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Inventia se referd la procedeele de confectionare
a Tmbindrilor nedemontabile ale tevilor de poli-
etilend si de otel, destinate pentru conductele indus-
triei gazului.

Procedeul de confectionare a imbindrii ne-
demontabile ale tevilor polietilend-otel constd in
aceea cd preliminar se confectioneazd semifabri-
catele pentru tevi, se formeazd portiunea de lucru a
semifabricatului tevii de polietilend prin incdlzirea
lui, presarea cu utilizarea mandrinei §i racirea
ulterioard, la asamblare se imbind portiunca de
lucru a tevii de polietilend cu portiunea de lucru a
tevii de otel, dupd care pe portiunea de lucru a
tevilor se preseazi un mangon de polietilend.
Lungimea semifabricatelor pentru tevi I in mm se
determind conform formulei: L = (250...400) + d,
unde d este diametrul exterior al tevii de otel,
portiunea de lucru formatd a tevii de polietilend se
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fixeazd cu o bobina demontabila, lungimea de lucru
a careia constituie (1,2...1,4)d, iar inaintea asamb-
larii tevilor, bobina demontabild se inliturd de la
teava de polietilena.

Portiunea de lucru a semifabricatului tevii de
polietilend se formeaza in forma de mufd sau in-
gustare, iar diametrul de fixare a bobinei de-
montabile constituie respectiv (0,97...0,99)d sau
(0,83...0,94)d.

Rezultatul constd in utilizarea rationald a ma-
terialelor la confectionarea semifabricatelor pentru
tevi, in posibilitatea utilizarii repetate a imbinarii
nedemontabile in sistemul de conducte de gaze, in
fixarea dimensiunilor portiunii de lucru a tevii de
polietilend si in reducerea capacitatii de consum a
energiei.

Revendicari: 3

Figuri: 2
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Descriere:

Inventia se refera la procedecle de confectionare a imbindrilor nedemontabile ale tevilor de
polietilend si de otel, destinate pentru conductele industriei gazului.

Se cunoaste un procedeu de confectionare a imbindrii nedemontabile a tevilor de polietilend si de
otel care constd in aceea cd Inaintea asambldrii ei portiunea de lucru a tevii de polietilend se formeazi
sub forma unei mufe prin incdlzirea ei, urmand presarea pe mandrind si ricirea, la asamblare portiunea
de lucru a tevii de otel se incélzeste, imbinarea se efectueaza prin instalarea portiunii de lucru a tevii de
polietilend pe portiunea de lucru a tevii de otel, dupd care pe fata exterioard a portiunii de lucru a tevii
de polietilena se preseaza un manson de racordare. Acest procedeu permite de a confectiona imbinari
nedemontabile ale tevilor de otel si de polietilena suficient de rezistente, posedand insd un sir de
neajunsuri [1].

Dezavantajele acestui procedeu constau in utilizarea irationald a materialelor la confectionarea
semifabricatelor pentru tevi, lipsa posibilitatii garantate de reutilizare a imbindrii nedemontabile in
sistemul de conducte de gaze. In procedeu se utilizeazi doar posibilitatea de confectionare a imbinarii
cu mufa, pe cAnd in imbindrile nedemontabile ale tevilor de otel si de polictilend se utilizeaza de
asemenea si imbindrile prin suprapunere, care necesitd formarea ingustirii portiunii de lucru a tevii de
polietilend. Procedeul cunoscut nu asigurd péstrarea sigurd a dimensiunilor mufei, care se schimbd ca
rezultat al contractiei polietilenei, ceea ce conduce la necesitatea corectdrii dimensiunii prin incilzirea
suplimentard, ceea ce complicd procedeul si sporeste capacitatea de consum a energiei.

Problema pe care o rezolva aceastd inventie este posibilitatea formdrii portiunii de lucru a tevii de
polietilend sub forma de ingustare, ceea ce permite de a utiliza si alt tip de imbinare nedemontabila - cel
de suprapunere. Pe langd extinderea posibilititilor indicate, procedeul revendicat permite de a efectua
fixarea dimensiunilor obtinute la formarea mufei sau ingustirii portiunii de lucru a tevii de polietilens.

Inventia inliturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca procedeul de confectionare a
imbindrilor nedemontabile ale tevilor de polietilend-otel consta in aceea ca preliminar se confectioneaza
semifabricatele pentru tevi, se formeaza portiunea de lucru a semifabricatului tevii de polietilend prin
incdlzirea lui, presarea cu utilizarea mandrinei si ricirea ulterioard, la asamblare se imbind portiunea de
lucru a tevii de polietilend cu portiunea de lucru a tevii de otel, dupd care pe portiunea de lucru a tevilor
se preseazd un manson de polietilend. Lungimea semifabricatelor pentru tevi L in mm se determind
conform formulei: L = (250...400) + d, unde d este diametrul exterior al tevii de otel, portiunea de lucru
formati a tevii de polietilend se fixeazi cu o bobind demontabild, lungimea de lucru a cireia constituie
(1,2...1,4)d, iar inaintea asambldrii tevilor, bobina demontabild se inldturd de la teava de polietileni.
Portiunea de lucru a semifabricatului tevii de polietilend se formeaza in formd de mufd, iar diametrul de
fixare a bobinei demontabile constituie (0,97...0,99)d sau (0,83...0,94)d.

Rezultatul constd in utilizarea rationald a materialelor la confectionarea semifabricatelor pentru tevi,
in posibilitatea utilizarii repetate a imbindrii nedemontabile n sistemul de conducte de gaze, in fixarea
dimensiunilor portiunii de lucru a tevii de polietilend si in reducerea capacitatii de consum a energiei.

Procedeul de confectionare a imbindrii nedemontabile ale tevilor polietilend-otel se realizeazi in
felul urmator.

Preliminar se efectueazd marcarea, tdierea si prelucrarea mecanica a semifabricatelor pentru tevile
de polietilend — tesirea, netezirea. Apoi pe semifabricatul de polictilend se formeazd mufa sau
ingustarea. Pentru aceasta se incdlzeste portiunea de lucru a semifabricatului de polietilend, fie prin
afundarea intr-o cadd cu glicerind incélzitd, fie se utilizeazd incdlzirea cu aer in etuve, calorifere,
cuptoare inelare. Teava de polietilend incdlzitd se avanseaza la mandrina de formare, totodatd pentru
formarea mufei ea se preseaza pe suprafata mandrinei, iar pentru formarea ingustdrii, ea se preseaza in
mandrind. Durata de incélzire a tevii de polietilend depinde de grosimea si temperatura peretelui tevilor,
precum si de temperatura mediului ambiant. Intervalul de timp de la sfarsitul incalzirii pand la inceputul
formarii nu trebuie sd depaseasca 30 secunde. La expirarea formarii, semifabricatul trebuie sé fie pe (in)
mandrind cel putin 3 min, dupd care ea se riceste cu apd pana la temperatura mediului ambiant. Dupa
racirea mufei sau ingustdrii mandrina de formare se inldturd si mufa sau ingustarea se fixeazi cu
ajutorul bobinei demontabile. Dimensiunile bobinelor demontabile utilizate corespund dimensiunilor
mandrinei de formare.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1 §i 2, care reprezinta:

fig.1, constructia bobinei demontabile pentru muf3;

fig. 2, constructia bobinei demontabile pentru ingustare,
unde:

1 - lungimea portiunii de fixare a bobinei demontabile;

D;- diametrul portiunii de fixare a bobinei demontabile pentru mufa;

D;- diametrul portiunii de fixare a bobinei demontabile pentru ingustare.
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Imediat inaintea confectiondrii imbindrii nedemontabile a tevilor de polietilend si de otel, bobina
demontabild se scoate din semifabricatul tevii de polietilend. Dupa inldturarea bobinei demontabile din
mufd sau ingustare, semifabricatul de polietilend se spald cu apa caldd pentru eliminarea glicerinei, se
usucd sau se sterge pand la uscarea deplind.

La strung se efectucazi prelucrarea portiunii de lucru a semifabricatului de otel prin strunjirea fetei
exterioare (pentru imbinarea cu mufd) sau interioare (pentru imbinarea prin suprapunere) a semifabri-
catului de otel pand la rugozitatea de cel putin 12,5 conform STAS 2789 si tdierea canelurilor. La
capatul tevii de otel prelucrate din partea strunjirii se efectueaza o tesiturd. Apoi se trece la asamblarea
imbindrii nedemontabile prin avansarea si presarea mufei pe teava de otel sau a ingustdrii in interiorul
tevii de otel. Se incdlzeste amplificatorul de rezistentd - mansonul de polietilend - si se preseaza pe fata
exterioard a imbindrii tevilor. Amplasarea $i dimensiunile mangonului de intdrire pe imbinarea
demontabild - conform modelului de utilitate, certificatul Ne 150.

Exemplu: pentru confectionarea imbindrii nedemontabile a tevii de polietilend si de otel cu dia-
metrul exterior d = 63,5 mm se marcheazi si se taie tevile sub un unghi de 90° cu ajutorul unui
ferestrau-disc. Dimensiunea semifabricatului pentru teava de polietilend constituie L = 250 + 63,5 =
313,5 mm, dimensiunea semifabricatului de otel - L = 400 + 63,5 = 463,5 mm. Grosimea peretilor
tevilor trebuie sa corespunda cerintelor documentelor normative in functie de presiunea in conducta de
gaze. Se efectueaza prelucrarea mecanicd a semifabricatului de polietilend: se efectueaza o tesiturd, se
netezeste suprafata.

Apoi pe semifabricatul de polietilend se formeazd o mufd sau o ingustare. Pentru aceasta se
incdlzeste portiunea de lucru a semifabricatului de polietilend, fie prin afundarea intr-o cada cu glicerind
incdlzitd, fie se utilizeazd incalzirea aerului in etuve, calorifere, cuptoare inelare. La incdlzirea
semifabricatului pentru tevi de polietilend in glicerini capiatul tevii cu tesiturd se afundd la o adancime,
egald cu 1,5 din diametrul tevii de polietilend, in cazul acesta de 112 mm. Temperatura glicerinei
constituie 125°C. Durata de incdlzire a tevii de polietilend la grosimea peretelui de 4,3 mm si
temperatura peretilor tevii si a aerului de 20°C constituie 2...3 minute. Nu mai mult decat peste 30 s,
semifabricatul de polietilend incalzitd se avanseaza la mandrina de formare, totodatd pentru formarea
mufei ea se preseaza pe suprafata mandrinei. Cu diametrul exterior indicat al tevii de otel dimensiunile
mandrinei la formarea mufei: diametrul portiunii de formare - 62,5 mm, lungimea portiunii de formare -
90 mm. La finisarea formarii, semifabricatul trebuie sd fie pe mandrind cel putin 3 minute, dupa care ea
se riceste cu apd pand la temperatura mediului ambiant. Dupd ricirea mufei mandrina de formare se
inldturd si mufa se fixeaza cu ajutorul bobinei demontabile. Dimensiunile bobinei demontabile utilizate
la formarea mufei: diametrul portiunii de formare - 62,5 mm, lungimea portiunii de formare - 90 mm.

Imediat inaintea confectiondrii Tmbindrii nedemontabile a tevilor de polietilend si de otel, bobina
demontabild se scoate din tagla de polietilend. Dupa inldturarea bobinei demontabile din mufd tagla de
polietilend se spald cu apd caldd pentru eliminarea glicerinei, se usucd sau se sterge pand la uscarea
deplind.

La strung se efectueaza prelucrarea portiunii de lucru a taglei de otel prin strunjirea fetei exterioare
pentru imbinarea cu mufd a taglei de otel pand la rugozitatea de cel putin 12,5 conform STAS 2789 si
tdierea canelurilor. La capatul tevii de otel prelucrate, din partea strunjirii se efectueaz o tesiturd. Apoi
se trece la asamblarea imbindrii nedemontabile prin avansarea si presarea mufei pe teava de otel in
interiorul tevii de otel. Se incdlzeste, cum este descris mai sus, amplificatorul de rezistentd - mangonul
de polietilend, dupd care se preseaza pe suprafata de lucru a imbindrii tevilor.

Procedeul revendicat permite optimizarea consumului de materiale la confectionarea
semifabricatelor pentru tevi, oferd posibilitatea confectiondrii imbindrii nedemontabile de folosintd
repetatd, permite excluderea modificdrii dimensiunilor mufei sau ingustérii portiunii de lucru a tevii ca
rezultat al contractiei. Procedeul de confectionare a imbindrii nedemontabile a tevilor de polietilena si
de otel revendicat este mai simplu si cu o capacitate de consum a energiei mai mica.
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(57) Revendiciri:

1. Procedeu de confectionare a imbindrilor nedemontabile ale tevilor polietilend-otel, care
constd in aceea cd preliminar se confectioneaza semifabricatele pentru tevi, se formeazi portiunea de
lucru a semifabricatului tevii de polietilend prin incilzirea lui, presarea cu utilizarea mandrinei si ricirea
ulterioard, la asamblare se imbind portiunea de lucru a tevii de polietilend cu portiunea de lucru a tevii
de otel, dupd care pe portiunea de lucru a tevilor se preseazi un mangon de polietilend, caracterizat
prin aceea ca lungimea semifabricatelor pentru tevi L in mm se determind conform formulei: L =
(250...400) + d, unde d este diametrul exterior al tevii de otel, portiunea de lucru formatd a tevii de
polietilend se fixeazd cu o bobind demontabild, lungimea de lucru a céreia constituie (1,2...1,4)d, iar
naintea asamblarii tevilor, bobina demontabila se Inlaturd de la teava de polietilena.

2. Procedeu conform revendicarii 1, earacterizat prin aceea ei portiunea de lucru a semi-
fabricatului tevii de polietilend se formeazi in forma de mufa, iar diametrul de fixare a bobinei demon-
tabile constituie (0,97...0,99)d.

3. Procedeu conform revendicérii 1, caracterizat prin aceea ci portiunea de lucru a semi-
fabricatului tevii de polietilend se formeaza in formi de ingustare, iar diametrul de fixare a bobinei
demontabile constituie (0,83...0,94)d.

(56) Referinte bibliografice:
1. RU 2127394 C1 1999.03.10

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: CERNEI Tatiana

Redactor: UNGUREANU Mihail
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