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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un dispozitiv de amprentare a
suPrafet,ei cilindrice interioare, a unei tevi schimbator de
caldura, in scopul controlului defectoscopic. Dispozitivul
conform inventiei este alcatuit dintr-un suport format
dintr-o flanga (1) plana, montata coaxial pe o extensie
(4) si asigurata, la demontare, de o piulita | (3) i, la
rotire, de boltul (2) de blocare, iar la celalalt capat al
extensiei (4) s-a atagat suportul casetei 15) si caseta (6%
propriu-zisa, subansamblu autocentrat de reazemu
(1 4Felastic si reazemul (11) elastic de capat, mecanis-
mul de amprentare propriu- zis fiind format din pivotul
$16) central, bucgele (15) mobile, cupla (13) de capat
inalizata cu un corp conducator (12), ce se sprijin liber
i echidistant in ferestrele casetei (6), trei came (7)
profilate, cu trei patine (10) si trei matrite (8), fiecare
dintre ele continand rasina (9) de modelare, pivotul g1 6)
central culisant fiind impiedicat la rotire de stiftul (17) de
?hidare si la desfacere de prezenta flangei (20) mobile,
1xatd, cu gsuruburile (18) si Faibefe (19%, in flansa (18)
plana, iar pe capatul liber a givotului (16) central s-au
montat piulita Il (21), saiba (22) presoare si inelul (23)
de reglare, strangerea suruburilor (18) apropie flanga
(20) mobila de capatul pivotului (16) central, deter-
minand Tnaintarea intregului subansamblu al mecanis-
mului de amprentare, corpul (12) conducétor depla-
seaza radial cele trei came (7) profilate, care aduc ma-
tritele (8) in contact cu suprafata interioara a tevii i cu
suprafata celor trei matrite (8) interioare, si cu cele trei
Fatine (10) ce refuleaza in interstitii rasina (9) de mode-
are, iar pentru recuperarea celor trei mulaje sectoriale,
se slabesc suruburile (18) si se inlatura impreuna cu
saibele (19) si flanga mobila 20?, continuand cu operatii
de strangere-slabire a piulitei | (21), necesare readu-
cerii matritelor (8) purtatoare a rasinii (9) de modelare
intarite in interiorul casetei (6).
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DISPOZITIV DE AMPRENTARE DEFECTE LOCALE DE FORMA
INELARA PE SUPRAFETE CILINDRICE INTERIOARE

Inventia se referd la un dispozitiv de amprentare a suprafetelor cilindrice, interioare, in
tevile de schimbdtor de caldurd (domeniul nuclear) in scopul efectudrii controlului

defectoscopic.

Sunt cunoscute dispozitive de amprentare a unor suprafete cilindrice interioare, cum ar

fi cel prezentat n brevetul RO121573 B1, format dintr-un suport strabitut de-a lungul axei
centrale de doi pivoti ce au capetele profilate asezate radial in corespondentd cu o cami cu
fereastra, care sprijind si ghideaza o patind si o matritd, pe care este dispusd o risind de
modelare si, respectiv, o cama in contact cu profilul unui suport matritd, respectivii pivoti
filetati la celdlalt capat sunt asigurati la desfacere de niste saibe si niste piulite.

Dispozitivul astfel asamblat, este introdus in interiorul piesei de controlat (dop cu
locas expandat, capat de teavd calibratd al unui generator de abur, ..) prin strAngerea
controlatd a piulitelor pivotii Tnainteaza si deplaseaza radial camele, patina, suportul matrita,
matrita si rasina de modelare catre suprafata ce urmeaza a fi amprentata. Dupa ce agentul de
modelare se intireste, preludnd negativul suprafetei cu care a fost in contact, se slabesc usor
piulitele, se extrage dispozitivul din interiorul locasului amprentat, se extrage matrita ce are
inglobata replica suprafetei investigate.

Acest dispozitiv prezintd urmatoarele dezavantaje:

- efectuarea controlului pe toatd circumferinta interioard se executa prin sase

amprentari succesive, fatd de un reper initial;

- dispozitivul nu poate fi utilizat la distante mari de la intrarea in locas (max.

250 mm).

Problema tehnica pe care o rezolva inventia de fatd este amprentarea locald a tevilor
de schimbator de caldurd, in conditii de acuratete si precizie ridicata, la distante mari de la
intrarea in placa tubulara numarul de amprentari necesare pentru efectuarea controlului local
pe toatd circumferinta interioara reducandu-se la trei.

Dispozitivul, conform inventiei, rézolvé problema tehnica prin aceea cé este alcatuit
din suportul mecanismului de amprentare introdus si pozitionat pentru amprentare in teava de
schimbator de cdldura, suport format dintr-o flansa plana, gaurita si filetata central, ingurubata

pe capatul exterior liber al extensiei §i asiguratd pe pozitie in functie de reperul stabilit si
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marcat initial, pentru procesul de amprentare pe fata placii tubulare, la celilalt capat al
extensiei s-a atasat suportul casetei si caseta propriu-zisd, subansamblu autocentrat de doua
reazeme speciale care il incadreazi: reazemul elastic si, respectiv, reazemul elastic de capat,
pozitia intregului suport este impiedicata la rotire stdnga-dreapta prin boltul de blocare montat
in flansa plana si introdus cu joc mecanic mic, la instalarea dispozitivului, in teava de
schimbitor de caldurd adiacentd si din mecanismul de amprentare propriu-zis format din
pivotul central ce asigurd gradele de libertate necesare actiunii corpului conducétor ce sprijina
liber si echidistant, pe circumferinta interioara a casetei, trei came profilate cu locas pentru
patini, trei patine aferente celor trei came si trei matrite avand fiecare in locas dispusa o
cantitate de rasina de modelare, miscarea pivotului central in suport este doar de translatare,
fiind asigurat la rotire in capitul liber al extensiei prin stiftul de ghidare fixat in pivotul central
si asigurat la desfacere de prezenta flansei mobile fixate prin strngerea controlatd a patru
suruburi in flansa plana a suportului de amprentare.

Dispozitivul de amprentare conform inventiei, prezintd urmatoarele avantaje:

- dispozitivul poate fi utilizat la distante mari de la intrarea in locas (L <3ml);

- dispozitivul este dedicat unei metode de control predictiv care aplicata poate
preveni fisurarea tevilor de schimbator de céldurd;

- obtinerea probelor martor continind negativul de consistenta solida, cu
acuratete, al profilului in relief a trei portiuni de suprafatd, echidistante, la o
singurd amprentare;

- efectuarea rapida si precisd a controlului defectoscopic in zona necesar a fi
investigata cuprinzand suprafata ce contine defectul propriu-zis si totodata
celelalte doud suprafete echidistante;

- efectuarea controlului pe toatd circumferinta interioard se reduce la trei
amprentari succesive, fatd de un reper initial;

- reducerea timpilor utilizati pentru reparatii.

Se di in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legaturd si cu figurile 1 §i 2,

care reprezinta:

- fig.1, vedere de ansamblu a dispozitivului instalat pentru prelevarea replicilor
sectoriale intr-o teavi de schimbator de cdldurd si asigurat, impotriva rotirii,
in zona mandrinati in placa tubulard a schimbatorului de cildurd a unei tevi
adiacente;

- fig.2, sectiune longitudinald prin dispozitivul, conform inventiei, instalat

pentru prelevarea replicilor sectoriale in teava de schimbitor de caldura.

-
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Dispozitivul de amprentare, conform inventiei, este alcétuit din suportul mecanismului
de amprentare pozitionat in teava de schimbator de cédldurd B pentru amprentare, suport
format dintr-o flansa plana 1, gaurita si filetata central, insurubata pe capétul exterior liber al
extensiei 4 si asigurata pe pozitie prin strangerea piulitei I, 3, functie de reperul stabilit si
marcat initial, pe placa tubularg, la intrarea in teava schimbatorului de céldurd B, la celalalt
capdt al extensiei 4 s-a atasat suportul casetei S si caseta 6 propriu-zisd, subansamblu
autocentrat de doud reazeme speciale care 1l incadreazd: reazemul elastic 14 si respectiv,
reazemul elastic de capat 11, pozitia intregului suport este impiedicaté la rotire stanga-dreapta
prin boltul de blocare 2 montat in flansa plana 1 si introdus cu joc mecanic mic, la instalarea
dispozitivului, intr-o teava de schimbitor de cdldura adiacenta tevii de schimbator B si din
mecanismul de amprentare propriu-zis format din pivotul central 16 ce asigurd gradele de
libertate necesare actiunii corpului conducédtor 12 prin subansamblul realizat din bucsele
mobile 15 si din cupla de capat 13, corp conducdtor 12 ce sprijind liber si echidistant, pe
circumferinta interioard a casetei 6, trei came profilate cu locas pentru patina 7, trei patine 10
aferente celor trei came 7 si trei matrite 8 avand fiecare in locas dispusi o cantitate de rasina
de modelare 9, miscarea pivotului central 16 in suport este doar de translatare, fiind asigurat la
rotire in capatul liber al extensiei prin stiftul de ghidare 17 fixat in pivotul central si asigurat la
extragere de prezenta flansei mobile 20, flanga fixatéd prin strdngerea usoard a patru suruburi
18, prevazute cu saibele 19, in flansa pland a suportului de amprentare. Prin strAngerea
controlatd a celor patru suruburi 18, flansa mobila 20 provoaca inaintarea pivotului central 16,
a subansamblului realizat din bucsele mobile 15 si din cupla de capat 13 precum si a corpului
conducator 12 determinand deplasarea radiald a celor trei came profilate 7 si corespunzitor
acestora, a celor trei matrite 8 pana la contactul direct cu suprafata interioard a locasului si,
totodatd, a celor trei patine 10, fiecare, prin locasul matritei aferente, refuland rasina de
modelare 9, cétre suprafata de amprentat. Pentru demontare si extragerea mecanismului de
amprentare din teava schimbatorului de cadldura B, pe capatul pivotului central 16 se afla
montate inelul de reglare 23, saiba presoare 22 si piulita II, 21.

Prelevarea mulajelor contindnd amprentele suprafetelor interioare de forma cava,
presupune:

- o etapd de pregatire ce constd in dozarea rasinii de modelare 9 in fiecare din
locagurile matritelor 8, deasupra patinelor 10 ghidate de peretii locasurilor
camelor profilate 7, toate sase la randul lor, rezemate liber pe conturul
profilat al corpului conducétor urmarind incadrarea celor trei cantitdti de

agent de modelare 9 dozate in diametrul exterior al casetei 6 si in
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introducerea subansamblului astfel completat in teava de schimbator de
caldurd B, corespunzator pozitiei marcate in prealabil, precum si a boltului de
blocare 2 intr-o teavd de schimbator adiacentd pentru a-l impiedica la rotire;

- o etapa de rigidizare a subansamblului introdus la pozitie, ce consta din
deplasarea cu atentic a flangei mobile 20 prin strdngerea manualid a
suruburilor 18 pana la realizarea contactului cu capatul pivotului central 16;

- o etapa de imprimare a amprentelor sectoriale in cele trei esantioane de riasina
de modelare 9, prin strAngerea controlata a celor patru suruburi 18 in corpul
flangei plane 1 determinidnd inaintarea flansei mobile 20 si a intregului
subansamblu format din pivotul central 16, bucsele mobile 15, cupla de capat
si din corpul conducator provocdnd deplasarea radiald spre exterior a celor
trei came profilate cu locag 7, came care aseazd matritele 8, echidistant pe
suprafata interioara a tevii schimbatorului B si totodata, deplasarea radiala si
echidistantd a patinelor 10 generand fiecare, refularea agentului de modelare
9 1n interstitii;

- o etapa de demontare dupd intdrirea rasinii de modelare 9, care constd in
slabirea celor patru suruburi 18 si indepértarea flansei mobile 20 de capatul
pivotului central 16, continudnd cu strangerea-slabirea repetatd a piulitei II,
21, pe capdtul pivotului central 16, aproximativ cate un sfert de tura,
progresind pana la retragerea matritelor 8 in locasurile casetei 6, sub
diametrul sau exterior, facilitind extragerea subansamblului impreuni cu
elementele sale componente din teava schimbatorului de cildura B. intrucat
matritele 8 revin in cota initiald prin retragerea camelor profilate 7, cele trei
mulaje se pot extrage in conditii optime din teava B a schimbatorului de
caldura.

Matritele 8 avand inglobate fiecare, in locas, rasina de modelare 9 intarita, constituie
negativele 1n relief a trei sectoare echidistante ale suprafetei interioare tevii B a
schimbatorului de céldura si ofera posibilitatea efectudrii controlului defectoscopic utilizand
un mijloc de masura specific controlului suprafetelor.

Efectuarea unui control pe toatd circumferinta interioard, se executd prin trei

amprentdri succesive, fata de un reper initial.

b
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REVENDICARE

1. Dispozitiv de amprentare a suprafetelor cilindrice interioare
caracterizat prin aceea ci este alcatuit din suportul mecanismului de
amprentare pozitionat in teava schimbdtorului de caldura (B), suport
format din flansa plani (1) insurubata pe capatul exterior liber al
extensiei (4) in functie de pozitia reperului stabilit si marcat in
prealabil, pe placa tubulard la intrarea in teava de schimbétor de caldura
(B) si asigurati la desfacere prin strangerea piulitei I (3) si impiedicat la
rotire de boltul de blocare (2) montat in flansa plana (1), introdus cu joc

j mecanic intr-o teava adiacentd tevii de schimbator (B), la celalalt capat
al extensiei (4) s-a montat suportul casetei (5) si caseta (6), ambele
incadrate pentru autocentrare intre reazemul elastic (14) si reazemul
elastic de capit (11), din mecanismul de amprentare propriu-zis format
din pivotul central (16), continuat cu bucsele mobile (15) si cupla de
capit (13) care impreund, asigurd asezarea liberd a corpului conducétor
(12) in interiorul casetei (6) care, la randul siu, reazemd liber si
echidistant trei came profilate cu locas pentru patina (7), trei patine (10)
aferente celor trei came (7) si trei matrite (8) avand fiecare in locas
dispusd, o cantitate de risind de modelare (9), stiftul de ghidare (17)
fixat in pivotul central (16) limiteazd deplasarea la o migcare de
translatie inainte/inapoi, flanga mobild (20) atasaté prin saibele (19) si
suruburile (18), in flansa plana (1), asigura la desfacere mecanismul de
amprentare, iar prezenta inelului de reglare (23), saiba presoare (22) si
piulita IT (21) montate pe capatul liber al pivotului central (16) face

posibila recuperarea mulajelor prelevate.
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