasei 1 si analogic se
vor repeta ciclurile operatiilor descrise pentru urmatoarele doud sectii ale pachetului.

Inventia propusd permite accesiunea caracteristicilor de exploatare a radiatorului electric, in special a
fiabilitatii si durabilititii lui, sporeste productivitatea muncii, precum si  contribuie la diminuarea
volumului de lucru in procesul de fabricatie a lor, cat si a consumului de materiale, in special a metalelor
neferoase, care sunt foarte costisitoare i, prin urmare, va contribui la reducerea costului radiatoarelor.

(57) Revendiciri:

1. Procedeu de sudare a sectiilor corpului radiatorului electric, stantate din tabla de otel, in care sunt
executate orificii ajustate coaxial, dislocate in partile de sus si de jos ale sectiilor, prin sudurd prin
rezistentd de contact prin puncte, caracterizat prin aceea cid sectiile se sudeaza in prealabil dupa
conturul exterior din doud jumdtiti stantate, se asambleazd in pachet, montind prima, de jos in pachet
sectia frontald, jumdtatea exterioard a cireia este executata fara orificiile indicate mai sus, fixand rigid
pozitia sectiilor in pachet una fatd de alta, in orificii se coboard portelectrozi cu electrozii fixati de ei si
contactind cu suprafetele sectiilor supuse sudarii, sectiile pachetului se umplu cu apa, care este debitatd in
ele pe parcursul intregului proces de sudare, sectiile se sudeaza, rotind portelectrozii in jurul axei
verticale a orificiilor, deplasind totodatd electrozii unul spre altul, se formeazi o sudurd circulard
continud, se ridicd portelectrozii din orificiile pachetului, deasupra celor sudate se instaleazd urmatoarea
sectie a pachetului si ciclul actiunilor sus-mentionate se repeta.

2. Magina de sudare prin rezistentd de contact prin puncte a sectiilor corpului radiatorului electric,
stantate din tabld de otel, ce include carcasd executatd din suporturi verticale, racordate prin muchii
transversale orizontale, in care sunt montate mecanism pneumatic de compresiune a electrozilor,
portelectrod mobil de sus cuplat cu mecanismul de compresiune, portelectrod imobil de jos, electrozi de
schimb fixati pe portelectrozi, utilaje pneumatice si electrice, dispozitive de conducere, caracterizata
prin aceea ci muchiile transversale ale carcasei sunt executate ca niste plici, pe cea de sus, prin
intermediul consolelor contindnd doud table verticale cuplate una cu alta cu o sarnierd verticald, una
dintre ele fiind montatd pe suporturile verticale fixate pe placd cu posibilitatea deplasirii rectilinii
alternative pe suprafata ultimelor, iar a doua cu posibilitatea pivotarii in raport cu prima, sunt montate
mecanismele pneumatice de compresiune a electrozilor, executate in forma de cilindri pneumatici, fiecare
tija de piston a cérora este cuplatd cinematic cu portelectrodul mobil de sus, inzestrat cu dispozitiv si
canal longitudinal, ce asigurd alimentarea cu apd a pachetului de sectii sudat al corpului radiatorului
electric, iar fiecare portelectrod imobil de jos e cuplat rigid cu corpul cilindrului pneumatic corespunzitor,
dotat cu mecanism de pivotare a ultimului impreund cu portelectrozii in jurul axei verticale in raport cu
carcasa si pachetul de sectii sudate; ambii portelectrozi sunt executati in forma de tije amplasate vertical,
paralel una fatd de alta cu capetele de jos in L, in partile orizontale ale cdrora, prin intermediul filetului



10

15

20

25

30

35

MD 2269 B1 2003.09.30

8

sunt fixati electrozii de schimb cu posibilitatea reglarii distantei dintre ei; in plus, masina este inzestrata
cu mecanism amplasat pe carcasd, de fixare rigidd a pozitiei sectiilor in pachet, una fatd de alta si pe
carcasd, de asemenea cu mecanisme ce asigurd deplasarea portelectrozilor cu electrozii in raport cu
carcasa masinii si a pachetului de sectii sudate una de alta ale corpului radiatorului electric, fixat pe ea in
planurile vertical si orizontal.

3. Masind de sudare prin rezistentd de contact prin puncte a sectiilor radiatorului electric, conform
revendicarii 2, caracterizatid prin aceea ci mecanismele de pivotare a cilindrilor pneumatici impreund
cu portelectrozii sunt executate melcat in forma de roti dintate melcate si melci racordati cu ele, legate cu
corpurile cilindrilor pneumatici, melcii fiind cuplati prin intermediul transmisiilor cardanice cu motoarele
hidraulice, ce asigurd rotatia ultimelor in orificiile pachetului de sectii.

4. Masind de sudare prin rezistentd de contact prin puncte a sectiilor radiatorului electric, conform
revendicarilor 2, 3, caracterizati prin aceea cii mecanismul de fixare rigida a pozitiei sectiilor sudate in
pachet relativ una fatd de alta si pe carcasd este executat in forma de bare cilindrice verticale fixate rigid
pe plicile de jos si de sus ale carcasei, contactand cu conturul exterior al pachetului de sectii sudate si cu
o placd de strangere pe care e amplasat pachetul, instalatd pe ghidaje cilindrice verticale cu posibilitatea
deplasarii rectilinii alternative pe suprafata ultimelor i care strange, in pozitie de lucru, pachetul de sectii
la placa de sus a carcasei, prin intermediul cilindrului pneumatic sau hidraulic montat pe placa de jos a
carcasei.

5. Magina de sudare prin rezistentd de contact prin puncte a sectiilor radiatorului electric, conform
revendicarilor 2-4, earacterizatd prin aceea ci mecanismele, ce asigurd deplasarea portelectrozilor cu
electrozii fatii de carcasa masinii si a pachetului de sectii fixat pe ea in planuri orizontal si vertical sunt
executate in formd de cilindri pneumatici sau hidraulici, doud dintre care sunt montate vertical pe placa
fixatd rigid pe capetele de sus ale suporturilor consolelor, pe care sunt montati cilindrii pneumatici de
compresiune a electrozilor, si sunt uniti prin tijele sale cu tablele verticale ale consolelor indicate,
amplasate pe suporturi, iar alti doi cilindri sunt fixati orizontal pe tablele verticale indicate si racordate
prin tijele sale cu tablele verticale ale consolelor, racordate cu primele prin intermediul sarnierelor
verticale.

6. Magina de sudare prin rezistentd de contact prin puncte a sectiilor corpului radiatorului electric,
conform revendicarii 3, earacterizati prin aceea ¢ mecanismele de pivotare a cilindrilor pneumatici
impreund cu portelecrozii sunt executate dintat cu clichet si includ roti dintate cu clichet si tacheti cu
clichete cu bare racordati cu ele si cuplati cu tijele cilindrilor hidraulici sau pneumatici, rotile dintate cu
clichet fiind cuplate cu corpurile cilindrilor pneumatici.
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Kues, 1985, ¢. 102-103.
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