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ASPECTS OF THE CONSTRUCTION AND IMPLEMENTATION 
OF FAMILY ROBOTS PROPOSED TO BE USED AT THE 

RADIATORS PRESERVATION 
 

 The authors have concepted, calculated and designed a family of 
industrial robots, possessing two, three, four degrees of freedom, made at SC 
RAAL SA Bistriţa for the radiators preservation. Taking into account the 
dynamics of each robot and the mechanical structure of the modules from the 
robots construction, the calculations of choosing the engines, were determined. 
 In the paper are presented the TR, RT, TRT, TTRT robots 
implemented in the preservation of the radiators. În the second part of the 
paper was presented a comparative analysis of the designed robots in terms of 
energies consumptions. Following the analysis, it is recommended to build the 
robots: RT, RTT, suspended TRT and TTRT. 
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1. Funcţionarea în imagini a robotului TR 
 

Robotul care face obiectul prezentării funcţionează într-un ciclu 
închis format din patru paşi, care presupune utilizarea unei benzi 
transportoare înainte şi după pastare. 

A. Preluarea matricei de pe banda transportoare care soseşte 
din sectorul de montaj (figura 1). Robotul este în poziţie de aşteptare 
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până când matricea se aşează pe braţul rotitor, conform cu [4] şi [6]. 
Nici una din componentele robotului nu lucrează. 

B. Imersarea matricei în cuva de pastare (figura 2). În această 
fază servomotorul inferior acţionează şurubul cu piuliţă cu bile, realizân- 
du-se ridicarea matricei de pe banda transportoare. Simultan, începe 
acţiunea servomotorului superior care produce rotirea braţului purtător 
împreună cu matricea până trece de marginea cuvei de pastare. În 
acest moment este inversat sensul mişcării de translaţie, realizându-se 
coborârea braţului purtător, combinat cu mişcarea de rotaţie în 
derulare, în scopul imersării matricei. Aici robotul aşteaptă un timp 
programat, necesar pătrunderii fluxului de pastare la îmbinările 
matricei. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 2  Imersarea matricei în cuvă Fig. 1  Preluarea matricei  
 de pe banda transportoare 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 4  Revenirea braţului  
 

Fig. 3  Depunerea matricei 
purtător în poziţia iniţială 

pe banda transportoare 
 
 C. Depunerea matricelor pe banda transportoare pentru a fi 
transferate spre cuptorul de brazare (figura 3). După imersarea propriu-
zisă, începe mişcarea ascensională a braţului pentru a scoate matricea 
din cuvă. În momentul trecerii braţului peste marginea cuvei, începe 
mişcarea de rotaţie a braţului, după care se inversează sensul mişcării 
de translaţie pe verticală şi are loc coborârea matricei până ce aceasta 
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ajunge pe banda transportoare care o va transporta spre cuptorul de 
brazare. 

D. Revenirea în poziţia iniţială de aşteptare în vederea preluării 
unei noi matrici care urmează a fi supuse operaţiei de pastare (figura 
4). După ce braţul de ridicare a fost eliberat de matrice, acesta va 
reveni în poziţia iniţială, cu menţiunea că va omite mişcarea de 
imersare în cuvă. Aici braţul va aştepta sosirea unei noi matrice din 
sectorul de montaj, după care ciclul se reia. 

 
2. Funcţionarea în imagini a robotului RT 

 
 Robotul care face obiectul prezentării funcţionează într-un ciclu 

închis format din patru paşi, care presupune utilizarea unei benzi 
transportoare înainte şi după pastare. Matricele pentru simulare sunt de 
dimensiuni relativ mici şi sunt depuse pe un suport de manipulare. 

A. Preluarea matricelor de pe banda transportoare care soseş-
te din sectorul de montaj (figura 5). Aici robotul este în poziţie de aştep-
tare până când matricele se aşează pe suportul braţului rotitor. Nici una 
din componentele robotului nu lucrează. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Fig. 6  Imersarea  Fig. 5  Preluarea matricelor 
matricelor în cuvăde pe banda transportoare

B. Imersarea matricelor în cuva de pastare (figura 6). Pentru a 
realiza această fază a operaţiei, servomotorul superior acţionează 
şurubul cu piuliţă cu bile, obţinând ridicarea matricelor de pe banda 
transportoare. Simultan, începe acţiunea servomotoreductorului inferior 
care produce rotirea braţului purtător împreună cu matricele până trece 
de marginea cuvei de pastare. În acest moment este inversat sensul 
mişcării de translaţie, realizându-se coborârea braţului purtător, combi-
nat cu mişcarea de rotaţie în derulare, în scopul imersării matricelor. 
Aici robotul aşteaptă un timp programat, necesar pătrunderii fluxului de 
pastare la îmbinările matricelor. 
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C. Depunerea matricelor pe banda transportoare pentru a fi  
transferate spre cuptorul de brazare (figura 7). În continuare, începe 
mişcarea ascensională a braţului pentru a scoate matricele din cuvă. 

În momentul trecerii 
braţului peste marginea cuvei, 
incepe mişcarea de rotaţie a 
braţului până cand ajunge cu 
grătarul deasupra benzii, după 
care se reia mişcarea de 
translaţie pe verticală, produ-
cându-se coborârea grătarului 
până ce acesta ajunge pe 
banda transportoare care va 
duce grătarul cu matricele spre 
cuptorul de brazare. 

Fig. 7  Depunerea matricelor 
pe banda transportoare 

D. Revenirea în poziţia 
iniţială de aşteptare în vederea 
preluării unui nou set de matrice 
care urmează a fi supuse 
operaţiei de pastare (figura 8). 
După ce lamele de ridicare au 
fost eliberate de grătar, acesta va 
reveni printr-o mişcare inversă în 
poziţia iniţială, cu observaţia că 
va omite mişcarea de imersare în 
cuvă.  

Aici lamele vor aştepta 
sosirea unui nou pachet cu 
matrice din sectorul de montaj, după care ciclul se reia. 

Fig. 8  Revenirea braţului  
purtător în poziţia iniţială 

 
3. Funcţionarea în imagini a robotului TRT suspendat 

 
Robotul TRT suspendat, aşa cum se poate vedea în imaginile 

care urmează, preia matricea sau matricele care sunt de diferite 
dimensiuni.  

Acestea se manipulează cu un suport de manipulare într-un 
ciclu închis format din patru paşi între care se întâmplă mişcări 
specifice de deplasare. 
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A. Preluarea matricelor de pe căruciorul de alimentare care 
soseşte din sectorul de montaj (figura 9).  

Robotul este în poziţie de aşteptare până când matricele 
sosesc pe cărucior, aşezate împreună cu suportul de manipulare după 
care intervine şi preia acest suport încărcat cu una sau mai multe 
matrice. 

B. Imersarea matricelor în cuva de pastare (figura 10). Simul-
tan, după preluarea suportului cu matrice începe acţiunea servomo-
toarelor modulelor de translaţie pe verticală şi de translaţie pe ori-
zontală, conducând braţul purtător împreună cu matricele până acestea 
trec de marginea cuvei de pastare. În acest moment este inversat sen-
sul mişcării de translaţie pe verticală, realizându-se coborârea braţului 
purtător, în scopul imersării matricelor.  

Aici robotul aşteaptă un timp programat, necesar pătrunderii 
fluxului de pastare la îmbinările matricelor.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 9  Preluarea matricei de Fig. 10  Imersarea matricei 

 
pe căruciorul de alimentare în cuvă 

C. Depunerea matricelor pe căruciorul liniei de brazare (figura 
11). În continuare, începe mişcarea ascensională combinată cu mişca-
rea de rotire a braţului pentru a scoate matricele din cuvă şi deplasarea 
până deasupra căruciorului pentru brazare, confom cu [6].  

În momentul sosirii deasupra căruciorului pentru brazare, prin 
intermediul unei miş-cări de translaţie, se produce coborârea grătarului 
până ce acesta ajun-ge pe căruciorul care va duce grătarul cu matricele 
spre cuptorul de brazare. 

D. Revenirea în poziţia iniţială de aşteptare în vederea preluării 
unui nou set de matrice care urmează a fi supuse operaţiei de pastare 
(figura 12). După ce lamele de ridicare au fost eliberate de grătar, 
acesta va reveni printr-o mişcare inversă în poziţia iniţială.  

Aici lamelele vor aştepta sosirea unui nou pachet cu matrici din 
sectorul de montaj, după care ciclul se reia. 
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 Fig. 11 Depunerea matricei  Fig. 12 Revenirea braţului 

 pe căruciorul liniei de brazare purtător în poziţia iniţială 
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