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RO 125339 B1

Inventia se refera la un dispozitiv de amprentare defecte locale ale suprafetelor
cilindrice intericare, in tevile de schimbator de caldura ale generatorului de abur din centrale
nucleare, in scopul efectudrii controlului defectoscopic.

Sunt cunoscute dispozitive de amprentare a unor suprafete cilindrice interioare, cum
ar fi cel prezentat in brevetul RO 121573 B1, format dintr-un suport strébatut, de-a lungul
axei centrale, de doi pivoti ce au capetele profilate agezate radial, in corespondenta cu o
cama cu fereastrd, care sprijind $i ghideaza o patinad si 0 matritd, pe care este dispusé o
rasind de modelare si, respectiv, 0 cama in contact cu profilul unui suport matrita, respectivii
pivoti filetati la celalalt capat sunt asigurati la desfacere de nigte saibe si niste piulite.

Dispozitivul astfel asamblat este introdus in interiorul piesei de controlat (dop cu locas
expandat, capét de teava calibrata al unui generator de abur etc.); prin strangerea controlata
a piulitelor, pivotii inainteaza si deplaseaza radial camele, patina, suportul matritd, matrita
si ragsina de modelare catre suprafata ce urmeaza a fi amprentatd. Dupa ce agentul de
modelare se intareste, preluand negativul suprafetei cu care a fost in contact, se slabesc
usor piulitele, se extrage dispozitivul din interiorul locasului amprentat, apoi se extrage
matrita ce are inglobata replica suprafetei investigate.

Acest dispozitiv prezintd urmatoarele dezavantaje:

- efectuarea controlului pe toatd circumferinta interioard se executd prin sase
amprentari succesive, fata de un reper initial;

- dispozitivul nu poate fi utilizat la distante mari de la intrarea in locas (maximum
250 mm).

Se mai cunoaste, din documentul RO121571, un dispozitiv de amprentare a supra-
fetelor cilindrice interioare, alcatuit dintr-o flanga de fixare, doua cepuri demontabile, desti-
nate blocarii la rotire a flangei, si niste semicoliere care sunt strabatute de niste stifturi de blo-
care, ce rigidizeaza flansa de un suport cu ghidaj in pozitia prestabilita, pentru prelevarea
mulajului, precum si dintr-un subansamblu alcatuit dintr-un surub care poate fi rotit cu o
maneta in flansa de fixare, in sensul ingurubarii, pentru prelevarea propriu-zisa a replicii
sectoriale, i ih sensul desurubarii, pentru demontarea dispozitivului si extragerea mulajului,
miscarea de la surub la o patind presoare fiind transmisa central, prin intermediul unei
articulatii sferice, al unei tije de legatura si al unei tije de impanare, prin suportul cu ghidaj,
si apoi radial, la o contrapatina care preseaza o rasina de modelare.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia de fata este executarea unui control
defectoscopic al suprafetelor interioare ale tevilor de schimbator de caldura, in conditii de
acuratete si de micgorare a timpilor auxiliari.

Dispozitivul conform inventiei rezolva problema tehnica prin aceea ca este alcatuit
din suportul mecanismului de amprentare introdus si pozitionat pentru amprentare in teava
de schimbator de caldura, suport format dintr-o flansa plana, ingurubata pe capatul exterior
liber al unei extensii, flanga asigurata la desfacere prin strangerea unei prime piulite si impie-
dicata larotire de boltul de blocare, |a celalalt capat al extensiei fiind montat un suport pentru
0 casetd, ambele incadrate pentru autocentrare intre un reazem elastic si un reazem elastic
de capat, mecanismul de amprentare fiind format dintr-un pivot central, continuat cu niste
bucse mobile si o cupla de capat, care, impreuna, asigura asezarea libera a unui corp con-
ducator in interiorul casetei care, la rAndul sau, reazema liber si echidistant trei came profi-
late cu locas, pentru trei patine aferente celor trei came si trei matrite avand, fiecare, dispuséa
in locas o rasind de modelare, un stift de ghidare fixat in pivotul central limitand deplasarea
pivotului la o migcare de translatie inainte/inapoi, o flanga mobila, atasata, prin niste saibe
si nisgte suruburi, de flansa plana, asiguréand migcarea de translatie pentru amprentare, iar
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un inel de reglare, o saiba presoare si 0 a doua piulitd, montate pe capatul liber al pivotului
central, permitand demontarea, extragerea mecanismului de amprentare si recuperarea
matritelor cu mulaje.

Dispozitivul de amprentare, conform inventiei, prezintd urmatoarele avantaje:

- dispozitivul poate fi utilizat la distante mari de la intrarea in locag, de panala 3 m;

- dispozitivul este dedicat unei metode de control predictiv, care, aplicatd, poate
preveni fisurarea tevilor de schimbator de caldurg;

- se pot obtine probele martor, contindnd negativul de consistentd solida, cu
acuratete, al profilului in relief a trei portiuni de suprafatad, echidistante, la o singura
amprentare;

- se poate efectua, rapid si precis, controlul defectoscopic in zona necesar a fi
investigata, cuprinzand suprafata ce contine defectul propriu-zis i, totodata, celelalte doua
suprafete echidistante;

- efectuarea controlului pe toata circumferinta interioara se reduce la trei amprentari
succesive, fatd de un reper initial; se reduc astfel timpii utilizati pentru reparatii.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura si cu fig. 1 si 2,
ce reprezinta:

- fig. 1, vedere de ansamblu a dispozitivului instalat pentru prelevarea replicilor
sectoriale intr-o teavé de schimbator de caldurd si asigurat impotriva rotirii, in zona
mandrinata in placa tubulara a schimbatorului de caldura a unei tevi adiacente;

- fig. 2, sectiune longitudinala prin dispozitivul conform inventiei, instalat pentru
prelevarea replicilor sectoriale in teava de schimbator de caldura.

Dispozitivul de amprentare, conform inventiei, este alcatuit dintr-un suport al
mecanismului A de amprentare, pozitionat intr-o teava B de schimbator de caldura, suport
A format dintr-o flansa 1 plana, gaurit si filetatd central, insurubata pe capatul exterior liber
al unei extensii 4 si asigurata pe pozitie prin strangerea unei prime piulite 3, in functie de
reperul stabilit si marcat initial, pe o placa tubulara, la intrarea in teava B a schimbatorului
de caldura, iar la celalalt capat al extensiei 4 este atagat un suport § al casetei $i o0 caseta
6 propriu-zisa, subansamblul fiind autocentrat de doua reazeme: un reazem 14 elastic i,
respectiv, un reazem 11 elastic de capat, pozitia intregului suport fiind impiedicata la rotire
stanga-dreapta printr-un bolt 2 de blocare, montat in flansa 1 plana si introdus cu joc
mecanic mic, la instalarea dispozitivului, intr-o teava de schimbator de caldura, adiacenta
tevii de schimbator B, si din mecanismul de amprentare propriu-zis, format dintr-un pivot 16
central, ce asigura gradele de libertate necesare actiunii unui corp 12 conducator printr-un
subansamblu realizat din niste bucse 15 mobile si dintr-o cupla 13 de capét, corpul 12 con-
ducéator sprijinind, liber gi echidistant, pe circumferinta interioara a casetei 6, trei came 7 pro-
filate, cu locag pentru cate o pating, si trei patine 10 aferente celor trei came 7, plus trei
matrite 8, avand, fiecare, dispusa in locas o cantitate de rasina 9 de modelare. Migcarea
pivotului 16 central in suport este doar de translatie, fiind asigurat la rotire in capatul liber al
extensiei 4, printr-un stift 17 de ghidare, fixat in pivotul central si asigurat la extragere de pre-
zenta flangei mobile 20, flansa fixata prin strangerea usoara a patru suruburi 18, prevazute
cu saibele 19, inflanga plana a suportului de amprentare. Prin strangerea controlatd a celor
patru suruburi 18, flanga mobila 20 provoaca inaintarea pivotului central 16, a subansam-
blului realizat din bucsele 15 mobile si din cupla 13 de capat, precum si a corpului 12
conducator, determinand deplasarea radiala a celor trei came profilate 7 si, corespunzator
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acestora, a celor trei matrite 8 pana la contactul direct cu suprafata interioara a locasului $i,
totodata, deplasarea radiala a celor trei patine 10, fiecare, prin locasul matritei aferente,
refuland rasina 9 de modelare catre suprafata de amprentat. Pentru demontare si extragerea
mecanismului de amprentare din feava B a schimbatorului de caldura, pe capatul pivotului
central 16 se afla montate un inel 23 de reglare, o saiba 22 presoare si o piulita 21.

Prelevarea mulajelor contindnd amprentele suprafetelor interioare de forma cava
presupune:

- 0 etapa de pregatire, ce consta in dozarea rasinii de modelare 9 in fiecare dintre
locagurile matritelor 8, deasupra patinelor 10 ghidate de peretii locasurilor camelor
profilate 7, toate sase, larandul lor, rezemate liber pe conturul profilat al corpului conducator,
urmarind incadrarea celor trei cantitati de agent de modelare 9, dozate in diametrul exterior
al casetei 6, si in introducerea subansamblului astfel completat in teava de schimbator de
céldura B, corespunzator pozitiei marcate in prealabil, precum si a boltului de blocare 2intr-o
teava de schimbator adiacenta, pentru a-| impiedica la rotire; o etapa de rigidizare a
subansamblului introdus la pozitie, ce consta din deplasarea cu atentie a flansei mobile 20,
prin strangerea manuala a suruburilor 18, pana la realizarea contactului cu capatul pivotului
central 16;

- 0 etapa de imprimare a amprentelor sectoriale in cele trei esantioane de rasina de
modelare 9, prin strangerea controlata a celor patru suruburi 18 in corpul flangei plane 1,
determinand fnaintarea flangei 20 mobile i a intregului subansamblu, format din pivotul 16
central, bucsele 15 mobile, cupla 13 de capat si din corpul conducator, provocand
deplasarea radiala spre exterior a celor trei came profilate cu locas 7, came care asaza
matritele 8 echidistant pe suprafata interioara a tevii schimbatorului B, si, totodata,
deplasarea radiala si echidistanta a patinelor 10, generand, fiecare, refularea agentului de
modelare 9 in interstiti;

- 0 etapa de demontare dupa intarirea rasinii de modelare 9, care consta in slabirea
celor patru suruburi 18 si indepartarea flansei mobile 20 de capatul pivotului central 16,
continuand cu strangerea-slabirea repetata a piulitei 21 pe capatul pivotului central 16,
aproximativ cate un sfert de tura, progresand péna la retragerea matritelor 8 in locagurile
casetei 6, sub diametrul sdu exterior, facilitdnd extragerea subansamblului impreuna cu
elementele sale componente, din teava schimbatorului de caldura B. Deoarece matritele 8
revin in cota initiala prin retragerea camelor profilate 7, cele trei mulaje se pot extrage in
conditii optime din teava B a schimbatorului de caldura.

Matritele 8, avandinglobate, fiecare, inlocas rasina de modelare 9intarita, constituie
negativele in relief a trei sectoare echidistante ale suprafetei interioare tevii B a
schimbatorului de caldura, si ofera posibilitatea efectuarii controlului defectoscopic, utilizédnd
un mijloc de masura specific controlului suprafetelor.

Efectuarea unui control pe toatd circumferinta interioard se executa prin trei
amprentari succesive, fata de un reper initjal.
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Revendicare

Dispozitiv de amprentare defecte locale ale suprafetelor cilindrice interioare, ce are
in alcatuire un suport (A) al mecanismului de amprentare, asigurat contra rofirii printr-un
bolt (2) introdus intr-o teava adiacenta tevii (B) schimbatorului de caldurd, care amprenteaza
suprafata interioara a tevii (B) cu ajutorul unei rasini (9) de modelare, din niste matrite (8),
adusa in contact pe suprafatad cu ajutorul unor came (7) ce preseaza niste patine (10),
caracterizat prin aceea ca suportul (A) mecanismului de amprentare este format dintr-o
flansa (1) plana, insurubata pe capatul exterior liber al unei extensii (4), flansa (1) asigurata
la desfacere prin stréngerea unei prime piulite (3), si impiedicata la rotire de boltul (2) de
blocare, la celdlalt capat al extensiei (4) fiind montat un suport (6) pentru o caseta (6),
ambele incadrate pentru autocentrare intre un reazem (14) elastic si un reazem (11) elastic
de capat, mecanismul de amprentare fiind format dintr-un pivot (16) central, continuat cu
niste bucse (15) mobile si o cupla (13) de capat, care, impreuna, asigura asezarea libera a
unui corp (12) conducétor in interiorul casetei (6) care, la randul sau, reazema liber si
echidistant trei came (7) profilate cu locas, pentru trei patine (10) aferente celor trei came (7),
si trei matrite (8) avand, fiecare, dispusa in locas rasina (9) de modelare, un stift (17) de
ghidare, fixat in pivotul (16) central, limitand deplasarea pivotului la 0 migcare de translatie
inainte/inapoi, o flanga (20) mobild, atasata, prin niste saibe (19) si niste suruburi (18), de
flanga (1) plana, asigurand miscarea de translatie pentru amprentare, iar un inel (23) de
reglare, o saiba (22) presoare si 0 a doua piulita (21), montate pe capatul liber al pivotului
(16) central, permitand demontarea, extragerea mecanismului de amprentare i recuperarea
matritelor (8) cu mulaje.
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