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ACOPERIRE DE METALIZARE PRIN PULVERIZARE TERMICA PENTRU PRAJINI
DE POMPARE INFASURATE
DOMENIUL DEZVALUIRII

Prezenta dezvaluire se referd, in conformitate cu unele variante de realizare, la

sisteme de acoperire si la metode de aplicare a unei metalizari prin pulverizare termica
pentru a acoperi prajinile de pompare infasurate si la determinarea starii proceselor de
acoperire.

STADIUL TEHNICII

Prajinile de pompare sunt folosite pentru a actiona pompele de la talpa sondei ca parte

a unui sistem de extractie artificiala. Prajinile de pompare pot fi utilizate intr-o miscare
rectilinie liniara in sistemele de pompare cu prajini de pompare sau intr-o miscare de
rotatie asa cum se vede in sistemele de pompare cu cavitate progresiva. Pe masura
ce prajinile de pompare fie se rotesc, fie se deplaseaza rectiliniu prin coloana de tubing
deviata in puturi, coloana este supusa uzurii si coroziunii. In plus, coroziunea poate
aparea oriunde in put. Uzura neuniforma si coroziunea componentelor duc la
intretinere si reparatii costisitoare. Pentru a contracara acest lucru, se aplica o
acoperire pe suprafata exterioara a prajinii de pompare.

Doua tehnici de acoperire existente anterior utilizate cu prajinile de pompare infasurate
sunt acoperirea cu polimer si acoperirea epoxidica cu adeziune prin fuziune (FBE).
Tehnica de acoperire cu polimer nu adera bine de suprafata prajinii de pompare si este
predispusa la dezlipire. Acest lucru duce la o limitare a adancimii putului in care poate
fi instalata aceasta coloana de prajini de pompare infasurate acoperite. Cu cat este
mai adanc putul, cu atat este mai mare nevoie de presiune de pompare a unitatilor de
injectie, care desfasoara si preiau sirurile de prajini de pompare infasurate din puturi,
pentru a sa se tina de coloanele de prajini de pompare. Deoarece acoperirea
polimerica nu adera suficient de bine, presiunea de pompare indeparteaza sau
dezlipeste acoperirea polimerica de pe suprafata prajinii de pompare. Acest lucru este
valabil mai ales atunci cand se incearca preluarea coloanei de prajini de pompare
acoperite din put dupa ce a fost in sond& pentru o perioada de timp. In plus, acoperirea
polimerici care a cizut poate bloca conductele de curgere. In plus, acoperirea se
poate dezlipi pe masura ce prajina de pompare infasurata este indepartata din put,
lasand astfel prajina de pompare infasuratd neprotejata pentru utilizare ulterioara.

Daca acoperirea se dezlipeste in timpul ce se afla in gaura de sonda, acoperirea care
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a cazut poate bloca pompa si/sau conductele de curgere, ceea ce duce la reparatii
nedorite si costisitoare.

Acoperirile epoxidice lipite prin fuziune furnizeaza o protectie modesta impotriva
coroziunii cauzate de contactul cu substantele chimice din put, dar astfel de acoperiri
sunt, de asemenea, supuse la abraziune. in plus, aplicarea sistemelor de acoperire
epoxidica lipitd prin fuziune implica proceduri complicate, care dureaza mult si
costisitoare. Deoarece aceste acoperiri sunt uzate, reparatiile la astfel de sisteme sunt
problematice si costisitoare de reparat.

Spre deosebire de acoperirile de mai sus, acoperirile cu metalizare prin pulverizare
termica (TSM) se lipesc foarte bine de suprafetele prajinilor de pompare. Deoarece un
metal poate fi un metal relativ moale, pe masura ce se uzeaza o acoperire TSM,
acoperirea TSM se degradeaza in loc sa se desprinda in bucati mai mari sau aschii,
asa cum fac FBE si acoperirile polimerice. Prin urmare, acoperirile TSM nu vor bloca
conductele de curgere sau fluidele contaminante de productie. Acoperirile TSM sunt,
de asemenea, relativ ieftine si nu se desprind la fel de usor de pe suprafetele prajinilor
de pompare in timp ce sunt intretinute, in comparatie cu acoperirile epoxidice sau
polimerice lipite prin fuziune.

in plus, acoperirile TSM furnizeaza un nivel ridicat de rezistentad la coroziune. La
contactul cu substantele chimice corozive, acoperirea cu metalizare (de exemplu,
aluminiu, zinc si magneziu) formeaza un strat de oxid subtire, dar eficient, care previne
oxidarea ulterioara. Metalele, inclusiv aluminiul, zincul si magneziul formeaza un strat
subtire de oxid dupa expunerea la un mediu coroziv. Aceste metale sunt in mod
substantial impermeabile si adera puternic la metalul de baza sau substratul suprafetei
prajinii de pompare. Acoperirile metalice pot actiona, de asemenea, ca un anod de
sacrificiu, protejand zonele In care acoperirea ar fi putut fi uzata, protejand astfel
intreaga coloana de prajini. Cu toate acestea, in timp ce acoperirile cu metalizare au
fost aplicate pana acum pe sectiuni ale unei coloane de prajini de pompare, a fost inca
satisfacuta o nevoie de sisteme si metode de acoperire a unei prajini de pompare
infasurate.

REZUMAT

Prezenta dezvaluire se refera, in conformitate cu unele variante de realizare, la o
metoda de acoperire a unei prajini de pompare infasurate, metoda incluzand (a)

transferarea prajinii de pompare infasurate de la o prima toba la o camera de pistol de
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metalizare prin pulverizare termica cu un sistem de transport; si (b) aplicarea unei
acoperiri de metalizare prin pulverizare termica pe prajina de pompare infasurata cu o
camera de pistol de metalizare prin pulverizare termica pentru a forma o prajina de
pompare infasuratd acoperitd cu metalizare prin pulverizare termica. Acoperirea cu
metalizare prin pulverizare termica poate include un aluminiu, un zinc, un mangan si
aliaje ale acestora. Acoperirea cu metalizare prin pulverizare termica poate fi aplicata
la o grosime in intervalul de la aproximativ 0,1 milimetri pana la aproximativ 5,0
milimetri.

O metoda de acoperire a unei prajini de pompare infasurate poate include transferarea
unei prajini de pompare infasurate de la o prima toba la un preincalzitor prin
intermediul unui sistem de transport. Sistemul de transport poate include o rola pinch
si un sistem de antrenare a rotilor. Metoda poate include preincalzirea prajinii de
pompare infasurate cu preincalzitorul la o temperatura care este in intervalul de la
aproximativ 0 °C pana la aproximativ 300 °C pentru a forma o prajina de pompare
infasuratd preincalzitd; Metoda poate include transferarea prajinii de pompare
infasurate de la prima toba la un dispozitiv de sablare cu mediu abraziv prin intermediul
sistemului de transport si sablare prajinii de pompare infasurate preincalzite cu un
mediu abraziv din dispozitivul de sablare cu mediu abraziv pentru a forma o prajina de
pompare infasurata pretratata. Mediu abraziv poate include un material abraziv, alice
sferice, o alumina, o silice si o combinatie a acestora. Metoda poate include
transferarea préjinii de pompare infasurate de la prima toba la un preincalzitor prin
intermediul sistemului de transport si preincalzirea prajinii de pompare infasurate cu
preincalzitorul la o temperatura care este in intervalul de la aproximativ 0 °C pana la
aproximativ 300 °C pentru a forma o prajind de pompare infasurata preincalzita.

O metoda dezvaluita aici poate include transferarea unei prajini de pompare infasurate
preincalzite de la un preincalzitor la un dispozitiv de sablare cu mediu abraziv cu un
sistem de transport si sablare prajinii de pompare infasurate preincalzite cu un mediu
abraziv in dispozitivul de sablare cu mediu abraziv pentru a forma o prajina de
pompare infasurata pretratata. Metoda poate include transferarea prajinii de pompare
infasurate pretratate de la dispozitivul de sablare cu mediu abraziv in camera de pistol
de metalizare prin pulverizare termica prin intermediul sistemului de transport. Metoda
poate include tragerea unei prajini de pompare infasurate acoperita cu metalizare prin

pulverizare termica intr-o a doua toba prin intermediul sistemului de transport. Metoda
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de acoperire a prajinii de pompare infasurate poate include transferarea prajinii de
pompare infasurate acoperita cu metalizare prin pulverizare termica dintr-o camera de
pistol de metalizare prin pulverizare terrnica la un sistem de aplicare de etansare prin
intermediul sistemului de transport si aplicarea unei etansari pe prajina de pompare
infasurata acoperita cu metalizare prin pulverizare termica in sistemul de aplicare de
etansare pentru a produce o prajina de pompare infasurata etansata. Etansarea poate
include unul sau mai multe dintre un epoxidic, un silicon, o rasina fenolica, un uretan
intarit la umiditate, un uretan si un uretan alifatic. Etansarea poate fi aplicata la o
grosime in intervalul de la aproximativ 0,1 milimetri pana la aproximativ 5,0 milimetri.
In unele variante de realizare, sistemul de aplicare de etansare poate include o cabin&
de etansare in cascada.

O metoda de acoperire a unei prajini de pompare infasurate poate include transferarea
unei prajini de pompare infasurate etansate de la un sistem de aplicare de etansare la
un postincalzitor cu un sistem de transport si intarirea unei etansari pe prajina de
pompare infasurata etansata intr-un postincalzitor pentru a forma o prajina de
pompare infasurata cu etansare intarita. Postincalzitorul poate fi setat la o temperatura
in intervalul de la aproximativ 50 °C pana la aproximativ 150 °C. Metoda poate include
tragerea prajinii de pompare infasurate cu etansare intarita din postincalzitor intr-o a
doua toba prin intermediul sistemului de transport.

Conform unor variante de realizare, un sistem de acoperire a unei prajini de pompare
infasurate poate include un sistem de transport configurat pentru a transporta prajina
de pompare infasurata la diferite componente ale sistemului si o prima toba configurata
pentru a contine o prajind de pompare infasuratd. Un sistem poate include un
preincalzitor conectat la prima toba prin intermediul sistemului de transport si
configurat pentru a primi prajina de pompare infasurata de la prima toba prin
actionarea sistemului de transport. Preincalzitorul poate fi configurat pentru a tncalzi
prajina de pompare infasurata la o temperatura care este in intervalul de la aproximativ
0 °C pana la aproximativ 300 °C, formand o prajina de pompare infasurata preincalzita;
Un sistem poate include un dispozitiv de sablare cu mediu abraziv care include un
rezervor de mediu abraziv, un compresor si un rezervor de aer. Dispozitivul de sablare
cu mediu abraziv poate fi conectat la preincalzitor prin intermediul sistemului de
transport si poate fi configurat pentru a primi prajina de pompare infasurata preincalzita

de la preincalzitor prin actionarea sistemului de transport. Dispozitivul de sablare cu
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mediu abraziv poate fi configurat pentru a sabla prajina de pompare infasurata
preincalzita cu mediul abraziv pentru a forma o prajina de pornpare infasurata
pretratata.

Un sistem poate include o camera de pistol de metalizare prin pulverizare termica
conectata la un dispozitiv de sablare cu mediu abraziv prin intermediul unui sistem de
transport. O camerd de pistol de metalizare prin pulverizare termica poate fi
configurata pentru a primi o prajina de pompare infasurata pretratata de la dispozitivul
de sablare cu mediu abraziv prin actionarea sistemului de transport, in care camera
de pistol de metalizare prin pulverizare termica este mai departe configurata pentru a
aplica o acoperire de metalizare prin pulverizare termica pe prajina de pompare
infasurata pretratatd pentru a forma o prajind de pompare infasurata acoperita cu
metalizare prin pulverizare termica. Sistemul poate include un procesor de computer
conectat electronic la si configurat pentru a controla sistemul de transport, un
preincalzitor, dispozitivul de sablare cu mediu abraziv, camera de pistol de metalizare
prin pulverizare termica, un sistem de degresare, un sistem de aplicare de etansare si
un postincalzitor. Un sistem de degresare poate fi situat intre preincalzitor si
dispozitivul de sablare cu mediu abraziv. Sistemul de degresare poate fi conectat la
fiecare dintre preincalzitorul si dispozitivul de sablare cu mediu abraziv prin intermediul
sistemului de transport. Sistemul de degresare poate include unul sau mai multe dintre
un incalzitor configurat pentru a incalzi prajina de pompare infasurata preincalzita la o
temperatura in intervalul de la aproximativ 0 °C pana la aproximativ 300 °C, un sistem
de pulverizare cu apa de inalta presiune care cuprinde un rezervor de apa, o pompa
si una sau mai multe duze de pulverizare, un sistem de aplicare de degresare care
cuprinde un tambur de solvent, o pompa si una sau mai multe duze de pulverizare, si
un uscator de aer.

Un sistem de acoperire a prajinii de pompare infasurate poate include un sistem de
aplicare de etansare care poate fi conectat la o camera de pistol de metalizare prin
pulverizare termica prin intermediul unui sistem de transport. Sistemul de aplicare de
etansare poate fi configurat pentru a primi o prajina de pompare infasurata acoperita
cu metalizare prin pulverizare termica din camera de pistol de metalizare prin
pulverizare termica prin actionarea sistemului de transport. Sistemul de aplicare de
etansare poate fi configurat pentru a aplica o etansare pe prajina de pompare

infasurata acoperita cu metalizare prin pulverizare termica pentru a produce o prajina

-
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de pompare infasurata etansata. In unele variante de realizare, sistemul de aplicare
de etansare poate include o cabina de etansare in cascada. Sistemul poate include un
postincalzitor care contine unul sau mai multe incalzitoare si poate fi conectat la
sistemul de aplicare de etansare prin intermediul sistemului de transport.
Postincalzitorul poate fi configurat pentru a primi prdjina de pompare infasurata
etansata de la sistemul de aplicare de etansare prin actionarea sistemului de transport.
Postincalzitorul poate fi configurat pentru a incalzi prdjina de pompare infasurata
etansata la o temperatura in intervalul de la aproximativ 50 °C pana la aproximativ
150 °C pentru a forma o préjind de pompare infasurata de etansare intarita. Sistemul
poate include o a doua toba configurata pentru a primi prajina de pompare infasurata
cu etansare intarita de la postincalzitor prin actionarea sistemului de transport.
Sistemul de transport poate include o rola pinch, un sistem de antrenare a tobei, un
sistem de role decalat si un dispozitiv de tragere a curelei.

SCURTA DESCRIERE A DESENELOR

Unele variante de realizare conform dezvaluirii pot fi intelese facand referire, in

domeniu, la prezenta dezvaluire si la desenele insotitoare, in care:
FIGURA 1 ilustreaza o aplicare a unui acoperire cu metalizare prin pulverizare
termica pe o suprafata a prajinii de pornpare, incluzand o pregatire a suprafetei
Si 0 etapa de metalizare prin pulverizare termica, conform unei variante de
realizare specifice a dezvaluirii;
FIGURA 2A ilustreaza o vedere de sus a unui sistem de aplicare a unei acoperiri
de metalizare prin pulverizare termica, conform unei variante de realizare
specifice a dezvaluirii; si
FIGURA 2B ilustreaza o vedere laterala a sistemului din FIGURA 2A de aplicare
a unei acoperiri de metalizare prin pulverizare termica, conform unei variante de
realizare specifice a dezvaluirii.

DESCRIERE DETALIATA

In prezenta cerere sunt dezviluite metode si sisteme de acoperire a prajinilor de

pompare infasurate cu o acoperire de metalizare prin pulverizare termica. Spre
deosebire de metodele cunoscute care acopera sectiuni individuale ale unui coloana
de prajini de pompare, prezentele componente ale sistemului functioneaza sinergic

pentru a acoperi continuu o prajind de pompare infasurata de la capét la capat.
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FIGURA 1 prezinta o vedere a unei aplicari a unei metalizari prin pulverizare termica
(TSM) pe o sectiune a suprafetei unei prajini de pompare. Asa cum se arata in FIGURA
1, metodele dezvaluite de aplicare a unei acoperiri TSM pe o suprafata a prajinii de
pompare includ o prima etapa de pregatire a suprafetei si 0 a doua etapa de aplicare
a TSM. Pregatirea suprafetei poate include o sablare cu material abraziv pentru a
indeparta un strat de contaminant exterior, cum ar fi indepartarea tunderului de pe
suprafata, pentru a furniza un profil de suprafata cunoscut. Materialele de sablare
abrazive includ oxid de aluminiu (alumina), dioxid de siliciu (silice), material abraziv
(de exemplu, granule de otel), bile (de exemplu, alice sferice de otel), coji de nuca si
margele de sticla. Odata ce suprafata a fost pregatita, poate fi efectuata etapa de
metalizare prin pulverizare termica. Etapa de metalizare prin pulverizare termica poate
implica un proces in care metalul topit sau incalzit (de exemplu, aluminiu, zinc,
magneziu si aliaje ale acestora) este pulverizat pe suprafata prajinii de pompare. O
materie prima metalica, care poate fi fie sdrma metalica, fie pulbere metalica, poate fi
incalzitd prin metode electrice (de exemplu, plasma si arc), prin incalzire cu flacara
sau prin alte tehnici cunoscute. Acoperirea metalica poate fi aplicat subtire de 0,1
milimetri si grosime de 5 milimetri sau poate fi aplicat la alte grosimi in functie de
nevoile de proiectare. Materia prima metalica pot include sarma metalica de Tnalta
puritate, care este mai mare de 99% pura sau poate include impuritati minore.

in timp ce FIGURA 1 aratd modul in care un TSM este aplicat pe o sectiune a
suprafetei unei prajini de pompare, FIGURILE 2A si 2B prezinta un sistem dezvaluit
100 de aplicare a unui TSM pe o intreaga prajina de pompare infasurata. FIGURA 2A
ilustreaza o vedere de sus a sistemului 100 de aplicare a unei acoperiri TSM, iar
FIGURA 2B ilustreaza o vedere laterala a sistemului 100 din FIGURA 2A.

Sisteme de Aplicare a unei Metalizari prin Pulverizare Termica pentru a Acoperi o

Prijind de Pompare Infasurata

Asa cum se arata in FIGURILE 2A si 2B, un sistem 100 de aplicare a unui TSM pentru
a acoperi o prajina de pompare infasurata 105 include o prima toba 102, un prim sistem
de transport 104, un preincalzitor 106, un dispozitiv de sablare cu mediu abraziv 108,
un sistem de pistol TSM 110, un inspector TSM 111, un sistem de aplicare de etansare
112, un postincalzitor 114, un al doilea sistem de transport 116, un procesor de
computer 117 si o a doua toba 118. Fiecare dintre componentele unui sistem dezvaluit

100 poate fi asamblata in diferite configuratii i sunt conectate intre ele prin cel putin

\
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unul dintre primul sistem de transport 104 si al doilea sistem de transport 116. Fiecare
dintre componentele sistemului dezvaluit 100 pot fi conectate electric intre ele prin
procesorul de computer 117 care poate fi configurat pentru a controla fiecare dintre
componentele sistemului 100. Componentele sistemului 100 pot functiona sinergic
pentru a pregati continuu o prajina de pompare infasurata acoperita cu TSM, care este
gata de a fi folosita in sonda.

Asa cum este prezentat in FIGURILE 2A si 2B, prima toba 102 poate include o bobina
care este configurata pentru a sustine o prajina de pompare infasuratad neacoperita.
Prima toba 102 poate sustine de la aproximativ 100 de metri de prajina infasurata pana
la aproximativ 5.000 de metri de prajina de pompare infasurata 105 sau mai mult. De
exemplu, prima toba 102 poate tine aproximativ 100 de metri de prajina infasurata,
sau aproximativ 500 metri, sau aproximativ 1.000 metri, sau aproximativ 1.500 metri,
sau aproximativ 2.000 metri, sau aproximativ 2.500 metri, sau aproximativ 3.000 metri,
sau aproximativ 3.500 metri, sau aproximativ 4.000 de metri, sau aproximativ 4.500 de
metri, sau aproximativ 5.000 de metri, unde aproximativ include plus sau minus 250
de metri. Pentru a gazdui diferite lungimi de prajina de pompare infasurata 105, prima
toba 102 poate avea un diametru cuprins in intervalul de la aproximativ 5 picioare pana
la aproximativ 30 de picioare. De exemplu, prima toba 102 poate avea un diametru de
aproximativ 5 picioare, sau aproximativ 10 picioare, sau aproximativ 15 picioare, sau
aproximativ 20 de picioare, sau aproximativ 25 de picioare, sau aproximativ 30 de
picioare, sau aproximativ 35 de picioare sau aproximativ 40 de picioare, sau
aproximativ 40 de picioare, unde aproximativ include plus sau minus 2,5 picioare.
Printr-unul dintre primul sau al doilea sistem de transport 104, 116, prima toba 102
poate fi conectata operativ la oricare dintre un preincalzitor 106, un dispozitiv de
sablare cu mediu abraziv 108, un sistem de pistol de metalizare prin pulverizare
termica 110, un inspector de metalizare prin pulverizare termica 111, un sistem de
aplicare de etansare 112, un postincalzitor 114 si o a doua tob& 118. In unele variante
de realizare, prin actionarea primului sau a celui de-al doilea sistem de transport 104,
116, prima toba 102 poate fi configuratd pentru a transfera prajina de pompare
infasurata 105 la oricare un preincalzitor 106, dispozitivul de sablare cu mediu abraziv
108, sistemul de pistol TSM 110, inspectorul TSM 111, sistemul de aplicare de
etansare 112, postincalzitorul 114 si a doua toba 118. Prima toba 102 furnizeaza in

mod avantajos sistemul 100 cu un suport si un furnizor pentru prajina de pornpare
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infasurata goala, care este configurat pentru a alimenta prajina de pompare toba goala
la alte componente ale sistemului 100, astfel incat sa poata fi produsa continuu o
prajina de pompare acoperita cu TSM.

Asa cum este prezentat in FIGURILE 2A si 2B, un prim sistem de transport 104 poate
fi situat intre o prima toba 102 si un preincalzitor, in timp ce un al doilea sistem de
transport 116 poate fi plasat intre un postincalzitor 114 si o a doua toba 118. Totusi,
orice numar de sisteme de transport 104, 116 poate fi incorporat si ele pot fi plasate
intre oricare dintre componentele sistemului 100 prezentate. Sistemul de transport
104, 116 poate include unul sau mai multe dintre o rola pinch, un sistem de antrenare
a tobei, un sistem de role decalat si un dispozitiv de tragere a curelei. Sistemul de
transport 104, 116 poate fi conectat electric la un procesor de computer 117 care poate
fi operabil pentru a controla viteza cu care sistemul de transport 104, 116 transfera
prajina de pompare infasuratd 105 de la prima toba 102 la orice alte componente din
cadrul sistemului 100. Sistemele de transport dezvaluite 104, 116 functioneaza
sinergic cu alte componente ale sistemului 100 pentru a deplasa prajina de pompare
infasurata 105 de la o componenta la alta in orice viteza si directie necesara, astfel
incat productia unei prajini de pompare infasurate acoperitd cu TSM sa fie continua si
capabila sa formeze un produs final uniform. De exemplu, fiecare dintre sistemele de
transport 104, 116 poate incetini viteza cu care préjina de pompare infasurata 105 este
transferata la un sistem de pistol TSM 110 daca acoperirea TSM se dovedeste a fi
prea subtire de catre inspectorul TSM 111. Dimpotriva, sistemele de transport 104,
116 pot creste viteza cu care prajina de pompare infasuratd 105 este transferata la
sistemul de pistol TSM 110 daca acoperirea TSM se dovedeste a fi prea groasa de
catre inspectorul TSM 111.

Sistemul 100 poate include un preincalzitor 106 situat intre o prima toba 102 si un
dispozitiv de sablare cu mediu abraziv 108. Preincalzitorul 106 poate include o carcasa
configurata pentru a contine unul sau mai multe elemente de incalzire configurate sa
transfere caldura la o prajina de pompare infasurata 105 pentru a forma o prajina de
pompare infasurata preincalzita. Preincalzitorul 106 poate fi configurat pentru a primi
prajina de pompare infasurata 105 de la prima toba 102 prin actionarea sistemului de
transport 104, 116. Prajina de pompare infasurata 105 poate trece prin toatd sau o
parte a carcasei, pe masura ce este primita de preincalzitorul 106. Preincalzitorul 106

este configurat pentru a incalzi prajina de pompare infasurata 105 la o temperatura

0
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cuprinsa in intervalul de la aproximativ 0°C pana la aproximativ 300°C pentru a forma
o prajind de pompare infasurata preincalzitd. De exemplu, preincalzitorul 106 poate
incalzi prajina de pompare infasurata 105 la o temperatura de aproximativ 0°C, sau
aproximativ 25°C, sau aproximativ 50°C, sau aproximativ 75°C, sau aproximativ
100°C, sau aproximativ 125°C, sau aproximativ 150 °C, sau aproximativ 175 °C, sau
aproximativ 200 °C, sau aproximativ 225 °C, sau aproximativ 250 °C, sau aproximativ
275 °C, sau aproximativ 300 °C, unde aproximativ include plus sau minus 12,5 °C.
Preincalzirea unei prajini de pompare infasurate poate indeparta uleiurile, compusii
organici si umezeala din prajina de pompare infasurata 105, formand astfel prajina de
pompare infasurata preincalzita. Preincalzitorul 106 furnizeaza in mod avantajos o
prajind de pompare infasurata preincalzita, uniforma si curata, care ajuta la
producerea unei prajini de pompare finale uniforma acoperita cu TSM.

Sistemul 100 poate include un dispozitiv de sablare cu mediu abraziv 108 situat intre
un sistem de pistol de metalizare prin pulverizare termica 110 si una sau mai multe
dintre o prima toba 102 si un preincalzitor 106. Dispozitivul de sablare cu mediu abraziv
108 poate fi configurat pentru a primi o prajina de pompare infasurata 105 de la prima
toba 102 si/sau preincalzitorul 106 prin actionarea sistemului de transport 104, 116.
Dupa ce a fost preincalzita la preincalzitorul 106, o prajina de pompare infasurata
neacoperita poate fi transferata la dispozitivul de sablare cu mediu abraziv 108 pentru
pregatirea suprafetei si sablare pentru a produce o prajina de pompare infasurata
pretratata. Dispozitivul de sablare cu mediu abraziv 108 poate include o carcasa
configurata pentru a contine si/sau pentru a sustine un rezervor de mediu abraziv, o
duza de pulverizare pentru mediu abraziv, un compresor si un rezervor de aer.
Dispozitivul de sablare cu mediu abraziv 108 poate include, de asemenea, un sistem
de sablare tip roata, incluzand un dispozitiv de sablare cu alice sferice cu transportor
cu role, o poarta abraziva, o turbina, un elevator cu galeti, un pre-separator, un filtru,
un recuperator de mediu abraziv, un rezervor pentru mediu abraziv, o unitate de
indepartare a abrazivului, un panou de control, o bariera luminoasa, un filtru de soc de
aer, un filtru de siguranta si un sac de praf. Un rezervor de mediu abraziv poate fi
configurat pentru a contine orice tip de mediu abraziv, inclusiv un oxid de aluminiu, un
dioxid de siliciu, un material abraziv (de exemplu, bile de otel), alice sferice (de
exemplu, alice sferice de otel), coji de nuca, margele de sticla, nisip, si amestecuri ale

acestora. Duza de pulverizare pentru mediu abraziv se poate conecta la rezervorul de
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mediu abraziv, la compresor si la rezervorul de aer printr-o serie de furtunuri de aer si
poate fi configurata pentru a descarca mediul abraziv dintr-un varf al duzei de
pulverizare a mediului abraziv la diferite viteze. Un mediu abraziv poate avea orice
dimensiune a ochiurilor cuprins in intervalul de la aproximativ 3,5 pana la aproximativ
200. Un mediu abraziv poate avea o dimensiune a ochiurilor care include aproximativ
3,5, sau aproximativ 25, sau aproximativ 50, sau aproximativ 75, sau aproximativ 100,
sau aproximativ 125, sau aproximativ 150, sau aproximativ 175, sau aproximativ 200,
unde aproximativ include plus sau minus 12.5. De exemplu, materialele mediu abraziv
pot include un oxid metalic cu ochiuri de 16 pana la 24 (de exemplu, oxid de aluminiu).
O suprafata sablata de mediul abraziv poate avea un profil unghiular de la aproximativ
0,635 mm (2,5 mil) pana la aproximativ 0,1143 mm (4,5 mil). O suprafata sablata poate
avea un profil unghiular de aproximativ 2,5 mil, sau aproximativ 2,75 mil, sau
aproximativ 3,0 mil, sau aproximativ 3,25 mil, sau aproximativ 3,5 mil, sau aproximativ
3,75 mil, sau aproximativ 4,0 mil, sau aproximativ 4,25 mil, sau aproximativ 4,5 mil,
unde aproximativ include plus sau minus 0,125 mil. Dispozitivul de sablare cu mediu
abraziv 108 furnizeaza in mod avantajos o prajina de pompare infasurata pretratata
curata si uniforma care functioneaza cu alte componente ale sistemului pentru a
asigura o prajind de pompare infasurata uniforma acoperita cu TSM intr-o maniera
continua. Vitezele in care prajina de pompare infasurata 105 este alimentata prin
dispozitivul de sablare cu mediu abraziv 108 pot fi crescute sau scazute de sistemele
de transport 104, 116 pe baza inspectiei prajinii de pompare infasurate pretratate sau
a prajinii de pompare infasurate acoperitd cu TSM.

Sistemul 100 poate include un sistem de pistol de metalizare prin pulverizare termica
110 situat intre un inspector de metalizare prin pulverizare termica 111 si o prima toba
102, un preincalzitor 106 sau un dispozitiv de sablare cu mediu abraziv 108. Sistemul
de pistol TSM 110 poate fi configurat pentru a primi o prajina de pompare infasurata
105 de la prima toba 102, preincalzitorul 106 sau dispozitivul de sablare cu mediu
abraziv 108 prin actionarea sistemului de transport 104, 116. Sistemul de pistol TSM
110 poate aplica o acoperire TSM pe o prajina de pompare infasurata goala si/sau
pretratata pentru a forma o prajina de pompare infasurata acoperita cu metalizare prin
pulverizare termica. Un sistem de pistol TSM 110 poate include unul sau mai multe
pistoale de metalizare prin pulverizare conectate la un recipient de metalizare prin

pulverizare, un compresor, o unitate de incalzire si un rezervor de aer printr-o serie de
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furtunuri de aer. De exemplu, sistemul de pistol TSM 110 dezvaluit poate include trei
pistoale de metalizare prin pulverizare plasate intr-o orientare de aproximativ 120 °
una de cealaltd sau patru pistoale de pulverizare termica plasate intr-o orientare de
aproximativ 90 ° distanta. Pistoalele de pulverizare termica pot fi situate la orice
distanta relativa unul de celalalt si la orice unghi relativ unul in raport cu celalalt. Un
sistem de pistol TSM 110 poate include o carcasa configurata pentru a sustine un
pistol de metalizare prin pulverizare. Carcasa poate avea orice forma sau dimensiune
generala si poate fi realizata din metal, plastic sau ambele. Un recipient de metalizare
prin pulverizare poate avea orice dimensiune sau forma si poate fi configurat pentru a
contine un metal de pulverizare incluzand un aluminiu, un zinc, un magneziu si aliaje
ale acestora. Ratele in care prajina de pompare infasurata 105 este alimentata prin
sistemul de pistol TSM 110 pot fi crescute sau scazute de catre sistemele de transport
104, 116 pe baza inspectiei prajinii de pompare infasurate acoperitd cu TSM. De
exemplu, daca se gaseste ca prajina de pompare infasurata acoperitd cu TSM are o
acoperire TSM care este prea groasa, sistemele de transport 104, 116 pot creste
viteza in care prajina de pompare infasurata 105 este alimentata prin sistemul de pistol
TSM 110. In unele variante de realizare, daci se giseste ca prajina de pompare
infasurata acoperita cu TSM are o acoperire TSM care este prea subtire, sistemele de
transport 104, 116 pot incetini viteza in care prajina de pompare infasurata 105 este
alimentata prin sistemul de pistol TSM 110.

Un sistem dezvaluit 100 poate include un inspector TSM 111 pentru a masura
grosimea unei acoperiri TSM pe o prajina de pompare infasurata acoperita cu TSM si,
de asemenea, pentru a detecta orice gauri si/sau goluri in acoperire. Inspectorul TSM
111 poate fi situat intre un sistem de aplicare de etansare 112 si sistemul de pistol
TSM 110. Inspectorul TSM 111 poate fi configurat pentru a primi prajina de pompare
infasurata acoperita cu TSM de la sistemul de pistol TSM 110 prin actionarea
sistemului de transport 104, 116. Inspectorul TSM 111 include o metoda cu laser, o
metoda cu curenti turbionari si/sau 0 metoda cu ultrasunete. In unele variante de
realizare, daca grosimea acoperiri TSM nu este suficient de groasa, prajina de
pompare infasurata acoperita cu TSM poate fi transferata inapoi la sistemul de pistol
TSM 110 pentru tratamente TSM ulterioare. Informatia produsa de inspectorul TSM

111 poate fi utilizata de procesorul de computer 117 pentru a face ajustari la orice alte
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componente ale sistemului 100 ca masura de control al calitatii pentru a furniza o
prajina de pompare infasurata uniforma acoperita cu TSM.

In unele variante de realizare, un sistem dezvaluit 100 include un sistem de aplicare
de etansare 112 configurat pentru a aplica o etansare pe prajina de pompare
infasuratd acoperitd cu TSM pentru a produce o préjina de pompare infasurata
etansata. Sistemul de aplicare de etansare 112 poate fi configurat pentru a primi
prajina de pompare infasurata acoperita cu TSM de la oricare dintre sistemul de pistol
TSM 110 si inspectorul TSM 111 prin actionarea sistemului de transport 104, 116. in
unele variante de realizare, un sistem de aplicare de etansare 112 poate include o
cabina de etansare in cascada. Cabina de etansare in cascada poate include un
stergator si o cascada curgatoare a etansarii prin care trece prajina de pompare
infasurata acoperita cu TSM pentru a produce prajina de pompare infasurata etansata.
In unele variante de realizare, sistemul de aplicare de etansare 112 poate include
alternativ un tambur de etansare, o pompa, un compresor, un rezervor de aer si o duza,
in care fiecare componenta este conectata printr-o serie de furtunuri de aer si
configurata pentru a proiecta etansantul din duza pe prajina de pompare infasurata
acoperita cu TSM. Etansarea poate include un epoxidic, un silicon, o rasina fenolica,
un uretan intarit la umiditate, un uretan, un uretan alifatic si amestecuri ale acestora.
O etansare poate fi aplicata de cétre sistemul de aplicare de etansare 112 pe prajina
de pompare infasurata acoperitd cu TSM la o grosime in intervalul de la aproximativ
0,1 milimetri pana la aproximativ 5,0 milimetri. De exemplu, o etansare poate fi aplicata
la o grosime de aproximativ 0,1 milimetri, sau aproximativ 0,2 milimetri, sau
aproximativ 0,3 milimetri, sau aproximativ 0,4 milimetri, sau aproximativ 0,5 milimetri,
sau aproximativ 0,6 milimetri, sau aproximativ 0,7 milimetri, sau aproximativ 0,8
milimetri, sau aproximativ 0,9 milimetri, sau aproximativ 1,0 milimetri, unde aproximativ
include plus sau minus 0,05 milimetri. Etansarea poate fi aplicata la o grosime de
aproximativ 1,0 milimetri, sau aproximativ 2,0 milimetri, sau aproximativ 3,0 milimetri,
sau aproximativ 4,0 milimetri, sau aproximativ 5,0 milimetri, unde aproximativ include
plus sau minus 0,5 milimetri. Ratele in care prajina de pompare infasurata acoperita
cu TSM este alimentata prin sistemul de aplicare de etansare 112 pot fi marite sau
scazute de catre sistemele de transport 104, 116 pe baza inspectiei prajinii de
pornpare infasurate etansata. De exemplu, daca se gaseste ca prajina de pompare

infasurata etansata are o etansare care este prea groasa, sistemele de transport 104,
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116 pot accelera viteza in care prajina de pompare infasurata acoperita cu TSM este
alimentata prin sistemul de aplicare de etansare 112. In unele variante de realizare,
daca se gaseste ca prajina de pompare infasurata etansata are o etansare care este
prea subtire, sistemele de transport 104, 116 pot incetini viteza in care prajina de
pompare infasurata acoperita cu TSM este alimentata prin sistemul de aplicare de
etansare 112.

In unele variante de realizare, un sistem 100 poate include un postincélzitor 114
configurat pentru a primi si pentru a incalzi o prajina de pompare infasurata etansata
pentru a forma o préjina de pompare infasurata cu etansare intarita. Postincalzitorul
114 poate fi configurat pentru a primi prajina de pompare infasurata etansata de la
sistemul de aplicare de etansare 112 prin actionarea sistemului de transport 104, 116.
Postincalzitorul 114 include o carcasa configurata pentru a sustine unul sau mai multe
incélzitoare si pentru a primi si pentru a inconjura cel putin o portiune a prajinii de
pompare infasurate etansata. Postincalzitorul 114 este configurat pentru a incalzi
prajina de pompare infasurata etansata la o temperatura care este in intervalul de la
aproximativ 50 °C pana la aproximativ 200 °C pentru a forma o prajind de pompare
infasurata de etansare intarita. De exemplu, postincalzitorul 114 poate fi configurat
pentru a incélzi prajina de pompare etansata la o temperatura de aproximativ 50 °C,
sau aproximativ 75 °C, sau aproximativ 100 °C, sau aproximativ 125 °C, sau
aproximativ 150 °C, sau aproximativ 175 °C, sau aproximativ 200 °C, unde aproximativ
include plus sau minus 12,5 °C. Postincalzitorul 114 poate functiona in sinergie cu
celelalte componente ale sistemului 100, astfel incat o prajina de pompare infasurata
intarita sa poata fi produsa dintr-o prajina de pompare infasurata goala intr-o maniera
continua prin cresterea vitezei de intarire a etansarii pe prajina de pompare infasurata
etansata.

Asa cum este prezentat in FIGURILE 2A si 2B, sistemul 100 poate include o a doua
toba 118 configurata pentru a primi o prajina de pompare infasurata 105, o prajina de
pompare acoperita cu TSM, o prajind de pompare infasurata etansata sau o prajina
de pompare infasurata intarita prin actionarea sistemului de transport 104, 116. De
exemplu, cea de-a doua toba 118 poate primi diferite forme ale prajinii de pompare
infasurate 105 de la oricare dintre prima toba 102, preincalzitorul 106, dispozitivul de
sablare cu mediu abraziv 108, sistemul de pistol TSM 110, inspectorul TSM 111,

sistemul de aplicare de etansare 112 si postincalzitorul 114 prin actionarea sistemului
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de transport 104, 116. A doua toba 118 poate sustine de la aproximativ 100 de metri
de préjina infasuratd pana la aproximativ 5.000 de metri de prajina de pompare
infasurata 105 sau mai mult. De exemplu, a doua toba 118 tine aproximativ 100 de
metri de prajina infasurata, sau aproximativ 500 metri, sau aproximativ 1.000 metri,
sau aproximativ 1.500 metri, sau aproximativ 2.000 metri, sau aproximativ 2.500 metri,
sau aproximativ 3.000 metri, sau aproximativ 3.500 metri, sau aproximativ 4.000 de
metri, sau aproximativ 4.500 de metri, sau aproximativ 5.000 de metri, unde
aproximativ include plus sau minus 250 de metri. Pentru a gazdui diferite lungimi de
prajina de pompare infasurata 105, a doua toba 118 poate avea un diametru cuprins
in intervalul de la aproximativ 5 picioare pana la aproximativ 30 de picioare. De
exemplu, a doua toba 118 poate avea un diametru de aproximativ 5 picioare, sau
aproximativ 10 picioare, sau aproximativ 15 picioare, sau aproximativ 20 de picioare,
sau aproximativ 25 de picioare, sau aproximativ 30 de picioare, sau aproximativ 35 de
picioare sau aproximativ 40 de picioare, sau aproximativ 40 de picioare, unde
aproximativ include plus sau minus 2,5 picioare. Cea de-a doua toba 118 poate
functiona cu alte componente ale sistemului 100 pentru a produce in sinergie o prajina
de pompare infasurata acoperita cu TSM prin primirea si stocarea prajinii de pompare
infasurate acoperita cu TSM, asa cum este produsa in timp util.

Sistemele dezvaluite includ senzori 125 de pe prima toba 102, sistemul de transport
104, preincalzitorul 106, dispozitivul de sablare cu mediu abraziv 108, sistemul de
pistol TSM 110, inspectorul TSM 111, sistemul de aplicare de etansare 112,
postincalzitorul 114, al doilea sistem de transport 116 si a doua toba 118. Fiecare
senzor poate furniza date procesorului de computer 117 care pot fi stocate de
procesorul de computer 117 intr-un mediu care poate fi citit de computer. Procesorul
de computer 117 poate controla fiecare componenta a sistemului instantaneu sau prin
instructiuni care pot fi citite de computer stocate in mediul care poate fi citit de
computer. De exemplu, procesorul de computer 117 poate controla viteza cu care
prajina de pompare infasurata neacoperita este transferata de la prima toba 102 prin
primul sistem de transport 104 la preincalzitorul 106. Procesoarele de computer
dezvaluite 117 pot controla temperaturile preincalzitorului 106 si postincalzitorului 114.
In unele variante de realizare, procesorul de computer 117 poate controla viteza de

pulverizare a pistolului TSM in sistemul de pistol TSM 110.
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In anumite medii de utilizare, procesorul 117 poate detecta, prir intermediul senzorului
inspector TSM 125, ca exista o acoperire insuficienta a TSM pe prajina de pompare
infasurata. In acest caz, in conformitate cu méasuratorile de la alti senzori 125 si/sau
alte conditii masurate de mediu sau de fabricatie, procesorul 117 poate scadea viteza
sistemelor de transport 104, 116, poate creste caldura preincalzitorului 106 sau poate
creste viteza de pulverizare a pistolului TSM in sistemul de pistol TSM 110. In schimb,
daca grosimea masurata a TSM este masurata a fi prea groasa conform masuratorilor
de la senzorii 125, procesorul 117 poate creste viteza sistemelor de transport 104,
116, poate reduce caldura preincalzitorului 106 sau poate reduce viteza de pulverizare
a pistolului TSM in sistemul de pistol TSM 110.

Metode de Aplicare a unei Metalizari prin Pulverizare Termica pentru a Acoperi 0

Prijina de Pompare Infisurata

Prezenta dezvaluire se refera, in conformitate cu unele variante de realizare, la metode
de acoperire a unei prajini de pompare infasurate 105 cu o acoperire TSM pentru a
produce o prajina de pompare infasurata acoperita cu TSM. Metodele dezvaluite includ
o etapa de transfer a prajinii de pompare infasurate 105 de la o prima toba 102 la un
sistem de pistol de metalizare prin pulverizare terrmica 110 cu un sistem de transport
104. Metoda poate include aplicarea acoperirii de metalizare prin pulverizare termica
pe prajina de pompare infasuratd 105 cu sistemul de pistol de metalizare prin
pulverizare termica 110. Acoperirea cu metalizare prin pulverizare termica poate
include un aluminiu, un zinc, un magneziu si aliaje ale acestora. in unele variante de
realizare, acoperirea cu metalizare prin pulverizare termica poate fi aplicata la o
grosime in intervalul de la aproximativ 0,1 milimetri pana la aproximativ 5,0 milimetri.
De exemplu, o acoperire de metalizare prin pulverizare termica poate fi aplicata la o
grosime de aproximativ 0,1 milimetri, sau aproximativ 0,5 milimetri, sau aproximativ
1,0 milimetri, sau aproximativ 1,5 milimetri, sau aproximativ 2,0 milimetri, sau
aproximativ 2,5 milimetri, sau aproximativ 3,0 milimetri sau aproximativ 3,5 milimetri,
sau aproximativ 4,0 milimetri, sau aproximativ 4,5 milimetri, sau aproximativ 5,0
milimetri, unde aproximativ include plus sau minus 0,25 milimetri.

In unele variante de realizare, o metoda poate include transferarea unei préjini de
pompare infasurate de la o prima toba 102 la un preincalzitor 106 prin intermediul
sistemului de transport 104, 116 si preincalzirea prajinii de pompare infasurate cu

preincalzitorul 106 la o temperatura cuprinsa in intervalul de la aproximativ 0 °C pana
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la aproximativ 300 °C pentru a forma o prajina de pompare infasurata preincalzita.
Etapa de preincalzire poate fi efectuata inainte de aplicarea invelisului TSM, astfel
incat prajina de pompare infasurata preincalzita sa fie curatd inainte ca acoperirea
TSM sa fie aplicata pe prajina de pompare infasurata 105. Metoda poate include
transferarea unei prajini de pompare infasurate preincalzite de la preincalzitorul 106
la un sistem de pistol de metalizare prin pulverizare termica 110 prin intermediul
sistemului de transport 104, 116, astfel incat un TSM sa poata fi aplicat pe prajina de
pompare infasurata preincalzita pentru a forma o prajina de pompare infasurata
acoperita cu TSM.

O metoda descrisa aici poate include o etapa de transfer a prajinii .de pompare
infasurate 105 de la prima toba 102 la un dispozitiv de sablare cu mediu abraziv 108
prin intermediul sistemului de transport 104, 116. O metoda poate include o etapa de
transfer a unei prajini de pompare infasurate preincalzite de la preincalzitorul 106 la
dispozitivul de sablare cu mediu abraziv 108 prin intermediul sistemului de transport
104, 116. Metodele dezvaluite pot include sablarea prajinii de pompare infasurate
si/sau a prajinii de pompare infasurate preincalzita cu un mediu abraziv din dispozitivul
de sablare cu mediu abraziv 108 pentru a forma o prajina de pompare infasurata
pretratata. Metoda poate include transferarea unei prajini de pompare infasurate
pretratate de la dispozitivul de sablare cu mediu abraziv 108 la un sistem de pistol de
metalizare prin pulverizare termica 110 prin intermediul sistemului de transport 104,
116, astfel incat un TSM sa poata fi aplicatda pe prajina de pompare infasurata
pretratata pentru a forma o prajina de pompare infasurata acoperita cu TSM.

in unele variante de realizare, o metoda poate include transferarea prajinii de pompare
infasurate acoperita cu TSM de la sistemul de pistol de metalizare prin pulverizare
termica 110 la un sistem de aplicare de etansare 112 prin intermediul sistemului de
transport 104, 116. Metodele dezvaluite pot include aplicarea unui agent de etansare
pe prajina de pompare infasurata acoperita cu TSM pentru a produce o prajina de
pompare infasuratid etansata. in unele variante de realizare, prajina de pompare
infasurata etansata poate fi transferata de la sistemul de aplicare de etansare 112 la
postincalzitorul 114 prin intermediul sistemului de transport 104, 116, astfel incat
prajina de pompare infasurata etansata sa poata fi intarita printr-un tratament termic.

O metoda poate include tragerea prajinii de pompare infasurate acoperita cu TSM, a
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prajinii de pompare infasurate etansatd si/sau a prajinii de pompare infasurate
etansata intr-o a doua toba 118.

Coroziunea si uzura asociate cu sistemele de foraj reduc durata de viata a prajinilor
de pompare infasurate. Sistemele dezvaluite pentru si metodele de aplicare a unei
acoperiri TSM pe préjinile de pompare infasurate maresc durata de viata si, prin
urmare, reduc costurile de operare ale utilizarii prajinilor de pompare pentru a extrage
petrol dintr-un put de petrol. Sistemele si metodele dezvaluite aici pot transforma in
mod continuu sau etapizat o prajina de pompare infasurata neacoperita intr-o prajina
de pompare infasurata acoperita cu TSM si etansata cu epoxi, care poate fi rezistenta
atat la coroziune, cat si la uzura.

Dupa cum va fi inteles de catre specialistii in domeniu, care au avantajul prezentei
dezvaluiri, alte compozitii, dispozitive, metode si sisteme echivalente sau alternative
pentru acoperirea unei prajini de pompare infasurate pot fi avute in vedere fara a se
indeparta de descrierea continuta aici. In consecinta, modul de realizare a dezvaluirii
asa cum este prezentat si descris trebuie interpretat doar ca ilustrativ.

Oamenii de specialitate in domeniu pot face diverse modificari in natura, numarul
si/sau aranjamentul partilor sau etapelor fara a se indeparta de scopul prezentei
dezvaluiri. De exemplu, dimensiunea unui dispozitiv si/sau a unui sistem poate fi marita
sau redusa pentru a se potrivi nevoilor si/sau dorintelor unui practician. Fiecare metoda
si etapa de metoda dezvaluita poate fi efectuata in asociere cu orice alta metoda sau
etapa de metoda dezvaluita si in orice ordine conform unor variante de realizare. Acolo
unde apare verbul ,poate” sau ,pot”, acesta este destinat sa transmita o conditie
optionala si/sau permisiva, dar utilizarea sa nu este menita sa sugereze vreo lipsa de
operabilitate, cu exceptia cazului in care se indica altfel. Acolo unde sunt utilizati
termeni deschisi cum ar fi ,avand” sau ,cuprinzand”, o persoana de specialitate
obignuitd in domeniu care are avantajul prezentei dezvaluiri va aprecia ca
caracteristicile sau etapele dezvaluite pot fi optional combinate cu caracteristici sau
etape suplimentare. Acolo unde se foloseste ,bazat pe” sau ,bazata pe”, un specialist
in domeniu care are avantajul prezentei dezvaluiri va aprecia ca inseamna c& un lucru
depinde cel putin partial de un altul, direct sau indirect, exclusiv sau neexclusiv. O
astfel de optiune poate sa nu fie exercitata si, intr-adevar, in unele variante de realizare,
sistemele, compozitiile, aparatele si/sau metodele dezvaluite pot exclude orice alte

caracteristici sau etape in afara celor dezvaluite aici. Elementele, compozitiile,
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dispozitivele, sistemele, metodele si etapele metodei care nu sunt descrise pot fi
incluse sau excluse dupa cum se doreste sau se cere. Persoanelor de specialitate in
domeniu pot face diferite modificari in metodele de preparare si utilizare a unei
compozitii, dispozitiv si/sau sistem conform dezvaluirii.

De asemenea, in cazul in care au fost furnizate intervale, punctele finale dezvaluite
pot fi tratate ca exacte si/sau aproximari, dupa cum se doreste sau se cere de varianta
de realizare particulard. Acolo unde punctele finale sunt aproximative, gradul de
flexibilitate poate varia proportional cu ordinul de marime al intervalului. De exemplu,
pe de o parte, un punct final al intervalului de aproximativ 50 in contextul unui interval
de la aproximativ 5 pana la aproximativ 50 poate include 50,5, dar nu 52,5 sau 55 si,
pe de alta parte, un punct final al intervalului de aproximativ 50 in context dintr-un
interval de la aproximativ 0,5 pana la aproximativ 50 poate include 585, dar nu 60 sau
75. In plus, poate fi de dorit, in unele variante de realizare, si se amestece si s se
potriveasca punctele finale ale intervalului. De asemenea, in unele variante de
realizare, fiecare figurd dezvaluita (de exemplu, in unul sau mai multe dintre exemple,
tabele si/sau desene) poate forma baza unui interval (de exemplu, valoarea descrisa
+/- aproximativ 10%, valoarea descrisa +/ - aproximativ 50%, valoarea descrisa +/-
aproximativ 100%) si/sau un punct final al intervalului. In ceea ce priveste cel de
dinainte, o valoare de 50 descrisa intr-un exemplu, tabel si/sau desen poate forma
baza unui interval de, de exemplu, aproximativ 45 pana la aproximativ 55, aproximativ
25 pana la aproximativ 100 si/sau aproximativ 0 pana la aproximativ 100.

Tot sau o portiune a unui dispozitiv si/sau sistem pentru sistemele de aplicare a
acoperirii de metalizare prin pulverizare termica poate fi configurat si dispus pentru a
fi de unica folosinta, reparabil, interschimbabil si/sau inlocuibil. Aceste echivalente si
alternative, impreuna cu schimbari si modificari evidente, sunt destinate a fi incluse in
domeniul de aplicare al prezentei dezvaluiri. In consecinta, dezvaluirea de mai sus
este intentionatad a fi ilustrativa, dar nu limitativa, a sferei dezvaluirii asa cum este
ilustrat prin revendicarile anexate.

Titlurile (de exemplu, Titlu, Stadiul Tehnicii si Descriere Detaliatd) sunt furnizate in
conformitate cu reglementarile si/sau pentru confortul cititorului. Ele nu includ si nu ar
trebui sa fie citite ca sa includa admiteri definitive sau generale cu privire la scopul si
continutul stadiului tehnicii sau limitarile aplicabile tuturor variantelor de realizare
dezvaluite.

«



RO 137464 A2

20

REVENDICARI

1. O metoda de acoperire a unei prajini de pompare infasurate, metoda cuprinzand:
(a) transferarea prajinii de pompare infasurate de la o prima toba la un
sistem de pistol de metalizare prin pulverizare termica cu un sistem de
transport; si
(b) aplicarea unei acoperiri de metalizare prin pulverizare termica pe
prdjina de pompare infasurata cu sistemul de pistol de metalizare prin
pulverizare termica pentru a forma o prajina de pompare infasurata
acoperita cu metalizare prin pulverizare termica.

2. Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 1, in care acoperirea cu metalizare prin pulverizare termica
cuprinde un aluminiu, un zinc, un magneziu si aliaje ale acestora.

3.  Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 1, in care sistemul de transport cuprinde o rola pinch, un sistem de
antrenare a tobei, un sistem de role decalat si un dispozitiv de tragere a curelei.

4. Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 1, cuprinzand in plus:

transferarea préjinii de pompare infasurate de la prima toba la un
preincalzitor prin intermediul sistemului de transport; si

preincalzirea prajinii de pompare infasurate cu preincalzitorul la o
temperatura care este in intervalul de la aproximativ 0 °C pana la
aproximativ. 300 °C pentru a forma o prajina de pompare infasurata
preincalzita.

5. Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 1, cuprinzand in plus:

transferarea prajinii de pompare infasurate de la prima toba la un dispozitiv
de sablare cu mediu abraziv prin intermediul sistemului de transport; si
sablare prajinii de pompare infasurate preincalzite cu un mediu abraziv din
dispozitivul de sablare cu mediu abraziv pentru a forma o prajind de
pompare infasurata pretratata.

6. Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 5, in care mediul abraziv cuprinde un material abraziv, alice sferice,

o alumina, o silice si 0 combinatie a acestora.
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Metoda de acoperire a prajinii de pornpare infasurate in conformitate cu
revendicarea 1, cuprinzand in plus:
transferarea prajinii de pompare infasurate de la prima toba la un
preincalzitor prin intermediul sistemului de transport;
preincalzirea prajinii de pompare infasurate cu preincalzitorul la o
temperatura care este in intervalul de la aproximativ 0 °C pana la
aproximativ 300 °C pentru a forma o prdjina de pompare infasurata
preincalzita;
transferarea prajinii de pompare infasurate preincalzite de la preincalzitor
la un dispozitiv de sablare cu mediu abraziv prin intermediul sistemului de
transport; si
sablare prajinii de pompare infasurate preincalzite cu un mediu abraziv in
dispozitivul de sablare cu mediu abraziv pentru a forma o prajind de
pompare infasurata pretratata.
Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 5, cuprinzand in plus:
transferarea prajinii de pompare infasurate pretratate de la dispozitivul de
sablare cu mediu abraziv la sistemul de pistol de metalizare prin pulverizare
termica prin intermediul sistemului de transport.
Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 1, cuprinzand in plus:
tragerea prajinii de pompare infasurate acoperitda cu metalizare prin
pulverizare termica intr-o a doua toba prin intermediul sistemului de
transport.
Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 1, cuprinzand in plus:
transferarea prajinii de pompare infasurate acoperita cu metalizare prin
pulverizare termica de la sistemul de pistol de metalizare prin pulverizare
termica la un sistem de aplicare de etansare prin intermediul sistemului de
transport; si .
aplicarea unei etansari pe prajina de pompare infasurata acoperitd cu
metalizare prin pulverizare termica in sistemul de aplicare de etansare

pentru a produce o prajina de pompare infasurata etansata.



11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

RO 137464 A2

22

Metoda de acoperire a prdjinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 10, in care etansarea cuprinde unul sau mai multe dintre un
epoxidic, un silicon, o rasina fenolica, un uretan intarit la umiditate, un uretan si
un uretan alifatic.
Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 10, in care etansarea este aplicata la o grosime in intervalul de la
aproximativ 0,1 milimetri pana la aproximativ 5,0 milimetri.
Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 1, in care acoperirea cu metalizare prin pulverizare termica este
aplicatd la o grosime in intervalul de la aproximativ 0,1 milimetri pana la
aproximativ 5,0 milimetri.
Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 10, cuprinzand in plus:
transferarea prajinii de pompare infasurate etansatd de la sistemul de
aplicare de etansare la un postincalzitor prin intermediul sistemului de
transport; si
intarirea etansarii pe prajina de pompare infasuratd etansata intr-un
postincalzitor pentru a forma o prajina de pompare infasurata cu etansare
intarita.
Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 10, in care sistemul de aplicare de etansare cuprinde o cabina de
etansare in cascada.
Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 14, in care postincalzitorul este setat la o temperatura in intervalul
de la aproximativ 50 °C pana la aproximativ 200 °C.
Metoda de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 14, cuprinzand in plus:
tragerea prajinii de pompare infasurate cu etansare intarita de la
postincalzitor intr-o a doua toba prin intermediul sistemului de transport.
Sistem de acoperire a unei prajini de pompare infasurate, sistemul cuprinzand:
un sistem de transport configurat pentru a transporta prajina de pompare
infasurata la diferite componente ale sistemului;

o prima toba configurata pentru a contine o prajina de pompare infasurata;
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un preincalzitor conectat la prima toba prin intermediul sistemului de
transport si configurat pentru a primi prajina de pompare infasurata de la
prima toba prin actionarea sistemului de transport, in care preincalzitorul
este configurat suplimentar pentru a incalzi prajina de pompare infasurata
la o temperaturd care este in intervalul de la aproximativ 0 °C pana la
aproximativ 300 °C, formand o prajina de pompare infasurata preincalzita;
un dispozitiv de sablare cu mediu abraziv cuprinzand un rezervor de mediu
abraziv, un compresor, o duza de pulverizare pentru mediu abraziv si un
rezervor de aer, dispozitivul de sablare cu mediu abraziv conectat la
preincalzitor prin intermediul sistemului de transport si configurat pentru a
primi prajina de pompare infasurata preincalzita de la preincalzitor prin
actionarea sistemului de transport, in care dispozitivul de sablare cu mediu
abraziv este configurat in plus pentru a sabla prajina de pompare infasurata
preincalzitd cu mediul abraziv pentru a forma o prajina de pompare
infasurata pretratata; si

un sistem de pistol de metalizare prin pulverizare termica conectat la
dispozitivul de sablare cu mediu abraziv prin intermediul sistemului de
transport si configurat pentru a primi prajina de pornpare infasurata
pretratata de la dispozitivul de sablare cu mediu abraziv prin actionarea
sistemului de transport, in care sistemul de pistol de metalizare prin
pulverizare termica este mai departe configurat pentru a aplica o acoperire
de metalizare prin pulverizare termica pe prajina de pompare infasurata
pretratatd pentru a forma o prajina de pompare infasuratd acoperita cu

metalizare prin pulverizare termica.

19. Sistemul de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu

20.

revendicarea 18, cuprinzand in plus un procesor de computer conectat electronic
la si configurat pentru a controla sistemul de transport, preincalzitorul, dispozitivul
de sablare cu mediu abraziv si sistemul de pistol de metalizare prin pulverizare
termica.

Sistemul de acoperire a unei prajini de pompare infasurate in conformitate cu

revendicarea 18, cuprinzand in plus:

un sistem de degresare situat intre preincalzitor si dispozitivul de sablare

cu mediu abraziv,
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in care sistemul de degresare este conectat la fiecare dintre preincalzitorul
si dispozitivul de sablare cu mediu abraziv prin intermediul sistemului de
transport, si

in care sistemul de degresare cuprinde unul sau mai multe dintre:

un incalzitor configurat pentru a incalzi prajina de pompare infasurata
preincalzita la o temperatura in intervalul de la aproximativ 0 °C pana la
aproximativ 300 °C;

un sistem de pulverizare cu apa de inalta presiune care cuprinde un
rezervor de apa, o pompa si una sau mai multe duze de pulverizare;

un sistem de aplicare de degresare care cuprinde un tambur de solvent, o
pompa si una sau mai multe duze de pulverizare; si

un uscator de aer.

Sistemul de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu

revendicarea 18, cuprinzand in plus:

un sistem de aplicare de etansare care este conectat la sistemul de pistol
de metalizare prin pulverizare termica prin intermediul sistemului de
transport,

in care sistemul de aplicare de etansare este configurat pentru a primi
prajina de pompare infasurata acoperitd cu metalizare prin pulverizare
termica de la sistemul de pistol de metalizare prin pulverizare termica prin
actionarea sistemului de transport, in care sistemul de aplicare de etansare
este configurat suplimentar pentru a aplica o etansare pe prdjina de
pompare infasurata acoperita cu metalizare prin pulverizare termica pentru

a produce o prajind de pompare infasurata etansata.

Sistemul de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 21, in care sistemul de aplicare de etansare cuprinde o cabina de
etansare in cascada.

Sistemul de acoperire a prdjinii de pompare infasurate in conformitate cu

revendicarea 21, cuprinzand in plus:

un postincalzitor cuprinzand unul sau mai multe incalzitoare si este conectat

la sistemul de aplicare de etansare prin intermediul sistemului de transport,
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in care postincalzitorul este configurat pentru a primi prajina de pompare
infasurata etansata de la sistemul de aplicare de etansare prin actionarea
sistemului de transport, si
in care postincalzitorul este configurat pentru a incalzi prajina de pompare
infasurata etansata la o temperatura care este in intervalul de la aproximativ
50 °C pana la aproximativ 200 °C pentru a forma o prajind de pompare
infagurata de etansare intarita.
Sistemul de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 23, cuprinzand in plus:
o a doua toba configurata pentru a primi prajina de pompare infasurata cu
etansare intarita de la postincalzitor prin actionarea sistemului de transport.
Sistemul de acoperire a prajinii de pompare infasurate in conformitate cu
revendicarea 18, in care sistemul de transport cuprinde o rola pinch, un sistem
de antrenare a tobei, un sistem de role decalat si un dispozitiv de tragere a

curelei.

2
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