RO 110170 B

a9) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII SI MARCI
Bucuregti

1) Nr. brevet: 110170 B
s Int.CL¢ F 04 C 5/00

o BREVET DE INVENTIE

Hotiridrea de acordare a brevetului de inventie poate fi revocati
in termen de 6 luni de la data publicirii

1) Nr. cerere: 92-200385 (61) Perfectionare la brevet:
D 1 s 24_ - Nr.
gﬁ; P:il::-igfef‘epon‘ 03.52 (62) Divizati din cererea:
' Nr.
{41) Data publicirii cererii: (86) Cerere internationali PCT:
31.03.94 BOPI nr. 3/94 &7) Publi Nr. ol
(42) Data publicirii hotiirdrii de acordare a brevetului: @7 w;re mternafionala:
30.10.95 BOPInr. 10/95 f

(56) Documente din stadiul tehnicii:

(45) Data eliberdrii §i publicirii brevetului: FR 2590328 A, 2423657 A,; 2175403

BOPT ar. US 3857654; DE OS 3413647
(71) Solicitant: 72)
(73) Titular: (72)

(72) Inventatori: Olaru Alexandru, Ghinea Traian, Ploiegti, RO

¢4 Procedeu pentru realizarea statorilor monobloc ai pompelor si
motoarelor elicoidale si dispozitiv de aplicare a acestuia

(57) Rezumat: Prezenta inventie se referd la un
procedeu  §i un dispozitiv pentru realizarea
statorilor monobloc, ai pompelor si motoarelor
elicoidale, cu cavitii progresive. Procedeul se
caracterizeazi prin aceea cdi, intr-o primd fazi,
cauciucul nevulcanizat (6) se preformeazi pe un
miez metalic (9), cu profil elicoidal si, impreund,
se introduc alunecitor, in interiorul unui corp
metalic, care anterior a fost pregitit corespunzitor,
pentru aderenfa cauciucului, dupi care, in faza
urmitoare, cauciucul se preseazi simultan si
progresiv, din ambele capete, concomitent cu
incdlzirea progresivi a acestuia, pani la
temperatura de vulcanizare, specifici, a cauciucului
utilizat. Dispozitivul pentru realizarea statorilor
monobloc se caracterizeazi prin aceea ci este
constituitdin doi cilindri hidraulici (1) alimentafi de
la un grup hidraulic de presiune (13), care se
asambleazi, demontabil, prin intermediul unor
legituri rapide (2) la capetele corpului statorului (3)
aflat in executie, care preia in totalitate efortul
rezultat la presarea cauciucului. Cildura necesard
vulcanizirii cauciucului este asigurata pe de o
parte, din interior, de miezul elicoidal (9), in jurul
ciruia se afli cauciucul care este incilzit electric
sau_cu abur si pe de alta parte, din exterior, de la
o manta (12), care imbraci corpul statorului gi care
este incdlzita electric sau cu abur.
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Prezenta inventic se referd la un
procedeu si un dispozitiv pentru realizarea
statorilor monobloc, ai pompelor si motoarelor
elicoidale cu cavititi progresive, folosite in
industria petrolierd, 1a extractia {iteiului sau la
forajul dirijat al sondelor.

O pompi sau un motor elicoidal este
alcituit(d) dintr-un stator cu profile elicoidale
cu "n" inceputuri (n = 2 + 12) fixate in
interiorul unui corp metalic §i un rotor cu
"n -1" inceputuri care se invérte excentric in
interiorul statorului, forménd cavitd{i pro-
gresive, care pot transporta un fluid.

in scopul realizirii statorilor pompelor
sau motoarelor elicoidale lungi (3 + 5 m) este
cunoscut procedeul de aliniere §i asamblare
prin presare Tn interiorul unei fevi, care este
corpul statorului, a mai multor tronsoane scurte
(280 ... 720 mm) de profile elicoidale din
cauciuc, vulcanizate anterior pe interiorul unor
cimisi metalice cilindrice.

Procedeul cunoscut pentru realizarea
tronsoanelor scurte este transferul cauciucului
prin intermediul unor prese hidraulice, dintr-0
oald de transfer, in interiorul cimdsii metalice,
utilizdnd matrite special construite (D.Mazilu §i
Co. Matrite pentru cauciuc, Editura Tehnici,
Bucuregti, 1975).

In acelasi scop, este cunoscut procedeul
de formare a statorilor pentru pompele cu
cavitdti progresive (elicoidale), conform c#ruia
se introduce un miez metalic cu profil elicoidal
axial intr-un tub din ofel, se preseazd apoi
elastomerul in spafiul liber delimitat de tubul
din otel si miezul elicoidal, dupd care se
introduce acest ansamblu intr-0 incintd cu
temperaturi controlati, de exemplu intr-o
autoclavdi in care se mentine pani la intdrirea
elastomerului.

Mai este cunoscut, de asemenea, (FR
2590328) un procedeu de realizare a unui
stator pentru 0 pompd cu cavitdfi progresive,
conform c#ruia elastomerul este injectat in
spatiul cuprins intre un tub din otel si un miez
elicoidal, care, apoi este incilzit prin circulagia
unui fluid cald pompat prin interiorul miezului
elicoidal pan4 la intdrirea elastomerului.

Este cunoscut, in acelasi scop, pro-
cedeul de realizare a unor statori pentru pompe
cu cavitiifi progresive (FR 2423657), conform
ciruia corpul statorului, format din semicochilii
strdnse la exterior din loc in loc decalat
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unghiular cu prezoane sau cu bride, cuprinde fn
interiorul sfu gamitura din cauciuc cu profil
elicoidal la interior.

In acest caz, corpul statorului poate fi
alcdtuit gi din segmente juxtapuse si prinse
intre ele cu prezoane sau cu bride.

Sunt cunoscute ca dispozitive pentru
realizarea tronsoanelor scurte de profile eli-
coidale, presele hidraulice pentru vulcanizare
cauciuc tip autoclavid sau cu platane, cu
ajutorul cirora se realizeazi mai intdi transferul
cauciucului din oala de transfer in matrifi si
apoi vulcanizarea lui sub presiune pe suprafata
interioard a cdmisii metalice a tronsonului
scurt al statorului, cimasa fiind fixatd anterior
in matrifd. (T.Volintiru §i G.Ivan, Bazele
tehnologice ale prelucrdrii  polimerilor,
Editura Tehnicd, Bucurésti, 1974; Tehnologii
STEROM-Cimpina si FARTEC-Bragov).

Dezavantajele solutiilor tehnice cunos-
cute sunt:

- prin imbinarea tronsoanelor scurte de
statori rezultd discontinuit#ti ale spirelor elico-
idale, ca urmare a defazajelor dintre tronsoane,
cét gi a imperfectiunii Tmbinirii acestora;

- procedeul de realizare a statorilor cu
corp din semicochilii sau segmente juxtapuse
strinse cu prezoane sau cu bride, pe de o parte,
necesitd operatii tehnologice complicate si
scumpe atit la realizarea gamiturii din cauciuc
cét gi a corpului stator, iar pe de alti parte,
prezenta elementelor de legiturd pe suprafata
exterioard a statorului majoreazi diametrul
exterior al acestuia gi implicit al pompei sau
motorului, peste diametrul de trecere al
tubingului, In cazul utilizdrii lor ca pompe
pentru extractie titei;

- procedeul clasic de transfer al cauciu-
cului cu ajutorul preselor hidraulice se poate
aplica numai pentru tronsoane scurte (480 ...
720 mm), intrucét 1a deplasarea cauciucului pe
lungimi mari, la presiuni mari, apare feno-
menul de stergere a adezivului de pe cidmaga
metalici a tronsonului, afectind aderenta
acestuia pe metal.

Presele hidraulice, tip autoclavi sau cu
platane cunoscute, sunt utilaje foarte scumpe,
necesitdnd puteri §i deschideri intre platane
foarte mari, iar matritele necesare trebuie si fie
foarte bine consolidate, ceea ce le face foarte
scumpe.

Problema tehnicd pe care 0 rezolvid
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inventia consti in obtinerea unor statori lungi,
cu profil elicoidal monobloc, din cauciuc,
continuu §i aderent pe toat¥ lungimea corpului
metalic al statorului.

Procedeul, conform inventiei, inldturd
dezavantajele procedeelor cunoscute prin aceea
ci in vederea obtinerii de statori lungi (4 +5
m) cu profil elicoidal monobloc, din cauciuc,
continuu §i aderent pe toatd lungimea corpului
metalic al statorului, ntr-o prim3 fazi se
infigoard compact, prin presare, cauciuc
nevulcanizat pe un miez metalic cu profil
elicoidal si impreuni se introduc alunecétor in
interiorul unui corp metalic anterior pregitit
corespunzitor pentru aderizarea cauciucului,
dupi care in faza urmitoare, cauciucul se
preseazi simultan §i progresiv din ambele
capete cu o vitezd de 30 ... 50 bar/min., péni
la 800 ... 1000 bar, concomitent cu incdlzirea
progresivi a acestuia mai intdi din interior pani
la 100 ... 120°C si apoi din exterior pani la
temperatura de vulcanizare specificd cauciu-
cului utilizat (150 ... 170°C).

incilzirea cauciucului din interior la
temperatura de 100 120°C se face
concomitent cu presarea cind gradientul de
temperaturd de 70 ... 100°C intre interiorul si
exteriorul cauciucului creeazi in masa acestuia
radial un gradient de viscozitate de 40 ... 60
unitifi Mooney, care are ca efect, la presare,
deplasarea axiald a cauciucului preponderent in
zona apropiati miezului elicoidal diminuind
astfel fenomenul de stergere a adezivului de pe
corpul metalic.

Vulcanizarea cauciucului in interiorul
corpului statorului se mai poate face pe o
manta metalicd intermediar¥, formatd din doud
jumititi de teavd, care imbraci la exterior
masa de cauciuc §i care, dupd vulcanizare se
rigidizeaz de corpul statorului cu nigte gtifturi.

Dispozitivul pentru realizarea proce-
deului este alcituit din nigte cilindri hidraulici,
care se asambleazi demontabil printr-o legdturd
rapidd la capetele unui corp metalic (feavd)
care preia intregul efort rezultat la presare §i
care este chiar corpul statorului monobloc aflat
fn executie.

Fiecare cilindru hidraulic este previzut
cu céte un piston, care se continud spre capitul
de presare a cauciucului cu cite o bucsd piston,
cu profil elicoidal pierdut spre capit, ghidatd
pe axul unui miez metalic elicoidal, astfel incat
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la finalul presirii se obfine continuitatca §i
tesirea la capete a spirelor elicoidale ale
statorului. La capdtul opus bucsei piston,
fiecare cilindru hidraulic are previizut pe
pistonul siu cite o tiji gradatd, care indici In
permanentd cursele pistoanelor si implicit
pozitionarea profilului elicoidal fat de capetele
corpului statorului.

Vulcanizarea cauciucului se realizeazi
in urma transferului termic, din exterior de la
o manta, incilziti electric sau cu abur, care
fmbraci corpul metalic pe toatd lungimea sa §i
din interiorul miezului metalic elicoidal inciizit
cu abur sau electric.

Procedeul, conform inventiei, prezinti
urmitoarele avantaje:

- spirele profilului elicoidal obtinut
sunt continue §i nedefazate pe toatd lungimea
de pani la 4 + 5 m a statorului;

- aderenta cauciucului pe corpul
metalic este foarte bund, intrucét se elimind
stergerea adezivului de pe corpul metalic, ca
urmare a reducerii deplasirilor si vitezelor de
curgere axiali a cauciucului in zona vecind
corpului statorului;

- prin introducerea mantalelor metalice
din doud jumitd{i se fmbunitifeste aderenta
cauciucului, Intrucit operatiile pregititoare de
sablare, degresare, solutionare pot fi efectuate
si controlate mult mai ugor decét in interiorul
unor tevi lungi.

Dispozitivul, conform inventiei, pre-
zintd urmitoarele avantaje:

- descircarea efortului axial rezultat la
presare se face direct in corpul statorului care
este supus la intindere, fapt care elimini
constructia unor prese sau autoclave cu gabarit
foarte mare (pe lungime) care sunt foarte
scumpe;

- forma speciald a pistonului de com-
pactizare a cauciucului permite obtinerea unor
statori ale ciror spire elicoidale cu inil{imea
pierdutd la capete (sunt tegite spre capdt).

fn cele ce urmeazi se dau doud
exemple de realizare a inventiei in legdturd
cu fig. 1...3, care reprezinti:

- fig.1, schema de principiu a dispo-
zitivului pentru realizarea statorilor monobloc
din cauciuc pentru pompe §i motoare
elicoidale;

- fig.2, sectiune printr-un stator cu
profil elicoidal monobloc din cauciuc cu corp
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simplu;

- fig.3, sectiune printr-un stator cu
profil elicoidal monobloc din cauciuc cu corp
si manta intermediard.

Procedeul, conform inventiei, consté in
urmitoarele faze:

in prima fazi, se preformeazi cau-
ciucul nevulcanizat 6, pe un miez metalic 9, cu
profil elicoidal si lungime identic cu profilul
final al statorului (fig.2) prin presarea sa intr-o
matrifi speciald la temperatura de 100 ...
120°C, obtinindu-se dupi scoaterea din matritd
un ansamblu, miez infigurat compact cu
cauciuc, de formi cilindricd la exterior, care se
introduce alunecitor fntr-un corp metalic 3,
care este chiar corpul statorului aflat in
executie §i care anterior a fost sablat, degresat
si solutionat cu un adeziv special la interior.

in urmitoarea fazi, se adaugi pe la
ambele capete cauciuc pentru completarea
spatiului rimas intre ansamblul miez/cauciuc si
corpul statorului, dupi care se monteazd la cele
doul capete ale corpului stator nigte cilindri
hidraulici 1, cu care se realizeazi presarea §i
compactizarea cauciucului, dupd ce acesta a
fost preincilzit la circa 100 ... 120°C dinspre
interior spre exterior, avand ca sursi miezul
elicoidal incilzit electric sau cu abur.

Presarea §i compactizarea cauciucului
se face simultan din ambele capete cu o vitezd
de circa 30 + 50 bar/min., concomitent cu
preincilzirea pind cind se induce in masa
cauciucului o presiune de 800 ... 1000 bar.

Datoritd preincilzirii cauciucului din-
spre interior se crecazi fn masa acestuia un
gradient radial de temperaturd §i implicit un
gradient de viscozitate care are ca efect la
presare, deplasarea axiald a cauciucului
preponderent in zona apropiati  miezului
elicoidal si, urmare acesteia, umflarea lui pe
directie radiald.

in acest fel, pe de o parte se elimini
fenomenul de stergere a adezivului de pe
corpul metalic, iar pe de alta se realizeazi forfa
de apisare radiald, necesari obtinerii unei bune
aderenfe a cauciucului pe metal dupd vul-
canizare.

Pe tot parcursul presirii cauciucului din
ambele capete se urmireste, prin intermediul
tijelor gradate 11, centrajul miezului elicoidal
9, fagi de capetele corpului 3 §i dacd este cazul
se corecteazi prin intermediul grupului de
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presiune 13 si 14.

Dupii stabilizarea presiunii §i realizarea
centrajului miezului elicoidal se ridicd tempe-
ratura att la interior, prin miezul elicoidal, 9,
cét si la exterior prin mantaua 12 care imbraca
corpul statorului 3.

Functie de tipul cauciucului tempe-
ratura la interior §i la exterior va fi de 150 +
170°C si se va mentine la aceastd valoare pe
toat} perioada de vulcanizare de 30 ... 45 min,
dupi care se demonteazi cilindrii hidraulici §i
se extrage miezul elicoidal din interiorul
statorului.

Un alt exemplu de realizare a pro-
cedeului, conform inventiei, constd in aceea cd
dupd preformarea cauciucului nevulcanizat pe
miezul elicoidal 9 , acesta se imbracd intr-o
manta metalic din dou# jumitd(i de feavd 1S,
care anterior au fost sablate, degresate §i
solutionate cu un adeziv special, dupd care
ansamblul rezultat miez elicoidal 9, cauciuc
preformat 6, manta din doud jumdtifi 15, se
introduc impreuny prin presare, alunecdtor, in
corpul metalic al statorului 2.

In continuare presarea, compactizarea
si vulcanizarea se conduc ca in primul
exemplu, iar pentru a fmpiedica rotirea dintre
manta §i corpul statorului, acestea se rigi-
dizeazi cu nigte stifturi filetate 16.

Dispozitivul pentru realizarea proce-
deului, conform inventiei, cuprinde nigte
cilindri hidraulici difereniali 1, care se asam-
bleazi demontabil printr-o legiturd rapidd
(clamp) 2, la capetele unui corp metalic 3, care
este chiar corpul statorului aflat in executie §i
care preia intregul efort rezultat la presare.
Fiecare cilindru hidraulic este previizut cu cite
un piston 4, avind in prelungire cite o tiji S,
care se continui spre capdtul de presare a
cauciucului 6 cu o bucgi piston 7, cu profil
elicoidal pierdut spre capiit, ghidatd pe un ax 8,
al unui miez metalic elicoidal 9, prin
intermediul unei pene 10, astfel incét la finalul
presirii se obtine continuitatea si tesirea la
capetele b si ¢, ale spirelor elicoidale din
cauciuc a ale statorului (fig.2 si 3).

La capitul opus bucgelor piston 7,
pistoanele 4 ale cilindrilor hidraulici 1 au
previizute cdte o tiji gradati 11, care iese din
cilindrii 1, si pot indica cursele pistoanelor 4 si
implicit pozifionarea profilului elicoidal din
cauciuc a, b si ¢ fagi de capetele corpului 3 al
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statorului.

Preincélzirea §i apoi vulcanizarea cau-
ciucului se realizeazi fn urma transferului
termic din interior de la miezul metalic
elicoidal 9, incilzit electric sau cu abur §i din
exterior de la 0 manta metalici dubli 12,
incilziti si ea electric sau cu abur.

Alimentarea cilindrilor hidraulici se
face de la un grup de presiune 13 comandat de
1a un pupitru de comandi 14.

Revendicari

1.Procedeu pentru realizarea statorilor
monobloc ai pompelor si motoarelor elicoidale,
formati dintr-un corp metalic si 0 garnituri din
cauciuc cu profile elicoidale, fixatd in interiorul
acestuia, caracterizat prin aceea ci intr-o
primd fazi, pe un miez metalic cu profil
elicoidal (9) se infigoard compact, prin presare,
cauciuc nevulcanizat (6) si impreuni (miezul si
cauciucul) se introduc in interiorul unui corp
metalic (3), anterior pregitit corespunzitor la
interior pentru aderizarea cauciucului, dupi
care in faza urmitoare cauciucul se preseazd
simultan §i progresiv din ambele capete cu o
vitezd de 30 ... 50 bar/min, pind la 800 ...
1000 bar, concomitent cu inclzirea progresiva
a acestuia mai intéi din interior pani la 100 ...
120°C si apoi din exterior pand la temperatura
de vulcanizare specificd cauciucului utilizat
(150 ... 170°C).

2.Procedeu, conform revendicdrii 1,
caracterizat prin aceea ci incdlzirea cauciu-
cului se face In doud trepte gi anume in prima
treapti dinspre interior pand la circa 100 ...
120°C (functie de tipul adezivului), conco-
mitent cu presarea, cind gradientul de
temperaturd de 70 ... 100°C fintre interiorul §i
exteriorul cauciucului creeazd in masa acestuia
un gradient de viscozitate de 40 + 60 unitati
Mooney care are ca efect la presare deplasare
axiali a cauciucului preponderent in zona
apropiati miezului elicoidal (9), diminuind
astfel fenomenul de stergere a adezivului de pe
corpul metalic (3), iar in a doua etapd
incilzirea se face si din exterior pini la
temperatura de vulcanizare specificd cauciu-
cului (150 ... 170°C).

3.Procedeu, conform revendicdrilor 1 si
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2, caracterizat prin aceea ci vulcanizarea
cauciucului (6) la interiorul corpului statorului
(3) se face pe o manta metalici intermediari
(15) formati din doud jumititi de teavi, care
fmbraci la exterior masa de cauciuc (6) si care
dupd vulcanizare se prind de corpul statorului
(3) cu nigte stifturi (16) prin intermediul cirora
pe de o parte se blocheaz3 rotirea mantalei fati
de corp §i pe de alti parte se poate regla
strngerea dintre cauciuc §i rotorul pompei sau
motorului elicoidal.

4.Dispozitiv pentru realizarea statorilor
monobloc ai pompelor i motoarelor elicoidale,
conform procedeului din revendicirile 1...3,
caracterizat prin aceea ci este constituit din
nisgte cilindri hidraulici diferengiali (1),
alimentati §i comandati de la un grup hidraulic
de presiune (13), care sé asambleazi demon-
tabil prin intermediul unor legituri rapide (2)
Ia capetele unei tevi metalice care este chiar
corpul statorului (3) aflat in executie §i care
este imbrdcat la exterior Intr-o manta de
incélzire (12), care asigurd o parte din cildura
necesard vulcanizdrii cauciucului, cealaltd parte
fiind asiguratd din interiorul corpului statorului
(3) de un miez elicoidal (9) fmbricat in
cauciuc (6), miezul elicoidal (9) fiind incilzit
electric sau cu abur.

5.Dispozitiv, conform revendicidrii 4,
caracterizat prin aceea ci forfa de presare
creatd de cilindri hidraulici (1) este preluati fn
intregime direct de corpul statorului monobloc
(3) aflat in executie.

6.Dispozitiv, conform revendicirilor 4
§i 5, caracterizat prin aceea ci pistoancle (4)
ale cilindrilor hidraulici (1) sunt previzute cu
nigte tije gradate (11) care indicd permanent
cursele pistoanelor §i, implicit, pozitia relativd
stdnga-dreapta a miezului elicoidal in interiorul
corpului statorului (3).

7.Dispozitiv, conform revendicirilor
4...6, caracterizat prin aceea cii pistoanele
cilindrilor hidraulici (1) sunt previzute la
capitul de presare a cauciucului (6) cu nigte
bucge piston (11) care sunt ghidate pe axul
miezului elicoidal (9), avand un profil elicoidal
pierdut spre capdt, astfel incit la finalul
presirii se obtine o tegire a spirelor elicoidale

(a) 1a capete (b si c).

Presedintele comisiei de examinare: ing.Bidirdu Alexei

Examinator: ing.Petrescu Ioan Cristea
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